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RESUMEN

Este proyecto se realizo en base a resultado del trabgjo de Investigacion previo
denominado Diagnostico, Disefio y estandarizacion del proceso de Logistica en la
DIAF elaborado en un primer proyecto, donde se identifico mediante un estudio
pormenorizado la situacion actual que influia en la productividad de la empresa. El
estudio que se presenta a continuacion, describe a la Propuesta de mejora para €
proceso de Logistica; el mismo que involucra a procesos que se realizan en la
Gerencia de Logistica DIAF matriz que esta localizada en la ciudad de Quito y a los
procesos que se realizan en los Departamentos de Logistica de cada uno de los
Centros que estén localizados en la ciudad de Latacunga. Este trabgjo de
investigacion no es mas que una propuesta de megiora que propone un modelo de
gestion, basado en la mejora continua, € mismo que facilitard al proceso de
Logistica aincrementar la productividad en la empresa. En base alas metodologias
utilizadas en los dos proyectos se encontré siete oportunidades de mejora en €
proceso interno de logistica; 1o que permitio realizar una Reingenieria del proceso en
mencion, involucrando un sistema de informacion gerencial basado en indices de
gestion, Cuadro de mando integral “CMI”; y la herramienta de gestion de riesgos
basado en la metodologia “COSO”. Esta metodologia nos permite disponer de un
control optimo del proceso de Logistica. Con la aplicacion de este proyecto se
pretende optimizar |a capacidad de amacenamiento, reducir €l gasto por repuestos y
componentes de aviacion innecesarios para e mantenimiento de las aeronaves y de
esta maneramejorar la productividad delaDIAF.

PALABRAS CLAVES. CALIDAD, MEJORAMIENTO CONTINUO,
CUADRO DE MANDO INTEGRAL, GESTION DE RIESGOS,
OPORTUNIDAD DE MEJORA, ACCION DE MEJORA, FLUJO
LOGISTICO.
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ABSTRACT

This project was based on the result of the work of previous research called
Diagnosis, Design and standardization of the process of Logistics in the DIAF
developed a first draft, which was identified by a detailed study of the current
situation that affected the productivity of the company . The study presented below,
describes the proposed improvement to the process of Logistics;, the same that
involves processes that occur in Logistics Management DIAF matrix is located in the
city of Quito and the processes that take place in the Departments of Logistics each of
the centers that are located in Latacunga City. This research is nothing but an
improvement proposal proposes a management model based on continuous
improvement, it will facilitate the process of logistics to increase productivity in the
company. Based on the methodologies used in the two projects seven chances for
improvement was found in the internal logistics process, which allowed a
reengineering process in question, involving a management information system based
on management indices, Balance Scorecard "BSC"; and risk management tool based
on the "COSO" methodology. This methodology alows us to have optimum control
of logistics process. With the implementation of this project is to optimize storage
capacity, reduce spending for unnecessary parts and components aviation
maintenance of aircraft and thus improve the productivity of the DIAF.

KEYWORDS: QUALITY, CONTINUOUS IMPROVEMENT, BALANCED
SCORECARD, RISK MANAGEMENT OPPORTUNITY FOR
IMPROVEMENT, ACTION FOR IMPROVEMENT, LOGISTICS FLOW.



CAPITULO N° 1.- GENERALIDADES

1.1 Introduccién.

El objetivo de la megora continua en una organizacién es incrementar la
capacidad de la empresa para satisfacer a sus clientes y aumentar dicha satisfaccion
através de lamejora de su desempefio.

Este proyecto tiene como antecedentes a un diagnéstico donde se identifico y
analiz6 a través de un estudio pormenorizado cudles fueron los factores que
incidieron en la productividad del proceso de logisticade laDIAF, y se present6 de
manera grafica los puntos criticos y cuellos de botella a mejorar. El proyecto
Diagnostico, disefio y estandarizacion del proceso de logistica contempla los
siguientes puntos:

El presente tema de investigacion tiene como finalidad proponer un modelo de
gestion, basado en la mejora continua, € mismo que facilitard a proceso de
Logistica de la DIAF a desarrollar una actividad innovadora constante, acorde con
los cambios tecnoldgicos que se suceden de forma continuada, y de ese modo, se
pretende incrementar la productividad en laDIAF.

El modelo propuesto se genera consecuentemente una vez realizado e proyecto
“Diagndstico, disefio y estandarizacion del proceso de Logisticaen la Direccion de la
Industria Aerondutica de la FAE “DIAF”,

En @ diagnostico se identificd a todos sus subprocesos y actividades que
comprenden € proceso de logistica en la DIAF a través del  levantamiento de la
informacion con las entrevistas.

La estructuracion del modelo se redliza sobre la base de la identificacion de los
problemas més relevantes reconocidos en e proceso. Finalmente, se deriva de lo
anterior una propuesta de priorizacion de problemas y una metodologia para la
categorizacion de causas de los problemas y acciones probables para enfrentar y
solucionar |as oportunidades de mejora.

El proyecto que se presenta a continuacion, describe a la Propuesta de mejora
parael proceso de Logistica; € mismo que involucra a procesos que se realizan en
la Gerencia de Logistica DIAF matriz que esta localizada en la ciudad de Quito y a



los procesos que se realizan en |os Departamentos de Logistica de cada uno de los
Centros que estén localizados en la ciudad de Latacunga.

1.2 Justificacion.

Luego de haber finalizado la investigacion “Diagnostico, disefio e
implementacion del proceso de Logistica en la Direccion de la Industria Aeronautica
de la FAE “DIAF”, se plantea la necesidad de entregar una propuesta de megjora afin
de solucionar € problema que existe en €l drealogisticadelaDIAF.

El meoramiento del proceso de Logistica de la DIAF, trae consigo la
identificacion de puntos criticos organizacionales que permitirdn en corto plazo
optimizar y eliminar cuellos de botella en las actividades propias del departamento de
compras, almacenamiento y logistica.

Basado en estandares de calidad 1SO, se propondra que exista una cultura de
mejoramiento continuo 1o que permitir4 ser mas eficientes y efectivos generando
ahorro y eliminando desperdicios en la gestion y administracion del proceso de
logistica.

Con la aplicacion de este proyecto se pretende optimizar la capacidad de
almacenamiento, reducir e gasto por repuestos y componentes de aviacion
innecesarios para € mantenimiento de las aeronaves y de esta manera mejorar la
productividad de laDIAF.

Laimplantacion de este tipo de proyectos en organizaciones como laDIAF es de
gran importancia ya que lalogistica es una actividad que requiere de un alto nivel de
andlisis. El gasto, € desperdicio y los recursos necesarios para su gestion y
administracion son altos.

Desde esta perspectiva €l proyecto cobra relevancia ya que se pretende dotar ala
Fuerza aérea y en particular a la DIAF, de un proceso de logistica que permita
optimizar sus actividades. Este mismo podra ser tomando en cuenta para ser utilizado
en |los repartos de Fuerza Aérea que disponga de procesos de logistica.



1.3 Planteamiento del problema.

Como se menciond en el primer proyecto de investigacion que hace referencia
al diagndstico, en este segundo proyecto se plantea €l problema considerando la
misma problematica como se detalla a continuacion.

El mantenimiento de las aeronaves es e proceso principal que realiza la DIAF
en los hangares del Centro de Mantenimiento Aeronautico, para realizar estos
trabajos se requiere de materiales, partes y repuestos de aviacion los mismos que se
obtienen a través de su Sistema Logistico, los mismos que son transportados y
almacenados en las Bodegas de Abastecimientos, este sistema presenta los siguientes
problemas:

Existe demoras en los tiempos de entrega de |os materiaes, partes y repuestos
gue son adquiridos en el exterior y esto ocasiona que se retrasen la entrega de las
aeronaves en los tiempos planificados.

No existe suficiente espacio fisico en las bodegas para amacenar los
materiales, partes y repuestos , ya que se encuentran materiales que han sido
adquiridos para otras inspecciones de aeronaves y no han sido utilizados siendo
estos  unos repuestos que dificilmente se va a utilizar en nuevas inspecciones de
aeronaves.

Cada centro de mantenimiento mangja diferentes procedimientos y politicas
para la provision de repuestos del exterior y para €l manejo de inventarios en las
bodegas.

Por esta razon, la problematica que se pretende analizar y resolver es la
ausencia de un proceso de logistica éptimo que incremente la productividad en la
DIAF.

De ahi nace la necesidad de identificar una propuesta de mejora para € proceso
de logistica de la DIAF, que nos permita eliminar las causas que generan demoras y
desperdicios de recursos para la empresa, a fin de disefiar 10s procesos optimos y
estandarizar en los centros de mantenimiento de laempresa.

1.4 Objetivo General.

Una vez que se dcanzd € objetivo planteado en € primer proyecto de
investigacion, e mismo que estaba relacionado con €l diagnéstico del de Logistica,
ahoralo gue se pretende a canzar es:



“Elaborar una propuesta de megjora a proceso de Logistica en la Direccién de la
Industria Aerondutica de la FAE “DIAF”.

1.5 Objetivos Especificos.

Para acanzar el objetivo genera de este proyecto se plantean los siguientes
objetivos especificos:

Identificar oportunidades de mejora que permitan mejorar la productividad
al proceso de logisticaen laDIAF.

Analizar las oportunidades de mejora en el proceso de logisticade la DIAF.
Priorizar y seleccionar las oportunidades de mejora en € proceso de
logisticade laDIAF.

Disefiar plan de mitigacién de Riesgos.

Disefiar plan de Implementacion las oportunidades de megjora en € proceso
delogisticadelaDIAF.

1.6 Metodologia.

Tomando en consideracion que el tema central de este proyecto esta relacionado
con la propuesta de mejora para e proceso de Logistica de la DIAF, durante la
elaboracion de este estudio, se consideraron las siguientes técnicas y metodol ogias de
investigacion que permitieron una meor obtencion, andlisis y estructuracion de
informacion:

En una primera fase se utilizo la Investigacion Teorica con las siguientes
actividades:

1.

Revision bibliogréfica a través de fuentes secundarias para elaborar el
marco tedrico y conceptua de la gestion por procesos y demés temas que
son objeto de estudio.

Recoleccion y andlisis de datos para definir la situacion actual.

Andlisis de las propuestas de mejora utilizando € método de investigacion
Historico 16gico vy las técnicas que se van a utilizar son la revision de
fuentes primariasy secundarias.

En una segunda fase se utilizo la Investigacion Empirica con las siguientes
actividades:



4. Andisis las propuestas de mejora utilizando € método de investigacion
deductivo y las técnicas que se van a utilizar son las entrevistas y encuestas.

En una tercera fase se utilizara la Investigacion Tedrica con la siguiente
actividad:

5. Elaboracion de la caracterizacion de los procesos [os mismos que serviran
de guia para |la estandarizacién de los procesos en base a los factores que de
acuerdo alainvestigacion se determinen.



CAPITULO N° 2.- MARCO TEORICO Y CONCEPTUAL

2.1 Estado dd arte

Siendo €l tema de proyecto la Propuesta de mejora para € proceso de Logistica
en la Direccion de la Industria Aeronautica de la FAE “DIAF”. a continuaciéon se
detallard la evolucion que ha tenido la gestién de procesos como herramienta
importante dentro de la administracion.

La gestion por procesos consiste en concentrar la atencién en € resultado de
cada uno de los procesos que rediza la organizacion en vez de las tareas o
actividades individuales, las personas que intervienen en un proceso lo hacen
teniendo en cuenta como referencia €l resultado final de la operacion, generando
valor en cada una de las actividades teniendo en cuenta siempre los resultados
esperados.

2.1.1 Gestion por procesosen € mundo

Los origenes de las primeras ideas sobre administracion y organizacion,
aparecen como resultado de las influencias de filésofos, cientificos, matematicos,
politicos, etc., que contribuyeron a organizar y administrar a sus pueblos en
estructuras piramidales.

Puesto que lo que se administra es €l funcionamiento de una organizacién, si no
evolucionan las agrupaciones de individuos reunidos con objetivos comunes, las
formas que permiten controlar su funcionamiento tampoco se desarrollan.

Esta aseveracion explica por qué hasta finales del siglo X1X no se present6 una
verdadera evolucion o crecimiento de las teorias administrativas.

Adam Smith en Inglaterra en 1776, establece €l Principio de la Division del
Trabgjo. La expresion division del trabajo hace referencia a la division de un proceso
0 tarea en partes, cada una de las cuales se lleva a cabo por un individuo diferente.
Sin embargo, d significado més habitual que se ha dado a este término desde Adam
Smith es e que lo identifica con la especializacion por tareas en la empresa.
(P.Groenewegen, 1987)

El enfoque de gestidn por procesos, aparece formalmente desde 1990 como una
estrategia administrativa para mejorar e resultado de la gestion organizacional y



debido a su carécter administrativo, su evolucion histérica se encuentra relacionada
con la historia de la administracion en su permanente busqueda de la forma més
eficientey eficaz de lograr |os objetivos de una organizacion.

El enfogue de administracion formulado por Frederick W. Taylor y otros entre
1890 y 1930, pretendia determinar en forma cientifica, los mejores métodos para
redlizar cualquier tarea, asi como para seleccionar, capacitar y motivar a los
trabgjadores. (Stoner, 1996)

Un aporte importante de Taylor a la administracion estuvo encaminado hacia el
paradigma de la eficiencia, la productividad y la aplicacion de métodos como la
estandarizacion mediante € disefio de cargos con énfasis en las tareas como una
opcion de éxito organizacional.

A partir de las décadas de los ochentas y noventas, una revolucién de caidad
barrié los sectores publicos y privados con la teoria de la administracion de la
caliidad, que fue impulsada por un grupo pequefio de expertos en calidad;
destacandose: W. Deming, y Joseph Juran, la administracion de la calidad es una
filosofia administrativa de megjoramiento continuo y de respuesta a las necesidades y
expectativas de los clientes, en donde € termino cliente es llevado més alla de su
definicion original de comprador externo, para incluir a todos los que tengan que ver
con los productos o servicios de la organizacion, sean internos o externos y abarcan
empleados y trabgadores, |0 mismo que las personas, los bienes y los servicios. El
objetivo es crear una organizacion comprometida con € meoramiento continuo de
los procesos de trabgjo. (Mary, Administracion, 8va edicion, 2005)

Las crecientes exigencias de los clientes y la necesidad de ser cada dia mas
competitivos, han llevado alas organizaciones de todo tipo, a acanzar el mayor nivel
de profesionalizacién posible, aplicando un enfoque que ha llevado a desarrollo de
mejores précticas junto a la mejora continua de los procesos responsables de su
resultado.

Los Sistemas de Gestion se han venido adecuando a los cambios del entorno y
con € incremento en € nudmero de organizaciones que los fueron adoptando,
evolucionaron hacia la Gestion por Procesos. Asi, las normas y sus requisitos han
llegado a ser integrables y compatibles entre ellos, confirmando la naturaleza
sistémica de cual quier negocio.



2.1.2 Gestion por procesosen e Ecuador

La modernizacién administrativa se ha constituido en los Ultimos afios en uno
de los temas de mayor protagonismo en los procesos de reforma del estado, y
conforma sin lugar a dudas, latendencia internacional mas importante en el panorama
actual de la administracion publica.

Es posible seguir pensando, como sugerian Dunleavy y Hood en 1995, que los
programas orientados a la mejora de la gestion publica son hoy por hoy, algo tan
omnipresente dentro del sector publico que dificilmente dejan espacio para cualquier
otro programa aternativo de reforma.(Gioop, 2005).

Bajo esta l6gica numerosos gobiernos, tanto de paises industrializados como en
desarrollo, han depositado su confianza en la modernizacion de su gestion como
estrategia que permita ayudarles a hacer frente ala crisis fiscal y de legitimidad
gue han enfrentado en €l transcurso de las Ultimas décadas.

La administracion publica en e Ecuador, durante muchos afios ha sido
gestionada de manera aislada, es decir cada instancia burocratica de servicio publico
0 gestion interna gubernamental, obedecia alo que se podiainterpretar en el marco de
laley que regia a cada estamento.

La administracion publica se enfocaba en gestionar la organizacion del aparato
publico, de acuerdo a la directriz emitida por € mandatario de turno, dgjando sin
articulacion ala gestion desconcentrada que genera ahorro de recursos, alineamiento
alapoliticay busqueda del bien coman.

La Constituciéon de la Republica del Ecuador, emite varias directrices en los
ambitos politico, social, cultural, juridico y ambiental; de la cua se desprenden varias
leyes organicas que, a través de sus correspondientes reglamentos, se encargan de la
aplicacion en todo nivel.

Ahora se requiere un actor que sirva de enlace, coordinacion, aplicacion y
vigilancia de que estos mandatos se gecuten en funcion de un Plan. (Plan Naciona
de Desarrollo y Plan Nacional del Buen Vivir).

Organizaciones técnicas como la Secretaria Naciona de Planificaciony
Desarrollo — Senplades y el Ministerio de Relaciones Laborales, resultan ser esas
piezas que mencionamos anteriormente, y son las encargadas de articular la politica
publica a través de laplanificacion estratégicay lagestion por procesos. (Ortiz,
2013).

Para tal efecto, estas dos instituciones se han preocupado de emitir documentos
técnicos mandatorios para € sector publico que se encargan, por un lado de orientar a
la organizacion hacia la consecucion de su vision através de estrategias; y por € otro



de gestionar su accionar en funcion de satisfacer las necesidades de sus clientes a
través de la estructura por procesos.

En este sentido € rol esencial de la administracion por procesos en e Sector
Pablico es contribuir a incremento de la productividad que en su maxima expresion
seria hacer méas, mgjor y mas rdpido con menos recursos y esto resulta muy relevante
s dicho incremento influye directamente en la creacién de valor agregado en el
sector publico, es decir en mejora de las condiciones de vida de las personas, los
beneficios derivados de los bienesy delos servicios.

2.1.3 Gestion por procesosen la Fuerza Aérea Ecuatoriana

Desde inicios de la década anterior, la institucion armada ha adoptado a la
gestion por procesos como una herramienta importante en la organizacion. Llevando
incluso areformar estructuras organicas enfocadas en 0s procesos.

En la actualidad |a Fuerza Aérea Ecuatoriana, consiente que € mejoramiento
continuo  es una politica que se practicaen €l diaadia ha desarrollado la Matriz de
Competencias y e Modelo de Gestion de la Defensa los mismos que fueron
aprobados por la Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo SENPLADES ,
esta herramienta sirvié de base para la elaboracion del Estatuto Organico de Gestién
Organizaciona por Procesos de la Fuerza Aérea, e mismo que fue entregado al
Comando Conjunto e 10 de diciembre de 2012. El Estatuto Organico de Gestion
Organizacional por procesos se encuentraen revision y validacion.

Siendo la DIAF una empresa adscrita a la Fuerza Aérea, también ha reconocido
la necesidad de llevar la Administracion de la empresa con €l enfoque de la gestion
por procesos.

En los Ultimos afios se ha observado la evolucion 'y apertura de los mercados
internacionales y e crecimiento de la competencia, que ha destruido a muchas
empresas con afnos de trayectoria; todo esto ha obligado a que las empresas cumplan
con estandares reconocidos a nivel mundial para sus productos y servicios; por lo
gue la DIAF no ha sido indiferente a esta situacion y ha definido los procesos,
realizando para esto € meoramiento de los procesos apoyo en la matriz con la
finalidad de incrementar su competitividad y satisfaccion del cliente.

Encontrandose definidos los procesos de apoyo de la DIAF, se requiere
focalizar € andlisis en uno de estos procesos, para lo cual se va a redizar €
diagnostico, disefio y estandarizacion del proceso de logistica.



10

2.2 Marcotedrico

A continuacién se detala e Marco tedrico que sirvié como fundamento tedrico
de este trabajo de investigacion: “Propuesta de mejora para proceso de Logistica en
la Direccion de la Industria Aerondutica de la FAE “DIAF”.

Los fundamentos tedricos que a continuacion pretendemos revisar como Marco
tedrico de este trabajo son:

1. Gestion por procesos
2. Megjoramiento Continuo
2.1 El ciclo PDCA
3. El Cuadro de Mando Integral
4. Gestion de riesgos
5. Logistica

2.2.1 Gestion por procesos

Para conocer € significado de gestion por procesos, es necesario describir que es
un proceso. En este sentido se entiende como proceso a cualquier actividad o grupo
de actividades que emplea un insumo, le agregue valor y suministre un producto a un
cliente externo o interno de esta maneratodas las actividades presentes en desarrollo
de un proceso deben tener un proposito comun orientado a la satisfaccion de la
necesidad del cliente. (Harrington, 1993).

El propdsito final de la Gestion por Procesos es asegurar que todos los procesos
de una organizacion se desarrollan de forma coordinada, mejorando la efectividad y
la satisfaccion de todas las partes interesadas (clientes, accionistas, personal,
proveedores, sociedad en general).

Por qué la Gestion por Procesos ?

Porque las €eficiencias de |os procesos revelan gque tan eficiente es la empresa u
organizacion. La mayoria de estas empresas, que han tomado conciencia sobre esto,
han podido reaccionar ante la ineficiencia de sus organizaciones departamentales con
sus nichos de poder y su inercia excesiva ante los cambios, potenciando e concepto
del proceso y trabagjando con unavision de objetivo en €l cliente.
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Para qué la Gestion por Procesos.-

Paramejorar continuamente | as actividades desarrolladas.

Parareducir la variabilidad innecesaria.

Para eliminar ineficiencias asociadas a la repetitividad de actividades.

Para optimizar la utilizacion de los recursos.

L a Gestién por Procesos conlleva a.-

e Una estructura coherente de procesos que representa el funcionamiento de la
organizacion.

e Un sistema de indicadores que permita evaluar la eficacia y eficiencia de los
procesos tanto desde e punto de vista interno (indicadores de rendimiento)
como externo (indicadores de percepcion).

e Una designacion de responsables de proceso, que deben supervisar y mejorar
el cumplimiento de todos los requisitos y objetivos del proceso asignado
(calidad, productividad, medioambiente, seguridad y salud laboral).

El enfoque basado en procesos consiste en laidentificacion y gestion sistematica
de los procesos desarrollados en la organizacion y en particular las interacciones
entre los procesos. Como indicaen laNORMA 1SO 9000:2000.

Procesos.

Segin la norma SO 9000:2000, un proceso es ““‘un conjunto de actividades
mutuamente relacionadas o que se interacttan, las cuales transforman elementos de
entrada en resultados”. (1SO).

Con esta definicion se puede deducir que el enfoque basado en procesos,
enfatiza como los resultados que se desean obtener y se puede alcanzar de manera
mas eficiente si se consideran las actividades agrupadas entre si, considerando que
dichas actividades deben permitir una transformacién de unos elementos de
entrada en elementos de salida, aportando un valor agregado para el cliente.
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Elementos de un Proceso

En todo proceso se distingue una serie de elementos o componentes
fundamentales. No hay proceso que no cuente con alguno de estos elementos. Lo que
S puede ocurrir que existan procesos en los cuales sus elementos no han sido
identificados correctamente.

a) Entradas.

b) Salidas, resultados o productos

c) Clientes (internos, externos)

d) Sistema de monitoreo, control y evaluacion

a.- Entradas.- Recursos del ambiente externo, incluyendo productos o salidas de
otros subsistemas.

b.- Salidas.- Los productosy servicios generados por € subsistema, usados por otro
sistemaen e ambiente externo.

c.- Clientes.- Es € ente que requiere e producto o servicio de un proceso es interno
cuando se trata de los empleados de una empresa u organizacion y es externo cuando
recibe el producto terminado o servicio.

d.- Sistema de monitoreo, control y evaluacion.- Es la herramienta que permite
hacer un seguimiento del comportamiento de |os procesos.

Clasificacion de los Procesos.

La clasificacién mas importante es, desde un punto de vista de gestién por
procesos, en funcidn del impacto directo sobre el usuario final.

En cuanto a los procesos generalmente pueden ser clasificados en funcion de
varios criterios. Pero quizala clasificacion de los procesos mas habitual en la practica
empresarial es distinguir entre: estratégicos, claves o de apoyo. Dentro de la gestién
de procesos, se pueden identificar los siguientes tipos:
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e Procesos estratégicos: Son procesos destinados a definir y controlar las
metas de la organizacién, sus politicas y estrategias. Permiten llevar
adelante la organizacion. Estan en relacion muy directa con la
misién/vision de la organizacion. Involucran persona de primer nivel de la
organizacion. Afectan a la organizacién en su totalidad. Ejemplos:
Comunicaciéon interna/externa, Planificacion, Formulacién estratégica,
Seguimiento de resultados, Reconocimiento y recompensa, Proceso de
calidad total, etc.

e Procesos operativos. Son procesos que permiten generar €
producto/servicio que se entrega al cliente, por lo que inciden directamente
en la satisfaccion del cliente final. Generamente atraviesan muchas
funciones. Son procesos que vaoran los clientes y los accionistas.
Ejemplos. Desarrollo del producto, Fidelizacion de clientes, Produccion,
Logistica integral, Atencion a cliente, etc. Los procesos operativos
también reciben el nombre de procesos clave.

e Procesos de soporte: Apoyan los procesos operativos. Sus clientes son
internos. Ejemplos. Control de calidad, Seleccion de personal, Formacion
del persona, Compras, Sistemas de informacion, etc. Los procesos de
soporte también reciben el nombre de procesos de apoyo.

Cuando ya se han identificado todos los grandes procesos de la organizacion,
éstos se representan en un mapa de procesos. Se debe considerar que la clasificacion
de los procesos de una organizacion en estratégicos, operativos y de soporte, vendra
determinada por la misién de la organizacion, su vision, su politica, etc. Asi por
giemplo un proceso en una organizacion puede ser operativo, mientras que e mismo
proceso en otra organizacion puede ser de soporte. (Consulting, 2011).

2.2.2 Mgoramiento Continuo.
Conceptos:

e James Harrington (1993), para @ mejorar un proceso, significa cambiarlo
para hacerlo méas efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y cémo
cambiar depende del enfoque especifico del empresario y del proceso.

e Fadi Kabboul (1994), define & Meoramiento Continuo como una
conversion en el mecanismo viable y accesible a que las empresas de los
paises en vias de desarrollo cierren la brecha tecnoldgica que mantienen
con respecto a mundo desarrollado.

e Abdl, D. (1994), da como concepto de Mgoramiento Continuo una mera
extension histérica de uno de los principios de la gerencia cientifica,
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establecida por Frederick Taylor, que afirma que todo método de trabajo es
susceptible de ser megjorado (tomado del Curso de Megjoramiento Continuo
dictado por Fadi Kbbaul).

e L.P. Sullivan (1CC 994), define el Mgoramiento Continuo, como un
esfuerzo para aplicar mejoras en cada area de la organizacién a lo que se
entrega a clientes.

e Eduardo Deming (1996), segin la Optica de este autor, la administracion
de la calidad total requiere de un proceso constante, que sera llamado
Mejoramiento Continuo, donde la perfeccion nunca se logra pero siempre
se busca.

El Mgoramiento Continuo es un proceso que describe muy bien lo que es la
esencia de la calidad y reflgja 1o que las empresas necesitan hacer si quieren ser
competitivas alo largo del tiempo.

Importancia del Mg oramiento Continuo

La importancia de esta técnica gerencia radica en que con su aplicacion se
puede contribuir amejorar las debilidades y afianzar |as fortal ezas de la organizacion.

A través del mgoramiento continuo se logra ser mas productivos y competitivos
en el mercado a cual pertenece la organizacion, por otra parte las organizaciones
deben andlizar los procesos utilizados, de manera tal que s existe agun
inconveniente pueda mejorarse o corregirse; como resultado de la aplicacion de esta
técnica puede ser que las organizaciones crezcan dentro del mercado y hasta llegar a
ser lideres.

Ventajasy desventajas del Mg oramiento Continuo
Ventajas

1. Se concentra e esfuerzo en ambitos organizativos y de procedimientos
puntual es.

2. Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.

3. Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia una
reduccion en los costos, como resultado de un consumo menor de materias
primas.

4. Incrementa la productividad y dirige a la organizacion hacia la

competitividad, lo cual es de vita importancia para las actuales

organizaciones.

Contribuye ala adaptacion de los procesos alos avances tecnol 6gicos.

Permite eliminar procesos repetitivos.

o U
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Desventajas

1. Cuando & mejoramiento se concentra en un area especifica de la
organizacion, se pierde la perspectiva de la interdependencia que existe entre
todos los miembros de la empresa.

2. Requiere de un cambio en toda la organizacion, ya que para obtener € éxito
es necesaria la participacion de todos los integrantes de la organizacion y a
todo nivel.

3. En vista de que los gerentes en la pequefia y mediana empresa son muy
conservadores, e Mejoramiento Continuo se hace un proceso muy largo.

4. Hay que hacer inversiones importantes.

¢Por quémegorar?

Seguin Harrigton (1987), "En €l mercado de los compradores de hoy € cliente es
el rey", es decir, que los clientes son las personas més importantes en €l negocio y por
lo tanto los empleados deben trabajar en funcién de satisfacer las necesidades y
deseos de éstos. Son parte fundamental del negocio, es decir, es la razén por la cua
éste existe, por lo tanto merecen € mejor trato y toda la atencidn necesaria.

Larazdn por la cual los clientes prefieren productos del extranjero, es la actitud
de los dirigentes empresariales ante los reclamos por errores que se comentan: ellos
aceptan sus errores como algo muy normal y se disculpan ante € cliente, paraellos €
cliente sempretiene larazon.

Unadelas herramientas utilizadas en el mgjoramiento continuo esel ciclo PDCA.

El Ciclo PDCA es la herramienta mas usada paraimplantar un sistema de
mejora continua. A continuacion vamos a explicar qué es 1o que representa, cOmo
funciona y su estrecha relacion con agunas normas 1SO, concretamente con la 1SO
9001 “Requisitos de los Sistemas de gestionde la calidad”, donde aparece
mencionado como un principio fundamental parala mejora continua de la calidad.

éQué es el Ciclo PDCA?

El nombre del Ciclo PDCA (o PHVA) viene de las siglas Planificar, Hacer,
Verificar y Actuar, en inglés “Plan, Do, Check, Act”. También es conocido como
Ciclo de mgoracontinuao Circulo de Deming, por ser Edwards Deming su autor.

Esta metodol ogia describe |os cuatro pasos esenciales que se deben llevar a cabo
de forma sistematica para lograr la megora continua, entendiendo como ta a
mejoramiento continuado de la calidad como la disminucion de fallos, aumento de la
eficacia y eficiencia, solucién de problemas, prevision y eliminacion de riesgos
potenciales.
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El circulo de Deming lo componen cuatro etapas ciclicas, de forma que una vez
acabada la etapafinal se debe volver alaprimeray repetir € ciclo de nuevo, de forma
gue las actividades son reevaluadas periddicamente para incorporar nuevas mejoras.
La aplicacion de esta metodol ogia esta enfocada principalmente para para ser usada
en empresas y organizaciones.

Las cuatro etapas que componen €l ciclo son las siguientes:

1. Se andizan posibles mgjoras, ya sea porque se han detectado problemas,
porque los trabgjadores han propuesto formas distintas de realizar alguna
tarea, porque en e mercado han salido magquinas mas eficientes que permiten
ahorrar costes, etc.

2. Se estudian las posibles megjoras y su impacto. Se eligen las que mejor van a
funcionar y se decide implantarlas en una prueba piloto a pequefia escala.

3. Una redizada la prueba piloto, se verifica que los cambios funcionan
correctamente y dan € resultado deseado. Si los cambios realizados no
satisfacen las expectativas se modifican para que funcionen conforme a lo
esperado.

4. Por ultimo, si los resultados son satisfactorios se implantan a gran escala en
la linea de produccion de la fabrica. Una vez finalizadas e implantadas las
mejoras, las actividades en la fébrica de piezas de duminio funcionaréan méas
eficientemente. No obstante, periddicamente habra que volver a buscar
posibles nuevas mejorasy volver aaplicar €l circulo de Demming de nuevo.

2.2.3 El Cuadro deMando integral

Sus autores Robert Kaplan y David Norton, plantean que € cuadro de mando
integral es un sistema de administracion o sistema administrativo, que va mas
alé de la perspectiva financiera con la que los gerentes acostumbran a evaluar la
marcha de una organizacion. (Kaplan, 2000).

Es un método para medir las actividades de una compafiia o ingtitucién en
términos de su vision y estrategia, proporciona a los administradores una mirada
global de la gestién en su conjunto. Es una herramienta de administracion que
muestra continuamente cuando una institucion o compafiia y sus empleados
alcanzan los resultados definidos por el plan estratégico.
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El Balance Score Card es una herramienta revolucionaria paramovilizar ala
gente hacia €l pleno cumplimiento de la mision, a través de candizar las
energias, habilidades y conocimientos especificos de la gente en la organizacion
hacia €l logro de las metas estratégicas de largo plazo. Permite tanto guiar €l
desempefio actual como apuntar a desempefio futuro. Usa medidas en cuatro
categorias. desempefio financiero, conocimiento del cliente, procesos internos del
negocio y aprendizgie y crecimiento. (Scorecard, 1996)

Es un robusto sistema de aprendizaje para probar, obtener, retroaimentar y
actualizar la estrategia de la organizacion. Es un sistema gerencial que permite a
las compafiias invertir en € largo plazo en los clientes y empleados y logra
resultados en el corto plazo.

Caracteristicas del Cuadro de Mando Integral

A continuacion se presenta las caracteristicas importantes que se deben
considerar en la construccién de un sistema de gestion basado en € cuadro de
mando integral.

1. Integral.- Parte de un enfogque holistico. Utiliza varias perspectivas para ver la
organizacion o |os procesos como un todo.

2. Balanceada.- Garantiza €l equilibrio de la estrategia, asi como sus indicadores
de gestidn tanto financieros como no financieros.

3. Estrategia.- Relaciona los objetivos estratégicos entre si y los expresa en un
mapa de enlaces causa- efecto.

4. Simple.- La complgidad de la organizacion y de su estrategia se simplifica a
presentarlo en un modelo Unico. Cuenta con herramientas de apoyo que le
permiten desarrollar indicadores de gestion que faciliten traducir la vision y
estrategia de la organizacion.

5. Concreto.- Reflga en indicadores especificos y relacionados los objetivos
estratégicos y los inductores de actuacion, lo que clarificala estrategia.

6. Causal.- El mapa estratégico establece la relacion causa- efecto, 1os inductores
de actuacion y los inductores de resultados.

El cuadro de mando integral considera a la organizacion desde diferentes puntos de
vista:

e Financiera.- Trata de describir |o que los propietarios e la empresa
esperan con respecto al crecimiento, rentabilidad riesgos financieros,
estrategias de costes e inversiones. En estas perspectivas se encuentran
mucho de los instrumentos tradicionales de control de gestion en forma
deindicadores financieros.
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e Comercial o clientes.- Esta perspectiva describe como se crea valor
para los clientes, como se satisface la demanda y porqué efi comprador
acepta pagar por €ello, lo que implica que esta parte del proceso es € ge
central del cuadro de mando.

e Procesos internos.- La perspectiva del proceso interno andiza la
adecuacion de la operativa interna de la empresa de cara ala obtencién
de la satisfaccion del clientey € beneficio econdmico consiguiente.

e Aprendizajey desarrollo.- El modelo plantealos valores de este bloque
como € conjunto de inductores del resto de las perspectivas que
constituyen la masa de activos que dotan a la organizacion de la
habilidad paramejorar y aprender.

Se podran agregar otras perspectivas en funcion dd entorno y de la
organizacion. (Kaplan, 2000).

224 Gestion de riesgos

Los riesgos son parte de las actividades diarias de las personas ya sea en forma
individual o conjunta. La humanidad, desde su existenciay alo largo de la historia, ha
convivido y afrontado una serie de riesgos, algunos con consecuencias funestas o sin
ellas, frecuentes o no frecuentes. (BERNSTEIN, 1998)

La Administraciéon de Riesgos conocido por sus siglas en inglés como (ERM -
Enterprise Risk Management) es el término aplicado para identificar, analizar, evauar,
mitigar, monitorear y comunicar 10s riesgos asociados con cualquier actividad, funcién
0 proceso de una forma que permita a las organizaciones minimizar las pérdidas y
maximizar |as ganancias.

La metodologia de administracién de riesgos, estd desarrollada en base a los
lineamientos de COSO, que no es méds que un Enfoque Integrado para la
Administracion Corporativa de Riesgos (Enterprise Risk Management).

El Committee of Sponsoring Organizations of the Treadway Commission, mas
conocido como COSO, publicd este marco de recomendaciones para e Control Interno
con lafinaidad de facilitar a las empresas a evaluar y mejorar sus sistemas de control
interno. Esta nueva metodologia se haincorporado en las politicas, reglas y regulaciones
y estd siendo utilizada por muchas compafiias para meorar sus actividades de control
hacia el logro de sus objetivos. Este nuevo enfoque no intenta ni sustituye e marco de
control interno, sino que lo incorpora como parte de é, permitiendo a las organizaciones
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mejorar su control interno o decidir encaminarse hacia un proceso méas completo de
gestion de riesgo, (Ww-pwe-com)

225 Logistica

Para conocer la definicién del término Logistica a continuacion vamos a detallar
lo que dice el Manual de logistica en la Fuerza Aérea Ecuatoriana  “El término
Logistica, es necesario comprenderlo como un proceso de gestion que conecta al
usuario de los medios con € proveedor, € punto de partida es la determinacién de las
necesidades y finaliza con la satisfaccion oportuna y permanente de esas necesidades”.

A pesar de que la Logistica tuvo sus origenes en € vocabulario militar, sin
embargo, se la aplica en todos los ambitos del sector publico y privado; y es asi que
con €l transcurso del tiempo y € surgimiento de la era industrial, la Logistica dio lugar
al surgimiento de un sinnimero de actividades como la adquisicién, € transporte, €l
amacengje, la distribucion, la redistribucion, €l control de los inventarios pasando a ser
unade las herramientas més importantes de los Administradores.

Hoy en dia & tema de lalogisticaes un asunto tan importante que
las empresas crean &reas especificas para su tratamiento, se ha desarrollado a través
del tiempo y es en la actualidad un aspecto bésico en el desarrollo de unaempresa.

Anteriormente la logistica era solamente, tener €l producto justo, en € sitio justo,
en e tiempo oportuno, a menor costo posible, actualmente éstas actividades
aparentemente sencillas ha sido redefinido y ahora son todo un proceso.

Por lo tanto la logistica busca gerenciar estratégicamente la adquisicion,
el movimiento, e almacenamiento de productos y € control de inventarios, asi como
todo @ flujo de informacién asociado, a través de los cuales la organizacion y su canal
de distribucion se encauzan de modo tal que larentabilidad presente y futura dela
empresa es maximizada en términos de costos y efectividad.

L as actividades claves son las siguientes:

Servicio a cliente.

Transporte.

Gestion de Inventarios.

Procesamiento de pedidos.
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En conjunto estas actividades lograran la satisfaccion ddl cliente y ala empresa
la reduccién de costos, que es uno de los factores por |os cuales las empresas estén
obligadas a enfocarse alalogistica.

Otrosfactores queintervienen en la evolucion dela logistica son:

Aumento en lineas de produccion.

La eficiencia en produccion, acanzar niveles altos.

La cadena de distribucion quiere mantener cada vez menos inventarios.

Desarroll o de sistemas de informaci on.

Todo esto en conjunto traera los siguientes beneficios:

e Incrementar la competitividad y mejorar la rentabilidad de las empresas para
acometer € reto de la globalizacion.

e Optimizar lagerenciay lagestionlogistica comercial naciona e
internacional.

e Coordinacion optima de todos los factores que influyen en la decision de
compra: calidad, confiabilidad, precio, empague, distribucion, proteccion,
servicio.

e Ampliacion de lavision Gerencia para convertir alalogistica en un modelo,
un marco, un mecanismo de planificacion de las actividades internas y
externas de la empresa

La definicion tradicional de logistica afirma que € producto adquiere
su valor cuando € cliente lo recibe en € tiempo y en la forma adecuada, a menor
costo posible.

En logistica, servicio al clienteimplicara:

e Grado de certeza: No es tan necesario llegar rdpido con el transporte, como
Ilegar con certeza, con el minimo rango de variacion.

e Grado de confiabilidad: Una cadena se conforma de diferentes eslabones. Eso
es una cadena logistica. Si se agregan algunos que no estan relacionados, se
segmentan las responsabilidades; e cliente final pierde la confianza, a
parecer mayores errores deinterpretaciony responsables difusamente
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identificables. El cliente debe poder manifestar cudl es su criterio de
confiabilidad, cdmo entiende que deberian ser atendidos.

e Grado de flexibilidad: Implica que € prestador pueda adaptarse
eficientemente a los picos de demanda. Un operador logistico que considera
excesivo la solicitud de eficiencia cuando se da un salto por estacionalidad,
desconoce qué es valor para su cliente.

e Aspectos cudlitativos: Se trata aqui, no de la calidad del producto, sino del
servicio, del cual debe buscarse su homogeneidad en toda la cadena logistica.
En muchos casos, se cuida minuciosamente & proceso productivo, se disefia
con cuidado € empaquetado, se llega hasta decir como debe transportarse y
almacenar en e depdsito. Pero son pocas las empresas que cuidan de cdmo
llegarén hasta e cliente esos productos. (Rivera, 2006)

En resumen lalogistica es la manera de dirigir los procesos bgjo la dptica de
las partes fundamentales como son: la provision de recursos, mangjo y distribucion
de los inventarios las mismas que deben funcionar integradas armoénicamente parala
satisfaccion del cliente interno y externo.

La teoria desarrollada anteriormente de la Logistica sirve como referencia para
conceptualizar al proceso de Logistica que es el objeto de estudio en este proyecto y
paraidentificar y analizar las actividades que se desarrollan de manera genera en un
proceso de logistica en una empresa.

2.3 Marco conceptual

En & marco conceptual se va a describir la metodologia que se va a utilizar en
la propuesta de mejora parala DIAF en laque se detallara las herramientas que se
vaa emplear paralaidentificacion y priorizacion de las oportunidades de mejora.

Las herramientas autilizarse son:

Técnicas parala Gestion por procesos.

Técnicas para e Megoramiento Continuo.

Técnicas paralaelaboracion del Cuadro de Mando Integral.
Técnicas parala Gestion de Riesgos utilizando € método COSO.
Enfoque de la Administracién Logistica.

agrwbdE
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2.3.1 Técnicasparala Gestion por Procesos

Para el desarrollo de la presente propuesta se hace necesaria la utilizacion de una
metodologia que defina las bases sobre las cuales se generala misma. En este caso
lo que se busca es definir un modelo de gestion aplicable al mangjo del Proceso de
Logisticaen laDIAF, con lafinalidad de generar una propuesta de implementacion
de un modelo como parte importante de la gestion de la entidad, se considera
conveniente la aplicacion de la metodologia establecida en el texto “Gestion por
procesos” de Luis Fernando Agudelo Tobén y Jorge Escobar Bolivar, en donde se
define la metodologia para la identificacion y disefio de procesos, se considera la
mas apropiada para el desarrollo de la presente propuesta, debido a

1. Busca lasimplicidad y sencillez del mismo.
Es una metodol ogia muy comprensible y préctica

Es una metodologia que permite establecer un método para gestionar los
procesos dentro de la organizacion.

Es importante mencionar que esta metodologia define como se identifica,
clasifica y documenta un proceso que serviran de base para definir e modelo de
procesos y consta de | 0s siguientes pasos.

PASO 1.- Identificacién del proceso.-

Es e primer paso donde se define a proceso donde tendra elementos de entrada,
actividades de transformacién cuyo resultado es un producto y debe tener
retroalimentacion que permita determinar s €l proceso estd encaminado o esta
logrando su propésito. Sus caracteristicas son:

Objetivo.- Es€l propdsito del proceso.

Responsable.- Persona que orienta, observay mantiene a proceso.
Alcance.- Determinacion de la responsabilidad del proceso.
Insumos.- Todo |o que requiere como materia prima.

Productos.- Todo |o que entrega un proceso para € cliente.

-0 a0 T @

Recursos.- Todo aguello que permite transformar los insumos en
producto.

g. Duracién.- El tiempo que se demoraen entregar el producto.

h. Capacidad.- Lo que €l proceso puede entregar en el tiempo determinado
por la duracion.
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PASO 2.- Clasificacién y mapa de procesos.-

El objetivo de este paso es clasificar |10s procesos dependiendo del impacto, el
alcance o € aporte que hacen a la organizacion, dependiendo del alcance se puede
clasificar en macro procesos, procesos, actividades y tareas. Cada nivel se comporta
como un proceso y cada nivel es controlado por un solo responsable clasificandose
de la siguiente manera:

a Macro proceso
b. Proceso

c. Actividad

d. Tarea

a.- Macro proceso: Conjunto de procesos organizados con alguna dinamica, con un
claro inicio y fin, que permiten producir una salida o un resultado especifico para un
cliente o mercado.

b.- Proceso: Dependiendo de la complegidad de los macro procesos y para fines de
andlisis y entendimiento, éstos pueden ser desglosados en subprocesos 0 en procesos
constituyentes.

c.- Actividad: Conjunto de tareas, organizadas con alguna dinamica, con un claro
inicio y fin, que permite producir una salida o un resultado para una subsiguiente
actividad o cliente.

d.- Tarea: Unidad fundamental del trabajo en un proceso, se puede definir como una
accioén gue produce una saliday que puede utilizar una o varias entradas.

Dependiendo de lafuncién que realizan se clasifican en:
a. Procesos estratégicos.
b. Procesos operativos.
c. Procesos de soporte.

En e mapa de procesos se detallan los procesos dependiendo de la clasificacion
expuesta.

PASO 3.- Andlisisde los procesos. En base alos pasos 1, 2 y también enrelacion a
lainformacion levantada seredliza €l andlisis donde seidentifica |os problemas que
tienen los procesos a interrelacionarse uno con otro, se analiza los tiempos que se
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demoran en redlizar €l producto y se determinala factibilidad de eliminar o aumentar
actividades que generen valor. Este paso se realiza con los responsables del proceso,
entendiéndose a los que realizan e proceso y alos que tienen € poder de decision en
la organizacion par que exista cambios en € mismo.

PASO 4.- Diseflo y Modelamiento de procesos. Una vez que se rediza €l andlisis
de los procesos el siguiente paso es € Disefio que consiste en elaborar procesos
considerando mejoras en los mismos, de igual manera es necesario la intervencion
de los responsables del proceso, entendiéndose a los que realizan €l proceso y alos
gue tienen e poder de decision en la organizacion par que exista cambios en €
mismo.

PASO 5.- Documentacién de los procesos. Finalmente documentar |os procesos es
definir las responsabilidades, € lugar, e momento y laforma como debe gecutarse
cualquier actividad, es importante porque conserva € conocimiento de la
organizacion y asegura que no existan cambiosy los documentos que se generan
son:

a. Manual de proceso
b. Caracterizacion del proceso através de diagramas de flujo.

c. Formatos e instructivos.

2.3.2 Técnicasparae Meoramiento Continuo

Las herramientas del Megoramiento Continuo estédn disefiadas para buscar
puntos débiles a los procesos ya sea para un producto 0 un servicio, asi mismo
algunas de €ellas centran en sefiaar cuales son las areas de megjora mas prioritarias o
gue més beneficio puede aportar a incremento de la productividad en la
organizacion.

Las herramientas que se han considerado para la realizacion de este proyecto
son:

a. El cicloPDCA deMegora Continua.
b. Diagramade Causa-Efecto.

A continuacién se describe la metodol ogia utilizada de estas herramientas:
2.3.2.1El cicloPDCA deMegjora Continua.

El Ciclo PDCA es la heramienta mas usada paraimplantar un sistema de
mejora continua. A continuacion vamos a explicar qué es 1o que representa, cOmo
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funciona y su estrecha relacion con agunas normas ISO, concretamente con la 1SO
9001 “Requisitos de los Sistemas de gestionde la calidad”, donde aparece
mencionado como un principio fundamental parala mejora continua de la calidad.

El nombre del Ciclo PDCA (o PHVA) viene de las siglas Planificar, Hacer,
Verificar y Actuar, en inglés “Plan, Do, Check, Act”. También es conocido como
Ciclo de mgoracontinuao Circulo de Deming, por ser Edwards Deming su autor.

Esta metodol ogia describe |os cuatro pasos esenciales que se deben llevar a cabo
de forma sistematica para lograr la meora continua, entendiendo como ta a
mejoramiento continuado de la calidad como la disminucion de fallos, aumento de la
eficacia y eficiencia, solucién de problemas, prevision y eliminacion de riesgos
potenciales.

El circulo de Deming lo componen cuatro etapas ciclicas, de forma que una vez
acabada |la etapa final se debe volver alaprimeray repetir e ciclo de nuevo, de forma
gue las actividades son reevaluadas periddicamente para incorporar nuevas mejoras.
La aplicacion de esta metodol ogia esta enfocada principalmente para para ser usada
en empresas y organizaciones.

Las cuatro etapas que componen €l ciclo son las siguientes:

1. Se andizan posibles mgoras, ya sea porque se han detectado problemas,
porque los trabgjadores han propuesto formas distintas de realizar alguna
tarea, porque en el mercado han salido maguinas mas eficientes que permiten
ahorrar costes, etc.

2. Seestudian las posibles megjoras y su impacto. Se eligen las que mejor van a
funcionar y se decide implantarlas en una prueba piloto a pequefia escala.

3. Una redizada la prueba piloto, se verifica que los cambios funcionan
correctamente y dan € resultado deseado. Si los cambios realizados no
satisfacen las expectativas se modifican para que funcionen conforme a lo
esperado.

4. Por ultimo, si los resultados son satisfactorios se implantan a gran escala en
la linea de produccion de la fabrica. Una vez findizadas e implantadas las
mejoras, las actividades en la fébrica de piezas de duminio funcionaréan méas
eficientemente. No obstante, periddicamente habra gque volver a buscar
posibles nuevas mejorasy volver aaplicar € circulo de Demming de nuevo.
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2.3.2.2 Diagrama de Causa-Efecto.

Se denomina Diagrama de Ishikawa en honor a Dr. Kaoru Ishikawa quien ha
sido uno de los principaes impulsores de la Calidad Total en Japén 'y e mundo y se
puede decir que fue @ quien invento y empezé a usar sisteméticamente €l diagrama
Causa Efecto.

La mejor manera de utilizar esta herramienta de calidad es a través de la
participacion de todos los miembros del equipo en que se trabgja y lograr que todos
los participantes vayan enunciando sus sugerencias. Los conceptos que expresan las
personas, se irén colocando en diversos lugares.

El resultado obtenido sera un diagrama en forma de pescado € cua incluye los
siguientes elementos: El problema principal gque se desea andlizar, € cua se coloca
en e extremo derecho del diagrama asi como también se detallan las causas que
generan €l problema, basados en |os siguientes parametros:

Infraestructura
Materiales
Métodos
Mano de Obra

oo T p

El Diagrama de Ishikawa es una manera de identificar las fuentes de
variabilidad para confirmar si una posible causa es una causa real, se recurre a la
obtencién de datos o al conocimiento que se tiene del proceso. (Aiteco)

2.3.3 Técnicasparalaedaboracion del Cuadro de Mando Integral

En e Marco Teorico se detall6 que el Cuadro de Mando Integral (CMI), méas
conocido como Balance Scorecard (BSC), es una metodologia que permite transmitir
las estrategias definidas por una organizacion, de una manera claray eficiente a todos
los integrantes de la misma, y alavez, poder traducir dichas estrategias en objetivos,
acciones y medidas concretas, que permitan saber si las mismas se estén al canzando.

En el Marco Tedrico se especifico, cudles seran las etapas necesarias para poder
definir los componentes del Cuadro de Mando Integral, desde un punto de vista de la
direccion estratégica que se le quiere dar ala Organizacion.



27

En & Marco Conceptual, veremos qué aternativas hay a momento de
implementar el CMI, y que deberia cumplir una solucion informatica para que dicha
implementacion sea exitosay cumpla con los postulados del CMI.

Primero se anaizara que tiene e mercado para ofrecernos, en cuestion de
productos orientados a Cuadro de Mando Integral, y cémo responden a los estandares
definidos para este tipo de software.

Luego se determinara como aplicar una adecuada metodologia de Ingenieria de
Software, como Métrica, ala automatizacion del CM I, con algunos consejos especificos
para que laimplementacion no fracase.

Etapas en la construccion de un Cuadro de Mando Integral.

Brevemente, mencionemos que para poder armar €l Cuadro de Mando Integral,
debemos dividir latarea en dos etapas diferenciadas:

e La etapa de Disefio del CMI.
e |a etapa de Implementacion.

En la primera etapa, debemos seguir una secuencia de pasos, basicamente para
poder pasar desde la definicidn de las estrategias, que responden alaMision y Vision de
la Organizacion, alas acciones concretasy a monitoreo que se puede hacer las mismeas.
A continuacion se detalla las etapas del proceso:

Andlisis de lasituacion actua. (Mision y Vision).
Desarrollo de la Estrategia.

Descomposicion en Objetivos.

Creacion del Mapa estratégico.

Definicién de las métricas.

Identificacion y disefio de iniciativas

SEENCINE

En la etapa de Implementacion, veremos los aspectos a tener en cuenta al
congtruir € sistema informético que le de soporte a todas las definiciones realizadas en
la etapa de disefio.

2.34 Téecnicas parala Gestion de Riesgos

La metodologia de administracion de riesgos, esta desarrollada en base a los
lineamientos de COSO, que no es mas que un Enfoque Integrado para la
Administracion Corporativa de Riesgos.
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Para esto se va a desarrollar actividades que identifiquen las incertidumbres en la
gestion del proceso identificado, evaluar os riesgos potenciales y establecer un plan de
mitigacion de riesgos gque ayude en la gestion por procesos que se ha planteado
anteriormente. De esta manera se plantean las primeras actividades a desarrollar, que
son:

Actividad 1: Definir el apetito deriesgo dela organizacion.

En esta actividad la organizacion en conjunto debe definir los niveles de
aceptabilidad tomando en cuenta los criterios de las personas responsables de cada
actividad quienes serén los indicados para identificar las fallas comunmente
presentadas en la gestion y cud puede ser el nivel de falla que sera aceptada para que
€l proceso pueda continuar sin ningun inconveniente; sin embargo y de acuerdo alas
diferentes experiencias organizacionales en la gestion publica y privada, es que se
define los siguientes grados de aceptabilidad:

e Severidad =05
e Probabilidad =0,3
e Detectabilidad =0,2

Actividad 2: Inventario de Procesos.

El inventario de los procesos se realiza tomando en cuenta los niveles de
gecucion de las actividades y en este sentido esta determinado desde los procesos,
subprocesos, procedimientos y actividades. Para el presente estudio se ha tomado
Unicamente e proceso de Logistica, y este inventario ya se redizd en € primer
proyecto de tesis en donde se identificoO las relaciones de entradas y salidas del
proceso.

Para este segundo proyecto se va a considerar lainformacion  que se encuentra
detallada en €l inventario de procesos del primer proyecto.

Actividad 3: Definir los criterios de calificacion de riesgos operativos y 1os
niveles de calificacion (en términos de probabilidad de ocurrencia y
magnitud del impacto).

Sevaautilizar esta escala para que € mapa y la ponderacién bruta y neta del
riesgo no sean muy extensos y pueda identificarse € tipo de riesgo que la
organizacién puede tener. De esta manera se define la siguiente escala:
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1. Alto =3
2. Moderado =2
3. Bao =1

Una vez definido los niveles aceptables y ponderaciones, procedemos alistar las
actividades y fallas que podrian producirse en e Proceso de Logistica, y en sus
subprocesos, procedimientos y actividades.

Actividad 4: Identificacion de fallas y Riesgos por Proceso, Subproceso y
Procedimiento.

La identificacion de fallas en € proceso de Logistica se va a redlizar con la
colaboracién de los encargados o gecutores de los subprocesos quienes van a
alimentar de informacidn las matrices. La matriz esta compuesta de la siguiente
informacion:

Procedimientos
Actividades
Fallas

Riesgos

Qoo p

Es importante detallar que lainformacion inicial del inventario de procesos ya se
dispone del primer proyecto de tesis.

Actividad 5: Calificacion de severidad

Esta actividad permite identificar qué tipo de severidad tiene e riesgo
identificado, la severidad a calcular se la obtiene multiplicando la severidad definida
en laactividad 1 ( definicion del apetito de la organizacién) en donde se definié una
severidad de 0,5. Este valor se multiplica por los criterios de calificacion definidos en
laactividad 3 (alto, moderado o bgjo).

Como existen diferentes fallas 0 causas que identifican a cada una de las
incertidumbres o riesgos, se obtiene el promedio de la multiplicacion de cada una de
las severidades por € tipo.

Actividad 6: Evaluacion dela Probabilidad delasfallas

Esta actividad permite identificar que tipo de probabilidad de ocurrenciatiene la
falla identificada, esta probabilidad se la obtiene multiplicando la probabilidad
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definida en la actividad 1 ( definicion del apetito de la organizacion) en donde se
definié una probabilidad de 0,3. Este valor se multiplica por los criterios de
calificacion definidos en la actividad 3 (alto, moderado o bgjo).

Como existen diferentes fallas o causas que identifican a cada una de las
incertidumbres o riesgos, se obtiene el promedio de la multiplicacion de cada una de
|as probabilidades por € tipo.

Actividad 7: Calculo del Riesgo Bruto

El riesgo Bruto es €l resultado de la multiplicacion directa de la severidad promedio y
la probabilidad promedio.

Actividad 8: Definicion delos criterios para detectabilidad

Una vez se desarrolla € mapa de riesgos brutos, se cdlifica e nivel de
detectabilidad de las fallas. Para esta actividad se recomienda que se defina los tipos
de detectabilidad entre fuerte, moderado y débil. Sin embargo el método de COSO | y
Il indica que € criterio esinverso a criterio de severidad en este caso la ponderacion
€s.

e Débil =3
e Moderado =2
e Fuerte =1

Actividad 9: Calculo del Riesgo Residual

Unavez se calculado € riesgo bruto y e nivel de detectabilidad se procede a calcular
el riesgo residua que es el resultado de la multiplicacion del riesgo bruto y €l nivel de
detectabilidad.

¢ Riesgo Residual = Riesgo Bruto * Detectabilidad.

Actividad 10: Definir los criterios para € tratamiento/mitigacion de riesgos
oper ativos:

Una vez readlizadas las pruebas a controles y desarrollado el mapa de riesgos
residuales, |os criterios paratomar decisiones sobre |0s riesgos seran:

e Paralosriesgos calificados como Extremosy Altos, éstos seran incluidos
dentro de los planes de mitigacion, y

e Para los riesgos calificados como Moderados y Bajos, éstos seran
monitoreados.
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Actividad 11: Plan de Mitigacion de Riesgo

A continuacion se presenta la descripcion de cada una de las opciones de
mitigacion de riesgos.

Evitar € riesgo:

Se evita € riesgo s se decide no proceder con la actividad que probablemente
generaria € riesgo (cuando esto es practicable). Evitar riesgos puede ocurrir
inadecuadamente por una actitud de aversion a riesgo, que es una tendencia en
mucha gente (a menudo influenciada por € sistema interno de una Organizacion).
Evitar inadecuadamente algunos riesgos puede aumentar la significacién de otros.

La aversion ariesgos tiene como resultado:

o Decisiones de evitar o ignorar riesgos independientemente de la
informacion disponible y de los costos incurridos en €l tratamiento de
€s0S Iesgos.

. Falas en tratar los riesgos.
. Dejar las opciones criticas y/o decisiones en otras partes.
. Diferir las decisiones que la Organizacion no puede evitar.

Reducir o controlar la probabilidad dela ocurrencia:

Estas acciones pueden incluir:
. Programas de auditoriay cumplimiento;
. Condiciones contractuales;

. Revisiones formales de requerimientos, especificaciones, disefio,
ingenieriay operaciones,

. Inspecciones y controles de procesos,

. Administracion deinversionesy cartera;

. Administracion de proyectos

. Mantenimiento preventivo;

. Aseguramiento de calidad, administracion y estandares;
. Investigacion y desarrollo, y desarrollo tecnol 6gico;

o Capacitacion estructuraday otros programas,

o Supervision;

o Comprobaciones,
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. Acuerdos organizacionales; y
. Controles técnicos.

Reducir o controlar las consecuencias:

Estas acciones pueden incluir:
. Planeamiento de contingencia;
. Arreglos contractuales;
. Condiciones contractuales;
. Caracteristicas de disefio;
o Planes de recupero de desastres;
o Barreras deingenieriay estructurales;
. Planeamiento de control de fraudes,
. Minimizar laexposicion afuentes de riesgo;
. Planeamiento de cartera;
o Politica y controles de precios;
. Separacion o reubicacion de unaactividad y recursos;

Transferir losriesgos:

Esto involucra que otra parte soporte 0o comparta parte del riesgo. Los
mecanismos incluyen e uso de contratos, arreglos de seguros y estructuras
organizacionales. Latransferencia de un riesgo a otras partes, o latransferenciafisica
a otros lugares, reducira € riesgo para la Organizaciéon original, pero puede no
disminuir € nivel general del riesgo para la sociedad. Cuando |os riesgos son total o
parciamente transferidos, la Organizacion que transfiere los riesgos ha adquirido un
nuevo riesgo, que la Organizacion a la cual ha transferido € riesgo no pueda
administrarlo efectivamente.

Retener losriesgos:

Luego de que los riesgos hayan sido reducidos o transferidos, podria haber
riesgos residuales que sean retenidos. Deberian ponerse en practica planes para
administrar las consecuencias de esos riesgos s |0s mismos ocurrieran, incluyendo
identificar medios de financiar dichos riesgos.
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2.3.5 Enfoquedela Administracion Logistica

“Uno de los enfoques mas importantes a considerar con toda plenitud en la
administracion logistica es e cliente o consumidor final de bienes o servicios, de ello
depende la gestion de la cadena de suministro frente a un flujo dindmico, que se ve
reflgado en procesos estructurados o subsistemas que contienen actividades
logisticas dentro del sistema empresarial. Es asi como la logistica se contempla en su
fase de sistema gue apoya a negocio de cada empresa y su administracion sobre las
actividades de apoyo. La gestion debe g ecutarse desde que se contempla un sistema
mayor a de lalogistica, € masinmediato es e de la empresa, seguido por € sistema
delogisticay asi llegando alos subsistemas y actividades o funciones.

Sistema L ogistico

El sistema L ogistico muchas veces se ve reflgjado en |os sistemas empresariales
en los departamentos 0 areas, no siempre es de este mismo modo para todas las
empresas, respecto a sus caracteristicas es importante resaltar que la logistica
contempla actividades relacionales que integran a toda la empresa en funcion de sus
objetivos. Adiciona la administracion logistica gestiona estas actividades dentro y
fueradel sistema parallegar a una sinergia mayor.

Subsistemas del sistema logistico

Los subsistemas dd Sistema Logistico estan cimentados sobre tres
fundamental es, subsistema logistica de entrada, subsistema logistica de produccién y
subsistema logistica de salida (introduciendo una retroalimentacion). Todo sistema
logistico basicamente contiene estos tres subsistemas adicional a esto yacen otros
subsistemas como o son € subsistema de logistica verde y subsistema de logistica
de reversa o de retorno. Se pueden observar con claridad estos tres subsistemas desde
el punto de vista de los bienes tangibles, la parte de los servicios es un poco méas
complega pero también estan bajo el contexto de estos subsistemas.

Subsistema de entrada

Desde e punto de vista de los bienes tangibles que van a pasar por un proceso
de transformacién, de franqueo o de almacenamiento temporal. La mayoria de veces
se contemplan como materias primas, insumos, materiales para la elaboracion de
productos concretos que llevan un proceso de elaboracion cuyas actividades seran
vistas en € subsistema de logistica de produccién, otras de las veces son productos
terminados que van a pasar a un sitio adecuado para su almacenamiento o centros de
distribucion, en tal subsistema se puede evidenciar algunas de estas actividades:
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Actividades de Aprovisionamiento: Contempla actividades de compray adquisicion
de suministros, que son determinados por la necesidad del sistema a través de la
gestion del inventario.

Actividades de Almacenamiento: Contempla tareas de recibo y franqueo de bienes
al sistema que siguen € paso a subsistema de produccion, si es para almacenamiento
de productos terminados se podria contemplar como un proceso que solo tiene
actividades en subsistemas de entrada y salida, en una figura logistica que no
contempla e amacenamiento sino directa-mente la distribucion se le conoce
como cross docking, cuyas actividades son des-consolidacion de carga y distribucion
continua

Subsistema de produccion

Seguido del anterior los sistemas empresariales que conllevan procesos de
produccion suplen sus necesidades de materias primas desde € sentido interno de la
empresa, la gestion de la administracion logistica contempla planes de produccién
para bienes, que fluyen por las necesidades puestas desde otras areas de la empresa,
mercadeo, ventas etc.

Actividades de manutencion: estds actividades se pueden describir en los
movimientos internos que hace el persona operativo en la elaboracion de algun bien,
las herramientas y la tecnologia juegan papel fundamental para dicha actividad.

Actividades de empagque: Aungue estan inmersos en la produccion, mucho de estos
bienes necesitan de un empague especiad para que no pierdan caracteristicas ni
cualidades.

Actividades de paletizaje: Los productos terminados deben ser unificados y
estandarizados a unidades logisticas (Cantidades que se puedan manipular en blogue
con mayor agilidad) utilizando por ggemplo: barriles, canecas, estibas, canastas, etc.

Subsistema de salida

Lasalidade sistema puede llegar de dos partes, directamente de produccién o
desde un almacén de productos terminados. Al llegar de produccion debe cumplir con
las normas bésicas o protocolos de elaboracion, como fechas de produccién y
vencimiento nimeros de lote, y estar bajo un reporte de producto terminado para
efectos de inventario; las actividades fundamentales son |as siguientes:

o Actividad de Alistamiento: se elabora mediante dos conceptos e picking
y packing de los pedidos, estas actividades la gjecutan operarios a la hora
de seleccionar un pedido dentro de la gran cantidad y productos
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heterogéneos consignados en las bodegas de almacenamiento de productos
terminados, guiados mediante una lista de chequeo de pedidos de clientes
para pasarlos a area de cargue y despacho.

o Actividades de cargue: Esta actividad compromete tareas de revision de
los pedidos y cargue a los distintos medios por donde se transporten, de
acuerdo a sus caracteristicas cudlitativas y cuantitativas, la tecnologia y
algunas herramientas de fécil cargue apoyan a esta actividad.

o Actividades de despacho y distribucion: EI despacho de pedidos
involucra protocol os de papeleria, como facturas remisiones, guias, etc. La
distribucion es asignada a través de rutas de entrega que la g ecutan los
transportadores. (Ruiz, 2009)

El papel de la Administracion Logistica gira en torno a toda la actividad
del sistema empresarial y su entorno extra-empresarial, € sistema logistico es
dinamico y abarca grandes dimensiones; |o expuesto hace parte de |o més basico que
comprende el sistema logistico. Las caracteristicas envuelven atodas las éreas de la
compafiia para disefiar, las etapas de identificacion de la necesidad y concepcion de
los productos y/o servicios, un proceso que incluya todos |os medios necesarios para
obtener los mejores resultados en términos economicos y de satisfaccion del
consumidor.
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CAPITULO N° 3.- METODOLOGIA DE INVESTIGACION

3.1 Ubicacion geogr afica del proyecto (Area, densidad, mapa.)

El proyecto serd desarrollado en las instalaciones del Centro de Mantenimiento
Aeronautico “CEMA” en la ciudad de Latacunga provincia de Cotopaxi y también
incluye a la Direccion de la Industria Aeronautica “DIAF” cuya matriz esta ubicada
en la ciudad de Quito provincia de Pichincha, Ecuador.

I nformacién General:

e Canton: Latacunga

e Cabecera Cantonal: Latacunga

e Provincia: Cotopaxi

e Ubicacién: Sierracentro del pais

e Limites:
e Norte: Cantén Mejia de la Provincia de Pichincha
e Sur: Cantén Salcedo
e Este: Provinciadel Napo

e QOeste: Canton Saquisili
e Supeficie: 10km2

e Paoblacién: 63.842 habitantes
e Parroquias:

e Urbanas. LaMatriz, Eloy Alfaro (San Felipe), Ignacio Flores (La Laguna),
Juan Montalvo (San Sebastian), San Buenaventura.

e Rurales: Pastocalle, Toacaso, Mulalg, Tanicuchi, Guaytacama, Alaquez,
Joséguango Bajo, Poal6, 11 de Noviembre, Belisario Quevedo.

e Altitud media: 2.750 msnm
e Idioma Espafiol y Quichua
e Grupos Etnicos: Mestizo e indigena
e Coordenadas. 00°54'24,60"S
78°36'56,72"0
e Distancias:
e 89 kmaQuito
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e 335 km a Guayaquil
e 362 km aCuenca
e 35kmaAmbato
A continuacion se detalla la ubicacion delaDIAF:

ECUADOR

i .

Santo Domingo
de los

Tsachilas Pichingha

La
Mana

PROVINCIA DE COTOPAXI

GréaficoNo 1 UBICACION GEOGRAFICA DE LA DIAF
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3.2 Métodosy técnicas de investigacion.

Tomando en consideracion que el tema central de este proyecto esta rel acionado
con la propuesta de mejora para € proceso de Logistica de la DIAF, durante la
elaboracion de este proyecto, se consideraran las siguientes técnicas y metodol ogias
de investigacion que permitirdn una mejor obtencion, andlisis y estructuracion de
informacion.

3.21 Mé&odosdelnvestigacion.

Los parametros que se consideré para la clasificacion de los métodos de
investigacion son.

e Segun e propodsito o finalidad.
e Por los medios utilizados para obtener lainformacion.

e Segun € nivel de conocimientos empleados.

Los métodos de investigacion que se utilizd en € proyecto segun e propdsito o
findlidad es:

3.2.1.1Investigacion Basica.-

Este tipo de Investigacion es conocida también como  Investigacion Tedrica,
para la elaboracion de este proyecto se utilizd este méodo considerando que se
partié de un marco tedrico donde se redizo la revision bibliografica  de los
conceptos que estan directamente relacionados con la Mejora continua en € Proceso
de Logisticaen laDIAF.

3.2.1.2Investigacion Aplicada.-

También se la conoce Investigacion Empirica y este método se utilizd cuando se
realiz6 la recoleccion de informaciéon en las instalaciones de la empresa con la
participacion del persona que mangja el proceso de Logisticade laDIAF.

En este trabgjo, e investigador lleva a cabo las dos actividades de forma
simultanea o complementaria. No es posible experimentar en campo s antes no se ha
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documentado lo suficiente, es decir, si a partir de la consulta bibliogréafica no se ha
establecido € estado del arte del problema a investigar. La diferencia radica
principalmente en el énfasis en que se pone en cada una de ellas.

Por los medios utilizados para obtener los datos e informacion en la
elaboracion de este proyecto se puede clasificar también a los métodos de
investigacion en:

3.2.1.3Investigacién Documental .-

Siendo este método € que se apoya en las fuentes de caracter documental, para
este proyecto la informacion se obtuvo a través de las fuentes bibliogréficas y
archivos con la consulta de libros y articulos y ensayos de investigaciones.

3.2.1.41nvestigacion de Campo.-

Se utiliza este método ya que lainformacion también se obtuvo através de las
entrevistas y las encuestas que se realizd alas personas que laboran en €l proceso de
Logistica de la DIAF en las instalaciones de los centros de mantenimiento de las
aeronaves en la ciudad de Latacunga y en las oficinas de laempresa en la ciudad de
Quito.

De igua manera en estos dos tipos de métodos de investigacion es importante
readlizar siempre la consulta documental con e fin de evitar una duplicidad de
trabaj os, puesto que se conoce la existencia de trabaj os anteriores efectuados sobre la
misma materia y de las que se pueden usar sus conclusiones como insumos iniciales
de laactual investigacion.

Por e nivel de conocimientos también se adquiere al redlizar € trabgo de
investigacion, el método utilizado es el del Investigacion descriptiva.

3.2.1.5Investigacion Descriptiva.-

Se utiliza este método ya gque con este tipo de investigacion se logra caracterizar
el objeto de estudio que para este proyecto son las oportunidades de mejora del
proceso de Logistica de la DIAF, ya que se describe al detale las particularidades
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y propiedades de las actividades que van a servir para incrementar la productividad
en laempresa.

Utilizando este tipo de investigacion se va a ordenar, agrupar y sistematizar la
informacion relacionada con la mejora del proceso de Logistica en la etapa del
levantamiento, procesamiento e interpretacion de lainformacion.

Esta forma de investigacion requiere de la combinacion de los métodos analitico
y sintético, en conjugacion con e deductivo y €l inductivo, con € fin de responder
los cuestionamientos del objeto que seinvestiga.

3.2.2 Técnicaseinstrumentos de recoleccién dela infor macion.

En una primera fase se utilizd la Investigacion Tedrica con las siguientes
actividades:

e Revision bibliogréafica através de las fuentes primarias y secundarias.
¢ Revision detesis elaboradas relacionadas con la Mg ora Continua.
¢ Recoleccion y andlisisde datos paradefinir la situacion actual.

e Andisis de las propuestas utilizando e método de investigacion
Historico 1ogico.

En una segunda fase se utilizd la Investigacion Empirica con las siguientes
actividades:

e Andisis de las oportunidades de megora utilizando € método de
investigacion deductivo.

e Elaboracion de la caracterizacion de los procesos los mismos que
servirdn de guia para la estandarizacion de los procesos en base a los
factores que de acuerdo a lainvestigacion se determinen.

3.2.2.1 Revison bibliografica.-

Serealiz0 através de fuentes primarias y secundarias para describir |os conceptos
y bases tebricas para elaborar e marco tedrico y conceptual del mejoramiento
continuo y demés temas que son objeto de estudio.
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Las fuentes primarias utilizadas en esta actividad fueron libros y textos de
autores relacionados con €l la Gestion por procesos, Mg oramiento Continuo y
Cuadro de Mando Integral entre los principales estén Celina Alvear, Edwards
Deming , James Harrinton, Kaplan y Norton. A si como también Gestion
Estratégica en Organizaciones del Sector publico de Ramiro Espin

Las fuentes secundarias que se utilizO fue € internet a través de los
siguientes links:

http://repositorio.espe.edu.ec
http://biblioteca.espe.edu.ec/index.cgi?wid_seccion=41
http://bibdigital .epn.edu.ec

www.diaf-ecu.gob.ec

http://www.calidadtotal.org

www.si Sman.utm.edu.ec/
ftp://ftp.espe.edu.ec/.../PROCESOS

www.guiadel acalidad.com/model o-efgm/mej ora-continua
www.gestion-calidad.com/gestion-procesos.

A s también serevisO las siguientes tesis elaboradas:

El proyecto Diagnéstico, Disefio y Estandarizacion del proceso de Logistica
en la Direccién de la Industria Aeronautica de la FAE “DIAF”, elaborado
iniciddmente & mismo que sirvié de aporte para la redlizacion de este
segundo proyecto.

Propuesta de disefio y mejora de los procesos de apoyo de la Direccién de la
Industria Aeronautica de la FAE (DIAF) matriz Quito. Basado en la
administracion por procesos, del autor Milton Ramiro Cando Villamarin,
elaborado en la Escuela Politécnica Nacional.

Mejoramiento de Procesos del Area operativa del Almacén y Comisariato de
la FAE, del autor Patricio Herndn Peralvo Acurio elaborado en la Escuela
Politécnica del Ejército.

Mejoramiento de procesos en la Direccion de la Industria Aeronautica de la
Fuerza Aérea Ecuatoriana (matriz) paralaimplementacion de las Normas 1SO
9000/2001 del autor Carlos Francisco Sanchez Jurado elaborado en e 2008
en la Escuela Politécnica del Ejercito.
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® Propuesta de implementacion de un modelo Gestién por procesos para €l
fomento de actividades econdémicas turisticas en la administracion especial
turistica “La Mariscal” del Distrito Metropolitano de Quito.

Donde se busco extractos de autores relacionados con el Mejoramiento de procesos.

3.2.2.2 Recoleccion y analisisde datos para definir la situacion actual.-

La fuente de donde se obtuvo |os datos de este proyecto corresponde a proyecto
Diagnostico, Disefio y Estandarizacion del proceso de Logistica en la Direccion de la
Industria Aeronautica de la FAE “DIAF”, € Plan de gestion DIAF 2010, asi como
también se recopild la informacién de los Manuales de Procesos que tienen los
Centros de Mantenimiento de laDIAF.

3.2.2.3Analisis delasoportunidades con el método Historico l6gico.-

Lo historico estd relacionado con e estudio de la trayectoria real del
comportamiento de los procesos de la DIAF en una etapa o periodo. Las técnicas
que se utilizd en el andlisis de los procesos son la revision de fuentes primarias y
secundarias a través de la revison de la informacion de los Planes descritos
anteriormente.

En una segunda fase se utilizo la Investigacion Empirica con las siguientes
actividades:

3.2.2.4 Anadlisis delasoportunidadesde mejora con el método deductivo.-

Las técnicas que se utilizd son las entrevistas y encuestas. Las oportunidades de
mejora del  proceso de Logistica de la DIAF se analizG6 en base a las entrevistas
realizadas al persona que maneja cada proceso y de esta manera permitio disponer
de una técnica de recopilacion de informacién mediante una conversacion
profesional.

Se utilizé un cuestionario de preguntas para la entrevista y de esta manera se
define a este tipo de entrevista como estructurada. Se utilizd esta técnica de
recopilacion de informacion yaque lapoblacion o universo era pequefia.



43

El diagnéstico de las oportunidades de mejora se realizé con la participacion de
las personas que laboran en el proceso de Logisticaatravésde las entrevistas como
lo indica e Anexo Nol y con la tabulacion de los resultados se elabord los
diagramas de Ishikawa para graficar lasituacion real de cada oportunidad de meora

El cuestionario se utilizd para determinar cudles son los procesos criticos que
requieren mejoramiento.

La entrevista se redizé a cada uno de los encargados de los procesos para
establecer cudl eralos puntos criticos en cada proceso, se utilizé una matriz donde se
entrevistd a ocho personas, tanto del Centro de Mantenimiento Aeronautico en la
ciudad de Latacunga como delaDIAF matriz en laciudad de Quito.

De igua manera se realizé encuestas para determinar cual eran los procesos
criticos que requerian mejora, para lo cual se elaboré una matriz con el detalle de
cada proceso de Logistica con preguntas estructuradas en la que 10 personas
enfocadas como cliente interno y 10 personas enfocadas como cliente externo
[lenaron esta matriz.

Se realiz6 este tipo de encuesta a cliente interno y externo de cada proceso de
Logistica afin de establecer que procesos necesitaban lamejora.

En unatercerafase se utilizd la Investigacion Tedrica con la siguiente actividad:

3.2.2.5Elaboracion dela caracterizacion de las oportunidades de mejora.-

La caracterizacion de las oportunidades de megiora se realizd una vez que se
identifico cudles eran las que necesitan mejora.

Parala caracterizacion se realizd el Manual de las Oportunidades de mejora del
proceso de Logistica de la DIAF donde se utiliz6 un detalle pormenorizado de las
actividades, unafichatécnica para cada oportunidad de mejora.

3.3 Evaluacion deresultadosy discusion.

Una vez redlizada la investigacion Tedrica y Empirica en este proyecto se
determind cudles son las oportunidades de mejora quetiene & Areade Logisticaen la
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DIAF y se identifico cudles son los problemas que generan improductividad en €
proceso.

Pararedlizar estainvestigacion se recurrio alainformacion del primer proyecto y
a la percepciéon del cliente interno y externo del proceso de Logistica, tanto en la
DIAF matriz como en |os centros de mantenimiento.

Las ventgjas de realizar las entrevistas y las encuestas al personal que maneja cada
uno procesos de Logistica delaDIAF esque lainformacion que se recopil 6 fue més
real y centrada, permitiendo de esta manera identificar cudles eran los procesos que
necesitan e mejoramiento, cuaes eran las actividades que debian eliminarse y cudles
eran las actividades que necesitan se incorporen a cada uno de |os procesos.
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CAPITULO No 4.- DIAGNOSTICO DE LASOPORTUNIDADES DE

MEJORA

4.1 Andlisisde lasoportunidadesdemeora en el proceso delogisticaen

la DIAF.

El andlisis de las oportunidades de mejora se realizara en funcion de las
conclusiones y recomendaciones que arroj0 € proyecto Diagnéstico, Disefio y
Estandarizacion del proceso de Logisticaen laDIAF.

A continuacion se describira las oportunidades de mejoradel primer proyecto:

1.

2.
3.

o O

© ©

10.
11.

41.1

Demoras en |os tiempos de entrega de los materiales, partes y repuestos de
aviacion adquiridos en €l exterior del pais.

Pedidos errdneos de materiales, partes y repuestos de aviacion.

Demoras en la localizacion de los materiales, partes y repuestos del
exterior.

Demoras en los tiempos de entrega de los materiales adquiridos en €l
mercado local.

Proveedores incumplidos de servicios de reparacion del exterior.

Demoras en los tiempos de calibracion de los equipos y herramientas de
centro de mantenimiento.

Espacio fisico subutilizado para € amacenamiento de los materiaes,
partes y repuestos de aviacion.

Informacién erronea de lainformacién del sistema de almacenamiento.
Demoras en los tiempos de entrega de los repuestos de aviacion en las
Aduanas.

Sobre stock de material es de aviacion en bodegas sin rotacion.

Sobre stock de materidles de aviacion caducados en bodegas de
cuarentena.

Andlisis las causas

Una vez que se haredlizado la identificacion y seleccion de las oportunidades
de mejora, continuacién se va a redizar e andisis de las causas de cada una de las
oportunidades de mejora através de las entrevistas realizadas al personal que labora en
el Proceso de Logisticatanto a cliente interno como al cliente externo.

Con d resultado de esta informacion y utilizando la herramienta de Ishikawa o
causa efecto a continuacion se detallala situacion real de cada oportunidad de mejora.
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De acuerdo a la informacion obtenida a través de las entrevistas y a la
esguematizacion de las causas a través de los diagramas de Ishikawa se determina
gue las causas que ocasionan la demora en los tiempos de entrega de los materiales,
partes y repuestos de aviacion adquiridos en €l exterior del pais son:

En Infraestructura

Materiales

No se dispone de un sistema de ubicacion de partes, 1o que implica que
exista demoras en |os tiempos de localizacion y posterior compra de los
repuestos.

La fata de adecuacion fisica de la Oficina Logistica se da
principalmente por la asignacion de persona de otros departamentos en
el Areade Logistica

Para que exista un excelente sistema de ubicacion de los repuestos en el
exterior es muy necesario que el persona se pueda comunicar através de
medios informéticos y en especial con e Idiomadd Inglés.

e Pararedlizar las actividades de ubicacion de los repuestos en e exterior

M étodos

se requiere e materiales de impresion, materiales de oficina y una
limitante es la baja disponibilidad de estos recursos para la gecucion del
proceso, esto se debe a la falta de prevision en la planificacion anual
donde se termina | os requerimientos de materiales paratodo €l ano.

En el Proceso de Logistica existe funciones que estan duplicadas ya que
se redlizan tanto en € Centro de Mantenimiento que se encuentra en la
ciudad de Latacunga como en la DIAF matriz ubicada en la ciudad de
Quito.

No existe un proceso estandarizado para la adquisicion de materiales,
partes y repuestos de aviacion adquiridos a exterior, ya que depende de
las politicas de los Directivos que se encuentran de turno.

Mano de Obra
e El Proceso de compra de materiales y repuestos del exterior contempla

una serie de actividades que estan relacionadas con € conocimiento de
leyes, normativas tanto de la contratacion en el pais como la del exterior;
frente a esto es necesario que € personal que labora en este proceso se
encuentre capacitado, situacion que no se cumple.

e En e Proceso de compra de materiales a exterior no se dispone de la
cantidad suficiente de personal que permita llevar organizadamente las
adquisiciones.
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Unavez redizado € diagrama de Ishikawa para la oportunidad de mejora de
Pedidos erroneos de materiales, partes y repuestos de aviacion a continuacion se va a
describir las causas que impiden el desarrollo eficiente de este proceso.

I nfraestructura

Materiales

No se dispone de un area en e Centro de Mantenimiento donde €l
personal técnico pueda verificar la informacion de las Ordenes técnicas
y realizar adecuadamente |os pedidos basados en |a documentacion.

La biblioteca técnica donde se encuentra toda la informaciéon técnica de
los manuales de mantenimiento de las aeronaves no cumple con €
espacio suficiente parallevar organizadamente esta informacion.

Las comunicaciones entre los proveedores y la DIAF se redliza a través
de las lineas telefdnicas y correos electronicos, pero no se dispone de
herramientas que permitan disponer de videoconferencias.

Existen equipos informaticos desactualizados que no permiten realizar
las actividades de pedidos de materiaes, partes y repuestos de aviacion
en el menor tiempo posible.

Las ordenes técnicas de ciertos manual es de mantenimiento de aeronaves
se encuentran desactualizadas 10 que ocasiona errores en los pedidos
realizados.

M étodos

e Lainformacion de las 6rdenes técnicas de la mayoria de manuales de
mantenimiento de aeronaves se encuentra impresas y no digitalizadas 1o
gue provoca gue exista errores en la elaboracion de los pedidos.

e No existe un proceso estandarizado para la elaboracion de los pedidos
por parte del usuario 0 personal técnico, lo que ocasiona que exista
pedidos mal elaborados.

¢ No existe politicas que permitan establecer un proceso estandarizado.

Mano de Obra

El Proceso de compra de materiales y repuestos del exterior contempla
una serie de actividades que estan relacionadas con € conocimiento de
leyes, normativas tanto de la contratacion en el pais como la del exterior;
frente a esto es necesario que € personal que labora en este proceso se
encuentre capacitado, situacion que no se cumple.

En & Proceso de compra de materiales a exterior no se dispone de la
cantidad suficiente de persona que permita llevar organizadamente las
adquisiciones.
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Después de redlizar €l diagrama de Ishikawa para la oportunidad de mejora de
Demoras en la localizacién de los materiales, partes y repuestos del exterior a
continuacién se va a describir cada una de las causas.

I nfraestructura

Materiales

M étodos

No se dispone del espacio fisico suficiente parael personal que laboraen
el proceso de compras a exterior que permita realizar la ubicacion de
materiales, partes y repuestos de aviacion.

Por |o que no existe espacio fisico suficiente , las deméas Areas también
comparten con €l proceso de Logistica

Las comunicaciones entre los proveedores y |la DIAF se redliza a través
de las lineas telefdnicas y correos electronicos, pero no se dispone de
herramientas que permitan disponer de videoconferencias.

No dispone de un sistema informético de ubicacion de los materiales,
partes y repuestos en el mundo, con esta herramienta se lograria ubicar 1o
repuestos ene | menor tiempo posible.

Las lineas telefonicas directas para € exterior son limitadas, 1o conlleva
aque € personal encargado de este proceso no pueda coordinar asuntos
relacionados con la compra de repuestos con |os proveedores.

No existe un listado de proveedores calificados por la DIAF para la
provision de materiales, partes y repuestos de aviacion lo que conllevaa
las demoras que se generan como consecuencia a la utilizacion de
proveedores que no son calificados.

No existe un proceso estandarizado para la localizacion de los repuestos
lo que ocasiona demoras en la ubicacion de los repuestos.

No existe politicas que permitan establecer un proceso estandarizado.

Mano de Obra

El Proceso de compra de materiales y repuestos del exterior contempla
una serie de actividades que estan relacionadas con € conocimiento de
leyes, normativas tanto de la contratacion en el pais como la del exterior;
frente a esto es necesario que € personal que labora en este proceso se
encuentre capacitado, situacion que no se cumple.

En & Proceso de compra de materiales a exterior no se dispone de la
cantidad suficiente de persona que permita llevar organizadamente las
adquisiciones.
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Con el diagrama de Ishikawa elaborado con las causas de la
oportunidad de megjora Demora en los tiempos de entrega de los materiales
adquiridos en e mercado local a continuaciéon se describe las causas que
generan esta oportunidad.

Infraestructura

Materiales

M étodos

No existe proveedores de compra local de gran capacidad en la
ciudad de Latacunga para e Centro de Mantenimiento
Aeronautico.

Las oficinas de Logistica de la DIAF no disponen de espacio
suficiente para el personal encargado del proceso.

Las comunicaciones entre los proveedores y la DIAF se rediza a
través de las lineas telefénicas y correos el ectronicos, pero no se
dispone de herramientas que permitan disponer de
videoconferencias.

No se dispone de un vehiculo exclusivo para las adquisiciones
realizadas en € mercado local, o que genera demoras a momento
de solicitar vehiculos de otras aéreas o dependencias.

Existe déficit de suministros de impresion para la documentacion
gue se requiere para €l proceso de adquisicion de materiales de
compra local, debido a que no siempre se considera en la
planificacion la cantidad de suministros totales en € afio.

No existe un listado de proveedores calificados por la DIAF parala
provision de materiales de compra lo que conlleva a las demoras
gue se generan como consecuenciaa la utilizacion de proveedores
gue no son calificados.

No existe un proceso estandarizado para la ubicacion de los
materiales por proveedor |o que ocasiona demoras en la
ubicacion de los mismos. Y no existe politicas que permitan
establecer un proceso estandarizado.

Mano de Obra

El Proceso de compra de materiales y repuestos del exterior
contempla una serie de actividades que estan relacionadas con €l
conocimiento de leyes, normativas tanto de la contratacion en €l
pais como la del exterior; frente a esto es necesario que €l personal
gue labora en este proceso se encuentre capacitado, situacion que
no se cumple.
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e En & Proceso de compra de materiales al exterior no se dispone
de la cantidad suficiente de personal que permita llevar
organizadamente las adquisiciones.
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Unavez realizado € diagrama de Ishikawa para la oportunidad de mejora de
Proveedores incumplidos de servicios de reparacion del exterior acontinuacion sevaa
describir las causas que impiden el desarrollo eficiente de este proceso.

Infraestructura

No se dispone de la capacidad para hacer inspecciones de las
instalaciones de los proveedores de reparacion en € exterior, debido a
gue la mayoria de proveedores de reparaciones estan en €l exterior, no se
realiza las inspecciones frecuentes.

Las oficinas de Logistica de la DIAF no disponen de espacio suficiente
para el persona encargado del proceso.

Las comunicaciones entre los proveedores y la DIAF es deficiente debido
a la fata de conocimientos en € idioma inglés por parte de nuestro
personal

Materiales

M étodos

No existen formatos que permitan esquematizar €l resultado de las
inspecciones de |os proveedores de reparaciones del exterior.

Existe déficit de suministros de impresion para la documentacion que se
requiere para el proceso de adquisicion de materiales de compra local,
debido a que no siempre se considera en la planificacion la cantidad de
suministros totales en el afo.

Los contratos de reparaciones realizados con proveedores del exterior
tienen muchas falencias por e desconocimiento de las normativas legales
de los paises donde estan ubicados |os proveedores.

No existe un listado de proveedores calificados por la DIAF para las
reparaciones lo que conlleva a las demoras que se generan como
consecuenciaa lautilizacion de proveedores gque no son calificados.

No existe un proceso estandarizado para las reparaciones por proveedor o
que ocasiona demoras en la ubicacion de los mismos. Y no existe
politicas que permitan establecer un proceso estandarizado.

Mano de Obra

El Proceso de compra de reparaciones en el exterior contempla una serie
de actividades que estan relacionadas con € conocimiento de leyes,
normativas tanto de la contratacion en el pais como ladel exterior; frente a
esto es necesario que e personal que labora en este proceso se encuentre
capacitado, situacion gue no se cumple.
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e En & Proceso de compra de materiales a exterior no se dispone de la
cantidad suficiente de persona que permita llevar organizadamente las
adquisiciones.
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Con € diagrama de Ishikawa elaborado con las causas de la oportunidad de
mejora Demora en los tiempos de calibracion de los equipos y herramientas a
continuacion se describe las causas que generan esta oportunidad.

Infraestructura

La DIAF no dispone de patrones de calibracion que permitan realizar este
trabgjo en e mismo Centro de Mantenimiento lo que conlleva a contratar
este servicio con proveedores del exterior.

Falta de adecuacion fisica paralas bodegas donde se encuentran almacenados
los equipos y herramientas que requieren calibracion.

La DIAF no dispone de equipos y herramientas que permitan servir como
reemplazo mientras serealizala calibracion de los equipos en € exterior.

Materiales

M étodos

No existen formatos que permitan esquematizar |os registros de las fechas de
las proximas calibraciones de los equiposy herramientas.

Existe déficit de suministros de impresion para la documentacion que se
requiere para € proceso de calibracion de los equipos, debido a que no
siempre se considera en la planificaciéon la cantidad de suministros totales en
el afo.

Existe duplicidad de funciones en la elaboracion de la documentacion ya que
tanto el persona que labora en e centro de Mantenimiento como el personal
de Logistica de la DIAF matriz elaboran documentacién con la misma
informacion.

No existe un proceso estandarizado para las calibraciones de los equipos y
herramientas 10 que ocasiona demoras en este servicio. Y no existen
politicas que permitan establecer un proceso estandarizado

Mano de Obra

El Proceso de calibraciones de los equipos y herramientas se |o realiza en
el exterior debido a que no se dispone de los patrones y bancos de
calibracion y ademas nuestro personal no esta capacitado pararealizar este
servicio.

No se dispone de personal capacitado pararealizar €l servicio de
calibracion de equipos y herramientas.
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Unavez realizado € diagrama de Ishikawa para la oportunidad de mejora de
Espacio fisico subutilizado para € almacenamiento de los materiaes, partes y repuestos
de aviacién a continuacion se va a describir las causas que impiden € desarrollo
eficiente de este proceso.

Infraestructura

En las bodegas de materiales, partes y repuestos de aviacion existen
unidades que se encuentran obsoletas, es decir corresponden a materiales
gue se adquirié anteriormente para otras inspecciones de aeronaves, pero
con el pasar del tiempo se han vuelto obsoletas.

Falta de adecuacion fisica de las bodegas |o que ha generado que los
materiales, partes y repuestos de aviacién no se encuentran amacenados
adecuadamente.

Materiales

M étodos

No existen formatos que permitan esquematizar los registros de las
entradas y salidas de los materiales.

En el sistema de bodegas existe informacion errdnea en ciertos items que
han sido ingresados y registrados anteriormente.

Existe duplicidad de funciones en la elaboracion de la documentaciéon ya
que tanto el personal que labora en e centro de Mantenimiento como el
persona de Logistica de la DIAF matriz elaboran documentacion con la
misma informacion.

No existe un proceso estandarizado e amacenamiento de los materiales,
partes y repuestos de aviacion |o que ocasiona demoras en este servicio.
Y no existen politicas que permitan establecer un proceso estandarizado

Mano de Obra

El Proceso de amacenamiento de materiaes, partes y repuestos de
aviacion se lo realiza se lo redliza de acuerdo a manuales obsoletos y no
en base alas nuevas herramientas de almacengje.

No se dispone de personal capacitado pararealizar €l servicio de
almacenagje.
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Después de redlizar €l diagrama de Ishikawa para la oportunidad de mejora de
Demoras Informacion errénea del sistema de almacenamiento a continuacion se va a
describir cada unade las causas.

Infraestructura

e El sistema que actualmente se utiliza para € ingreso y registro de los
materiales, partes y repuestos de aviacion tiene falencias con respecto a que
no tiene campos en donde se pueda alimentar informacion relacionada con la
trazabilidad de los materiales.

e El equipo informético con e cuenta las bodegas de almacenge es limitado
en cuanto a capacidad de memoriay avelocidad lo que influye en larapidez
gue se necesita para el ingreso y egreso de materiales.

e Existe caidas del sistema, paralo cual se generan almacenamientos externos
gue permiten disponer del histérico de lainformacion de los almacengjes.

Materiales

e No existen formatos que permitan esquematizar |os registros de las entradas y
salidas de |os materiales.

e Existe déficit de materiales para € registro de respaldos, debido a que no
siempre se considera en la planificacion la cantidad de materiales totales en
el afo.

M étodos

e No existe procedimientos establecidos para el amacenamiento de los
materiales, partes y repuestos de aviacion que permita tener una secuencia
para €l ingreso de los materiales.

e No existe politicas que permitan establecer un proceso estandarizado.
Mano de Obra

e La capacitacion del personal  encargado del almacenamiento y registro se
encuentra en un nivel basico que podria ser meorado, tomando en
consideracion las nuevas herramientas de almacenaje.

¢ No se dispone de persona capacitado para realizar €l servicio de amacenge
y registro de los materiales, partes y repuestos de aviacion
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Unavez realizado € diagrama de Ishikawa para la oportunidad de mejora de
Demoras en los tiempos de entrega de los repuestos de aviacion en las Aduanas, a
continuacion se va a describir las causas que impiden € desarrollo eficiente de este
proceso.

Infraestructura

e LaDIAF no dispone de convenios con embarcadoras en la cua se disponga de
bodegas de transito en los aeropuertos del pais, 10 que permitiria reducir costos
en e amacengje y tiempos de entrega de los materiales por parte de aduanas.

e El equipo informético con €l que cuenta el érea de los encargados de Aduanas
es limitado en cuanto a capacidad de memoriay avelocidad |o queinfluyeenla
rapidez gue se necesitaparad ingreso y egreso de materiales.

Materiales

¢ No existen formatos que permitan esquematizar 10s registros de las entradas y
salidas de los materiales.

Métodos

e No existe procedimientos establecidos para €l los tramites de Aduanas que
permitatener una secuencia para €l ingreso de los materiales.

e No existe politicas que permitan establecer un proceso estandarizado.
Mano de Obra

e La capacitacion del persona encargado de la Desaduanizacion de los
materiales de aviacion se encuentra en un nivel basico que podria ser
mejorado, tomando en consideracion las nuevas regulaciones y normativas.

e NoO se dispone de persona capacitado para redizar e servicio de
desaduanizacion de los materiales.
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Con € diagrama de Ishikawa elaborado con las causas de la oportunidad de
mejora Sobre stocks de materiales de aviacion en las bodegas sin rotacion, a
continuacion se describe las causas que generan esta oportunidad.

Infraestructura

e Las bodegas de materiales, partes y repuestos de aviacion se encuentran a
maximo de su capacidad de almacenamiento debido a que existen materiales
gue no tiene rotacion por mas de tres afos.

e La cantidad de equipos informéticos es limitada, situacion que influye en los
tiempos que se demora el personal en la gestion de los materiales.

Materiales

¢ No existen formatos que permitan esquematizar 10s registros de las entradas y
salidas de los materiales y de su rotacion.

e El software que se utiliza para la gestion de materiales no dispone de campos
gue permitan aertar de los materiales gue no tienen rotacion o que no han sido
utilizados.

M étodos

e No existe procedimientos establecidos para la gestion de los materiales que
permitatener una secuencia para € ingreso de los materiales y de su respectiva
rotacion

¢ No existe politicas que permitan establecer un proceso estandarizado.

Mano de Obra

e La capacitacion del personal encargado de la gestion de los materiales de
aviacion se encuentra en un nivel basico que podria ser meorado, tomando en
consideracién las nuevas regulaciones y normativas.

e Se visudiza la ausencia de compromiso por parte del persona encargado de
gestion de materiales para evitar |os materiales sin rotacion

e No se dispone de personal capacitado para realizar € servicio de gestion de los
materiales.
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GréficoNo 12 DIAGRAMA CAUSA EFECTO DE OPORTUNIDAD DE MEJORA No 11
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Unavez readlizado € diagrama de Ishikawa para la oportunidad de mejora de

Demoras en Sobre stocks de materiales de aviacion caducados en bodegas de
cuarentena, a continuacioén se va a describir las causas que impiden el desarrollo
eficiente de este proceso.

Infraestructura

Las bodegas de cuarentena de los materiales, partes y repuestos de aviacion se
encuentran a maximo de su capacidad de almacenamiento debido a que existen
materiales que no se harealizado el proceso paradar de baja..

La cantidad de equipos informéticos es limitada, situacion que influye en los
tiempos que se demora el personal en la gestion de los materiales.

Materiales

No existen formatos que permitan esgquematizar 10s registros de las entradas y
salidas de los materiales que estédn en cuarentena.

El software que se utiliza para la gestion de materiales no dispone de campos
gue permitan aertar delos materiales que tienen que ser dados de baja

M étodos

No existe procedimientos establecidos para la gestion de los materiades que
permita tener una secuencia para € ingreso de los materiales y su respectivo
proceso de bga

No existe politicas que permitan establecer un proceso estandarizado.

Mano de Obra

La capacitacion del persona encargado de la gestion de los materiades de
aviacion se encuentra en un nivel basico que podria ser mejorado, tomando en
consideracién las nuevas regulaciones y normativas.

Se visudiza la ausencia de compromiso por parte del persona encargado de
gestion de materiales para evitar los materiales se encuentren amacenados en
grandes cantidades sin que se de baja.

No se dispone de personal capacitado para realizar €l servicio de gestion de los
materiales.
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4.2 Priorizacion y sdlecciéon de lasoportunidades de meora en € proceso
delogistica dela DIAF.

Para la priorizacion y seleccion de las oportunidades de mejora se utilizara una
matriz en la que se identificara por niveles cua oportunidad de mejora es la que
mas influye en e meoramiento del proceso de Logistica.

La informacion que contiene la matriz va a ser proporcionada por el personal
Directivo de la DIAF y € cliente interno, a través de la encuesta segiin  como se
detallaen el anexo No 2y através de esta se obtendralainformacion.

Esta encuesta esta desarrollada de acuerdo a una ponderacion tomando en cuenta
el nivel de criticidad en |as oportunidades de mejora.



TablaNo1 MATRIZ DE SELECCION ENFOQUE DIRECTIVO
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Oportunidadesde mejora

P1

P2

P3

P4

P5

P6

P7

P8

P9

P10

Demoras en los tiempos de entrega de
los materiales, partesy repuestos de
aviacién adquiridos en €l exterior del
pais.

27

Pedidos erroneos de materiales, partes
y repuestos de aviacion.

26

Demoras en lalocalizacion de los
materiales, partes y repuestos del
exterior.

30

Demoras en los tiempos de entrega de
los materiales adquiridos en el mercado
local.

25

Proveedores incumplidos de servicios
de reparacion del exterior.

28

Demoras en los tiempos de calibracion
delos equipos y herramientas de centro
de mantenimiento.

24

Espacio fisico subutilizado para el
almacenamiento de los materiales,
partes y repuestos de aviacion.

27

Informacién errénea de lainformacion
del sistema de a macenamiento.

24

Demoras en los tiempos de entrega de
los repuestos de aviacion en las
Aduanas.

28

10

Sobre stock de materiales de aviacion
en bodegas sin rotacion.

29

11

Sobre stock de materiales de aviacion
caducados en bodegas de cuarentena.

20

PONDERACION:

1 NoCritico 2Critico

3 Muy Critico




TablaNo2 MATRIZ DE SELECCION CLIENTE INTERNO
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Oportunidadesde mejora

P1

P2

P3

P4

P5

P6

P7

P8

P9

P10

Demoras en los tiempos de entrega de
los materiales, partesy repuestos de
aviacién adquiridos en €l exterior del
pais.

30

Pedidos erroneos de materiales, partes
y repuestos de aviacion.

23

Demoras en lalocalizacion de los
materiales, partes y repuestos del
exterior.

29

Demoras en los tiempos de entrega de
los materiales adquiridos en el mercado
local.

28

Proveedores incumplidos de servicios
de reparacion del exterior.

29

Demoras en los tiempos de calibracion
delos equipos y herramientas de centro
de mantenimiento.

28

Espacio fisico subutilizado para el
almacenamiento de los materiales,
partes y repuestos de aviacion.

17

Informacioén errénea del sistemade
almacenamiento.

20

Demoras en los tiempos de entrega de
los repuestos de aviacion en las
Aduanas.

25

10

Sobre stock de materiales de aviacion
en bodegas sin rotacion.

17

11

Sobre stock de materiales de aviacion
caducados en bodegas de cuarentena.

21

PONDERACION:

1 NoCritico 2Critico

3 Muy Critico
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4.3 AndlisisdelaPriorizacion y seleccion de las Oportunidades de
Meora

Unavez que se harealizado laencuestaal clienteinterno y a personal directivo de
la DIAF, se redliza € andlisis de las oportunidades de mejora que tuvieron mayor
incidencia en las personas encuestadas. A través del siguiente grafico se puede apreciar
la priorizacion que hacen las personas encuestadas frente a las oportunidades de
mejora planteadas.

Sobre stock de materiales de aviacion caducados
en bodegas de cuarentena.

Sobre stock de materiales de aviacion en bodegas

o
sin rotacion. 96,67%

Demoras en los tiempos de entrega de los |
repuestos de aviacion en las Aduanas.

Informacion errénea de la informacion del sistema _ 20,008
de almacenamiento. ' - : AR

93,33%

Espacio fisico subutilizado para el
i : I 0.00%
almacenamiento de los materiales, partes y... ' '

Demoras en los tiempos de calibracion de los : ;
; - I :0.00%
equipos y herramientas de centro de... . - .

Proveedores incumplidos de servicios de
reparacion del exterior.

Demoras en los tiempos de entrega de los _ 83 33%
materiales adquiridos en el mercado local. ' ' ' i

93,33%

Demoras en la localizacion de los
materiales, partes y repuestos del exterior.

Pedidos erroneos de materiales, partes 0 2
| mdatanl 000 0 Eun
repuestos de aviacion. ’ .

Demoras en los tiempos de entrega de los _ 90.00%
materiales, partes y repuestos de aviacion... : : : e

100,00%

0 02 04 06 08 1 1,2

GréaficoNo 13 ENFOQUE DIRECTIVO
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Se va a considerar en la seleccion a las oportunidades de mejora que estan entre €
92% Yy e 100% de aceptacion para el persona Directivo que fue e encuestado.

Segun el Personal Directivo, las oportunidades de mejora que requiere la DIAF
paramejorar laproductividad son:

e Demoras en la localizacion de los materiales, partes y repuestos del
exterior .-

El Persona Directivo plantea la necesidad de mejorar este proceso ya que a
disponer en el menor tiempo posible los repuestos de aviacion en la DIAF, permitird
realizar |os trabajos de mantenimiento en las aeronaves en e menor tiempo posible y
de estamanera incrementar la productividad en la empresa.

e Proveedoresincumplidos de serviciosdereparacion en € exterior .-

Al meorar este proceso € persona Directivo espera que |os equipos y partes
gue se envian a reparar en € exterior retornen en el menor tiempo posible con los
mejores estandares de calidad para de esta manera reducir los tiempos de entrega de
alas aeronaves gque se encuentran en mantenimiento en el Taller.

e Demoras en los tiempos de entrega de los repuestos de aviacion en las
Aduanas.-

El personal Directivo delaDIAF consideraque existen demoras en los tiempos
de desaduanizacién de los materiales, repuestos de aviacion que viene del exterior 10
gue provoca demoras en |os tiempos planificados de entrega de | as aeronaves.

e Sobrestock de materialesdeaviacion en lasbodegas sin rotacion.-

Los materiales que se encuentran en las bodegas y que no tienen rotacion  es
una preocupacion que tiene el persona Directivo de la DIAF ya que estos materiales
representan inversiones que Se encuentran amortizadas sin tener ninguna utilidad
para la empresa, o que requieren los directivos es que ya no se adquieran materiales
innecesarios que inflen los inventarios y que no sean productivos en la empresa.

De igual manera se realizd la encuesta al cliente interno de la DIAF o personal
técnico de mantenimiento que es el usuario que realiza los requerimientos logisticos
para el mantenimiento de las aeronaves.
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A continuacion se detalla el grafico de la priorizacion que hace € cliente interno
frente alas oportunidades de mejora planteadas.

Sobre stock de materiales de aviacién
caducadosen bodegas de cuarentena.

Sobre stock de materiales de aviacion en
bodegas sin rotacion.

Demoras en los tiempos de entrega de los
repuestos de aviacionen las Aduanas.

Informacion erronea de la informacion del
sistema de almacenamiento.

Espacio fisico subutilizado para el
almacenamiento de los materiales, partes y...

Demoras en los tiempos de calibracion de los
equipos y herramientas de centro de...

Proveedores incumplidos de servicios de
reparacion del exterior.

Demoras en los tiempos de entrega de los
materiales adquiridos en el mercado local.

Demoras en la localizacién de los
materiales, partes y repuestos del exterior.

Pedidos erroneos de materiales, partes y
repuestos de aviacion.

Demoras en los tiempos de entrega de los
materiales, partes y repuestos de aviacion...

GraficoNo 14 ENFOQUE CLIENTE INTERNO

Se va a considerar en la seleccion alas oportunidades de mejora que estan entre
el 92% y e 100% de aceptacion parael cliente interno que fue e encuestado.

Segun € cliente interno, las oportunidades de mejora que requiere laDIAF para
mejorar la productividad son:



78

e Demoras en los tiempos de entrega de los materiales, partesy repuestos
de aviacion adquiridosen € exterior .-

Para e personal técnico es necesario mejorar este proceso ya que sin los
iNSUMOS como repuestos no pueden continuar con |os trabajos de mantenimiento de las
aeronaves, y como en los procesos de mantenimiento son realizados por fases se
reguiere gue un repuesto seainstalado en un fase para continuar la siguiente.

e Demoras en la localizacion de los materiales, partes y repuestos en €

exterior .-

Las personas encuestas del personal técnico realizan esta megjora con la anterior
donde la demora en localizacion y entrega de los materiales de aviacion ocasiona
retrasos en |os trabaj os de mantenimiento de |as aeronaves.

e Demoras en los tiempos de entrega de los materiales adquiridos en €
mer cado local .-

Un proceso que requiere ser mejorado seguin la percepcion del  cliente interno
es el proceso de compra local, ya que existe demoras en las entregas de estos insumos
gue son necesarios para | os trabajos de mantenimiento de las aeronaves.

e Proveedoresincumplidosde servicios dereparacion del exterior .-

Cundo los equipos y componente de las aeronaves son enviadas al exterior para
su reparacion , €l persona técnico tiene que esperar que los talleres certificados en €
exterior realicen sus trabgjos y envien los equipos y componentes, ocasionando tiempos
de espera considerables que ocasionan retrasos en |as entregas de | as aeronaves.

e Demoras en los tiempos de calibracion de los equipos y herramientas
del exterior .-

El persona técnico en € taller de Mantenimiento en Latacunga requieren de
equipos de alta precision que  por normas de aeronavegabilidad nacionales e
internacionales requieren que sean calibradas, y estos equipos son enviados al exterior
ya que en € pais no existe los patrones de calibracion. El cliente interno tiene la
necesidad de que este proceso sea mejorado ya que actualmente existe demoras en las
calibraciones de los equipos ocasionando que €l persona no pueda continuar con sus
trabgj os de mantenimiento por lafalta de herramientas.

4.4 Seleccion delasoportunidades de mgora
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A continuacion se detalla las oportunidades de mejora que fueron anaizadas y
seleccionadas mediante las encuestas al persona directivo y a cliente interno de la
DIAF, tomando en cuenta la prioridad y su impacto directo en la megora de la
productividad en la empresa.

TablaNo 3 SELECCION DE MEJORA MEDIANTE ENFOQUE DIRECTIVO

ORD.

OPORTUNIDAD DE MEJORA

Demoras en lalocalizacién de los materiales, partes y repuestos del
exterior.

Proveedores incumplidos de servicios de reparacion en € exterior.

Demoras en los tiempos de entrega de |0s repuestos de aviacion en
las Aduanas

Al W (NP

Sobre stock de materiales de aviacion en las bodegas sin rotacion.

TablaNo4 SELECCION DE MEJORA MEDIANTE ENFOQUE CLIENTE

INTERNO

ORD.

OPORTUNIDAD DE MEJORA

1

Demoras en los tiempos de entrega de los materiales, partes y
repuestos de aviacion adquiridos en €l exterior.

Demoras en lalocalizacién de los materiales, partes y repuestos en
el exterior.

Demoras en los tiempos de entrega de los materiales adquiridos en
el mercado local.

Proveedores incumplidos de servicios de reparacion del exterior

Demoras en los tiempos de caibracion de los equipos y
herramientas del exterior.

Una vez redlizado la seleccion de las oportunidades de mejora tanto del enfoque
del persona directivo como del cliente interno de la DIAF a continuacion se detalla en
un cuadro las oportunidades de mejora unificadas de los dos cuadros anteriores ya que
existen oportunidades de mejora que se repiten segun la percepcion de las encuestas.
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TablaNo5 SELECCION DE OPORTUNIDADES DE MEJORA

ORD.

OPORTUNIDAD DE MEJORA

Demoras en lalocalizaciéon de los materiales, partes y repuestos del
exterior.

Demoras en los tiempos de entrega de los materiales, partes y
repuestos de aviacion adquiridos en el exterior.

Proveedores incumplidos de servicios de reparacion en € exterior.

Demoras en los tiempos de entrega de |0s repuestos de aviacion en
las Aduanas.

Demoras en los tiempos de entrega de los materiales adquiridos en
el mercado local.

Sobre stock de materiales de aviacion en las bodegas sin rotacion.

Demoras en los tiempos de caibracion de los equipos y
herramientas del exterior.
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CAPITULO No5.- PROPUESTA DE MEJORA.

5.1 Disefiodel plan delmplementacion de lasoportunidadesdemejora en
el proceso delogistica dela DIAF.

En este capitulo se va a desarrollar la metodologia para € Plan de
implementacion de las oportunidades de mejora, utilizando como base |os resultados
del andlisis y priorizacion de las oportunidades de mejora estudiadas en e capitulo
anterior.

El plan de implementacion de las oportunidades de megjora es un instrumento de
vision global de la DIAF, que articula los distintos esfuerzos de la organizacion para
mejorar la gestion, da un sentido estratégico a las acciones emprendidas y se hace
cargo del resultado del procesos de evaluacion.

Sus principal es caracteristicas son:

e Es un instrumento que orienta a mejoramiento continuo, identificando la
magnitud y el sentido de cambio que se pretende impulsar en laDIAF.

e Esuninstrumento articulador de todas las acciones prioritarias que la DIAF
va a emprender para mejorar aquellas préacticas de gestion que tendran
mayor impacto, tanto en los procesos como en el logro de los objetivos
estratégicos.

e Es un instrumento dindmico que permite revisar las estrategias que se
implementan, revisando su efectividad y por lo tanto verificando si han
alcanzado |os objetivos paralos cuales fueron disefiados.

e Este Plan permitira disponer de un aprendizaje organizacional gue se genera
como resultado de una reflexion individual y colectiva de los actores de la
DIAF, respecto a sus précticas de gestion las cuales serdn permanentemente
evaluadas y mejoradas.

e Ensudisefio se detdlan los objetivos, procedimientos y acciones con los
responsables de su gecucién, los recursos y apoyo necesario definiendo
plazos “para su cumplimiento e indicadores para su seguimiento permanente.

Sus componentes son:
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Objetivo.- Es aquello que se desea alcanzar en un tiempo determinado ya
demés debe ser medible para su control.

Acciones de Mgora.- Son las actividades que se van a desarrollar para
mejorar la productividad en cada una de las oportunidades de mejora
planteadas.

Responsable de las acciones de mejora.- Es la persona o personas que van a
realizar |as acciones de mejora.

Tiempo deinicio y final.- Hay que detallar |a proyeccion en € tiempo en €
cual sevan adesarrollar |as actividades de mejora.

Recur sos necesarios.- Son los medios que requieren las acciones de mejora
en laimplantacion.

Financiamiento.- Hay que detallar através de que ente se asigna € recurso
financiero paralaimplantacion.

Indicador de seguimiento.- Es la herramienta que permite medir la magnitud
de larealizacién de | as acciones de mejora.

Responsable de seguimiento.- es la persona que va a evaluar y va hacer €
seguimiento de las acciones de mejora en cada una de las oportunidades de
mejora.

Intervenciones parala meora: escoger lasacciones.

Para establecer |as acciones en cada una de las oportunidades de mejora que fueron
priorizadas a través de una encuesta dirigida a personal directivo y cliente interno de la
DIAF, se tom6 como base las entrevistas que se realizo a personal directico y técnico
de la empresa donde dieron a conocer cuéles serian las acciones necesarias para mejorar
la productividad de la empresa en cada una de | as oportunidades de mejora.

5.3 Elaboracién del plan deimplementacion.

A continuacion se presenta en las matrices € Plan de implementacion de las
oportunidades de mejora.
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Tabla No 6 MATRIZ DE MEJORA: DEMORAS EN LA LOCALIZACION DE LOS MATERIALES, PARTES Y
REPUESTOSDEL EXTERIOR.
PROPUESTA DE MEJORA Demoras en lalocalizacion delos materiales, partesy repuestos del exterior.
CODIGO OM1
OBJETIVO . . . . .
Ubicar en € periodo de 1 diaalos materiales, partesy repuestos del exterior
RESPONSABLE
cODIGO ACCIONESDE DE LA IL:(EZII\AAIID_OY RECURSOS FINANCIA INDICADOR DE RESP%';EABLE
MEJORA ACCIONESDE NECESARIOS MIENTO SEGUIMIENTO
FINAL SEGUIMIENTO
MEJORA
Presupuesto para
Viéticosen
Cadlificar a proveedoresde Director INSpecciones en Presupuesto No de empresas en
Ay I Del 1a 31de sitio de las . Gerente de
AM1 repuestos de aviacion del Ejecutivo dela 050 ddl 2014 eTIOresas, extrapresupu | lista/ No de empresas Logistica
exterior DIAF « P estario caificadas 9
Paliticas para
proveedores
. . Internet
Instalar sistema integrado Jefe Dpto. de Del 1a 30de Presupuesto :
devosy datos de . . . Sistema devosy Gerente de
AM2 S Sistemasy septiembre del CNT. Lineas pago de : -
comunicacion directacon S ) . datos instalado Logistica
comunicaciones 2014 directasy servicios
proveedores
celulares
. Del 1 de agosto al Presupuesto Listade personas del Gerente de
. - Lo Gerencia S curso/ listade
AM3 Capacitar enidiomainglés Administrativa 31 de Diciembre Externo en e SONES CoN Control de
del 2014 capacitacion P Calidad

suficienciaen ingles




84

TablaNo 7 MATRIZ DE MEJORA: DEMORASEN LOS TIEMPOS DE ENTREGA DE LOSREPUESTOS DE AVIACION
ADQUIRIDOSEN EL EXTERIOR.

PROPUESTA DE MEJORA | Demoras en |os tiempos de entrega de |os materiales, partes y repuestos de aviacion adquiridos en el exterior.
CODIGO OM2
OBJETIVO Recibir en el periodo de 7 dias calendario |os materiales, partesy repuestos de aviacion adquiridos en el
exterior.
RESPONSABLE DE TIEMPO INDICADOR RESPONSABLE
cODIGO AC,&';%ES\DE LA ACCIONESDE INICIAL NFI;I(EZ(I:ELSJig?gs FINANCIAMIENTO DE DEL
MEJORA Y FINAL SEGUIMIENTO SEGUIMIENTO
Presupuesto para
Viaticosen
Cdlificar a Del 14 31 inspecciones en No de empresas
proveedores de Director Ejecutivo dela sitiodelas Presupuesto en lista/ No de Gerente de
AM1 L de agosto . P
repuestos de aviacion DIAF empresas. extrapresupuestario empresas Logistica
. del 2014 L
del exterior calificadas
Politicas para
proveedores
Lista de personas
del curso/ listade
Capacitar en Gestion Del 14d 30 personas
AM2 de compras del Gerente Administrativo | septiembre Externo P(r:ewagtjtitgﬁn capacitadas en Ger?jnetecilei ((j:a(zjntrol
exterior del 2014 o gestion de
compras del
exterior
Presupuesto para
Vidticosen No de empresas
Calificar a Director Ejecutivo de la Del .1 a 30 INSPECCIONES en Presupuesto enlista/ No de Gerente de
AM3 embarcadoras del septiembre sitio de las . "
) DIAF extrapresupuestario empresas Logistica
exterior del 2014 empresas. .
o calificadas
Politicas para

proveedores




TablaNo8 MATRIZ DE MEJORA: PROVEEDORESINCUMPLIDOS DE SERVICIOSDE REP. EN EL EXTERIOR.
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PROPUESTA DE MEJORA

Proveedores incumplidos de servicios de reparacion en el exterior.

CODIGO

OM3

OBJETIVO

Disponer en el periodo maximo de 20 dias calendario |os equipos reparados en €l taller delaDIAF.

RESPONSABLE DE LA RESPONSABLE
TIEMPO INICIAL Y RECURSOS INDICADOR DE
- ACCIONES DE MEJORA ACCIONES DE FINANCIAMIENTO DEL
CODIGO MEJORA FINAL NECESARIOS SEGUIMIENTO SEGUIMIENTO
Presupuesto para
e | Viéticosen No de talleres
AM1 Ca“ggli/?é?gs deor& Director Ejecutivo de Del 1a 31de inspecciones en extlr:)r rgju?egtari planificados a calificar/ Gerente de
> . laDIAF agosto del 2014 | sitio delostalleres. apresup No detalleres Logistica
reparacion del exterior e o] -
Politicas para calificados
proveedores
- No de bancos de
Adquirir bancos de - Del .1 al 30 de Presupuesto Prestipuesio .| prueba planificados en Gerente de
AM2 prueba parareparacion | Gerente de Logistica septiembre del extrapresupuestari - -
. Infraestructura adquirir/No de bancos Produccion
deequiposenlaDIAF 2014 (o] S
de prueba adquiridos
Adquirir herramientas No de herramientas
d LiDOS Dara Del 1a 30de Presupuesto Presupuesto planificadas en Gerente de
AM3 y equipos para Gerente de Logistica septiembre del P extrapresupuestari adquirir/No de -
reparacion de equipos Infraestructura . Produccion
2014 0 herramientas
enlaDIAF L
adquiridas
Del 1 de Lista de personas
. . planificadas del curso/ Gerente de
Capacitar en Gerente de septiembre al 31 Presupuesto en .
AM4 L . s o Externo S lista de personas Control de
reparacion de equipos Produccién de Diciembre del capacitacion tad Slidad
2014 cap{;\glt asen Cdi
reparacion de equipos
Obtener la Del 1de
Certificacion en Gerente de septiembre al 31 Presupuesto Presupuesto . e Gerente de
AM5 o . - . Infraestructura extrapresupuestari Certificacion FAA. Control de
reparacion de equipos Produccién de Diciembre del . .
Tecnologia o] Calidad
conlaFAA. 2014
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TablaNo 9 MATRIZ DE MEJORA: DEMORASEN LOS TIEMPOS DE ENTREGA DE LOS REPUESTOS DE AVIACION
EN LASADUANAS.

PROPUESTA DE MEJORA

Demoras en los tiempos de entrega de |0s repuestos de aviacion en las Aduanas.

CODIGO OM4
OBJETIVO . . , . ., .
Disponer en € periodo de 2 dias los materiales, partes y repuestos de aviacion desaduani zados.
RESPONSABLE
) ACCIONES DE DE LA TIEMPO RECURSOS INDICADOR RESPONSABLE
CODIGO MEJORA ACCIONES DE INICIAL NECESARIOS FINANCIAMIENTO DE DEL
MEJORA Y FINAL SEGUIMIENTO | SEGUIMIENTO
Lista de personas
Del 1de planificadas para
Octubre al capacitar en Gerente de
AM1 Capacitar en Aduanas ?_%re?stt?cie 3lde Externo P(r:%aglljte’;%gn aduanas/ listade Control de
9 Diciembre P personas Calidad
del 2014 capacitadas en
Aduanas
Nacionalizar los .
repuestos de aviacion Gerente de Dﬁ L d:l eGn;Jl:I)? ?Jee Gerente de
AM2 en el Distrito - Infraestructura No aplica . g Control de
Logistica octubre nacionalizadas en :
Aduanero de Calidad
L atacunga del 2014 Latacunga




Tabla No 10

ADQUIRIDOSEN EL MERCADO LOCAL.
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MATRIZ DE MEJORA: DEMORAS EN LOS TIEMPOS DE ENTREGA DE LOS MATERIALES

PROPUESTA DE MEJORA

Demoras en los tiempos de entrega de |os materiales adquiridos en el mercado local.

CODIGO OM5
OBJETIVO . . . . . -
Disponer en €l periodo de 2 dias calendario |os materiales adquiridos en el mercado local.
RESPONSABLE
) ACCIONES DE DE LA TIEMPO RECURSOS INDICADOR RESPONSABLE
CODIGO MEJORA ACCIONES DE INICIAL NECESARI|OS FINANCIAMIENTO DE DEL
Y FINAL SEGUIMIENTO | SEGUIMIENTO
MEJORA
Presupuesto
para Viéticos en
inspecciones en No de empresas
Cadlificar aproveedoresde Gerente del Del 13l 31 sitio delas Presupuesto plan|f|_cz_;\das_ bara Gerente de
AM1 materiales de compralocal CEMA de Octubre empresas. extrapresupuestario la calificacion/ Logistica
P del 2014 P apresup No de empresas 9
Politicas para calificadas
proveedores
Lista de personas
planificadas para
. ., Del 1a 30 la capacitacion/
az | CemmeGeiinde | Comed | Noiwre  Baao | TSRS | jmadepess | o So%tete
del 2014 capacitadas en
gestion de
compras locales
Gestionar laasignacion de Del1a 5
AM3 un vehiculo parauso Gerente de de Presupuestario mzr\ﬁjzpal::?gr? ,rb\ezta g?g;,egi Gerente de
exclusivo del encargado de Logistica Diciembre P y ecepclor Control de Calidad
transportes vehiculo asignado
compras locales del 2014
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Tabla No 11 MATRIZ DE MEJORA: SOBRE STOCK DE MATERIALES DE AVIACION EN LAS BODEGAS SIN
ROTACION.

PROPUESTA DE MEJORA

Sobre stock de materiales de aviacion en las bodegas sin rotacion.

cODIGO OoM6
OBJETIVO . 0 . . . . . .
Reducir en un 75% la cantidad de materiales de aviacion que no tienen rotacion.
RESPONSABLE
) ACCIONES DE DE LA TIEMPO RECURSOS INDICADOR RESPONSABLE
CODIGO MEJORA ACCIONES DE INICIAL NECESARI|OS FINANCIAMIENTO DE DEL
Y FINAL SEGUIMIENTO SEGUIMIENTO
MEJORA
Reducir aun 80% los Del 1de
pedidosinicialesy de Jefe del Dpto. Octubre al 80% de los
AM1 reabastecimientos de Logistico del 3lde No aplica No aplica pedidos Gerente de Logistica
compra de repuestos de CEMA Diciembre realizados
aviacion. del 2014
. Del 1de % de repuestos
Gestionar |aventaen Octubre a . vendidos/ % de | .
exterior del lote de Gerente de Presupuestario Presupuesto Director Ejecutivo
AM2 o . 3lde . repuestos
repuestos de aviacion que Logistica o Internet extrapresupuestario . . delaDIAF
) A Diciembre existentessin
Se encuentran sin rotacion =
del 2014 rotacion
No de pedidos de
AM3 in Ce:égﬁgnun dgurgé)i 3(?5 de Inspectores de Océlibég a No alica Presupuesto eliminados No Gerente de Control
=P pedido: Calidad S P extrapresupuestario de pedidos de de Calidad
repuestos de aviacion Diciembre material de
del 2014 o
aviacion

generados
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Tabla No 12MATRIZ DE MEJORA: DEMORAS EN LOS TIEMPOS DE CALIBRACION DE LOS EQUIPOS Y
HERRAMIENTASDEL EXTERIOR

PROPUESTA DE MEJORA

Demoras en |os tiempos de calibracion de |os equipos y herramientas del exterior.

CODIGO OoM7
OBJETIVO . . £ " . . .
Disponer en el periodo maximo de 20 dias calendario los equipos calibrados en €l taller delaDIAF.
RESPONSAB
TIEMPO RESPONSABLE
P LEDELA RECURSOS INDICADOR DE
CODIGO ACCIONESDE MEJORA ACCIONES IN||:F|\I|:§||: Y NECESARIOS FINANCIAMIENTO SEGUIMIENTO SEGUI|3|\§I|_ENTO
DE MEJORA
Presupuesto
para Viéticos en
Redlizar lacalificacion de Director Del 1a 31 de | inspeccionesen Presunuesto No detalleres en
AM1 proveedores de serviciosde | Ejecutivo dela agosto del sitiodelos extr resmFJ) uestario listal No detalleres | Gerente de Logistica
calibracion del exterior DIAF 2014 talleres. aprestp calificados
Politicas para
proveedores
Adaquirir los patrones de Del 1a 30de Factura comercial
AM2 calibracion para calibrar los (IB_eore?;?C(le septiembre | I?r:sﬁ%e;?ra ex trprioejgulﬁari o delos patrones de Sr?)rde:ég gﬁ
equipos en laDIAF. 9 del 2014 apresup calibracion
Lista de personas
%eeln%b?g a del curso/ listade
Capacitar en calibracion de Gerente de P Presupuesto en personas Gerente de Control
AM3 . 2 3lde Externo ; . . i
equipos Produccion - calibracion capacitadas en de Calidad
Diciembre del . p
calibracion de
2014 )
equipos
Del 1de
Obtener la Certificacion en septiembre a Presupuesto
AM4 calibracion de equipos con la Gerente.c,ie 3lde Infraestructura Presupuesto . Certificacion FAA. Gerente de. Control
Produccién - . extrapresupuestario de Calidad
FAA. Diciembre del Tecnologia

2014
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5.4 Definicion y formulacién del Cuadro de Mando Integral CMI.

Para la elaboracion del cuadro de mando integral se parte de la premisa que,
previamente se ha realizado un proceso de andlisis estratégico de la empresa; esto es
gue se ha identificado la industria en la cua participa, se ha hecho un andlisis del
entorno y de la competitividad, se ha evaluado internamente la organizacion, se ha
definido un rumbo estratégico y se tiene clara una estrategia global o genérica para
competir u desarrollar lainstitucion.

Por tanto, se inicia una fase de planeamiento o programacion estratégica que
contempla la definicion de objetivos, politicas, acciones estratégicas, indicadores y
metas.

A continuacion se presenta la secuencia del proceso para la formulacion del
Cuadro de mando integral.

Vision y mision.

Filosofiainstitucional

Objetivos estratégicos.

Relacion de objetivos, estrategias y oportunidades de mejora.
Eleccion de los indicadores de rendimiento.

Elaboracion del cuadro de mando integral .

SEENCINE

54.1 Visién y mision.

Para formular e cuadro de mando integra primeramente se va a revisar la
filosofia estratégica que tiene la DIAF actual mente.

VISION

“Ser una organizacion competitiva en el mantenimiento aeronautico e innovacion ala
defensay desarrollo”.

MISION

“Provee bienes y servicios aeronauticos de calidad a fin de satisfacer |as necesidades
de Fuerzas Armadas, empresas publicas, operadores agreos y afines y contribuir ala
defensa naciona ™.
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5.4.2 Filosofiainstitucional

Principios
e Compromiso con la organizacion.
e Liderazgo.
e Trabajo en equipo.
e Capacitacion permanente.
¢ Innovacion continua.
o Efectividad y calidad.

e Integridad.

o Ledtad.

e Honestidad.

¢ Responsabilidad.

e FEticaprofesional.

5.4.3 Objetivos estratégicos

ObjetivoNo 1

Impulsar las actividades de mantenimiento aeronautico que conserven €
empleo y fomenten la generacion de nuevas plazas y disminuya la dependencia
tecnol 0gica extranjera en el mantenimiento de la flota aérea nacional .

Estrategias

e Comercidizar los servicios actuales que presta la DIAF, en base a
certificaciones, mediante la generacion de la Gerencia Comercidl,
gjecutando los programas de Ventas, Investigacion de mercado, relaciones
publicas y publicidad, con una politica de ventas puerta a puertay de post-
venta
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e Desarrollo de nuevos servicios, tanto para € segmento aviacion militar
como aviacion comercia (nacional e internacional)

e Mgorar € sistema logistico, a fin de reducir e tiempo de respuesta en la
entrega de partes y repuestos para los procesos productivos

e Mantener las certificaciones actuales: FAA Y DGAC (CEMA, CEMEFA).
ISO 9001:2008 ( MATRIZ, CEMA, CEMEFA, CIMAM)

e Mgorar la administracion del talento humano, mediante un capacitacion
continua, generar un plan de carrera para los servidores publicos,
incentivos

e Optimizar €l uso de los equipos para el andlisis espectrofometrico.

Objetivo No 2

Promover la investigacion aplicada a la defensa a través de la innovacion
tecnol 0gica en e ambito aeronautico.

Estrategias:

e Desarrollo de nuevos servicios de innovacion para la aviacion militar
nacional

e Establecer adlianzas estratégicas a nivel nacional e internacional, para
innovacion tecnol 6gica.

ObjetivoNo 3

Impulsar e desarrollo soberano del transporte de aerocombustibles.
Estrategias:
+ Potencializar d CETRACOM. (DIAF, 2012)

Unavez que se hadescrito alos objetivos estratégicos de la DIAF, acontinuacion se
va arelacionar con las oportunidades de mejora que se dispone para € proceso de
Logistica en la DIAF, tomando en cuenta los objetivos que tienen relacion directa
con € proceso de Logistica.

Lo que se va a medir en e cuadro de mando integral es e cumplimiento de
actividades de las oportunidades de meora que aportaran a los objetivos
empresariales planteados.
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5.4.4 Reéaciéon deobjetivos con estrategiasy oportunidades de mejora

Para redizar la identificacion de la relacion que existe entre los objetivos,
estrategias y oportunidades de mejora de la Direccidn de la Industria Aeronautica
DIAF, se considera al objetivo No 1 gque tiene la empresa en su planificacion
estratégica el mismo que se detallaa continuacion:

“Impulsar las actividades de mantenimiento aerondutico que conserven el
empleo y fomenten la generacion de nuevas plazas y disminuya la dependencia
tecnoldgica extranjera en e mantenimiento dela flota aérea nacional”.

Se considera a este objetivo ya que a generar nuevas plazas de empleo y a
disminuir la dependencia tecnoldgica en € extranjero se pretende incrementar la
productividad en la empresa. A si mismo se identifica a la estrategia con la cua la
DIAF establece llegar acumplir con €l objetivo, la estrategiaes:

“Mejorar el sistema logistico, a fin de reducir el tiempo de respuesta en la
entrega de partes y repuestos para los procesos productivos”.

Esta estrategia se vaa desarrollar con la mejora de las siguientes oportunidades:

e Demorasenlalocaizacion delos materiaes, partesy repuestos del exterior.

e Demoras en los tiempos de entrega de los materiales, partes y repuestos de
aviacion adquiridos en el exterior.

e Proveedoresincumplidos de servicios de reparacion en el exterior.

e Demoras en |os tiempos de entrega de |os repuestos de aviacion en las Aduanas.

e Demoras en los tiempos de entrega de |os materiales adquiridos en e mercado
local.

e Sobre stock de materiales de aviacion en las bodegas sin rotacion.

e Demoras en los tiempos de calibracién de los equipos y herramientas del
exterior.

Estas oportunidades de mejora se obtuvieron del trabgo de investigacion
propuesto en e primer proyecto. A continuacion se describe através de unamatriz la
relacion existente entre objetivos, estrategias y las oportunidades de mejora.
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Tabla No 13 MATRIZ DE RELACION AMBITO ESTRATEGICO CON
OPORTUNIDADES DE MEJORA

OBIJETIVOS

ESTRATEGIAS

OPORTUNIDADES DE
MEJORA

1.- Impulsar las actividades de
mantenimiento aeronautico que
conserven e empleo vy
fomenten la generacion de
nuevas plazas y disminuya la
dependencia tecnologica
extranjera en el mantenimiento
delaflota aéreanacional.

1.- Comercializar los servicios actuales que prestala
DIAF, en base a certificaciones, mediante la
generacion de la Gerencia Comercial, g ecutando los
programas de V entas, Investigacion de mercado,
relaciones plblicas y publicidad, con una politica de
ventas puerta apuertay de post-venta.

2.- Desarrollo de nuevos servicios, tanto para el
segmento aviacion militar como aviacion comercial
(nacional einternacional).

3.- Megorar € sistema logistico, a fin de reducir €l
tiempo de respuesta en la entrega de partes y
repuestos para los procesos productivos

1. Demoras en la localizacion
de los materiales, partes y
repuestos del exterior.

2. Demoras en los tiempos de
entrega de los materiales,
partes y repuestos de aviacion
adquiridos en el exterior.

3. Proveedores incumplidos de
servicios de reparacion en €
exterior.

4. Demoras en los tiempos de
entrega de los repuestos de
aviacion en las Aduanas.

5. Demoras en los tiempos de
entrega de los materiales
adquiridos en el mercado local.

6. Sobre stock de materiales de
aviacion en las bodegas sin
rotacion.

7. Demoras en los tiempos de
caibracion de los equipos y
herramientas del exterior.

4.- Mantener las certificaciones actuales. FAA Y
DGAC (CEMA, CEMEFA). I1SO 9001:2008
(MATRIZ, CEMA, CEMEFA, CIMAM).

5.- Megjorar la administracion del talento humano,
mediante una capacitacion continua, generar un plan
de carrera para los servidores publicos, incentivos.

6.- Optimizar el uso de los equipos parad andlisis
espectrofometrico.

2.- Promover la investigacion
aplicada a la defensa a través
de lainnovacion tecnoldgicaen
€l &mbito aerondutico.

1.- Desarrollo de nuevos servicios de innovacion
paralaaviacion militar nacional.

2.- Establecer alianzas estratégicas a nivel nacional
einternacional, para innovacion tecnol égica.

3.- Impulsar €l desarrollo
soberano del transporte de
aerocombustibles.

3.- Potencializar d CETRACOM.
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Unavez que se determinado larelacion existen éntrela planificacion estratégica
con las oportunidades de mejora, a continuacién se detalla a través de unamatriz las
actividades que se propone para incrementar la productividad en laDIAF.

Estas actividades se llegaron a establecer después que se realizo la encuesta al
personal directivo y personal que labora en el proceso de Logistica, donde se
determind cuales son las oportunidades de mejora prioritarias.

Después que se realizé la priorizacién de las oportunidades de mejora se
entrevistd al mismo personal que se encuestd anteriormente donde se establecid
cuales eran las actividades que requiere la DIAF.

La entrevista estuvo dirigida al personal que estd directamente relacionado con
el proceso de Logistica de la DIAF.
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ACTIVIDADES
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MATRIZ DE RELACION OPORTUNIDADES DE MEJORA CON

OPORTUNIDADES
DE MEJORA

ACTIVIDADES (ACCIONES DE MEJORA)

1. Demoras en lalocalizacion
delos materiales, partesy
repuestos del exterior.

1. Cdlificar aproveedores de repuestos de aviacion del exterior

2. Instalar sistema integrado de vosy datos de comunicacion directa con
proveedores

3. Capacitar enidiomainglés

2. Demoras en los tiempos de
entrega de los materiales,
partesy repuestos de aviacion
adquiridos en el exterior.

1. Cdlificacion a proveedores de repuestos de aviacion del exterior

2. Capacitar en Gestion de compras del exterior

3. Cdlificar a embarcadoras del exterior

3. Proveedores incumplidos
de servicios de reparacion en
el exterior.

1. Cdlificar aproveedores de servicios de reparacion del exterior

2. Adquirir bancos de prueba para reparacion de equipos en laDIAF

3. Adquirir herramientas y equipos para reparacion de equipos en la
DIAF

4. Capacitar en reparacion de equipos

5. Obtener la Certificacidn en reparacion de equipos con laFAA.

4. Demoras en los tiempos de
entrega de los repuestos de
aviacion en las Aduanas.

1. Capacitar en Aduanas

2. Nacionalizar los repuestos de aviacion en el Distrito Aduanero de
Latacunga

5. Demoras en los tiempos de
entrega de los materiales
adquiridos en el mercado
local.

1. Cdlificar a proveedores de materiales de compralocal

2. Capacitar en Gestion de compras locales

3. Asignar un vehiculo parauso exclusivo del encargado de compras
locales

6. Sobre stock de materiales
de aviacion enlasbodegassin
rotacion.

1 Reducir los desperdicios de materiales adquiridos en el exterior.

2 Optimizar el uso del espacio fisico en las bodegas a través de la venta
de los materiales.

3. Desarrollar Sistemaintegrado de inventarios entre Gerencia Logistica
y Bodegas de Abastecimientos.

7. Demoras en los tiempos de
calibracion de los equipos y
herramientas del exterior.

1. Cdlificar a proveedores de servicios de calibracion del exterior.

2. Adquirir los patrones de calibracion para los equipos en laDIAF.

3. Capacitar en calibracion de equipos

4. Obtener la Certificacion en calibracion de equipos con la FAA.




97

5.45 Elecciéon delosindicadoresderendimiento

Unavez que se ha detallado los objetivos y estrategias del mapa estratégico de
laDIAF, se harelacionado |as oportunidades de megjora con cada una de sus actividades
a continuacion se vaa analizar cudes seran las métricas o indicadores clave, que nos
permitiran saber en qué medida estamos al canzando cada objetivo.

Las medidas deberan aportar datos a nuestro proceso de monitoreo, en funcion
de los objetivos tactico y estratégicos definidos, de otra manera no tiene mayor sentido
relevarlas.

Estas medidas, ademas se deben estructurar en indicadores porque afectan a otro
objetivo con e que esta relacionado.

Es importante también, que las medidas estén bien definidas, de tal manera que
no importe quién realice la medicion, € valor obtenido sea siempre e mismo, y que
sean correctamente entendidas en e marco de nuestra estrategia.

Losindicadores de cada actividad se van a detallar en la siguiente matriz.
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TablaNo 15 INDICADORES DE RENDIMIENTO DEL PROCESO DE

LOGISTICA
LINEA <
PERSPECTIVA | ACTIVIDADES | INDICADOR BASE META CALCULO FRECUENCIA
1.Cdlificar a No de empresas _
proveedores de oferentes/ No de 5 15'11—_EXELENTE
repuestos de aviacion empresas 15 empresas 10-7—_BUENO Anua
del exterior calificadas SR EEES == IARE)
1. Demorasen la 2. Instalar sistema 100%-
localizacion delos | integrado devosy datos | % de avance de ) 100% 71%=EXELENTE | Temporal por una
materiales, partesy de comunicacion proceso 0% 2 70%-36%=BUENO | solavez
repuestos del exterior. | directa con proveedores 35%-0%-=MALO
3. Canacitar en idioma No de alumnos 3 10-7=EXELENTE
- inalés planificados/ No de 10 alumnos 6-4=BUENO Anual
9 alumnos graduados aumnos 3-0-=MALO
. p No de alumnos 10-7=EXELENTE
2. Capacitar en Gestion — 4 =
2. Demorasenlos | de compras del exterior planificados’ No de 10 alumnos 6-4—13UENO Anual
tiempos de entrega de alumnos graduados alumnos 3-0-=MALO
los materiales, partes
y repuestos de
aviacion adqiridos 3. Cdlificar a Bloltie e 5-4=EXELENTE
en d exterior - oferentes/ No de 2 =
: embarcadoras del — 5 empresas 3-2=BUENO Anual
exterior cali fl cadas empresas 1=MALO
1. Cdlificar a No de empresas _
proveedores de oferentes/ No de 3 6 empresas 6’§_E%EEE%TE Anual
servicios de reparacion empresas S
del exterior calificadas empresas 1-0=MALO
No de bancos de 0 bancos
2. Adquirir bancos de prueba 5-4 =EXELENTE
prueba parareparacion | planificados’ No de de 5 be:?fezzde 3-2=BUENO Tem;;gllfglvpec;r e
deequiposenlaDIAF | bancos de prueba P 1-0=MALO
adquiridos prueba
3. Proveedores - .
incumplidos de 3. Adguirir | Node heramientas 10 . 25-20 =EXELENTE
EiEeeE herramientas y equipos | planificadas/ No de h . 25 equipos- 19-16=BUENO Temporal por una
reparacién en d parareparacion de herramientas &Tami€ | herramientas 15-0=MALO solavez
EsEar equipos en laDIAF adquiridas ntas
n No de alumnos 5=EXELENTE
. ;aCéiagrﬁ(tear 3‘ oS planificados No de ° 5 alumnos 4-2=BUENO Anua
€p equip aumnos graduados aumnos 1-0-=MALO
5. Obtener la Documento de certificacion
Certificacion en Certificacion . certificacion =EXELENTE Temporal por una
reparacion de equipos robada no existe aprobada no certificacion- solavez
conlaFAA. G =MALO
Continua =l
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1. Capacitar en No de alumnos 2 3=EXELENTE
: A""gu el planificados/ No de 3 alumnos 2-1=BUENO Anual
A BEnsEsEes aumnos graduados aumnos 0-=MALO
tiempos de entrega de
los repuestos de
aviacion en las - No de procesos
Aduanas. 2. [ee] O“a"z‘?' Ic_)§ planificados a 85 procesos 85-50=EXELENTE
repuestos de aviacion 30
=&l et ACE e nacionalizar/No de nacionalizados 49-25=BUENO Anual
Y " procesos procesos | en Latacunga 24-0-=MALO
9 nacionalizados
1. Cdlificar a No de empresas _
proveedores de oferentes/ No de 6 15'13_?( o al
materiales de compra empresas 19 Gl BEEES N AL
local calificadas SR EEES SSIAED
5. Demoras en los Noay R
tiempos de entrega de i i@ 0 deaumnos =
IF())s materi a.z 2 g;aggﬁl]t?ragrllo(é;s;on planificados/ No de 0 3 alumnos 2-1=BUENO Anual
adquiridos en el P alumnos graduados aumnos 0-=MALO
mercado local.
3. Asignar un vehiculo 1 vehiculo
parauso exclusivo del . . ) . _ Temporal por una
encargado de compras Vehiculo asignado no existe 1 vehiculo —EXELIE_NTE solaver
s 0 vehiculo-=MALO
1 Reducir los No de items 330-
desperdicios de planificados a . 330 items 250=EXELENTE Anual
materiales adquiridos | reducir/No de items S0items | yeducidos 249-150=BUENO
en el exterior. reducidos 149-26=MALO
2 Optimizar € uso del p
= No de items 1300-
6. Sobre stock d
o ook de Espacio flsco'en 3 planificados ala 500 . 800=EXELENTE | Temporal por una
materiales de
I bodegas através de la P 1300 items -
i venta/No de items - 799-300=BUENO solavez
aviacion enlas venta de los did items 299-0=MALO
bodegas sin rotacion. materiales. LENUICoS ats
3. Desarrollar Sistema : .
: : : sistemainstalado
|nteg§(tiroe(éee|rr;\%1;anos Sistema integrados . sistema =EXELENTE Temporal por una
Logisticay Bodeams de instalado Noexiste | jnstalado sistemano solavez
O?Abastegi mi enetgos izt EAT=IALD
1. Cdlificar a No de empresas
8-4 =EXELENTE
proveedores de oferentes/ No de 3 .
servicios de calibracion empresas CTEESS I 3;__20__?\;%[\‘ g Anual
del exterior calificadas P =
2. Adquirir lospatrones | No de patrones L
7. Demoras en los de calibracion para planificados a . 15 patrones de 1 g%‘_%ﬁ%ﬁgTE Anual
tiempos de calibrar los equipos en adquirir/No de no existe | calibracion 4—0_—MALO
calibracion delos laDIAF. patrones adquiridos B
equiposy _
herramientas del 3. Capacitar en Nc_) Fje alumnos 0 3—Ei( ELENTE
exterior. calibracion de equipos planificados’ No de 3 aumnos 2-1=BUENO Anual
alumnos graduados aumnos 0-=MALO
e certificacion
4. Certificacion en Documento de e
calibracion de equipos Certificacion . certificacion =EXELENTE Temporal por una
noexiste | gprobada no certificacion- solavez
con laFAA. aprobada

=MALO
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5.4.6 Elaboracion del Cuadro deMando Integral.

Este es @ ultimo paso del proceso, y consiste en detalar los objetivos con los
indicadores y metas para esquematizar e comportamiento en |os niveles propuestos.

Las oportunidades de meora que se desprenden luego de aplicar ésta
metodol ogia, son mas acertadas y enfocadas que cualquier accion aislada. Cada una de
estas iniciativas, estara unida a un conjunto de métricas o medidas que permitiran saber
la marcha de las mismas.

Es importante que las mismas sean comprendidas como un medio para a canzar
los objetivos estratégicos, y no un fin en si mismas.

EL Cuadro de Mando Integral esta representado con una matriz donde se detalla
Las Oportunidades de megjora con las actividades que se propone para incrementar la
productividad en la empresa, asi también se dispone de la linea base de como se
encuentra actualmente el proceso de logistica y |o que se pretende hacer es determinar
mediante las métricas propuestas la situacion actual del proceso y € plan de accién a
desarrollar.

Dentro del plan de accién adesarrollar estan |as siguientes alternativas:

Accion inmediata.- Que corresponde a la oportunidad de mejora que requiere méas
atencion por parte de la empresa, la misma se encuentra representada por un semaforo
de color rojo queindicalasituacion mala en laque se encuentra.

Seguimiento Continuo.- Demuestra cuando una oportunidad de mejora se encuentra en
un nivel o estado de bueno, pero la misma puede mejorar y € seméforo que le
representa es € de color amarillo e mismo que aderta para una meora en la
oportunidad.

Seguimiento.- En este nivel la oportunidad de mejora se encuentra en términos
aceptables para la organizacion y demanda de menos atencién por parte de los
directivos y se representa con un semaforo de color verde que indica una situacién
favorable parala oportunidad de mejora.

A continuacion se detalla e Cuadro de Mando Integral para € proceso de
Logistica tomando como referencia € mapa estratégico con las métricas definidas
anteriormente con la informacion de la situacion actual en la que se encuentra
proceso de Logisticaen laDIAF.
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PROCESO DE LOGISTICA EN

PERSPECTIVA ACTIVIDADES META | cALcuLo | EEORTE | situacion ESTADO | ACCION
1. Redlizar la calificacion 1511=
CENNNPITIE - B L5 EXELENTE | 5empresas Malo
repuestos de aviacion del |  empresas 10-7=BUENO
exterior 6-3-=MALO
) 100%-71%=
1. Demoras en la 2. Instalar sistema EXELENTE
localizacion delos | integrado de vos y datos 2 70%-36%= 2 Accion
materidles, patesy | de comunicacion directa| 0070 BUENO 0% bae inmediata
repuestos del exterior. | con proveedores 35%-0%=
MALO
0-7=
3. Capacitacion en idioma 10 EXELENTE
inglés dumnos | 64=BUENO | S aumnos M
3-0-=MALO
2. Capacitacion de . EXéE‘éETE
2. Demorasenlos | Gestion de compras del AlUmnos 64-BUENO | 4daumnos Malo
tiempos de entregade | exterior 3.0-=MALO
los materiales, partesy Seguimiento
repuestos de aviacion Continuo
adquiridosene | 3. Reslizar la calificacion = —
exterior. de embarcadoras del empresas 39-BUENO | 2 empresas Bueno
exterior 1=MALO
1. Realizar lacalificacion 6-4=
de proveedores de 6 EXELENTE
servicios de reparacion Empresas 32-BUENO | S empresas Bz
del exterior 1-0=MALO
2. Adquirir bancos de 5 Exg_4ET\JTE 0 bancos de
pruebaparareparacion de | Bancosde 39-BUENO rueba Malo
equipos en laDIAF prueba 1-0=MALO P
3. Adquirir herramientas . 25-20=
= > 25 equipos EXELENTE 10
Y EqUIpOS parareparacion | p o amientas | 19-16=BUENO | herramientas M Action
3. Proveedores | deequiposen laDIAF 15-0=MALO e
incumplidos de
servicios de reparacion
en el exterior. T 5=EXELENTE
s Capa'c,ltam on en 2 4-2=BUENO 0 alumnos Malo
reparacion de equipos aumnos 1-0-=MALO
L certificacion =
5. Certl_fl'ca(n 6nen Certificacién | EXELENTE )
reparacion de equipos con bad no no existe Mao
laFAA. gprovaca. | certificacion=
MALO
Continua el
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o 3=EXELENTE
L @ gEe IR0 G 3 aumnos 2-1=BUENO 2 alumnos Bueno
4. Demorasenlos | Aduanas 0-=MALO
tiempos de entrega de Seguimiento
Leie T ool 2. Redlizar &l proceso de Continuo
IREEENED 6D n;s\cionalizaciéel delos Il eI
Aduanas. —— nacionalizad | EXELENTE
repuestos de aviacion en osen 49-95-BUENO | 30 Procesos Bueno
el Distrito Aduanero de 24-0-=MALO
Latacunga Latacunga
1. Redlizar lacalificacion 15-13=
de proveedores de EXELENTE
materiales de compra OCNLES | Sperrs o) || (SIS Mal
local 6-0=MALO ©
5. Demoras en los
tiempos de entrega de | 2. Capacitacion de 3=EXELENTE Accion
los materiales Gestion de compras 3 aumnos 2-1=BUENO 0 alumnos Malo inmediata
adquiridosen € locales 0-=MALO
mercado local.
3. Asignar un vehiculo 1 vehiculo =
para uso exclusivo del - EXELENTE .
encargado de compras 1 vehiculo 0 vehiculo= no existe Malo
locales MALO
. . 330-250=
1 Reducir los desperdicios 330 items EXELENTE
de materiales adquiridos reducidos 249-150= 50 items Malo
en el exterior. BUENO
149-26=MALO
6. Sobrestock de | 2 Optimizar & uso del &322"3‘0%
materiales de aviacion | espacio fisico en las 1300 § U . Acaion
> Z items 799-300= 500 items Bueno - :
enlasbodegassin | bodegasatravés dela BUENO inmediata
rotacion. venta de los materiales. 299-0=MALO
3. Desarrollar Sistema : ;‘3‘2‘&
integrado de inventarios ' Insiearo =
. P Sistema EXELENTE ;
entre Gerencia Logisticay IERE SSemano no existe Malo
Bodegas de instalado=
Abastecimientos. MALO
1. Redlizar lacalificacion 84=
de proveedores de EXELENTE
serviciosdecalibracion | S ®MPeS | 5 o-pueno | 3 empresas Bueno
del exterior 1-0=MALO
2. Adquirir los patrones 15-10=
de calibracion para olpetiones EXELENTE ;
- : de _ no existe Malo
7. Demorasenlos | calibrar los equiposen la : = 9-5=BUENO
. . o calibracion 4-0=MALO
tiempos de calibracion | DIAF. Accion
delos equiposy : :
herramientas del S EUETE Inmediata
exterior. gélt_:spaq,tai;on en 3aumnos | 2-1=BUENO | O alumnos Malo
ibracién de equipos 0-=MALO
4. Certificaci6 certificacion =
. Certificacion en ARty o EXELENTE
calibracion de equipos Cernﬂgggl on no no existe Malo
con laFAA. oz certificacion=
MALO

ACCION INMEDIATA

SEGUIMIENTO

SEGUIMIENTO CONTINUO
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55 Gestion del riesgo.

Lagestion Integral de Riesgo, consiste en detectar oportunamente |os
riesgos que pueden afectar a la empresa, para generar estrategias que se anticipen a
ellosy los conviertan en oportunidades de rentabilidad parala empresa.

La Gestion Integra de Riesgo permite anticiparse a riesgoy asegurar
los objetivos y metas estratégicas definidas por la empresa u organizacion.

A continuacion se va a redizar las actividades que recomienda la metodologia
del COSO parala gestion de riesgos.

5.5.1 Actividad 1: Definir € apetito deriesgo de la or ganizacion.

Se ha definido los niveles de aceptabilidad tomando en cuenta |os criterios de las
personas responsables de cada actividad dentro del proceso de Logistica, quienes seran
los indicados para identificar las fallas cominmente presentadas en la gestion y cud
puede ser e nivel de falla que serd aceptada para que € proceso pueda continuar sin
ningun inconveniente.

Definiéndose |0s siguientes grados de aceptabilidad:

e Severidad =0,5
e Probabilidad =0,3
e Detectabilidad =0,2

5.5.2 Actividad 2: Inventario de Procesos

El inventario de procesos se obtuvo de lainformacion que se encuentra detallada
en lainvestigacion del  primer proyecto elaborado.

A continuacion se detalla a proceso de Logistica de la DIAF con sus
subprocesos y procedimientos. Para este caso de estudio presentado se ha tomado
tnicamente el proceso de Logistica, € mismo que consta de:
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TablaNo 17 INVENTARIO DE PROCESOSDEL AREA LOGISTICA DE LA
DIAF

INVENTARIO DE PROCESOS
DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE
PROCESO: LOGISTICA

RESPOMSARLE: ING. EDWIN GAROFALO
REVISADO POR: ING. X&VIER BARRAGAN, MBA
FECHA DE ACTUALIZACID 28 DEJULIO 2014
PROCESO SUBPROCESO PROCEDIMIENTOS
COMPRE AL EXTERIOR
G COMTRATACIOM DE SERVICIOS DE REPARAGQN
CONTRATACIOM DE SERYICIOS DE CALIBRACION
COMPRA LOCAL
LOGISTICA . : ;
IMPORTACION Y EXPORTACION 'MPORT&GQN
EXPORTACION
RECEPCION RECEPCION
ALMACENAMIENTO Y DISTIBUCION ALMMENAMENTO
DISTRIBUCION

5.5.3 Actividad 3: Definir loscriterios de calificacion de riesgos.

Se utiliza la siguiente escala para que € mapa y la ponderacién bruta 'y neta
del riesgo no sean muy extensos y pueda identificarse € tipo de riesgo que la
organizacion puede tener. Asi se definié la siguiente escala:

e Alto =3
e Moderado =
e Bago =

Una vez definido los niveles aceptables y ponderaciones, procedemos a listar
las actividades y fallas que podrian producirse en € Proceso de Logisticade laDIAF,
en los Subprocesos y en los procedi mientos.
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5.5.4 Actividad 4: | dentificacion defallasy Riesgos por Proceso,
Subproceso y Procedimiento.

En el siguiente cuadro se presentan: las fallas, las actividades, sus riesgos que
podrian presentarse en la gestion del procedimiento para e levantamiento del
proceso de Logistica

La informacion de los procedimientos ya actividades se obtuvieron del trabajo
de investigacion realizado en €l primer proyecto.

La informacion de las fallas y los riegos se obtuvieron de las entrevistas
realizadas al personal directivo de la DIAF y a persona que esta relacionado con la
gjecucion de los procesos de Logistica. A s también se considera la interpretacion
del autor de este trabajo de investigacion. Tomando en consideracion  las fuentes de
la informacion a continuacion se describe la matriz de las falas del  proceso de
Logistica
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IDENTIFICACION DE PROCESOSY FALLAS
DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE
PROCESO DE LOGISTICA

RESPONSABLE:

ING. EDWIN GAROFALO

REVISADO POR: ING. XAVIER BARRAGAN
FECHA DE ACTUALIZACION: 28 DE JULIO DEL 2014

PROCEDIMIENTOS

ACTIVIDADES

FALLAS

RIESGO

COMPRA AL
EXTERIOR

RECEPCION DE PEDIDO TECNICO

MALA ELABORACION DEL PEDIDO

Demoraen la
localizaciéon delos
materiales, partesy

_ repuestos del
MALA IDENTIFICACION DEL exterior.
IDENTIFICACION DE PROVEEDOR PROVEEDOR
DEMORA EN LA ENTREGA DE LA
COTIZACION DE REPUESTO AL COTIZACION
EXTERIOR ERROR DE ITEM O NUEMRO DE PARTE
EN LA COTIZACION DEaEEH S

RECEPCION DE COTIZACION

INFORMACION INCOMPLETA

FALLA EN EL ANALISISY EVALUACION

tiempos de entrega
de los materiales,

ANALISIS DE COTIZACION DE PARAMETROS parff‘y BRI S
ELABORACION DE ORDEN DE ERRORESEN LA ELABORACION ORDEN | = &8
quiridos en €
COMPRA COMPRA , il
DEMORA EN LA OBTENCION DE LA
FIRMA DE LA ORDEN FIRMA
ENVIO DE ORDEN AL PROVEEDOR | ERROR EN LA DIGITALIZACION Y TIPEO
RECEPCION DE PEDIDO DE REP. MALA ELABORACION DEL PEDIDO
MALA IDENTIFICACION DEL
RECEPCION DE PEDIDO REPARACION | PROVEEDOR
DEMORA EN LA ENTREGA DE LA
COTIZACION DEL SERV. COTIZACION
REPARACION ERROR DE ITEM O NUEMRO DE PARTE
EN LA COTIZACION _ Proveedores
CONTRATACION DE RECEPCION DE COTIZACION |ncum_p|'|dos de
SERVICIOS DE REPARACION INFORMACION INCOMPLETA sevicios de
REL e e ANALISIS DE COTIZACION DE FALLA EN EL ANALISISY EVALUACION repa:féﬁgrm e

REPARACION

DE PARAMETROS

ELABORACION DE ORDEN DE
REPARACION

ERRORES EN LA ELABORACION ORDEN
COMPRA

FIRMA DE LA ORDEN DE
REPARACION

DEMORA EN LA OBTENCION DE LA
FIRMA

ENVIO DE ORDEN AL PROVEEDOR

ERROR EN LA DIGITALIZACION Y TIPEO

CONTRATACION DE
SERVICIOS DE
CALIBRACION

REVISION DE FECHAS DE CALB. DE

OMITIR PLAZOS PARA CALIBRACION

EQUIPOS

AUTORIZACION DE ENVIO A

CALIBRACION EQUIPOS DESCALIBRADOS
RECEPCION DE PEDIDO

CALIBRACION INFORMACION INCOMPLETA
COTIZACION DEL SERV. DEMORA EN LA ENTREGA DE LA
CALIBRACION COTIZACION

ELABORACION DE ORDEN
DECALIBRACION

ERRORES EN LA ELABORACION ORDEN
DE CALIBRACION

FIRMA DE LA ORDEN
DECALIBRACION

DEMORA EN LA OBTENCION DE LA
FIRMA

ENVIO DE ORDEN AL PROVEEDOR

ERROR EN LA DIGITALIZACION Y TIPEO

Demoras en los
tiempos de
calibracion delos
equiposy
herramientas del
exterior.

Continua

—
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COMPRA LOCAL

RECEPCION DE PEDIDO TECNICO

MALA ELABORACION DEL PEDIDO

IDENTIFICACION DE PROVEEDOR

MALA IDENTIFICACION DEL
PROVEEDOR

COTIZACION DE MATERIALES
COMPRA LOC.

DEMORA EN LA ENTREGA DE LA
COTIZACION

RECEPCION DE COTIZACION

INFORMACION INCOMPLETA

ANALISIS DE COTIZACION

FALLA EN EL ANALISISY EVALUACION
DE PARAMETROS

ELABORACION DE ORDEN DE
COMPRA

ERRORES EN LA ELABORACION ORDEN
COMPRA

FIRMA DE LA ORDEN

DEMORA EN LA OBTENCION DE LA
FIRMA

ENVIO DE ORDEN AL PROVEEDOR

ERROR EN LA DIGITALIZACION Y TIPEO

Demoras en los
tiempos de entrega
delos materiales
adquiridos en el
mercado local.

CONSOLIDACION DE MATERIALES
EN EXTERIOR

MATERIALES INCOMPLETOS

ENTREGA DE MATERIALES A
EMBARCADORA

DEMORA EN LA ENTREGADE LOS
MATERIALES

NACIONALIZACION DE MATERIALES

DEMORA EN NACIONALIZACION DE

Demoras en los
tiempos de entrega

W FORIEION ) 551 o MATERIALES de;\ﬁié%’#:‘?;de
LEGALIZACION DE DOCUMENTOS o
DE ADUANAS INFORMACION INCOMPLETA
ENTREGA DE MATERIALES A
BODEGAS MATERIALES INCOMPLETOS
LEGALIZACION DE DOCUMENTOS
DE ENVIO INFORMACION INCOMPLETA
RECEPCION DE EQUIPOS Y
DOCUMENTOS MALA ELABORACION DEL PEDIDO _Demorasen los
EXPORTACION COORDINACION CON PROVEEDOR . eégplgss‘ézljg;?a
PARA ENVIO_ DEMORA EN ENVIO exportecion o 12
LEGALIZACION DE DOCUMENTOS yv
DE ADUANAS INFORMACION INCOMPLETA
ENTREGA EQUIPOS A
EMBARCADORA DEMORA EN ENTREGA DE EQUIPOS
RECEPCION DE MATERIALES DE
AVIACION MATERIALES INCOMPLETOS ?:{;%"g‘ ddee
. REVISION DE DOCUMENTACION DE ateri
RECZRC O MATERIALES INFORMACION INCOMPLETA a"k')g‘(‘;'ona:'; r']as
INGRESO DE INFORMACION AL ] ro&’jén.
SISTEMA ERROR EN LA DIGITALIZACION Y TIPEO
RECEPCION DE MATERIALES DE
AVIACION MATERIALES INCOMPLETOS
INGRESO AL SISTEMA PARA Sobre stock de
ALMACENAMIENTO Y | CODIFICACION ERROR EN LA DIGITALIZACION Y TIPEO a\r/'l‘g‘ﬁgrﬁ"?f:s
DISTIBUCION ] ERROR DE UBICACION EN bodegas sin
UBICACION EN ESTANTERIAS ESTANTERIAS o

ENTREGA DE MATERIALES

INCONCISTENCIA ENTRE STOCK FISICO
Y SISTEMA

5.5.5 Actividad 5: Calificacion de severidad

Después de determinar cudles son las falas y los riesgos para € proceso de
Logisticade la DIAF, a continuacion sevaa calcular laseveridad para cada unade
las actividades y fallas del proceso.




108

Entendiéndose como severidad al valor asignado al dafio mas probable que
produciria s se materializase. Para asignar dicho valor se considera € dafio que
mas frecuente podria ocurrir de materializarse el riego detectado y se compara con
los dafios descritos de la siguiente manera:

ALTO.- Situacion que impidacompletamente larealizacion de las actividades.

MODERADO.- Situacion hasta cierto punto manejable en la realizacion de las
actividades.

BAJO.- Situacion que no impide en larealizacion de las actividades

Para identificar qué tipo de severidad tiene €l riesgo identificado, la severidad
a cacular se la obtiene multiplicando la severidad definida en la actividad
1 (definicion del apetito de la organizacidn) en donde se definié una severidad de 0,5.

Este vaor se multiplica por los criterios de calificacion definidos en la actividad 3
(alto, moderado o bajo).

En e siguiente cuadro se muestra el resultado de la severidad de los riesgos
identificados en & procedimiento

Como existen diferentes fallas o causas que identifican a cada una de las
incertidumbres o riesgos, se obtiene el promedio de la multiplicacion de cada una de
las severidades por € tipo.
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IDENTIFICACION DE PROCESOSY FALLAS
DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE
PROCESO DE LOGISTICA

RESPONSABLE:

ING. EDWIN GAROFALO

REVISADO POR: ING. XAVIER BARRAGAN
FECHA DE ACTUALIZACION: 28 DE JULIO DEL 2014

TIPO DE sev+ | SEVERIDAD
SEVERIDAD | gevERIDAD | TIPO “TIPO
ACTIVIDADES RIESGO FALLAS (PROM)
. . MALA ELABORACION DEL
materiales, partesy repuestos del 1,25 | ALTO
exterior. -
. MALA IDENTIFICACION DEL
IDENTIFICACION DE PROVEEDOR 0,5 2
PROVEEDOR 1
DEMORA EN LA ENTREGA DE 05 9
. LA COTIZACION ' 1
COTIZACION DE REPUESTO AL EXTERIOR ERROR DE ITEM O NUMERO DE o 5
PARTE EN LA COTIZACION ’ 15
RECEPCION DE COTIZACION INFORMACION INCOMPLETA 0,5 1 05
] _ FALLA EN EL ANALISISY
ANALISIS DE COTIZACION Demoraen lostiemposde | EVALUACION DE 0,5 3
entregade los mgterla_ules_, partes | PARAMETROS 15 114 | ALTO
Y repuestos de aviacion ERROR EN LA ELABORACION '
ELABORACION DE ORDEN DE COMPRA adquiridos en d exterior. ORDEN COMPRA 0,5 3 15
FIRMA DE LA ORDEN gEI\IA_SII?IARf/INALA OBTENCION 0,5 1 05
3
ENVIO DE ORDEN AL PROVEEDOR ERROR EN LA DIGITALIZACION 05 15
Y TIPEO
Continua ey
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. MALA ELABORACION DEL
RECEPCION DE PEDIDO DE REP. PEDIDO 05 15
. - MALA IDENTIFICACION DEL
RECEPCION DE PEDIDO REPARACION PROVEEDOR 05 15
DEMORA EN LA ENTREGA DE
COTIZACION DE SERVICIOS DE LA COTIZACION 05 1
REPARACION ERROR DE LA ESPECIFICACION
TECNICA 0,5 15
RECEPCION DE COTIZACION REPARACION Proveedoresincumplidos de | INFORMACION INCOMPLETA 0,5 0,5
. servicios dereparacion en el A 1,11 | ALTO
ANALISIS DE COTIZACION DE exterior FALLA EN EL ANALISISY
REPARACION : EVALUACION DE
PARAMETROS 0,5 15
ELABORACION DE ORDEN DE ERRORESEN LA
REPARACION ELABORACION ORDEN
COMPRA 0,5 1
- DEMORA EN LA OBTENCION
FIRMA DE LA ORDEN DE REPARACION DE LA FIRMA 05 05
ERROR EN LA DIGITALIZACION
ENVIO DE ORDEN AL PROVEEDOR Y TIPEO 05 1
REVISION DE FECHAS DE CALB. DE OMITIR PLAZOS PARA 0,93
EQUIPOS CALIBRACION 0,5 1
AUTORIZACION DE ENVIO A CALIBRACION EQUIPOS DESCALIBRADOS 05 1
RECEPCION DE PEDIDO CALIBRACION INFORMACION INCOMPLETA 05 05
- - DEMORA EN LA ENTREGA DE
COTIZACION DEL SERV. CALIBRACION LA COTIZACION 05 15
ELABORACION DE ORDEN ) ERRORESEN LA
calibracion de losequiposy | CALIBRACION _ 05 1 BAID
- herramientas del exterior. DEMORA EN LA OBTENCION
FIRMA DE LA ORDEN DECALIBRACION DE LA FIRMA 05 05
ENVIO DE ORDEN AL PROVEEDOR ERROR EN LA DIGITALIZACION 0,5 1
Y TIPEO
Continua ey
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- - MALA ELABORACION DEL
RECEPCION DE PEDIDO TECNICO PEDIDO 05 3 15
IDENTIFICACION DE PROVEEDOR o S IFICACION DEL 05 1 05
COTIZACION DE MATERIALES COMPRA DEMORA EN LA ENTREGA DE
LOCAL LA COTIZACION 0,5 2 1
RECEPCION DE COTIZACION INFORMACION INCOMPLETA 05 1 05
] ] FALLA EN EL ANALISISY
ANALISIS DE COTIZACION EVALUACION DE
PARAMETROS 0,5 3 1,5
Demoras en los tiempos de ERRORESEN LA
ELABORACION DE ORDEN DE COMPRA 1emp ELABORACION ORDEN
entrega de los materiales COMPRA 1,13 | ALTO
adquiridos en el mercado local. 05 3 15
DEMORA EN LA OBTENCION
FIRMA DE LA ORDEN DE LA EIRMA
0,5 2 1
ENVIO DE ORDEN AL PROVEEDOR ERROR EN LA DIGITALIZACION
Y TIPEO 05 3 15
CONSOLIDACION DE MATERIALES EN
EXTERIOR MATERIALES INCOMPLETOS 05 3 15
ENTREGA DE MATERIALES A DEMORA EN LA ENTREGADE
EMBARCADORA LOS MATERIALES 0,5 2 1
< DEMORA EN
EIQ_(I_:IIE(;II\I(SARLIZACION DE MATERIALES DEL NACIONALIZACION DE
MATERIALES 0,5 3 1,5
LEGALIZACION DE DOCUMENTOS DE
INFORMACION INCOMPLETA
ADUANAS Demoras en |os tiempos de 05 1 05
entr.egg'de los repuestos de 2 110 | Al710
aviacion en las Aduanas.
ENTREGA DE MATERIALES A BODEGAS MATERIALES INCOMPLETOS 05 1
Continua el
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LEGALIZACION DE DOCUMENTOS DE
ENVIO INFORMACION INCOMPLETA 05 1 05

. MALA ELABORACION DEL
RECEPCION DE EQUIPOS Y DOCUMENTOS ity 05 : 1
(E:SSIFE)DINACION CON PROVEEDOR PARA DEMORA EN ENVIO

Demoras en los tiempos de 0,5 3 15
LEGALIZACION DE DOCUMENTOS DE entrega de | 0s equipos . 1,10 | ALTO
PR exportados en las Aduanas. | INFORMACION INCOMPLETA 05 : 1
ENTREGA EQUIPOS A EMBARCADORA DEMORA EN ENTREGA DE 05 3 15
EQUIPOS
RECEPCION DE MATERIALES DE AVIACION MATERIALES INCOMPLETOS 05 3 15
REVISION DE DOCUMENTACION DE .
MATERIALES Sobre stock de materiales de INFORMACION INCOMPLETA 05 1 05 oDE
| aviacion enlasbodegas sin A 1,00

INGRESO DE INFORMACION AL SISTEMA rotacion ERROR EN LA DIGITALIZACION RADO
RECEPCION DE MATERIALES DE AVIACION MATERIALES INCOMPLETOS 05 3 15
INGRESO AL SISTEMA PARA ERROR EN LA DIGITALIZACION
CODIFICACION Sobre stock de materialesde | Y TIPEO 05 2 1

. aviacion enlasbodegas sin ERROR DE UBICACION EN 1,38 | ALTO
UBICACION EN ESTANTERIAS rotacion. ESTANTERIAS 05 ; Le

INCONCISTENCIA ENTRE
ENTREGA DE MATERIALES STOCK HSICO Y SISTEMA o5 . L5
0,5 ALTO=3 15
MODERADO = 2 1

BAJO =1 0,5
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55.6 Actividad 6: Evaluacion dela Probabilidad delas fallas

Una vez que se ha calculado la severidad en las actividades del proceso de
Logistica a continuacion se va calcular 1a probabilidad de fallas que es €l valor asignado
alaprobabilidad de que ocurradicho riesgo en una sola exposicion. En otras palabras,
es la probabilidad de que, una vez presentada la situacién de riesgos, ocurra la
secuencia completa del evento, dando lugar el evento a las consecuencias estimadas
como més probables.

Para asignar € vaor se analizO previamente las actividades del proceso de
Logistica, € lugar donde se desarrolla la actividad del puesto de trabajo y de igua
manera se consulto con las personas que conocen bien lastareas quereaizan en d,y
los lugares donde se desarrolla la actividad.

La evaluacion de la probabilidad permite identificar qué tipo de probabilidad de
ocurrencia tiene la falla identificada, esta probabilidad se la obtiene multiplicando la
probabilidad definida en la actividad 1 (definicion del apetito de la organizacién) en
donde se definié una probabilidad de 0,3. Este valor se multiplica por los criterios de
calificacion definidos en la actividad 3 (alto, moderado o bajo).

ALTO.- Completamente posible, €l dafio ocurre siempre o casi siempre.
MODERADO.- Bastante posible, € dafio ocurre en algunas ocasiones.
BAJO.- Remotamente posible, € dafio ocurre raras veces.

Como existen diferentes fallas 0 causas que identifican a cada una de las
incertidumbres o riesgos, se obtiene el promedio de la multiplicacion de cada una de las
probabilidades por € tipo.

A continuacién se describe la matriz con la informacion de las probabilidades en
cada una de las actividades.
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TablaNo 20 EVALUACION DE LA PROBABILIDAD

IDENTIFICACION DE PROCESOSY FALLAS
DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE
PROCESO DE LOGISTICA

RESPONSABLE: ING. EDWIN GAROFALO
REVISADO POR: ING. XAVIER BARRAGAN
FECHA DE ACTUALIZACION: 28 DE JULIO DEL 2014

TIPO PROB*
ACTIVIDADES RIESGO FALLAS PROB. | DE | '1\p5 | PROB*TIPO (PROM)
PROB.
RECEPCION DE Demoraenia | MALA ELABORACION 03 1
PEDIDO TECNICO o meterinles, | DEL PEDIDO o4 | 045 | MODERADO
IDENTIFICACION DE paréjggffos MALA IDENTIFICACION 03 5
PROVEEDOR | DEL PROVEEDOR ' 0,6
) DEMORA EN LA ENTREGA | o 5
COTIZACION DE DE LA COTIZACION : 0,6
REPUESTO AL ERROR DE ITEM O
EXTERIOR NUMERO DEPARTEENLA | 03 1
COTIZACION 0,3
RECEPCION DE Demoraen los " NEGRMACION
COTIZACION “tempods dle INCOMPLETA 0.3 1 0,3
meteriales, partes | PALLA EN EL ANALISISY
ANALISIS DE oede | EVALUACION DE 0,3 2 0,47 | MODERADO
COTIZACION y r;p/‘i*aci po PARAMETROS 0,6
P adquiridosen € ERROR EN LA
ELABORACION DE exterior ELABORACION ORDEN 0,3 1
ORDEN DE COMPRA : COMPRA 0,3
DEMORA EN LA 03 5
FIRMA DE LA ORDEN OBTENCION DE LA FIRMA : 0,6
ENVIO DE ORDEN AL ERRORENLA 03 5
PROVEEDOR DIGITALIZACION Y TIPEO ' 0,6
|§E§FDP8|§£I DE MALA ELABORACION 1
REPARACION DEL PEDIDO REPARACION | 4 03
RECEPCIONDE MALA IDENTIFICACION 5
PEDIDO REPARACION DEL PROVEEDOR 0,3 0,6
DEMORA EN LA ENTREGA 3
COTIZACION DEL DE LA COTIZACION 0,3 0,9
SERV. REPARACION ERRORDELA
Proveedores | ESPECIFICACION 1
incumplidos de | TECNICA 03 0,3
RECEPCION DE servicios de 0,50 | MODERADO
COTIZACION reparacionene | INFORMACION 1
REPARACION exterior. INCOMPLETA 0,3 0,3
ANALISIS DE FALLA EN EL ANALISISY
COTIZACION DE EVALUACION DE 2
REPARACION PARAMETROS 0,3 0,6
ELABORACION DE ERRORESEN LA
ORDEN DE ELABORACION ORDEN 2
REPARACION COMPRA 0,3 0,6
FIRMA DE LA ORDEN DEMORA EN LA 0,3 )
DE REPARACION OBTENCION DE LA FIRMA 0,6
Continua iy
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ENViO DE ORDEN AL ERROREN LA 1
PROVEEDOR DIGITALIZACIONY TIPEO | 0,3 0,3
REVISION DE FECHAS OMITIR PLAZOS PARA
DE CALB. DE EQUIPOS CALIBRACION 0,3 1 0,3
AUTORIZACION DE
ENVIO A EQUIPOS
CALIBRACION DESCALIBRADOS 0,3 1 0,3
RECEPCION DE INFORMACION
PEDIDO CALIBRACION | Demorasenlos | INCOMPLETA 0,3 2 0,6
COTIZACION DEL tiempos de DEMORA EN LA ENTREGA 043
SERV. CALIBRACION | calibracion delos | DE LA COTIZACION 0,3 3 0,9 '
ELABORACION DE equiposy ERRORESEN LA MODERADO
ORDEN herramientasdel | ELABORACION ORDEN DE
DECALIBRACION exterior. CALIBRACION 0,3 1 0,3
FIRMA DE LA ORDEN DEMORA EN LA
DECALIBRACION OBTENCION DE LA FIRMA | 0,3 1 0,3
ENViIO DE ORDEN AL ERROREN LA
PROVEEDOR DIGITALIZACIONY TIPEO | 0,3 1 0,3
RECEPCION DE MALA ELABORACION
PEDIDO TECNICO DEL PEDIDO 0,3 1 0,3
IDENTIFICACION DE MALA IDENTIFICACION
PROVEEDOR DEL PROVEEDOR 0,3 2 0,6
COTIZACION DE
MATERIALES COMPRA DEMORA EN LA ENTREGA
LOCAL. DE LA COTIZACION 0,3 3 0,9
RECEPCION DE Demorasenlos " \FORMACION
COTIZACION “tempoj dle INCOMPLETA 0,3 1 0,3
s |FALLAENEL ANALISISY 0,49 | MODERADO

ANALISISDE adquiridos en el EVALUACION DE
COTIZACION mercado local. || PARAMETROS 0,3 2 0,6

ERRORESEN LA
ELABORACION DE ELABORACION ORDEN
ORDEN DE COMPRA COMPRA 0,3 1 0,3

DEMORA EN LA
FIRMA DE LA ORDEN OBTENCION DE LA FIRMA | 0,3 1 0,3
ENVIO DE ORDEN AL ERROREN LA
PROVEEDOR DIGITALIZACION Y TIPEO | 0,3 2 0,6
CONSOLIDACION DE
MATERIALES EN MATERIALES
EXTERIOR INCOMPLETOS 0,3 1 0,3
ENTREGA DE DEMORA EN LA
MATERIALES A ENTREGADE LOS
EMBARCADORA MATERIALES 0,3 2 0,6
NACIONALIZACION DE DEMORA EN
MATERIALES DEL NACIONALIZACION DE
EXTERIOR Demorasenlos | MATERIALES 0,3 3 0,9
LEGALIZACION DE tiempos de
DOCUMENTOS DE entregadelos | |NFORMACION 0.48
ADUANAS repuestosde | |NCOMPLETA 03 1 0,3 " | MODERADO

aviacion en las
Aduanas.
ENTREGA DE MATERIALES
MATERIALES A INCOMPLETOS 0,3 0,3
BODEGAS
Continua el




116

LEGALIZACION DE

DOCUMENTOS DE INFORMACION
ENVIO INCOMPLETA 0,3 0,6
RECEPCION DE
EQUIPOS Y Demorasenlos | MALA ELABORACION
DOCUMENTOS tiempos de DEL PEDIDO 0,3 0,3
COORDINACION CON entregade los 048 | MODERADO
PROVEEDOR PARA equipos '
ENVIO exportados en | DEMORA EN ENVIO 0,3 0,9
LEGALIZACION DE las Aduanas. ]
DOCUMENTOS DE INFORMACION
ADUANAS INCOMPLETA 0,3 0,3
ENTREGA EQUIPOS A DEMORA EN ENTREGA DE
EMBARCADORA EQUIPOS 0,3 0,3
RECEPCION DE
MATERIALES DE MATERIALES
AVIACION Sobre stock de | INCOMPLETOS 0,3 0,6
REVISION DE materiales de
DOCUMENTACION DE | aviacion enlas | INFORMACION 0,70 ALTO
MATERIALES bodegassin | INCOMPLETA 0,3 0,6
INGRESO DE rotacion.
INFORMACION AL ERROREN LA
SISTEMA DIGITALIZACIONY TIPEO | 0,3 0,9
RECEPCION DE
MATERIALES DE MATERIALES
AVIACION Sobre stock de | INCOMPLETOS 0,3 0,3
INGRESO AL SISTEMA materidesde | ERROREN LA
PARA CODIFICACION aviacion enlas | DIGITALIZACIONY TIPEO | 0,3 06 | 0,60 ALTO
bodegassin | ERROR DE UBICACION

UBICACION EN rotacion. EN ESTANTERIAS 0,3 0,6
ESTANTERIAS INCONCISTENCIA ENTRE

STOCK FiSICO Y SISTEMA 0,3 0,9

0,3

ALTO =3
MODERADO = 2
BAJO=1

0,9
0,6
0,3
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5.5.7 Actividad 7: Calculo del Riesgo Bruto

El riesgo Bruto es € resultado de la multiplicacion directa de la severidad
promedio y la probabilidad promedio, en € siguiente cuadro se muestra €l riesgo

bruto.

Considerando que se dispone de los valores calculados tanto para la severidad
como para la probabilidad de ocurrencia de las actividades que corresponden al
proceso de Logistica, lasiguiente actividad se obtiene através de lamultiplicacion de

|as dos variabl es.

A continuacion se describe por medio de unamatriz el Riesgo Bruto.
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IDENTIFICACION DE PROCESOSY FALLAS
DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE

RESPONSABLE:

PROCESO DE LOGISTICA
ING. EDWIN GAROFALO

REVISADO POR: ING. XAVIER BARRAGAN

FECHA DE ACTUALIZACION: 28 DE JULIO DEL 2014

ACTIVIDADES RIESGO PROBABILIDAD | SEVERIDAD RIESGO BRUTO
Demoraen la
RECEPCION DE PEDIDO TECNICO localizacion delos
materiaes, partesy 0,45 1,25 0,56 | MODERADO
repuestos del
IDENTIFICACION DE PROVEEDOR exterior.
COTIZACION DE REPUESTO AL
EXTERIOR
Demoraen los
RECEPCION DE COTIZACION tiempos de entrega
, delos materiales,
ANALISIS DE COTIZACION partesy repuestos de 0,47 1,14 0,54 | MODERADO
ELABORACION DE ORDEN DE COMPRA | aviacion adquiridos
en € exterior.
FIRMA DE LA ORDEN
ENVIO DE ORDEN AL PROVEEDOR
RECEPCION DE PEDIDO DE
REPARACION
RECEPCION DE PEDIDO REPARACION
COTIZACION DEL SERVICIOS DE
REPARACION Proveedores
RECEPCION DE COTIZACION incumplidos de
REPARACION servicios de 0,50 1,11 0,56 | MODERADO
ANALISIS DE COTIZACION DE reparacion en el
REPARACION exterior.
ELABORACION DE ORDEN DE
REPARACION
FIRMA DE LA ORDEN DE REPARACION
ENViO DE ORDEN AL PROVEEDOR
REVISION DE FECHAS DE CALB. DE
EQUIPOS
AUTORIZACJON DE ENVIO A
CALIBRACION Demoras en los
RECEPCION DE PEDIDO CALIBRACION tiempos de
COTIZACION DEL SERVICIOS DE calibracion delos 043 0,93 040 | MODERADO
CALIBRACION equiposy
ELABORACION DE ORDEN herramientas del
DECALIBRACION exterior.
FIRMA DE LA ORDEN DECALIBRACION
ENVIO DE ORDEN AL PROVEEDOR
Continua iy
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RECEPCION DE PEDIDO TECNICO

IDENTIFICACION DE PROVEEDOR

COTIZACION DE MATERIALES
COMPRA LOCAL

RECEPCION DE COTIZACION

ANALISIS DE COTIZACION

Demoras en los
tiempos de entrega

delos materiales 0,49 1,13 0,55 | MODERADO

ELABORACION DE ORDEN DE COMPRA | adquiridosen el
mercado local.
FIRMA DE LA ORDEN
ENViO DE ORDEN AL PROVEEDOR
CONSOLIDACION DE MATERIALES EN
EXTERIOR
ENTREGA DE MATERIALES A
EMBARCADORA ; eD“eg(‘)‘;rgse a'ga
géf'&NT?ELR'IZ&C'ON DEMATERIALES | 40 ;\?;eg#??; de 0,48 1,10 0,53 | MODERADO
LEGALIZACION DE DOCUMENTOS DE A dunnoe.
ADUANAS
ENTREGA DE MATERIALES A
BODEGAS
LEGALIZACION DE DOCUMENTOS DE
ENVIO
RECEPCION DE EQUIPOS Y Demoras en |0s
DOCUM ENTO$ tiempos de entrega
COORDINACION CON PROVEEDOR de los equipos 0,48 1,10 0,53 | MODERADO
PARA ENVIO exportados en las
LEGALIZACION DE DOCUMENTOS DE Aduanas.
ADUANAS
ENTREGA EQUIPOS A EMBARCADORA
RECEPCION DE MATERIALES DE
AVIACION Srﬁ;f:raog‘ d‘le
o g "OCMENTACGONDE | e anles | 079 10 om0 |  ALTO
INGRESO DE INFORMACION AL roti%i on
SISTEMA
RECEPCION DE MATERIALES DE
AVIACION Sobre stock de
INGRESO AL SISTEMA PARA materiales de
CODIFICACION aviacion en las 0,60 1,38 0,83 ALTO
UBICACION EN ESTANTERIAS bodegassin
rotacion.

ENTREGA DE MATERIALES

TP SEVERIDAD*TIPO PROBABILIDAD* TIPO RIESGOS - S'P

ALTO=3
MODERADO =2
BAJO =1

15
1
0,5

0,9
0,6
0,3




120

5.5.8 Actividad 8: Definicién deloscriterios para detectabilidad

Después de desarrollar e mapa de riesgos brutos, se cdifica € nivel de
detectabilidad de las fallas. Para esta actividad se va a definir |os tipos de detectabilidad
entre fuerte, moderado y débil.

Entendiéndose como detectabilidad a valor asignado alavisualizacion del dafio e
que produciria s se materializase. Para asignar dicho valor se considera la
visualizacion que més frecuente podria ocurrir de materializarse el riego detectado y
se compara con los dafios descritos de la siguiente manera:

ALTO.- Situacién que impida completamente la deteccién del dafio en las actividades.

MODERADO.- Situacién hasta cierto punto manejable en la deteccion del dafio en las
actividades.

BAJO.- Situacion que no impide en ladeteccion del dafio en las actividades

Sin embargo € método de COSO | y Il indicaque € criterio esinverso al criterio de
detectabilidad en este caso la ponderacion es.

e Dehil =3
e Moderado =2
e [uerte =1
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DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE
PROCESO DE LOGISTICA

IDENTIFICACION DE PROCESOSY FALLAS

RESPONSABLE:

ING. EDWIN GAROFALO

REVISADO POR: ING. XAVIER BARRAGAN
FECHA DE ACTUALIZACION: 28 DE JULIO DEL 2014

TIPO
ACTIVIDADES RIESGO FALLAS petec. | pe  [PETEC DET(Eg(T;;MT)' £
DETEC
RECEPCION DE PEDIDO Demoraenla | MALA ELABORACION DEL
TECNICO localizacién de | PEDIDO 0.2 8 08
'Osgqaﬁ:?a 050| ALTO
IDENTIFICACION DE repuestosdel | MALA IDENTIFICACION DEL 02 2 04
PROVEEDOR exterior. | PROVEEDOR
’ DEMORA EN LA ENTREGADE LA | - 5 06
COTIZACION DE REPUESTO COTIZACION ' :
AL EXTERIOR ERROR DE ITEM O NUMERO DE 02 5 06
Demoraenlos | PARTE EN LA COTIZACION ’ '
RECEPCION DE COTIZACION tiempos de - 02 3 06
entregadelos | INFORMACION INCOMPLETA ’ '
materiales, partes | FALLA EN EL ANALISIS Y
ANALISIS DE COTIZACION y repuaozaéte EVALUACION DE PARAMETROS | %2 2 04 |o54| ALTO
ELABORACION DEORDENDE | ~ aviacion | ERROR EN LA ELABORACION 02 5 06
COMPRA adquiridosenel | ORDEN COMPRA ’ '
ederior. [ DEMORA EN LA OBTENCIONDE | 5 06
FIRMA DE LA ORDEN LA FIRMA ’ '
ENVIO DE ORDEN AL ERROR EN LA DIGITALIZACION Y | - ) 0z
PROVEEDOR TIPEO ’ :
RECEPCION DE PEDIDO DE MALA ELABORACION DEL 5 06
REP. PEDIDO REPARACION 02 '
RECEPCION DE PEDIDO MALA IDENTIFICACION DEL ) 0z
REPARACION PROVEEDOR 02 :
, DEMORA EN LA ENTREGA DE LA 5 06
COTIZACION DEL SERV. COTIZACION 02 '
REPARACION o ;ﬁﬂgﬁe ERROR DE LA ESPECIFICACION 0z N 04
RECEPCION DE COTIZACION pl
REPARACION repszrr ‘a"'c‘f';fgf o |INFORMACION INCOMPLETA 02 3 06 1053  ALTO
ANALISIS DE COTIZACION DE | '+ gsior - | FALLA EN EL ANALISISY ) 0z
REPARACION EVALUACION DE PARAMETROS | 02 :
ELABORACION DE ORDEN DE ERRORESEN LA ELABORACION 5 06
REPARACION ORDEN COMPRA 02 '
FIRMA DE LA ORDEN DE DEMORA EN LA OBTENCION DE 5 06
REPARACION LA FIRMA 02 :
ENVIO DE ORDEN AL ERROR EN LA DIGITALIZACION Y 5 06
PROVEEDOR TIPEO 02 '
REVISION DE FECHAS DE OMITIR PLAZOSPARA 1 02
CALB. DE EQUIPOS CALIBRACION 02 '
AUTORIZACION DEENVIOA | Demorasenlos 1 02
CALIBRACION tiemposde | EQUIPOS DESCALIBRADOS 0.2 '
RECEPCION DE PEDIDO calibracion delos
CALIBRACION equiposy | INFORMACION INCOMPLETA 02 2 04 |043] ALTO
COTIZACION DEL SERV. herramientas del | DEMORA EN LA ENTREGA DE LA R 06
CALIBRACION exterior. | COTIZACION 02 '
ELABORACION DE ORDEN ERRORES EN LA ELABORACION 0.2 5 06
DECALIBRACION ORDEN DE CALIBRACION :
Continua —}




122

FIRMA DE LA ORDEN DEMORA EN LA OBTENCION DE 3 06
DECALIBRACION LA FIRMA 0.2 :
ENVIO DE ORDEN AL ERROR EN LA DIGITALIZACION Y 5 04
PROVEEDOR TIPEO 0,2 '
RECEPCION DE PEDIDO MALA ELABORACION DEL 5 04
TECNICO PEDIDO 0.2 :
IDENTIFICACION DE MALA IDENTIFICACION DEL 5 04
PROVEEDOR PROVEEDOR 0.2 :
COTIZACION DE DEMORA EN LA ENTREGA DE LA ) 04
MATERIALES COMPRA LOC. | Demorasenlos | COTIZACION 0.2 '
) tiempos de 3 3 06
RECEPCION DE COTIZACION | entregadelos | INFORMACION INCOMPLETA 0,2 :
materidles | FALLA EN EL ANALISISY ) 04 040 ALTO
ANALISIS DE COTIZACION adquiridosen e | EVALUACION DE PARAMETROS 0.2 :
ELABORACION DE ORDEN DE | mercadoloca. | ERRORESEN LA ELABORACION 1 02
COMPRA ORDEN COMPRA 0.2 :
DEMORA EN LA OBTENCION DE ) 04
FIRMA DE LA ORDEN LA FIRMA 0.2 '
ENVIO DE ORDEN AL ERROR EN LA DIGITALIZACION Y ) 04
PROVEEDOR TIPEO 0,2 '
CONSOLIDACION DE 1 02
MATERIALES EN EXTERIOR MATERIALES INCOMPLETOS 0.2 '
ENTREGA DE MATERIALESA | Demorasenlos | DEMORA EN LA ENTREGADE LOS ) 04
EMBARCADORA tiemposde | MATERIALES 0,2 '
NACIONALIZACION DE entregadelos | DEMORA EN NACIONALIZACION ) oa loam! ALt
MATERIALES DEL EXT. repuestosde | DE MATERIALES 0.2 : ’
LEGALIZACION DE aviacién en las 3 06
DOCUMENTOS DE ADUANAS Aduanas. INFORMACION INCOMPLETA 0.2 :
ENTREGA DE MATERIALES A 3 06
BODEGAS MATERIALES INCOMPLETOS 02 :
LEGALIZACION DE L 02
DOCUMENTOS DE ENVIO INFORMACION INCOMPLETA 0.2 '
RECEPCION DE EQUIPOS Y Demorasenlos | MALA ELABORACION DEL 5 04
DOCUMENTOS tiemposde | PEDIDO 0.2 '
COORDINACION CON entregade los
PROVEEDOR PARA ENVIO equipos | DEMORA EN ENVIO 02 ! 0.2 |036| MODERADO
LEGALIZACION DE exportados en ) e
DOCUMENTOS DE ADUANAS | lasAduanas. | INFORMACION INCOMPLETA 0.2 :
ENTREGA EQUIPOS A DEMORA EN ENTREGA DE ) 04
EMBARCADORA EQUIPOS 0.2 :
RECEPCION DE MATERIALES 1 02
DE AVIACION Sobrestock de | MATERIALES INCOMPLETOS 0.2 '
REVISION DE materiales de
DOCUMENTACION DE aviacion enlas 2 04 |0,33| MODERADO
MATERIALES bodegassin | INFORMACION INCOMPLETA 0.2
INGRESO DE INFORMACION rotacion. ERROR EN LA DIGITALIZACION Y ) 04
AL SISTEMA TIPEO 02 '
RECEPCION DE MATERIALES L 02
DE AVIACION MATERIALES INCOMPLETOS 0.2 '
INGRESO AL SISTEMA PARA | Sobre .5;|°Ck dde ERROR EN LA DIGITALIZACION Y ) 04
CODIFICACION a\TgtC‘fgn ﬁ;‘] |2s TIPEO 02 : 0d0!  ALTO
] bodegassn | ERROR DE UBICACIGN EN ) 04 :
UBICACION EN ESTANTERIAS ot ESTANTERIAS 0,2 '
INCONCISTENCIA ENTRE STOCK 3 06
ENTREGA DE MATERIALES FISICO Y SISTEMA 0.2 :

0,2 DEBIL =3 0,6
MODERADO =2 04
FUERTE=1 0,2
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5.5.9 Actividad 9: Calculo del Riesgo Residual

Unavez calificado un riesgo por su grado de riesgo, la siguiente matriz permite decidir,
Sl es necesario adoptar medidas preventivas para evitarlo o reducirlo y, s 1o es, asignar la
prioridad relativa con que deben implantarse tales medidas.

Una vez se calculado € riesgo bruto y el nivel de detectabilidad se procede a calcular €l

riesgo residual que es € resultado de la multiplicacion del riesgo bruto y e nivel de
detectabilidad.

Riesgo Residual = Riesgo Bruto * Detectabilidad.

ALTO.- Prioridad importante. El plan de accion es la Mitigacion

MODERADO.- Prioridad medio importante. Su plan de accion es e Monitoreo
Constante.

BAJO.- Prioridad bgja. El plan de accion es Monitoreo casual.

Aplicando esto se obtiene:
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IDENTIFICACION DE PROCESOSY FALLAS
DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE
PROCESO DE LOGISTICA

RESPONSABLE:

ING. EDWIN GAROFALO

REVISADO POR: ING. XAVIER BARRAGAN
FECHA DE ACTUALIZACION: 28 DE JULIO DEL 2014

ACTIVIDADES RIESGO FALLAS Fé'gj?g DETEC | Riesgo Residual PLAN
Demoraen la
RECEPCION DE localizacion | MALA ELABORACION DEL
PEDIDO TECNICO delos PEDIDO
materiales, 0,56 050 | 0,28 ALTO MITIGACION
pal’tesy
IDENTIFICACION DE repuestos del | MALA IDENTIFICACION
PROVEEDOR exterior. DEL PROVEEDOR
DEMORA EN LA ENTREGA
COTIZACION DE DE LA COTIZACION
REPUESTO AL ERRORDE ITEM O
EXTERIOR NUMERO DE PARTE EN LA
RECEPCIO[\I DE los tiempos de | INFORMACION
COTIZACION entregadelos | INCOMPLETA
materiales, | FALLA EN EL ANALISISY
ANALISISDE partesy EVALUACION DE 0,54 054 | 0,29 ALTO MITIGACION
COTIZACION repuestosde | PARAMETROS
aviacion | ERROR EN LA
ELABORACION DE adquiridosen | ELABORACION ORDEN
ORDEN DE COMPRA el exterior. | COMPRA
DEMORA EN LA
FIRMA DE LA ORDEN OBTENCION DE LA FIRMA
ENVIO DE ORDEN AL ERROREN LA
PROVEEDOR DIGITALIZACION Y TIPEO
RECEPCION DE MALA ELABORACION DEL 0,53
PEDIDO DE REP. PEDIDO REPARACION
RECEPCION DE MALA IDENTIFICACION
PEDIDO REPARACION DEL PROVEEDOR
DEMORA EN LA ENTREGA
COTIZACION DEL DE LA COTIZACION
SERV. REPARACION ERRORDELA |
cod ESPECIFICACION
RECEPCION DE . .
COTIZACIQN d(ierggrg%sn INFORMACION 0,56 0,30 ALTO MITIGACION
REPARACION on ol exterior. |INCOMPLETA
ANALISISDE FALLA EN EL ANALISISY
COTIZACION DE EVALUACION DE
REPARACION PARAMETROS
ELABORACION DE ERRORESEN LA
ORDEN DE ELABORACION ORDEN
REPARACION COMPRA
FIRMA DE LA ORDEN DEMORA EN LA
DE REPARACION OBTENCION DE LA FIRMA
Continua ey
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ENVIO DE ORDEN AL ERROR EN LA
PROVEEDOR DIGITALIZACION Y TIPEO
REVISION DE FECHAS OMITIR PLAZOS PARA
DE CALB. DE EQUIPOS CALIBRACION
AUTORIZACION DE
ENVIO A EQUIPOS
CALIBRACION DESCALIBRADOS
RECEPCION DE INFORMACION
PEDIDO CALIBRACION INCOMPLETA
COTIZACION DEL Demorasen | DEMORA EN LA ENTREGA
SERV. CALIBRACION | lostiemposde | DE LA COTIZACION
ELABORACION DE calibracion de | ERRORES EN LA 0,40 0,43 | 0,17 | MODERADO | MONITOREO
ORDEN los equiposy | ELABORACION ORDEN DE
DECALIBRACION herramientas | CALIBRACION
FIRMA DE LA ORDEN del exterior. | DEMORA EN LA
DECALIBRACION OBTENCION DE LA FIRMA
ENVIO DE ORDEN AL ERROREN LA
PROVEEDOR DIGITALIZACION Y TIPEO
RECEPCION DE MALA ELABORACION DEL
PEDIDO TECNICO PEDIDO
IDENTIFICACION DE MALA IDENTIFICACION
PROVEEDOR DEL PROVEEDOR
COTIZACION DE
MATERIALES COMPRA DEMORA EN LA ENTREGA
LOC. Demorasen | DE LA COTIZACION
RECEPCION DE los tiempos de | INFORMACION
COTIZACION entregadelos | INCOMPLETA
materiales | FALLA EN EL ANALISISY 0,55 040 | 0,22 | MODERADO| MONITOREO
ANALISISDE adquiridosen | EVALUACION DE
COTIZACION el mercado | PARAMETROS
local. ERRORESEN LA
ELABORACION DE ELABORACION ORDEN
ORDEN DE COMPRA COMPRA
DEMORA EN LA
FIRMA DE LA ORDEN OBTENCION DE LA FIRMA
ENVIO DE ORDEN AL ERROR EN LA
PROVEEDOR DIGITALIZACION Y TIPEO
CONSOLIDACION DE
MATERIALES EN MATERIALES
EXTERIOR INCOMPLETOS
ENTREGA DE DEMORA EN LA
MATERIALES A ENTREGADE LOS
EMBARCADORA | Demoras eg MATERIALES
NACIONALIZACION | 3> 1STRoSCeIDEMORAEN
DE MATERIALESDEL | * ﬁg o de | NVACIONALIZACION DE 0,53 0,44 | 0,23 | MODERADO | MONITOREO
EXT. ;‘\t’iadén o | MATERIALES
LEGALIZACION DE las Aduanas. ]
DOCUMENTOS DE INFORMACION
ADUANAS INCOMPLETA
ENTREGA DE
MATERIALES A MATERIALES
BODEGAS INCOMPLETOS
LEGALIZACION DE Demoras en ] 0,36
DOCUMENTOS DE los tiempos de | INFORMACION
ENVIO entrega de los | INCOMPLETA
RECEPCION DE equipos ) 0,53 0,19 | MODERADO | MONITOREO
EQUIPOS Y exportados | MALA ELABORACION DEL
DOCUMENTOS en las PEDIDO
COORDINACION CON Aduanas. | pEMORA EN ENVIO
Continua ey
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PROVEEDOR PARA
ENVIO
LEGALIZACION DE
DOCUMENTOS DE INFORMACION
ADUANAS INCOMPLETA
ENTREGA EQUIPOS A DEMORA EN ENTREGA DE
EMBARCADORA EQUIPOS
RECEPCION DE
MATERIALES DE MATERIALES
AVIACION dSObre S‘.‘;‘f" INCOMPLETOS
REVISONDE Pl ,
DOCUMENTACION DE i | INFORMACION 0,70 0,33 | 0,23 | MODERADO | MONITOREO
MATERIALES bodego§n | INCOMPLETA
INGRESO DE, rotacion.
INFORMACION AL ERROR EN LA
SISTEMA DIGITALIZACION Y TIPEO
RECEPCION DE
MATERIALES DE MATERIALES
AVIACION Sobrestock | |NCOMPLETOS
INGRESO AL SISTEMA | dematerides mepponeN LA
PARA CODIFICACION | 9@ a"'la“'on DIGITALIZACION Y TIPEO | 0,83 040 | 033 ALTO | MITIGACION
UBICACION EN bog'ggaasssm ERROR DE UBICACION
ESTANTERIAS ason | EN ESTANTERIAS
ENTREGA DE INCONCISTENCIA ENTRE
MATERIALES STOCK FISICO Y SISTEMA
1,4 0,6 0,84 ALTO
0,6 0,4 0,24 MODERADO
0,2 0,2 0,04 BAJO

El siguiente grafico demuestra la relacion existente entre las variables de Riesgo
Bruto y Detectabilidad o cual da como resultado € calculo residual para cada una de las
actividades descritas en el Proceso de Logisticade laDIAF.

El gréfico esta estructurado por cuadrantes donde se demuestra la ubicacion de los valores
del cllculo residual, los valores que se detallan en los cuadrantes del extremo derecho nos
demuestran que requieren mayor atencion.
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MAPA RIESGO RESIDUAL
PROCESO DE LOGISTICA DIAF

R
I
E
5
G
0
B
R
u 0.4 =i
**| MODERADO R4
T o3
0| o2
ol pao
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6

| DETECTABILIDAD

0,8  ALTO
0,24  MODERADO
0,2 004 BAID

GraficoNo 15 MAPA RIESGO RESIDUAL

55.10 Actividad 10: Definir loscriterios para € tratamiento/mitigacion de
riesgos oper ativos:

Una vez redizadas las pruebas a controles y desarrollado € mapa de riesgos
residuales, |os criterios para tomar decisiones sobre |0s riesgos seran:
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e Para los riesgos calificados como Extremos y Altos, éstos seran incluidos
dentro de los planes de mitigacion, y

e Para los riesgos cdificados como Moderados y Baos, éstos serdn
monitoreados.

Como se observa en € gréfico anterior, € paso fina es gestionar los riesgos
extremos Y riesgos altos a través de un Plan de Mitigacion de riesgos y solamente
monitorear de manera periddica a los riesgos moderados y bajos. De acuerdo a este, se
presenta la tabla indicando los riesgos quienes deben de plantearse € plan de
mitigacion con lafinalidad de prevenir, disminuir y si es posible desaparecer € riesgo.

5.5.11 Actividad 11: Plan de Mitigacion de Riesgo

A continuacion se presenta la descripcion de cada una de las opciones de
mitigacion de riesgos.



TablaNo 24 PLAN DE MITIGACION
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DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE

.
PROCESOQ: LOGISTICA
RESPONSABLE: ING. EDWIN GAROFALOD
REVISADD POR: ING. XAVIER BARRAGAN, MBA
FECHA DE ACTUALIZACION: 28 DE JULID 2014
PLAN DE MANEJO DEL RIESGO
PROCEDIMIENTOS ACTI¥YIDADES RIESGO FALLAS OFCI0H DE HAHEJO DEL RIES&0 ACCIOH DE CONTROL | RESPONSABLE |CROHOGRAHA IHDICADOR HETA
ESTAELECER LN FLAN DE CAPACITACIGN DEL INFORME DEL 3ERENTE DE # ALUMNOS
RECEPCION DE PEDIDO TECNICD Demora en b localizacian | MALS ELABORACION DEL PEDIDO PERSOMAL PARA EL PROCES] OE COMPRA OE PERZONAL LOGITICA AMUAL CERTIFICADOE ! jlIILES
de los materiales, partes CAPACTADD TOTAL DEL PERESOMAL
P MATERIALES DE AYIACIGN
yrepuestas del exterior, IMPLEMENT 4F: PROCES0 DE CALIFICACION DE GERENTE CE # EMPREZAZ
IDENTIFICACISMN DE PROVEEDOR: MALS IDENTIFICACION DEL FROVEEDOR PRCVEEDIORES DE MATERIALES DE aviacidn |0 ore DEAYANCE] o semica ANUAL | o iliFicaDas iTaTAL 0
DEMORA EN LA ENTREGA DE LA COTIZACION GERENTE DE
COTIZACION DE REPUESTO AL EXTERIOR: IMPLEMENT AR: POLITICA DE EVALUACIGN DOCUMENTD DE
COMPRA AL EXTERIOR Dlemors e log iempaz |EFFORDE TER O NUMERD DE FARTE ENLA BETIZACION poeer o e sy oo b ey INFORME DE &%4NCE[  coMTROL DE ANUAL e POLITICA
RECEPCION DE COTIZACION ¢ e [ NFORMACION INCOMPLETA, CALIDAD
de entrega de los
ANALISIS DE COTIZACION "‘“‘*’h'ﬁ““_“ﬁ FALLA EMEL ANALIZES ¥ EVALUACISN DE PARAMET ROS # PROCESDS SOFTWARE
ELABORACION OE ORDEN DE COMPRA repuestos di aRCION | EpRnE FN LA ELABORACION ORDEN COMPRA SISTEMATIZACION DEL AMALIZIE INFORME DE &4 NCE| JEFE DELDPTOLTICE|  ANUAL IETEMATIZADDE ! | IMPEMENTAD
FIRMA DE LA ORDEN adquitidos un el exterior. [ FEy DR A EN LA OETENCION DE LA FIRMA TOTALDE PROCESOS a
ENYIO DE ORDEN AL PROYEEDOR ERROR EN LA DIGTALIZACION T TIPED
ESTAELECER UM PLAN OE CAPACITACIGN DEL INECRMEDEL 3ERENTE DE HALLUMNOS
RECEPCIGN DE PEDIDO DE REF. MALA ELABORACION DEL PEDIDO REPARACION PERSONAL PARA EL PROCESD DE REPARACION PERSONAL e ANUAL CERTIFICADOE ! 100%
DE EGQUIPOE DE AVIACIEN CAPACITADO TOTAL DEL PERSONAL
IMPLEMENT 4R PROCES0 DE CALIFICACION DE R # EMPREZAZ
RECEPCIGN DE PEDIDO REFARACION ; | MALA IDENTIFICACISN DEL PROYEEDOR PROVEEDORES DE REFARACIONES DE EBUIPOS | INFORMEDE A¥ANCE| = =0 ANUAL | CALIFICADAS FTOTAL 100%
CONTRATACION DE Frovecdores incumplides OE AVIACIGN DOF EMPREZAS
SERYICIOE OE de: ervicios de
COTIZACION DEL SERY. REPARACION - [ DEMORA EN LA ENTREGA DE L COTIZACION IMPLEMENT AR: POLITICA DE EvVALUACIGN GERENTE DE DOCUMENTO DE
REFARACION reparacion eh el citerior. [ ERROR OE LA ESPECIFICACION TECHICA FROYEEDOR: DE REFARACIONES DE EQUIPGS | INFORME DE AYANCE|  CONTROL DE AMUAL L FOLITICA
RECEPCION DE COTIZACION REPARACIGN INFORMACION INCOMPLET & DE AYIACIEN CALIDAD
e T BOROOESDS | SUTVARE
P E T SETER P e EE T T N SISTEMATIZACICN DEL AMALISIZ INFORME DE 4%ANCE|JEFE DELDPTOLTICE[  ANUAL SSTEMATIZAD0S | | IMPEMENTAD
TOTALDE PROCEZOE ]
ENYIO DE ORDEN AL PROYEEDOR ERROR EN LA DIGTALIZACION T TIPED
REIZIGN DE FECHAS DE CALE. DE EQLIPOS OMITIR PLAZOS PARA CALIBRACION ESTABLECER UN FLAN OF CAPACIT ACIGN DEL INF ORE DEL GEFENTE CE # ALUMNDZ
ALUTORIZACIAN DE ENYIO & CALIERACION ERLIPOE DESCALIBRADDS PERSOMAL PARS EL PROCESC DE PERZONAL LOGITICA ARUAL CERTIFICADOS ! 100%
RECEPCION OF PEDIDO CALIBRACION o o INFORMACION INCOMPLET & CALERACISN DE EQUIPOE DE AVIACION CAPACITADOD TOTAL DEL PERZOMNAL
EMOras chlos bempos
CONTRATACISN DE de calibracion de l:, IMPLEMENT 4R PROCE:0 DE CALIFICACION DE A # EMPRESAZ
SERVICIDE DE COTIZACION DEL SERV. CALIBRACION i i DEMOR:4 EM LA ENTREGA DE LA COTIZACION PROVEEDORES DE CALIBRACIONES DE EQUIPOS | INFORME DE A¥ANCE ANLIAL CALIFICADAS I TOTAL 100%
cquipos y herramicntas LOGIETICA
CALIERACIGN S DE AYIACION DE EMPRESAS
ELABORACION DE ORDEN DECALIERACION ERRORES EN LA ELAEORACION ORDEN DE CALIBRACIGH| # PROCEZDS SOFTWARE
FIRM2 DE LA ORDEN DECALIERACIGN DEMORA EN LA OETENCION DE LA FIRMA SISTEMATIZACICN DEL AMALISIZ INFORME DE 4%ANCE[JEFE DELDPTOLTICE[  ANUAL SSTEMATIZAD05 | | IMPEMENTAD
ENYIO DE ORDEN AL PROYEEDOR ERROR EN LA DIGTALIZACION T TIPED TOTALDE PROCEZ0E 0
Continua #
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P
ESTAELECER UM PLAN DE CAPACITACISN DEL INFORME CEL SRR # ALUMNDS
FECEPCIN DE PEDIO TECHICO MAL4 ELABORACIGN DEL PEDIDD PERSONAL PARA EL PROCESD OE COMPRA PEFSONAL sty ANUAL CERTIFICADOS 0
LOCAL CAPACITADD TOT AL DEL PERSONAL
HEMPRESAS
IMPLEMENT AF; PROCES CE CALIFICACION DE GERENTE OE
TR s ik WFORMECE AVANCE| ANUAL | CALFICADASITOTAL | t00%
IDENTIFICACISN DE PROYVEEDOR: deatregadelos | MALA DERTIFICACION DEL PROVEEDIOR DE EMPRESAS
COMPRA LOCAL i i GERENTE CE
mikeriles adquirides en IMPLEMENT AF: POLITICA DE EVALUACION DOCUMENTE DE
COTIZACIN DE MATERIALES COMPRA LOC, dmircada local, | DEMOP EN L& ENTREGA DE L4 COTIZACION chieeieb e INFORNE DE 4'ANCE|  CONTROLOE ANUAL il POLITICA
FECEPCIGN D COTIZACION INFORMACION INCOMPLET & : CALIDAD
T e BPROGESDS | SOFTVAE
SISTEMATIZACION DEL ANALISIS INFORME DE AYANCE|EFECELDRTO.TICE]  ANUAL | SKTEMATIZADOS ! | IMPEMENTAD
FIFN1A OE LA, OFDEN DENOF EN LA, OETENGIGH DE LA FIRMA
TOTALDE FROCEIDS o
ENVIC DE OROEN AL FROVEEDOR, ERFOF: EN L, DIGITALZACION T TIPED
TNFORMIE CEL % ALUMNDS
MATERIALES INCOMPLETOS ESTABLECER LN PLAN DE CAPACITACISN DEL GERENTE DE
CONZOUDACISH DE MATERIALES ENEXTERIOR Sl e PERSONAL Py ANLAL CERTIFICADS PLAN
ENTREGA DE MATERIALES A EMEARCADORA TIETORY EN LA, ENTREGADE LS MATERIALES CAPACITADD TOTAL DEL PERSONAL
% OE DRTRTOS
. FEALIZAR ESTUIDIO FAR ESTABLECER, GERENTE DE ADUANERDS
Demaras en o timpos | DEMORA EN NACIONALIZACION DE MATERIALES INFORME DE AYANCE ANUAL 0%
S DISTRITE ADUAKERD GRTIMG LOGITICA OPTIMOSITOT AL DE
MPORTACION | MACIONALIZACIN DE MATERIALES DEL EXT. o DISTRITOS
NPUQStOS dt AVICIONn &n lNFDRME DEL n ALUMND$
|22 Aduanas.
INFORMACION INCOMPLET A ESTABLECER UN PLAN DE CAPACITACIAN DEL PERSONAL HERENTEDS ANUAL CERTIFICADOS | pLAN
PERSONAL PARA EL PROCESDDE ADUANAS e LOGKTICA T AT e
LEGALIZACION DE DOCUMENTOS DE ADUANAS
A e ESTABLECER PLAN DE SEGURIDAD PARA I s | DOCUMENTODEL ki
ETEr I e U e TRA3LAD0 DE MATEFIALES A BODEGAS LOGETICA PLAN
LEGALIZACION DE DOCUMENTOS DE ENVID INFORMACION INCOMPLET & INFORMIE CEL ¥ DE ALUMNDS
RECEPCIGN DE ERUPOE ¥ DOCUMENTOE | Dumorss enlos Hempos | MALAELAEORACIBN DEL PEDIDD EE;gghifEfRNAP:riggg::;gg:gmﬂ PEFONAL Gfgégﬁ:f ANUAL  |CERTFICADOSITOTAL|  PLAN
eporracy | CLOPOMACINCONPROVEEDORPARAENVIO|  decatiequdelos |DEMORAENENYID CAPACITADD DE PERSONAL
ipos : % OE DITRTOS
EGALIZACIGN DE DOCUMENTOS DE ADUANAS | “71PS¢ S1paridos et | INFQRMACION INCOMPLET 4 REALIZAR ESTUDIO PR ESTABLECER, GERENTE DE
Is2 Aduanis. INFORME CE AVANCE ANUAL ADUANERDS i
DEMOF:A EM ENTREG DE ERLIPOS DIETRITD ADUANERO 0PTIMQ LOGISTICA GPTIMOSTOTAL DE
ENTREGA EQUIPDS 4 EMBARCADORA
RECEPCISN DE MATERIALES DE AYIACION MATERIALES INCOMPLETOS IMPLEMENT AR PROGESO DE CALIFISACION DE GERENTE O RENAEE
PROVEEDORES DE MATERIALES DE aviacion | U CPMEDEAYARIEE) ) verie, L LT e T 0
Sobrestockds | INFORMACION INCOMPLET A DE EMPRESAS
RECERCIGN | FEVISISN DE DOCUMENTACISNDE MATERIALE o oo
laz bodegas zin ratacitn, INFORME DEL # ALURNOS
ERROR EM LA DIGIALIZACIGN ¥ TIPED ESTABLECER N PLAH DE GAPACIT ACION DEL PERSONAL L ANUAL CERTIFICADOS | FLAN
FERSOMAL PARA EL PROCESD OF BODEGAS ST LOGETICA i
INGRESO DE INFORMACIGN AL J13TEMA
RECEPCMN DE MATERIALEE DE ."'\'\.I'I.l'\CIIjI'I.I Sobre shack de MATERIALES INCOMPLETOS INFORME DEL # ALUMNDE
ALMACENAMIENTO T . i ESTABLECER N PLAN DE CAPACITACISN DEL GERENTE DE
neTEUCAn  WWGRESD AL SISTENA FARA CODFIGACIGN | natersles de sviscién o [ERROR ENLA DIGT ALIZHCIGN Y TPED ol o etk et PERSONAL ity ANUAL R b
UBICACIGH EN ESTANTERIAE Is2 badkgus sin ratacién, [ERROF, DE UBICACION EN ESTANTERIAS CAPACTADD TOTAL DEL PERSONAL

ENTREGA DE MATERIALES

INCONCISTENCIA ENTRE STOCK FIZICD 7 SIETEMA
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5.6 Elaborar e Manual de Oportunidadesde megoray e Reglamento del
Proceso de L ogistica dela DIAF.

El manual de las Oportunidades de mejoraincluye ladescripcion a detalle
de cémo se va a redlizar la megjora y esta se describe con la ficha técnica. Para cada
Oportunidad de mejora se redlizaralafichatécnica

Como politicade calidad y afin de desarrollar e mejoramiento continuo, la
revison y actualizacion de este manual vaaser cadaafio con las personas que han

sido empleadas en la oportunidad de mejora.

La aprobacion de esta revision lo realizara el Director Ejecutivo de la DIAF

y entrara en vigenciatan pronto como se realice larevision.

A continuacion se detalla el Manual de las oportunidades de mejora através

de las fichas técnicas;

1. Demoras en la localizacion de los materiales, partes y repuestos del
exterior.
2. Demoras en los tiempos de entrega de los materiales, partes y repuestos de
aviacion adquiridos en el exterior.
Proveedores incumplidos de servicios de reparacion en € exterior.
Demoras en los tiempos de entrega de los repuestos de aviacion en las
Aduanas.
5. Demoras en los tiempos de entrega de los materiales adquiridos en el

mercado local.
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TablaNo 25 FICHA TECNICA DE LA OPORTUNIDAD DE MEJORA No 01

DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE
) PROCESO DE LOGISTICA
FICHA TECNICA DE LA OPORTUNIDAD DE MEJORA

CODIGO DE LA MEJORA:
DIAF-LOG-OM-01

VERSION:
001

FECHA DE ELABORACION:

01 de Julio del 2014

FECHA DE APROBACION:
31 de Julio del 2014

NOMBRE DE L A
OPORTUNIDAD DE

Demoras en la localizacion de los materiaes,
partesy repuestos del exterior.

MEJORA:

Ant Es el tiempo excesivo utilizado en localizacion
DEFINICION: de los materiales, partesy repuestos del exterior
RESPONSABLE: Gerente de de LogisticaDIAF
OBJETIVO: Ubicar en el periodo de 1 dia a los materiaes,

partesy repuestos del exterior

DESTINATARIO:

El persona técnico del CEMA.

ACTIVIDADES:

1. Redlizar la cdlificacion de proveedores de
repuestos de aviacion del exterior

2. Instalar sistema integrado de vos y datos de
comunicacion directa con proveedores

w

Capacitacion en idiomainglés

INDICADORES:

=

No de empresas en lista/ No de empresas
calificadas

Sistema devosy datosinstalado

win

Listade personas del curso/ listade personas
con suficienciaen ingles

REGISTROS:

=

Listado de proveedores calificados

2. Contrato de compra de sistema de vos y
datos.

3. Titulo o certificado aprobado por alumno..

RIESGOS:

1. Falta de stock de repuestos en el Centro de
Mantenimiento.

2. Demoras en tiempos de entrega de
materiales en el Centro de Mantenimiento.

3. Errores en comprade materiales.

DOCUMENTOS:

Manual de Oportunidades de mejora.

TIEMPO EMPLEADO
(en dias):

1. 3ldias en cdificar alos proveedores.

. 3ldiaseninstaar sistemaintegrado.

PERSONAS EMPLEADAS
EN LA OPORTUNIDAD DE
MEJORA:

Gerente de de LogisticaDIAF
Jefe Dpto. TICS.
Jefe Dpto. Capacitacion.

2
3. 12 meses en capacitar en idiomainglés.
» Directorio DIAF.
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TablaNo 26 FICHA TECNICA DE LA OPORTUNIDAD DE MEJORA No 02

DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE
PROCESO DE LOGISTICA
FICHA TECNICA DE LA OPORTUNIDAD DE MEJORA

CODIGO DE LA MEJORA:
DIAF-LOG-OM-02

VERSION:
001

FECHA DE ELABORACION:
01 de Julio del 2014

FECHA DE APROBACION:
31 de Julio del 2014

NOMBRE DE L A
OPORTUNIDAD DE

Demoras en los tiempos de entrega de los
materiales, partes y repuestos de aviacion

MEJORA: adquiridos en €l exterior.

. Es € tiempo excesivo utilizado en la entrega de
DEFINICION: los materiaes, partesy repuestos ddl exterior
RESPONSABLE: Gerente de de LogisticaDIAF

Recibir en €l periodo de 7 dias calendario los
OBJETIVO: materiaes, partes y repuestos de aviacion

adquiridos en € exterior.

DESTINATARIO:

El persona técnico del CEMA.

ACTIVIDADES:

1. Capecitacion de Gestion de compras del
exterior.

2. Redlizar lacdificacion de embarcadoras del
exterior

INDICADORES:

1. Listade personasdel curso/ lista de personas
capacitadas en gestion de compras del
exterior

2. Nodeempresas enlista/ No de empresas
calificadas

REGISTROS:

Titulo o certificado aprobado por aumno.

Lista de embarcadoras calificadas.

RIESGOS:

Errores en compra de materiales.

NP INE

Demoras en tiempos de entrega de materiales
en el Centro de Mantenimiento.

DOCUMENTOS:

Manual de Oportunidades de mejora.

TIEMPO EMPLEADO
(en dias):

1. 03 meses en la capacitacion de Gestion de
compras.

2. 31 diass en la cdificacion de las
embarcadoras.

PERSONAS EMPLEADAS
EN LA OPORTUNIDAD DE
MEJORA:

* Gerentede deLogisticaDIAF
» Jefe Dpto. Capacitacion.
» Directorio DIAF.
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Tabla No 27 FICHA TECNICA DE LA OPORTUNIDAD DE MEJORA
No 03

DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE
PROCESO DE LOGISTICA
FICHA TECNICA DE LA OPORTUNIDAD DE MEJORA

CODIGO DE LA MEJORA: VERSION:
DIAF-LOG-OM-03 001

FECHA DE ELABORACION: FECHA DE APROBACION:
01 de Julio del 2014 31 de Julio del 2014

NOMBRE DE L A

OPORTUNIDAD DE Proveedores incumplidos de servicios de

reparacion en el exterior.

MEJORA:
Es la falta de compromiso en la entrega a tiempo
DEFINICION: de los servicios de reparacion por parte de los
proveedores del exterior.
RESPONSABLE: Gerente de de LogisticaDIAF
Disponer en e periodo méximo de 20 dias
OBJETIVO: calendario los equipos reparados en € taller de la
DIAF.
DESTINATARIO: El persona técnico del CEMA.

1. Redizar la cdlificacion de proveedores de
servicios de reparacion del exterior.

2. Adquirir bancos de prueba para reparacion de
equiposen laDIAF.

ACTIVIDADES: 3. Adquirir herramientas y equipos para reparacion
de equiposen laDIAF

4. Capacitacion en reparacion de equipos

5. Certificacion en reparacion de equipos con la
FAA.

1. Nodetaleresplanificados acalificar/ No de
talleres calificados

2. No de bancos de prueba planificados en
adquirir/No de bancos de prueba adquiridos

INDICADORES: 3. No de herramientas planificadas en adquirir/No
de herramientas adquiridas

4. Listade personas planificadas del curso/ listade
personas capacitadas en reparacion de equipos

5. Certificacion FAA.

1. Lista de proveedores calificados de
reparacion.

2. Facturacomercia de bancos de prueba.

REGISTROS: 3. Facturacomercial de herramientasy equipos

4. Listade personasdel curso/ listade personas
capacitadas en reparacion de equipos

5. Certificacion FAA.

1. Falta de stock de equipos reparados en el Centro
RIESGOS: de Mantenimiento.

2. Disminucién de clientesen laDIAF.

Continua =l
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DOCUMENTOS:

Manual de Oportunidades de mejora.

TIEMPO EMPLEADO
(en dias):

1.

30 dias en la calificacion de proveedores de
servicios de reparacion.

30 dias en adquisicion de bancos de prueba.

2.
3.

30 dias en adquisicion de herramientas y
eguipos.

3 meses en capacitacion de reparacion de
equipos.

3 meses en certificacion con laF.AA.

PERSONAS EMPLEADAS
EN LA OPORTUNIDAD DE
MEJORA:

e o o o O

Gerente de de LogisticaDIAF
Jefe Dpto. Capacitacion.
Gerente de Produccion DIAF.
Directorio DIAF.
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Tabla No 28 FICHA TECNICA DE LA OPORTUNIDAD DE MEJORA

No 04

DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE
PROCESO DE LOGISTICA
FICHA TECNICA DE LA OPORTUNIDAD DE MEJORA

CODIGO DE LA MEJORA:
DIAF-LOG-OM-04

VERSION:
001

FECHA DE ELABORACION:
01 de Julio del 2014

FECHA DE APROBACION:
31 de Julio del 2014

NOMBRE DE L A
OPORTUNIDAD DE

Demoras en los tiempos de entrega de los repuestos de
aviacion en las Aduanas.

MEJORA:
Es € tiempo excesivo utilizado en la entrega de
DEFINICION: los materiales, partes y repuestos del exterior por
parte de Aduanas en el pais
RESPONSABLE: Gerente de de LogisticaDIAF
OBJETIVO: Disponer en € periodo de 2 dias |os materiales,

partes y repuestos de aviaci on desaduani zados.

DESTINATARIO:

El persona técnico del CEMA.

ACTIVIDADES:

1. Capacitacion en Aduanas

2. Redlizar el proceso de nacionalizacion delos
repuestos de aviacion en €l Distrito Aduanero de
Latacunga

1. Listade personas planificadas para capacitar en
aduanas/ lista de personas capacitadas en

INDICADORES: Aduanas
2. Guias de embarque nacionalizadas en Latacunga
3. Titulo o certificado aprobado por alumno.
REGISTROS: 4. Lista de guias de embarque desaduanizadas
en Latacunga.
! 1. Demoras en tiempos de entrega de materiales en
RIESGOS el Centro de Man?eni miento >
DOCUMENTOS: Manual de Oportunidades de mejora.

TIEMPO EMPLEADO
(en dias):

1. 02 meses en la capacitacion de Gestion de
Aduanas.

2. 30 dias en la gestion de desaduanizacion en
L atacunga

PERSONAS EMPLEADAS
EN LA OPORTUNIDAD DE
MEJORA:

» Gerentede deLogisticaDIAF
» Jefe Dpto. Capacitacion.
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TablaNo 29 FICHA TECNICA DE LA OPORTUNIDAD DE MEJORA

No 05

DIRECCION DE LA INDUSTRIA AERONAUTICA DE LA FAE
PROCESO DE LOGISTICA
FICHA TECNICA DE LA OPORTUNIDAD DE MEJORA

CODIGO DE LA MEJORA:
DIAF-LOG-OM-05

VERSION:
001

FECHA DE ELABORACION:
01 de Julio ddl 2014

FECHA DE APROBACION:
31 de Julio del 2014

NOMBREDEL A Demoras en los tiempos de entrega de los materiales
OPORTUNIDAD DE adquiridos en el mercado local.
MEJORA:

AN Es e tiempo excesivo utilizado en laadquisicion de
DEFINICION: los materidles, einsumos en el mercado local
RESPONSABLE: Gerente de de LogisticaDIAF
OBJETIVO: Disponer en € periodo de 2 dias calendario los

materiales adquiridos en el mercado local.

DESTINATARIO:

El personal técnico del CEMA.

ACTIVIDADES:

1. Redlizar la calificacion de proveedores de
materiaes de compralocal.

2. Capacitacion de Gestion de compras locales.

3. Asignar un vehiculo para uso exclusivo del
encargado de compras locales.

INDICADORES:

1. Nodeempresas planificadas parala
calificacion/ No de empresas cdificadas

2. Listade personas planificadas parala
capacitacion/ lista de personas capacitadas en
gestion de compras locales

Acta entrega recepcion de vehicul o asignado.

REGISTROS:

=W

Lista de empresas calificadas en e mercado
local.

Lista de alumnos aprobados en la capacitaci on.

Acta entrega recepcion de vehicul o asignado.

RIESGOS:

Plwn

Falta de stock de materiales de compralocal en
el Centro de Mantenimiento.

2. Errores en compra de materiales de compra
local.

3. Demoras en tiempos de entrega de materiales en
el Centro de Mantenimiento.

DOCUMENTOS:

Manual de Oportunidades de mejora.

TIEMPO EMPLEADO (en
dias):

1. 30 dias en cdlificar a las empresas del mercado
local.

30 dias en la capacitacion de compras locales.

PERSONAS EMPLEADASEN
LA OPORTUNIDAD DE
MEJORA:

Gerente de de LogisticaDIAF
Jefe Dpto. Capacitacion.

2.
3. 05diasenlagestion de solicitud de vehiculo.
» Directorio DIAF.
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CAPITULO No 6.- Conclusionesy recomendaciones.

6.1 Conclusiones

La presente investigacion ha permitido realizar un andisis de las oportunidades
de mejora en e proceso de Logistica de la Direccion de la Industria Aeronautica
“DIAF” con el objeto de incrementar la productividad en las actividades de
mantenimiento aeronautico, electronico, ingenieria e investigacion aplicada, provision
de partes y repuestos para los operadores tanto civiles como militares en Ecuador.

En este sentido, se concluye que:

1. Lapriorizacion y seleccion de las oportunidades de mejora através del andisis y
recopilacion del criterio del personal que labora en € proceso de Logistica permitio
laidentificacion de las oportunidades mas criticas para el proceso de Logistica.

2. El plan de implementacion de las oportunidades de mejora en la DIAF, es una
herramienta de control que describe organizadamente y cronoldgicamente las
actividades adesarrollarse en funcién de la propuesta realizada.

3. La implementacion de las actividades descritas en cada oportunidad de mejora
propuestas para € proceso de Logistica en laDIAF, permitira que la empresa pueda
manejar documentadamente y técnicamente los cambios en la Gestion de este
proceso, lo que facilitaria € ingreso a un proceso de acreditacion de sus
operaciones por medio de la implementacion de sistemas integrados de gestion
(gestion de cdidad, gestion ambiental, gestion de la seguridad y salud
ocupacional).

4. El éxito de la implementacion de las oportunidades de meora depende del
compromiso que adquiera la gerencia y personal directivo de la DIAF y
comprometimiento en la gecucion de esta actividades por parte del personal
técnico que labora en € proceso lo que conllevard a meoramiento de la
productividad en la empresa

5. El cuadro de mando integral utilizado en este estudio es una herramienta de gestion
estratégica que permitio medir la situacion real del proceso de Logistica para la
tomade acciones en cuanto a mejoramiento.
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6. Con la herramienta utilizada la Gestion de Riesgos se puede controlar las
situaciones adversas en la que se presenta cada una de las actividades del proceso,
con esta se puede decidir cuales escenarios aceptar y cudes no.

7. Lainformacion obtenida en esta investigacion y € tratamiento que se le realizado a
lamisma demuestra que la Mejora continua traerd beneficios importantes para la
empresa, como son: reduccion de los tiempos de produccion, reduccion de los
costos, mayor calidad en € servicio, evita la duplicidad de funciones, aumenta la
capacidad fisicay mental de los empleados, estableciendo un nivel de compromiso
y motivacion importante.

8. Lamejora continua traerd como resultados la satisfaccion del cliente, la satisfaccion
de los empleados y la satisfaccion de los Directivos de le DIAF, 1o que implica un
proceso integra que traera buenas y nuevas implementaciones para la
organizacion, es por ello que debe ser un objetivo permanente de la misma.

6.2 Recomendaciones

Después de haber planteado las conclusiones de este trabajo de investigacion a
continuacién se describe las recomendaciones como aporte al trabajo realizado.

1. Todo proceso y oportunidad es susceptible de mejora, pero existe
oportunidades de mejora en donde la DIAF tiene que enfocar sus esfuerzos
y estas son las que estan identificadas en la propuesta.

2. El plan de implementacion dispone de un cronograma de gecucion de
actividades las mismas que tienen que ser desarrolladas por todo el personal
del proceso de Logistica de la DIAF y para esto se requiere €
comprometimiento de todas las dependencias que estan relacionadas con
este proceso.

3. Adoptar como referencia e plan de implementacion de las oportunidades de
mejora para el proceso de Logistica delaDIAF parainiciar un proceso de
acreditacion integrado de calidad, gestiéon ambiental y seguridad
ocupacional.

4. Acoger como politica de la empresa e mejoramiento continuo en cada uno
de los procesos con |a participacion de todo € personal tanto administrativo
Como técnico.
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Utilizar 1a metodologia de Cuadro de mando integral para tener e control
del desarrollo de las actividades propuestas para la Megora Continua y de
esta manera medir e impacto que va a tener en € cambio de la nueva
manera de administracion los procesos en laDIAF.

Establecer la metodologia de Gestion de Riesgos como herramienta de
administracion y planificacién para controlar 10s riesgos del proyecto y esta
manera anticiparse a cualquier escenario que presente € proceso de
Logistica.

Socializar |os resultados obtenidos en estainvestigacion con € personal que
esta relacionado con e proceso de Logistica.

Utilizar las herramientas propuestas de mejora en € proceso de Logistica a
fin de incrementar la productividad en la DIAF y de igua manera tomar
como referencia el estudio planteado para que se realice el mejoramiento en
las otras areas de la empresa.



141

BIBLIOGRAFIA

BERNSTEIN, P. L. (1998). AGAINST THE GODS: REMARKABLE STORY OF RISK. UNITED
KINGDON: , JOHN WILEY & SONS INC.

CARO, R. E. (7 de Septiembre de 2012). Administracion Moderna. Recuperado el 26
de Octubre de 2013, de Administracién Moderna:
http://thesmadruga2.blogspot.com/2012/01/calidad-total.html

CONSULTING. (2011). Gestion de la Calidad. Obtenido de Gestién de la Calidad:
www.gestion-calidad.com/gestion-procesos.

CONTRERAS, S. (20 de Agosto de 2010). www.slideshare.net. Recuperado el 15 de
Junio de 2013, de www.slideshare.net: www.slideshare.net

DEMING W, E. (1982). Quality, Productivity and Competitive Position. Cambridge.
DIAF. (2012). Plan Estratégico DIAF. Quito: DIAF.

EDUTEKA. (01 de Marzo de 2007). EDUTEKA. Recuperado el 07 de Abril de 2013, de
EDUTEKA: http://www.eduteka.org/modulos.php?catx=4&idSubX=116

FADI KABBOU, (. (1994). Curso Reingenieria en las Empresas de Servicio. EE.UU:
Copyright |. IESA.

GIOOP, A. M. (2005). Gestion por procesos y creacion de valor publico. Santo
Domingo R.D.: INTEC.

HARRINGTON. (1993). Mejoramiento de los procesos de la empresa. Mexico:
Editorial Mc. Graw Hill Interamericana.

ISO, N. (s.f.). 9000:2000 .

KAST, F.y. (1999). Administracion en las Organizaciones. Madrid: Ed. McGraw-Hill.
MARY, R. S. (2005). Administracion, 8va edicion. México: Pearson Educacién.
MONROY”, G. (1995). Administracion de Empresas. Mexico: Ed. Julio.

ORTIZ, I. C. (01 de Febreo de 2013). La Planificacion Estratégica y Gestion por
Procesos en el Sector Publico. Recuperado el 05 de Mayo de 2013, de Lla
Planificaciéon Estratégica y Gestion por Procesos en el Sector Publico:
http://qualityconsultingroup.com/la-planificacion-estrategica-y-gestion-por-
procesos-en-el-sector-publico/979/

P.GROENEWEGEN. (1987). Divisién del trabajo. En P.Groenewegen, Division del
trabajo (pdags. 901-906). Londres: The McMillan.

RICHARD, D. (2000). Teoria y Disefio Organizacional. En D. RICHARD, Teoria y Disefio
Organizacional (pag. 89.). México: Thomson 9a. Edicién.



142

RIVERA. (2006). Texto de Logistica. Recuperado el 05 de Mayo de 2013, de
Monografias.com:
http://www.monografias.com/trabajos15/logistica/logistica.shtml

ROURE, J. B. (1997). Gestion de procesos. Barcelona: Estudio y Ediciones IESE.

RUIZ, J. V. (07 de Noviembre de 2009). Administracion logistica. Recuperado el 27 de
Octubre de 2013, de Administracion logistica:
http://es.wikipedia.org/wiki/Administraci%C3%B3n_log%C3%ADstica

STONER, J. (1996). Administracion. Hispanoamericana: prentice Hall.

VASQUEZ LEMA, M. (2007). La Calidad, el concepto actual que debe ser manejado
en las organizaciones. Bolivia: Oriente.

VASQUEZ, V. H. (2002). Organizacién Aplicada. En V. H. Vasquez, Organizacion
Aplicada (pag. 306). Quito: Vasquez.

www.gestiopolis.com. (s.f.).



143

ANEXOS

Anexo No 1 Formato de la Entrevista para determinar causas de las
Oportunidadesde mejora

Direccion dela Industria Aeronautica DIAF
Proceso de L ogistica

Entrevista para determinar Causas para las Oportunidadesde Mg ora

Objetivo: Determinar cudles son |as causas que originan las oportunidades de mejoraen e
proceso de Logistica.

OPORTUNIDAD DE
No ENFOQUE CAUSA
MEJORA

Infraestructura

Demoras en los tiempos de
entrega de los materiales, partes | Materiales
1 Yy repuestos de aviacion

adquiridos en el exterior del Métodos

pais.
Mano de Obra
Infraestructura

5 Pedidos erroneos de materiales, Materiales

partesy repuestos de aviacion. Métodos
Mano de Obra
Infraestructura

Demoras en lalocalizacion de Materiales
3 los materiales, partesy
repuestos del exterior. Métodos

Mano de Obra

Continua el
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Infraestructura
Demoras en los tiempos de Materiales
entrega de los materiales
adquiridos en e mercado local. | Métodos
Mano de Obra
Infraestructura
Proveedores incumplidos de Materiales
servicios de reparacion del
exterior. Métodos
Mano de Obra
Infraestructura
Demoras en lostiempos de ]
. ., . Materiales
calibracion de los equiposy
herramientas de centro de Métodos
manteni miento.
Mano de Obra
Infraestructura
Espacio fisico subutilizado para )
. Materiales
el almacenamiento de los
mz?tter.| ales, partesy repuestos de Métodos
aviacion.
Mano de Obra
Infraestructura
Informacion errénea de la Materiales
informacion del sistemade
almacenamiento. Métodos
Mano de Obra
Infraestructura
_ Materiales
Demoras en los tiempos de
entrega de los repuestos de Métodos
aviacion en las Aduanas.
Mano de Obra

Continua

—



145

Infraestructura
Sobre stock de materiales de Materiales
10 | aviacion en bodegassin
rotacion. Meétodos
Mano de Obra
Infraestructura
Sobre stock de materiales de Materiales
11 | aviacion caducados en bodegas
Métodos

de cuarentena.

Mano de Obra
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Anexo No 2 Formato de Encuesta para determinar la Matriz de seleccion de
Oportunidadesde mejora

ENFOQUE DIRECTIVO/CLIENTE INTERNO

Oportunidades de mejora

P1

P2

P3

P4

P5

P6

P7

P8

P9

P10 | T

Demoras en los tiempos de entrega de los
materiales, partes y repuestos de aviacion
adquiridos en €l exterior del pais.

Pedidos erroneos de materiales, partesy
repuestos de aviacion.

Demoras en lalocalizacion de los
materiales, partes y repuestos del
exterior.

Demoras en los tiempos de entrega de los
materiales adquiridos en el mercado
local.

Proveedores incumplidos de servicios de
reparacion del exterior.

Demoras en los tiempos de calibracion
delos equiposy herramientas de centro
de mantenimiento.

Espacio fisico subutilizado para el
amacenamiento de los materiales, partes
y repuestos de aviacion.

Informacién errénea de lainformacion
del sistema de al macenamiento.

Demoras en los tiempos de entrega de los
repuestos de aviacion en las Aduanas.

10

Sobre stock de materiales de aviacion en
bodegas sin rotacion.

11

Sobre stock de materiales de aviacion
caducados en bodegas de cuarentena.

PONDERACION:

1 No Critico 2 Critico

3 Muy Critico




