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Resumen 
 

El objetivo de la presente tesis consiste en elaborar un Plan de Control y Gerencia de Procesos, el cual 
permita pasar de la forma artesanal de controlar los procesos, a la forma científica o sistemática que hoy 
en día deben de tener las empresas del sector industrial para ser más eficientes, productivas y 
competitivas. El Plan de Control brinda herramientas específicas que ayuden y sirven de soporte para 
conseguir que los procesos funcionen de una forma organizada y estandarizada, reduciendo la 
variabilidad y los costos de producción como consecuencia de un aumento de la productividad. 
El Plan de Control y Gerencia de Procesos está orientado a cualquier empresa del sector industrial que 
desarrolle una estructura de proceso productivo común, y es un sistema de gestión que se desarrolla 
siguiendo una metodología que presenta ciertas herramientas que se obtienen a partir de la 
administración del conocimiento del personal operativo de la producción. 
Al final, los resultados esperados serán principalmente conseguir un proceso predecible con mayor 
control y fluidez, que de cómo resultado productos con la menor variabilidad y a entera satisfacción del 
cliente, así también otro resultado será conseguir un ambiente de trabajo de mayor comunicación y 
organización entre el personal operativo. 
 
Palabras Claves:  Matriz de Localización de Procesos, Conocimiento Técnico Documentado, Plan de 
Control 

 
Abstract 

 
The purpose of this project is to elaborate a control plan that will allow an efficient and scientific approach 
for process control and process management. The control plan will become industries more effective, 
productive and competitive, changing their traditional operational way to a systematic and efficient 
process. This project includes specific tools that support process functions in an organized and 
standardized manner. By having an increase in productivity, there is a significant reduction in variability 
and production costs. 
The control plan and process management are oriented to any industrial company that generate a 
common productive process. Its methodology and tools are obtained from the knowledge management 
of operational staff. 
The expected output is to obtain a predictable process with greater control and flow, which gives in result 
lower variability and client satisfaction.  Another result will be to obtain a more communicative and 
organized workplace for all personnel. 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
1. Int roducción  

 
La efi ciencia de las empresas se ve 

refle jada en  la cal idad y product ividad de 
sus procesos.  Algunas de el las han tomado 
conciencia y han reaccionado desar rol lando 
destrezas de mejoramiento de cal idad y 
product ividad,  pensando con una visión de 
objet i vo,  lo cual  representará una var iable 
de éxi to empresar ia l .  

Debido a lo an tes mencionado,  surge la 
necesidad de elaborar  un  Plan  de Control  y 
Gerencia de Procesos que si rva de guía y 
br inde herramientas especí ficas que ayuden 
a la organ ización  a conseguir  que todos los 
procesos funciones de una forma eficien te,  
organizada y estandar izada,  lo cual  se 
refle je en un  mejoramiento notable de la 
cal idad y product i vidad.  

El  Plan  de Control  se va a desar rol lar  de 
acuerdo a una metodología defin ida en base 
a técn icas y herramientas fundamentadas en 
la admin istración  del  conocimiento de todos 
los miembros del  área operat iva de la 
organización .  

Pr imeramente se in iciará con el  desarrol lo 
del  Plan  de control ,  cuyo paso in icia l 
consiste en  desar rol lar  la Matr iz  de 
local ización  de Procesos.  Como segundo 
paso,  está la elaboración  del  Conocimiento 
Técn ico Documentado,  para terminar  con el  
desar rol lo del  Plan de Control .  

Luego del  desarrol lo del  Plan , la 
metodología indica elaborar  Formatos de 
Control  de las act ividades del  proceso como 
apoyo y sopor te a l  Plan  de Control .  Como 
segundo punto se real izará la apl icación  del 
Plan de Control  en  un  proceso product ivo 
real , para luego real izar  la implementación 
de la metodología y el  mon i toreo de 
avances como sopor te a la mejora cont inua 
del  sistema. 

 
2. Introducción al Mejoramiento de 
la Calidad y Productividad en los 
Procesos 
 

El a l to desarrol lo del  mundo industr ia l ha 
l legado a niveles de saturación  de algunos 
productos.  Dentro de este marco,  el  
mejoramiento de la cal idad y product i vidad 
de los procesos,  da un  en foque tota l  a l 
cl ien te externo, desplegando al in ter ior de 
la compañía sus necesidades y sus 
expectat ivas,  siendo el  cumpl imien to de 
estas úl t imas,  las que generen valor 
agregado al  producto o servi cio.  

 
Planteamiento del Problema  
 

Las empresas y/o las organ izaciones son 
tan  eficien tes como lo son sus procesos.  La  
mayor ía de empresas que han tomado 
conciencia de esto,  han potenciado el  
concepto del  proceso,  con un  foco común en 
el  cl ien te.  

Hoy en  día,  el  conocimiento en  las 
organizaciones,  va a jugar un  papel de 
compet i t ividad de pr imer orden, y 
desar rol lar la destreza de la admin istración 
del  conocimiento,  a través de la formación  
y sobre todo de las exper iencias vividas,  
será una var iable de éxi to empresar ia l.  

Debido a lo mencionado anter iormente, 
surge la necesidad de elaborar  un Plan de 
Control  y Gerencia de Procesos,  que si rva 
de guía a las organizaciones,  para el 
anál isis y estudio de todos los factores que 
intervienen en él , desde la mater ia pr ima 
hasta el  producto terminado,  uti l izando 
como base la admin istración  del 
conocimiento de los miembros de la 
organización , para que cada uno de el los  
t rabaje de una forma sistemática y 
organizada.  

 
Objet ivo General de la Tes is 
 

El  objet i vo de la presente tesis consiste 
en  elaborar un  Plan de Control  y Gerencia 
de Procesos,  el  cual  permita analizar y 
estudiar  el  proceso,  de una forma 
sistemát ica,  br indando herramientas 
especí fi cas que si rvan de sopor te para 
conseguir  que los procesos funcionen de 
una forma organizada y estandarizada; 
reduciendo la var iabi l idad y min imizando el  
desperdicio por  medio de un  aumento 
notable de la cal idad y product ividad;  lo 
cual ,  hoy en  día deben de tener las 
empresas del  sector  industr ia l para ser  más 
eficien tes y compet i t ivas.  
 
Objet ivos Especí ficos de la tes is 
 
�  Desar rol lar  la Matr iz  de local ización de 

Procesos 
�  Desar rol lar  el  Conocimiento Técn ico 

Documentado 
�  Desar rol lar  el  Plan  de Control  
�  Elaborar los Formatos de Control  
�  Real izar la apl icación  del  Plan de 

Control  
�  Real izar  la implementación  de la 

metodología 



�  Real izar  mon i toreo,  ver i ficación , 
medición  y seguimiento de la 
metodología 

 
Metodología y Estructura de la Tes is 
 

La metodología se resume a cont inuación 
en  la siguiente Figura 1:  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 1.  Metodología 
 

En el  Capítulo 1,  se real iza el 
plan teamiento del  problema, just i ficando la 
necesidad de desarrol lar  un  Plan  de Control .  

En el  Capítulo 2,  se realiza el  desarrol lo 
del  Plan de Control  y Gerencia de Procesos.  

En el  Capítulo 3,  se apl ica el  Plan  de 
Control  en  un proceso product ivo real ,  para 
demostrar  su funcional idad.  

En el  Capítulo 4,  se real iza la 
implementación  de la metodología.  

En el  Capítulo 5,  se real iza mon itoreo,  
ver i ficación ,  medición  y seguimiento de la 
metodología.  

En el  Capítulo 6,  se culmina con las 
conclusiones y recomendaciones.  

 
3. Desarrollo del Plan de Control y 
Gerencia de Procesos 
 

La mayor ía de las organ izaciones se 
plan tea proyectos estratégicos para el 
mejoramiento de la cal idad y product ividad,  
sin embargo,  si no existe un buen plan para 
implementar  y poner  en  marcha dichas 
estrategias,  y si  no hay compromiso y 
responsabi l idades defin idas por la a lta 
gerencia, pueden fracasar dichos proyectos 
estratégicos.  

El  desarrol lo de la presente metodología 
está justamente  direccionado a contr ibuir  y 
faci l i tar  la  real ización  de los proyectos 
estratégicos,  especí fi camente los del  n ivel  
operat ivo de una organización . El  estudio 
pretende presentar  una metodología práct ica, 
a través de un  plan de control  y gerencia de 
los procesos como sopor te a l  mejoramiento 
de la cal idad y product ividad,  es decir , 
pasar de una forma ar tesanal que t ienen las 
empresas de mon i torear  y controlar sus 

act ividades de producción ,  a una forma 
cien t í fica y metodológica [1] .  

Es impor tan te en pr imer  lugar , crear  un 
equipo de desarrol lo e implementación  del  
plan  de control ,  el  cual,  debe contener  los 
siguien tes miembros:  
�  Gerente de Operaciones 
�  Jefe de producción  
�  Jefe del  depar tamento de aseguramiento 

de cal idad 
�  Jefe del  depar tamento de manten imiento 
�  Supervisor  de Procesos 
�  Supervisores de Producción  
�  Supervisor  de aseguramiento de cal idad 
�  Supervisor  de mantenimiento mecán ico 
�  Supervisor  de mantenimiento eléctr ico 
�  Operadores l íderes del  proceso 

 
Matr iz de local ización de Procesos 

 
La matr iz  de local ización  de procesos,  es 

una herramienta de anál isis causa y efecto,  
que incluye (CCP),  secciones del  proceso y 
las mater ias pr imas que in tervienen en el 
proceso.  El  objet ivo de esta herramienta,  es 
determinar y documentar los puntos de 
control  para cada una de las caracter ísticas 
claves del  producto.  

 
Ident i f icación y Pr ior ización de CCP  
 

Las (CCP) descr iben aquel los factores que 
son necesar ios de mon i torear o de controlar 
exi tosamente para que el  objet ivo general 
del  negocio de la organ ización  se cumpla.  

 
Desarrol lo del  Documento de Diseño de  
Producto.  La función del  documento de 
diseño de producto (DDP),  es el  desar rol lo 
sistemát ico de requer imientos,  defin iciones 
y objet i vos que están  basados en  lo que el  
cl ien te realmente necesi ta o busca en  un 
producto.  

La figura 2 siguiente,  muestra el  formato 
del  documento de diseño de producto,  
incluyendo todos sus componentes:  
      
       
 
 
 
 

Figura 2. Formato del Documento de Diseño de Producto 
 

A part ir  de este documento,  se obt ienen 
las caracter íst icas claves del  producto 
(CCP),  con sus respect ivos rangos de 
control .  



El siguiente paso,  consiste en  pr ior izar  las 
(CCP),  ut i l izando la matr iz de pr ior ización . 
A cont inuación ,  en  la figura 3,  se ci ta el  
caso de pr ior ización  de ocho CCP, si  
embargo,  esto es solo como ejemplo,  ya que 
pueden exist i r  mas o menos CCP 
dependiendo el  n ivel  del  proceso [2].  

      
       

 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 3. Desarrollo y Comprobación de la Matriz de 
Priorización 

 
De acuerdo al  mayor  número de 

ponderación ,  que obt ienen cada una de las 
CCP, se las ordena de forma descendente en 
un  l istado,  como lo muestra la figura 4.  

 
      
    
 
 
 
 
 
 

Figura 4. Listado de Prioridades de CCP 
 

Ident i f icación de las Secciones del 
proceso 
 

Se debe real izar un diagrama de flujo,  el  
cual  contenga al  proceso por  secciones.  
Este diagrama debe ser  real izado por  todos 
los miembros que conforman el  equipo de 
desar rol lo e implementación  del  plan , y 
debe ser  anal izado desde que ingresa la 
pr imera mater ia pr ima,  hasta que se obt iene 
el  producto final  [2].  

El  diagrama de flujo representa la 
herramienta clave para la ident i ficación  de 
secciones de procesos,  y se lo debe real izar 
como se muestra en la siguiente figura 5.  

 
  
 
 
 
 
 
 
Figura 5. Identificación de las Secciones del Proceso en el 

Diagrama de flujo 

Ident i f icación de las Mater ias Pr imas 
involucradas en el proceso 
 

Las mater ias pr imas también pueden 
afectar  o incidi r  en el  compor tamiento de 
las CCP. Se deben ident i ficar  todas las 
mater ias pr imas que in tervienen en el 
proceso,  para que poster iormente,  entren en 
el  anál isis de la matr iz  de local ización .   

Ut i l izando un diagrama de flujo,  realizado 
por  el  equipo de desar rol lo del  plan , y jun to 
con un l istado y especi ficaciones de 
mater ias pr imas, proporcionado por  el  
depar tamento de cal idad,  se marca el  uso de 
cada mater ia pr ima en el  diagrama. 

En la siguiente figura 6,  se muestra la 
ident i ficación  de mater ias pr imas en un 
diagrama de flujo [2] .  

      
      

 
 
 
 
 
 
 
F igura 6. Ident i f i cación de Materias Primas 

en un diagrama de f lu jo 
 

Definic ión de cr i ter ios de interacción 
entre característ icas claves del 
producto, secciones del proceso y 
mater ias pr imas, y evaluación de la 
matr iz de local ización de procesos 
 

Se definen tres t ipos de cr i ter ios de 
interacción  y evaluación :  a l to impacto,  
mediano impacto y bajo impacto.  Cada 
cr i ter io, t iene un valor  numér ico de 
cal i ficación ,  el  cual  permite que la 
evaluación  se real ice de acuerdo al  grado de 
incidencia o cr i t icidad.  

A cont inuación ,  en la siguien te figura 7, 
se muestran los t ipos de impacto con sus 
respect i vas cal i fi caciones en  la evaluación .   

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

F igura 7.  Cal i f i cación de los t ipos de 
impacto 

Ma te ria  Prima

Proce so 1

Proce so 2

Pro du cto  
Term in ad o

Proce so n

Materia Prima

Proceso 1

Proceso 2

Producto 
Terminado

Proceso n

                  MP

                  MP

MP

A

M

B

Alto Impacto

Mediano Impacto

Bajo Impacto

3

2

1



La evaluación  de la matr iz de local ización 
de procesos,  se real iza de acuerdo a los 
cr i ter ios expl icados.  Se arma la matr iz de 
local ización ,  agregando las CCP, las 
secciones del  proceso y las mater ias pr imas, 
y se procede a evaluar  realizando la 
pregunta: ¿A qué (CCP),  afectan  o inciden 
las secciones del  proceso o mater ias pr imas? 

Al  conclui r  la evaluación  con todas las 
secciones,  el  resul tado ser ía una matr iz 
como se muestra en  el  ejemplo de la figura 
8.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

F igura 8.  Evaluación de la  Matr iz de 
local ización de Procesos 

 
Conocimiento Técnico Documentado 
 

Luego de evaluar  la matr iz  de local ización 
de procesos,  La siguiente pregunta que se 
deber ía real izar  es:  ¿Qué se debe hacer  en 
las di feren tes secciones del  proceso para 
preven ir  o solucionar problemas 
presentados con las cor respondien tes (CCP) 
afectadas? 
 

Se deben ident i ficar los elementos de 
solución  a ser  controlados en  cada una de 
las secciones del  proceso.  Cada uno de los 
elementos de solución ,  está dentro de las 
categor ías del  hombre,  máquina o mater ia l. 
Esta in formación  es la base para el 
desar rol lo del  plan  de control  del  proceso y 
se la conoce como Conocimiento Técn ico 
Documentado.  

 
Definic ión de var iables o parámetros 
del proceso como elementos de contro l 
y solución de las característ icas claves 
del producto 
 

Todos los procesos cont ienen (CCP) 
especí fi cas,  que al  estar  siempre bajo 
control  y t rabajando en el  objet i vo,  
sat isfacen las necesidades de los cl ien tes.  
En cada paso del  proceso de producción ,  se 
debe atender  que se asegure el  
cumpl imiento de trabajar con el objet ivo de 
las (CCP).  El lo exige la ident i ficación  de 
var iables claves.  La identi ficación  de 
var iables o parámetros claves,  es el  pr imer 

paso para controlar  estadíst icamente el  
proceso.  

Al  ut i l izar  un  diagrama de flujo,  es muy 
fáci l  iden t i ficar  las var iables de cada 
sección  del  proceso.  Luego de real izar  este 
paso,  se debe comenzar el anál isis de la 
defin ición  de soluciones de control  de las 
CCP, en  relación  al  control  de var iables o 
parámetros de cada sección .  

En la siguiente figura 9,  se muestra el 
formato de defin ición  de var iables de 
solución  para cada CCP cor respondien te a 
cada sección .   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
F igura 9.  Formato de definición de var iables 

como e lementos de solución a CCP 
 

El  ejemplo de la figura 9,  se relaciona con 
una sección  del  proceso,  sin embargo,  se 
debe real izar esta defin ición  de var iables,  
para todas las secciones del  proceso.  

 
Al  conclui r  con  todas las defin iciones de 

var iables,  se debe construir  una tabla, que 
contenga todas las var iables de todas las 
secciones,  con su respect i vo rango de 
control  y código de ubicación .  En la figura 
10 se muestra el  formato de defin ición de 
var iables.  

      
      
       

 
 
 
 
 

F igura 10.  Formato de defin ición de 
var iables por  cada sección del proceso 

 
Definic ión de Práct icas de 
Mantenimiento Prevent ivo y Práct icas 
Operat ivas como elementos de contro l 
y solución de las característ icas claves 
del producto 
 

Una de las funciones más importan tes del 
grupo de operaciones,  es detectar  y t ratar 
con pronti tud las anormalidades del  equipo 
o maquinar ia,  que es precisamente el  



objet i vo para producir  buenos productos y a  
bajo costo a través de controlar las (CCP).  

Las práct icas de manten imiento 
prevent ivo y práct icas operat ivas,  incluyen 
cualquier  act ividad real izada por el  grupo 
de operaciones,  relacionada con una función 
de mantenimiento y que pretenda mantener 
la planta operando eficien te y establemente 
con el  fin de controlar  las (CCP),  lo cual 
l levará a producir  buenos productos,  
sat isfacer  los planes de producción  y 
finalmente a l cl ien te.  

Las práct icas de manten imiento 
prevent ivo,  consisten  en real izar todas las 
act ividades que tengan que ver  con 
chequeos y revisiones de las condiciones de 
la máquina,  para evi tar  demoras y retrasos 
por  paradas inesperadas.  Las práct icas 
operat ivas consisten  en  real izar las 
act ividades que se relacionen especia lmente 
a la l impieza de par tes y piezas claves de la 
maquinaria. Es así , que las soluciones a 
problemas surgidos con las CCP, nacen a 
part ir  de estas práct icas.  A cont inuación en 
la figura 11, se muestra el  formato de 
defin ición  de dichas práct icas.  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
F igura 11.  Formato de defin ición de práct icas 

de mantenimiento prevent ivo y práct icas 
operat ivas como e lementos de solución a las 

CCP 
 

Definic ión de Especificaciones o 
Atr ibutos Claves de Mater ias Pr imas 
como elementos de contro l y so lución 
de las Característ icas c laves del 
proceso 
 

El análisis de la defin ición  de 
especi fi caciones o atr ibutos de mater ias 
pr imas de proceso como elementos de 
solución  para el  desempeño o desar rol lo de 
las CCP, comienza analizando pr imeramente 
la Matr iz  de Local ización  de Procesos.  A 
t ravés de esta matr iz  podemos ident i ficar  
las mater ias pr imas que afectan  o inciden en 
el  desempeño de determinadas (CCP).  A 
cont inuación , en  la figura 12, se muestra el 
formato de defin ición  de mater ias pr imas 
como elementos de solución  y control  de las 
CCP. 

 
      

       
 
 
 
 
 
 

F igura 12.  Formato de defin ición de 
especi f i caci ones de mater ias primas como 

e lementos de solución a las CCP 
 

Elaboración del Conocimiento Técnico 
Documentado por Secciones del 
Proceso 
 
En el Conocimiento Técn ico Documentado,  
la pregunta pr incipal  y que encabeza el  
documento es:  ¿Qué se debe hacer  en las 
di feren tes secciones del  proceso para 
preven ir  o solucionar problemas 
presentados con las cor respondien tes (CCP) 
afectadas? 

El  conocimiento técn ico documentado, 
debe ser  elaborado uno para cada sección  
del  proceso.  Su elaboración  consiste en  un ir  
las soluciones indicadas an ter iormente en 
un solo formato.  A cont inuación  en  la 
figura 13, se muestra el formato del 
conocimiento técn ico documentado.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

F igura 13.  Formato de const rucción del  
conocimiento técnico documentado 

 
Planes de Contro l del Proceso 
 

El plan  de control  es el  documento que 
cont iene la estrategia de control  del  proceso 
para cada máquina o sección  del  proceso,  
para cada grado o producto producido en  
ese equipo.  El plan de control  debe 
contener los siguien tes í tems o act ividades:  
�  Encabezado del  Plan  de Control  
�  Especi ficaciones técn icas de cada 

sección  
�  Listado general  de las (CCP) 
�  Listado especí fico de las (CCP) 
�  Listado de las var iables o parámetros de 

control  



Mínimo Objetivo Máximo

Mínimo Objetivo Máximo

Minimo Objetivo Máximo

 PLAN DE CONTROL DEL PROCESO

Rangos de ControlUnidad de 
Medida

Prácticas de Mantenimiento Preventivo y Practicas O perativas/Secciones

Unidad de 
Medida

Rangos de Control

Aprobado por:

Planta:
Grado/Producto:

Revisión:

CCP

Orden de Prioridad de CCP

Parámetros de Control/Sección

Fecha:
Máquina/Línea:

Código:

Materias Primas

Localización de Secciones/Materias Primas Incidente s

Criterios de Control de CCP

CCP

Rangos de Control

CCP Prioridad

Sección 

Secciones

Unidad de 
Medida Lista de Materias Primas Especificaciones

Código Parámetros

Especificaciones de Materias Primas

Sección 

Código Prácticas de Mantenimiento Preventivo

Código Prácticas Operativas

Sección 

Elaborado por:
Revisado por:

 Largo de cola de rollo 4

Ancho corte del rollo 5

 PLAN DE CONTROL DE PROCESO

Mapasingue

Scott Plus 25 m

Rev-001

21/01/2010

Convertidora Sincro 6,5

7

Orden de Prioridad de CCP

Planta:

Grado/Producto:

Revisión:

Longitud del rollo

-Goma de sellado de cola

Fecha:

Máquina/Línea:

Código:

CCP Prioridad

Diametro del rollo

-Bobina 1500 Kg

6

-Goma de laminación 2000

Firmeza del rollo

Largo del canuto

Longitud del rollo

Longitud perf oración  de hoja

-Gofrador 472 B

Longitud de canuto

Longitud de perforación de hoja

CCP

Diametro del rollo

-Desbobinadores

-Goma de centro de formación

-Rebobinadora

-Sellador

-Rebobinadora

1

2

3

-Bobina 1500 Kg

PC-001

Materias Primas

-Cartón chip-Canutera

Localización de Secciones/Materias Primas Incidente s

-Bobina 1500 Kg

-Goma de laminación 2000

-Goma de transferencia

-Canutera

-Bobina 1500 Kg

-Goma de transferencia

-Cortadora

-Bobina 1500 Kg-Desbobinadores

-Rebobinadora

-Rebobinadora

-Selladora

-Cortadora

Longitud de cola de rollo

Ancho de corte de rollo

-Desbobinadores

-Rebobinadora

-Gofrador 470 C

-Sellador

-Rebobinadora

-Bobina 1500 Kg

-Goma de transferencia

Secciones

-Desbobinadores

-Gofrador 470 C

Firmeza del rollo

-Gofrador 472 B

-Rebobinadora

-Canutera

�  Listado de especi fi caciones y atr ibutos 
de cal idad de las mater ias pr imas del 
proceso 

�  Listado de práct icas de mantenimiento 
prevent ivo y práct icas operat ivas que se 
deben real izar  en  cada sección  del  
proceso 

�  Pie de Página 
A cont inuación  en  la figura 14,  se muestra 

el  formato del  Plan  de Control .  
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 14.  Formato del  Plan de Control 
 

4. Aplicación del Plan de Control en 
un Proceso Productivo 
 

En este presente capi tulo se real izará la 
implementación  las herramientas del  plan 
de control ,  ut i l izando ejemplos reales 
desar rol lados en  base al  anál isis y a la 
exper iencia obten ida en una de las empresas 
del  sector  industr ia l , la  misma que ha 
real izado un plan de control  y gerencia de 
procesos de forma exi tosa,  en focado 
especí fi camente a una línea de producción  
de conversión  de papel ,  que t iene como 
producto final  del  proceso,  la obtención  de 
rol los de papeles h igiénicos de uso san i tar io.  

A cont inuación  en las siguien tes tabla 1, 
se muestra la elaboración  de la matr iz de 
local ización .  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tabla 1. Apl icación de la  Mat riz de 
Local ización de Procesos  

 
En la tabla 2,  a manera de ejemplo,  se 

muestra la construcción  del  conocimiento 
técn ico documentado para la sección  1 
desbobinadores.  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Tabla 2. Apl icación del  Conocimiento 
Técnico Documentado 

 
En la tabla 3,  se muestra la apl icación  del 

plan  de control  de procesos para todas las 
secciones.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tabla 3. Apl icación del  Plan de Cont rol  
 
5. Implementación de la 
Metodología 
 

La etapa de implementación  no debe ser 
real izada sin  an tes preparar  o tomar en 
cuenta cier tos detal les con respecto a las 
responsabi l idades de los miembros de la 
organización  y la asignación  de act ividades 
de sopor te y ayuda.  En esta etapa se 
establece la estructura del  Sistema de 
Control  de Procesos y las responsabi l idades 
de cada uno de los involucrados en  la 
implementación  del  plan,  especia lmente los 
que conforman la a l ta dirección .  

 
Responsabi l idad, Compromiso y  
Gest ión de los Recursos por parte de 
la Dirección y de los miembros del 
equipo de Implementación 
 

La al ta dirección  debe par t icipar 
cont inuamente en las reun iones de revisión  
del  sistema de control  de procesos,  en  las 
cuales se debe resal tar  el  compromiso que 
la organización t iene para sat isfacer  los  
requisi tos del  cl ien te,  a través de controlar 
las caracter íst icas claves del  producto en  la 
parte operat iva.  De igual  forma, todos los 



miembros del  equipo de implementación , 
deben realizar el seguimiento a los 
objet i vos,  metas y programas establecidos 
por  cada área, br indando el apoyo necesar io 
y asegurando la dispon ibi l idad de los 
recursos para a lcanzarlos.  
 
6. Monitoreo, Veri ficación, 
Medición y Seguimiento de la 
Metodología 
 

Existen  acciones que se deben real izar 
para mon itorear,  ver i ficar ,  medir,  con trolar 
y mejorar  el desempeño de las act ividades 
involucradas en el  Plan  de Control  de 
Procesos,  considerando el  cumplimien to de 
los requisi tos del  cl ien te,  y conservando la 
cal idad y product i vidad de los procesos.   

Entre estas acciones,  se debe considerar la 
defin ición  de indicadores de control  del 
estado de salud del  proceso,  herramientas y 
guías de solución  de problemas del  proceso.  
 
Indicadores de contro l del estado de 
salud del proceso y del nivel de 
implementación del Plan. 
 

Todas las act ividades pueden medirse con 
parámetros,  que en focados a la toma de 
decisiones,  son señales para mon itorear  la 
gest ión  del  control  del  proceso y el  n ivel  de 
implementación  de las herramientas del  
plan ,  así  se asegura que las act ividades 
vayan en el  sentido cor recto y permitan 
evaluar los resul tados de una gest ión  frente 
a sus objet ivos,  metas y responsabi l idades.   

 
Herramientas estadís t icas de solución 
de problemas del proceso y 
elaboración de guías de soluciones. 
 

Para identi ficar  los problemas y 
determinar  sus soluciones de forma 
secuencia l  y ordenada,  es necesar io 
establecer  un método de solución  a 
problemas.  Este método se complementará 
con el  uso de her ramientas básicas y servi rá 
como modelo de ident i ficación  y solución  
sistemát ica de problemas presentados en  el  
proceso.  

 
Reuniones diarias de contro l y soporte 
del proceso y Reuniones de cambio de 
turno  
 

La reun ión diar ia de control  y sopor te del 
proceso,  t iene como objet ivo revisar  temas 
especí fi cos de cal idad,  tendencia de la 

product ividad e implementación  del  plan de 
control ,  así  mismo, esta reun ión sirve para 
ident i ficar  problemas que se presentan a 
diar io en  el  proceso y desar rol lar  las 
acciones cor rect ivas para asignar  un 
responsable del  seguimiento.  Las reun iones 
de cambio de turno en tre tr ipulaciones,  
también refuerza la implementación  del  
plan  de control  de procesos y a l  
mejoramiento cont inuo, es la reunión que 
debe ser  efectuada pr incipalmente en tre el 
operador  líder  del  turno sal ien te y toda la 
t r ipulación  en tran te, y cuyo objet i vo es 
comunicar  a la tr ipulaciones en tran tes,  el 
estado y las novedades en  el  proceso y la 
maquinaria.  

 
7. Conclusiones  
 
�  Cambia la forma ar tesanal a la forma 

sistemát ica de controlar el  proceso 
�  Metodología práct ica que analiza y 

estudia los pr incipales componentes del  
proceso 

�  Administra el  conocimiento y real iza 
documentación  

�  Proceso predecible con capacidad de 
reacción  rápida 

�  Real iza mejora cont inua  
 
8. Recomendaciones 
 
�  Desar rol lar  un  sistema de inspección  en 

l ínea 
�  Alto compromiso de la gerencia,  gest ión 

de recursos,  y buen ambiente de trabajo 
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