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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 cientifica o sistematica que hoy
en dia deben de tener las empresas del sector industrial para ser mas eficientes, productivas y
competitivas. El Plan de Control brinda herramientas especificas 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 produccién como consecuencia de un aumento de la productividad.

El Plan de Control y Gerencia de Procesos esté orientado a cualquier empresa del sector industrial que
desarrolle una estructura de proceso productivo comin, y es un sistema de gestién que se desarrolla
siguiendo una metodologia que presenta ciertas herramientas que se obtienen a partir de la
administracién del conocimiento del personal operativo de la produccion.

Al final, los resultados esperados seran principalmente conseguir un proceso predecible con mayor
control y fluidez, que de como resultado productos con la menor variabilidad y a entera satisfaccion del
cliente, asi también otro resultado sera conseguir un ambiente de trabajo de mayor comunicacion y
organizacion entre el personal operativo.

Palabras Claves: Matriz de Localizacién 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. Introduccién Planteamiento del Problema

La eficiencia de las empresas se ve Las empresas y/o las organizaciones son
reflejada en la calidad y productividad de tan eficientes como lo son sus procesos. La
sus procesos. Algunas de ellas han tomadomayoria de empresas que han tomado
conciencia y han reaccionado desarrollando conciencia de esto, han potenciado el
destrezas de mejoramiento de calidad y concepto del proceso, con un foco comun en
productividad, pensando con una visién de el cliente.
objetivo, lo cual representard una variable Hoy en dia, el conocimiento en las
de éxito empresarial. organizaciones, va a jugar un papel de

Debido a lo antes mencionado, surge la competitividad de primer orden, 'y
necesidad de elaborar un Plan de Control ydesarrollar la destreza de la administracion
Gerencia de Procesos que sirva de guia ydel conocimiento, a traves de la formacion
brinde herramientas especificas que ayudeny sobre todo de las experiencias vividas,
a la organizaciéon a conseguir que todos los sera una variable de éxito empresarial.
procesos funciones de una forma eficiente, Debido a lo mencionado anteriormente,
organizada y estandarizada, lo cual sesurge la necesidad de elaborar un Plan de
refleje en un mejoramiento notable de la Control y Gerencia de Procesos, que sirva
calidad y productividad. de guia a las organizaciones, para el

El Plan de Control se va a desarrollar de andlisis y estudio de todos los factores que
acuerdo a una metodologia definida en baseintervienen en él, desde la materia prima
a técnicas y herramientas fundamentadas enhasta el producto terminado, utilizando

la administracién del conocimiento de todos como base la  administracién del
los miembros del &rea operativa de la conocimiento de los miembros de la
organizacion. organizacion, para que cada uno de ellos

Primeramente se iniciara con el desarrollo trabaje de wuna forma sistematica y
del Plan de control, cuyo paso inicial organizada.
consiste en desarrollar la Matriz de
localizacién de Procesos. Como segundo Objetivo General de la Tesis
paso, esta la elaboracién del Conocimiento
Técnico Documentado, para terminar con el EIl objetivo de la presente tesis consiste
desarrollo del Plan de Control. en elaborar un Plan de Control y Gerencia
Luego del desarrollo del Plan, la de Procesos, el cual permita analizar y
metodologia indica elaborar Formatos de estudiar el proceso, de una forma
Control de las actividades del proceso como sistematica, brindando herramientas
apoyo y soporte al Plan de Control. Como especificas que sirvan de soporte para
segundo punto se realizara la aplicacion del conseguir que los procesos funcionen de
Plan de Control en un proceso productivo una forma organizada y estandarizada;
real, para luego realizar la implementacion reduciendo la variabilidad y minimizando el
de la metodologia y el monitoreo de desperdicio por medio de un aumento
avances como soporte a la mejora continuanotable de la calidad y productividad; lo
del sistema. cual, hoy en dia deben de tener las
empresas del sector industrial para ser mas

2. Introducciéon al Mejoramiento de  eficientes y competitivas.
la Calidad y Productividad en los

Procesos Objetivos Especificos de la tesis

El alto desarrollo del mundo industrial ha * Deésarrollar la Matriz de localizacion de

llegado a niveles de saturacion de algunos , grezzeifglslar el Conocimiento Técnico
productos. Dentro de este marco, el * imi :
Documentado

mejoramiento de la calidad y productividad
de los procesos, da un enfoque total al
cliente externo, desplegando al interior de
la compafifa sus necesidades y sus"
expectativas, siendo el cumplimiento de
estas Ultimas, las que generen valor
agregado al producto o servicio.

*

» Desarrollar el Plan de Control

Elaborar los Formatos de Control
Realizar la aplicacién del Plan de
Control

% Realizar la implementacién de la
metodologia
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verificacion,
de la

monitoreo,
y  seguimiento
Metodologia y Estructura de la Tesis

La metodologia se resume a continuacién
en la siguiente Figura 1:

To q= in Matriz as
ion de Procesos

Monitoreo

| Implementacion de Ia |

de Avances |

Figura 1. Metodologia

En el Capitulo 1, se realiza el
planteamiento del problema, justificando la
necesidad de desarrollar un Plan de Control.

En el Capitulo 2, se realiza el desarrollo
del Plan de Control y Gerencia de Procesos.

En el Capitulo 3, se aplica el Plan de
Control en un proceso productivo real, para
demostrar su funcionalidad.

En el Capitulo 4, se realiza
implementacion de la metodologia.

En el Capitulo 5, se realiza monitoreo,
verificacién, medicidon y seguimiento de la
metodologia.

En el Capitulo 6, se culmina con
conclusiones y recomendaciones.

la

las

3. Desarrollo del Plan de Control y
Gerencia de Procesos

La mayoria de las organizaciones se
plantea proyectos estratégicos para el
mejoramiento de la calidad y productividad,
sin embargo, si no existe un buen plan para
implementar y poner en marcha dichas
estrategias, y si no hay compromiso y
responsabilidades definidas por la alta
gerencia, pueden fracasar dichos proyectos
estratégicos.

El desarrollo de la presente metodologia
estd justamente direccionado a contribuir y
facilitar la realizacion de los proyectos
estratégicos, especificamente los del nivel
operativo de una organizacion. El estudio

pretende presentar una metodologia préctica,

a través de un plan de control y gerencia de
los procesos como soporte al mejoramiento
de la calidad y productividad, es decir,

pasar de una forma artesanal que tienen las

empresas de monitorear y controlar sus

actividades de produccién, a una forma
cientifica y metodologica [1].

Es importante en primer lugar, crear un
equipo de desarrollo e implementaciéon del
plan de control, el cual, debe contener los
siguientes miembros:

Gerente de Operaciones

Jefe de produccién

Jefe del departamento de aseguramiento
de calidad

Jefe del departamento de mantenimiento
Supervisor de Procesos

Supervisores de Produccién

Supervisor de aseguramiento de calidad
Supervisor de mantenimiento mecanico
Supervisor de mantenimiento eléctrico
Operadores lideres del proceso
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Matriz de localizacién de Procesos

La matriz de localizacion de procesos, es
una herramienta de analisis causa y efecto,
que incluye (CCP), secciones del proceso y
las materias primas que intervienen en el
proceso. El objetivo de esta herramienta, es
determinar y documentar los puntos de
control para cada una de las caracteristicas
claves del producto.

Identificacion y Priorizacién de CCP

Las (CCP) describen aquellos factores que
son necesarios de monitorear o de controlar
exitosamente para que el objetivo general
del negocio de la organizacién se cumpla.

Desarrollo del Documento de Disefio de
Producto. La funcién del documento de
disefio de producto (DDP), es el desarrollo
sistemético de requerimientos, definiciones
y objetivos que estan basados en lo que el
cliente realmente necesita o busca en un
producto.

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

Caracteristicas
Claves del
Producto

Valores Objetivo y
Variabilidad { Patrones
Visuales de Comparacion

Objetivo

Unidad
de
Medida

Pruebas de
Aseguramiento

Parametros
Generales

Minimo Maximo

Figura 2. Formato del Documento de Disefio de Producto

A partir de este documento, se obtienen

las caracteristicas claves del producto
(CCP), con sus respectivos rangos de
control.



El siguiente paso, consiste en priorizar las |dentificacién de las Materias Primas

(CCP), utilizando la matriz de priorizacion. involucradas en el proceso

A continuacién, en la figura 3, se cita el

caso de priorizacion de ocho CCP, si |as materias primas también pueden
embargo, esto es solo como ejemplo, ya queafectar o incidir en el comportamiento de
pueden existir mas o menos CCP |as CCP. Se deben identificar todas las
dependiendo el nivel del proceso [2]. materias primas que intervienen en el
proceso, para que posteriormente, entren en

T | B | el analisis de la matriz de localizacion.

= e Utilizando un diagrama de flujo, realizado
H o e o por el equipo de desarrollo del plan, y junto
3 o o X 1 1 o 1 o 3 |01 . g .
F T o [x o [0 o con un listado y especificaciones de
£ ooty Lt s o materias primas, proporcionado por el
2 : .
H ool olo[o[a[x||[ oo departamento de calidad, se marca el uso de
e ———— cada materia prima en el diagrama.

[somatoma [ 4 [ 1 [a]3[2[3]6]s]|[=z] . . .

oA e e En la siguiente figura 6, se muestra la

identificacion de materias primas en un
Figura 3. Desarrollo y Comprobacion de la Matrizde  djagrama de flujo [2].

Priorizacién

De acuerdo al mayor numero de
ponderacion, que obtienen cada una de las
CCP, se las ordena de forma descendente en
un listado, como lo muestra la figura 4.

Prioridades de las CCP

Caracteristicas Claves del

Prioridad Producto

1 ceP

2 ccP

Figura 6. Identificacion de Materias Primas
en un diagrama de flujo

3 ccP

Definicién de criterios de interaccion
- = entre  caracteristicas claves del
Figura 4. Listado de Prioridades de CCP producto, secciones del proceso 'y

materias primas, y evaluacién de la
Identificacion de las Secciones del matriz de localizacion de procesos
proceso

Se definen tres tipos de criterios de
Se debe realizar un diagrama de flujo, el interaccion y evaluacion: alto impacto,
cual contenga al proceso por secciones.mediano impacto y bajo impacto. Cada
Este diagrama debe ser realizado por todoscriterio, tiene un valor numérico de
los miembros que conforman el equipo de calificacion, el cual permite que la
desarrollo e implementacién del plan, y evaluacién se realice de acuerdo al grado de
debe ser analizado desde que ingresa laincidencia o criticidad.

primera materia prima, hasta que se obtiene A continuacion, en la siguiente figura 7,
el producto final [2]. se muestran los tipos de impacto con sus

El diagrama de flujo representa la respectivas calificaciones en la evaluacion.
herramienta clave para la identificacion de
secciones de procesos, y se lo debe realizar

como se muestra en la siguiente figura 5. 3

[M] |2 | [veino mpace |
[B] 1| [ssompeco |

Figura 7. Calificacion de los tipos de

Figura 5. Identificacion de las Secciones del Proceso en el .
impacto

Diagrama de flujo



La evaluacidn de la matriz de localizacién paso para controlar estadisticamente el
de procesos, se realiza de acuerdo a losproceso.
criterios explicados. Se arma la matriz de Al utilizar un diagrama de flujo, es muy
localizacién, agregando las CCP, las facil identificar las variables de cada
secciones del proceso y las materias primas,seccidon del proceso. Luego de realizar este
y se procede a evaluar realizando la paso, se debe comenzar el anédlisis de la
pregunta: ¢A qué (CCP), afectan o inciden definicién de soluciones de control de las
las secciones del proceso o materias primas@CP, en relacién al control de variables o

Al concluir la evaluacidon con todas las parametros de cada seccién.
secciones, el resultado seria una matriz En la siguiente figura 9, se muestra el
como se muestra en el ejemplo de la figura formato de definicibn de variables de
8. solucién para cada CCP correspondiente a
cada seccion.

Matriz de Localizacién de Procesos

Secciones del Proceso Materias Primas

CONOCIMIENTO TECNICO DOCUMENTADO

b S L IRHBBN

Wn

‘SECCION 1

CARACTERISTICAS
3(2|3 31 1121 CLAVES DEL.

PRODUCTO (CCP) . TIPO DE
E SE DEBE HACER EN LA SECCION 1, PARA ELEMENTO DE

ccp1 2

ccp2 3 1 1 3 PREVENR O SOLUCIONAR PROBLEMAS CON LAS
(ccpy? CONTROL Y

1
1

cep3 1 2 3[1]3|1]3 2 2 SOLUCION
1
1

ccpa 1]3

= lecp2

lcces
= lecpa
= lecpr

Solucién de control de variable 1
cces 1

Soluci6n de control de variable 2
ccrs

2 2 [Solucién de control de variable 3
cce7 3 3|3 2 1 1

2 Solucién de control de variable 4 Variables

Caracteristicas Claves del Producto

ccrs 2121 2 13 x
Suma de Impactos 8|6 |11|4|8[4]|9|5]4]|7|3[6]|4|6]1]1

3 Solucién de control de variable 5

w

Solucién de control de variable 6

Figura 8. Evaluacion de la Matriz de 5[ a [ 2| [Setveion de contral se variabie 7
localizaciéon de Procesos

Figura 9. Formato de definicion de variables
Conocimiento Técnico Documentado como elementos de solucion a CCP

Luego de evaluar la matriz de localizacién  El ejemplo de la figura 9, se relaciona con
de procesos, La siguiente pregunta que seUna secciéon del proceso, sin embargo, se
deberia realizar es: ¢Qué se debe hacer erflebe realizar esta definicion de variables,
las diferentes secciones del proceso paraPara todas las secciones del proceso.

prevenir 0 solucionar problemas . o
presentados con las correspondientes (CCP) Al concluir con todas las definiciones de
afectadas? variables, se debe construir una tabla, que

contenga todas las variables de todas las
Se deben identificar los elementos de Secciones, con su respectivo rango de
solucién a ser controlados en cada una decontrol y cédigo de ubicacion. En la figura
las secciones del proceso. Cada uno de |0310 se muestra el formato de definicion de
elementos de solucién, esta dentro de lasvariables.
categorias del hombre, maquina o material. :
Esta informacién es la base para el sion_ o] voiattsporconsccion ' | i, |
desarrollo del plan de control del proceso y
se la conoce como Conocimiento Técnico
Documentado.

Definicibn de variables o parametros
del proceso como elementos de control
y solucion de las caracteristicas claves
del producto

Figura 10. Formato de definicién de
variables por cada seccion del proceso

Definicién de Practicas de

Todos los procesos contienen (CCP) \iantenimiento Preventivo y Practicas

especificas, que al estar siempre bajo qaiativas como elementos de control
control y trabajando en el objetivo,

satisfacen las necesidades de los clientes.Y solucion de las caracteristicas claves

En cada paso del proceso de produccién, sedel producto

debe atender que se asegure el ) o

cumplimiento de trabajar con el objetivo de Una de las funciones mas importantes del
las (CCP). Ello exige la identificacién de 9rupo de operaciones, es detectar y tratar
variables claves. La identificacion de C€On prontitud las anormalidades del equipo
variables o parametros claves, es el primer© Maquinaria, que es precisamente el



objetivo para producir buenos productos y a EORGETIENTO e Mo poco e AD
bajo costo a través de controlar las (CCP). SR =

Las practicas de mantenimiento s o s | SN e
preventivo y practicas operativas, incluyen
cualquier actividad realizada por el grupo
de operaciones, relacionada con una funcién

locp 2
loce 4
locp 7

Solucién de control de especificaciones de MP 1

Solucién de control de sspecificaciones de MP 2

w | n | = fecrs

Solucidn de control de especificaciones de MP 3

Especificacion de
Materias Primas

de mantenimiento y que pretenda mantener ST e T oo et oo e
la planta operando eficiente y establemente 2] oo comot s eestcscnn e
con el fin de controlar las (CCP), lo cual S ——
[levara a producir buenos productos, Figura 12. Formato de definicion de
satisfacer los planes de producciéon vy especificaciones de materias primas como
finalmente al cliente. elementos de solucion a las CCP

Las préacticas de mantenimiento

preventivo, consisten en realizar todas las Elaboracion del Conocimiento Técnico
actividades que tengan que ver con Documentado por Secciones del
chequeos y revisiones de las condiciones deProceso

la maquina, para evitar demoras y retrasos

por paradas inesperadas. Las préacticasEn el Conocimiento Técnico Documentado,
operativas consisten en realizar las la pregunta principal y que encabeza el
actividades que se relacionen especialmentedocumento es: ¢(Qué se debe hacer en las
a la limpieza de partes y piezas claves de ladiferentes secciones del proceso para
maquinaria. Es asi, que las soluciones aprevenir o] solucionar problemas
problemas surgidos con las CCP, nacen apresentados con las correspondientes (CCP)
partir de estas préacticas. A continuacién en afectadas?

la figura 11, se muestra el formato de EI conocimiento técnico documentado,

definicion de dichas practicas. debe ser elaborado uno para cada seccion
e del proceso. Su elaboracién consiste en unir
= las soluciones indicadas anteriormente en
e . un solo formato. A continuacién en la
A S A figura 13, se muestra el formato del
1T [emeonse v rmenet conocimiento técnico documentado.

1 Soluci6n de Mant. Preventivo 2 S
1 | 1 [Solucién de Mant. Preventivo 3 Preventivo CONOCIMIENTO TECNICO DOCUMENTADO

alw|n | feer2

2 Solucidn de Mant. Preventivo 4 SECCION
CARACTERISTICAS
CLAVES DEL

PRODUCTO (CCP) TIPO DE

ZQUE SE DEBE HACER EN LA SECCION, PARA PREVENR| ELEMENTO DE
O SOLUCIONAR PROBLEMAS CON LAS (CCP)T CONTROL ¥

SOLUCION

Solucisn da Prcticas Oparativas 1

5 2 Solucisn de Practicas Operativas 2 P Operativas

3 Solucisn de Fracticas Operativas 3

Figura 11. Formato de definicién de practicas
de mantenimiento preventivo y préacticas
operativas como elementos de solucién a las

CCP
Definicion de Especificaciones o Figura 13. Formato de construccién del
Atributos Claves de Materias Primas conocimiento técnico documentado

como elementos de control y solucién
de las Caracteristicas claves del Planes de Control del Proceso
proceso
El plan de control es el documento que

El analisis de la definicién de contiene la estrategia de control del proceso
especificaciones o atributos de materias Para cada maquina o seccion del proceso,
primas de proceso como elementos de Para cada grado o producto producido en
solucion para el desempefio o desarrollo de€se equipo. El plan de control debe
las CCP, comienza analizando primeramente contener los siguientes items o actividades:
la Matriz de Localizacién de Procesos. A % Encabezado del Plan de Control
través de esta matriz podemos identificar ** Especificaciones técnicas de cada
las materias primas que afectan o inciden en seccion
el desempefio de determinadas (CCP). A% Listado general de las (CCP)
continuacion, en la figura 12, se muestra el * Listado especifico de las (CCP)
formato de definicion de materias primas % Listado de las variables o parametros de
como elementos de soluciéon y control de las control
CCP.



% Listado de especificaciones y atributos
de calidad de las materias primas del
proceso

% Listado de practicas de mantenimiento

preventivo y practicas operativas que se

deben realizar en cada secciéon del A

proceso

% Pie de Pagina o

A continuacion en la figura 14, se muestra
el formato del Plan de Control.

Tabla 2. Aplicacion del Conocimiento
Técnico Documentado

En la tabla 3, se muestra la aplicacién del
plan de control de procesos para todas las
secciones.

T T

Figura 14. Formato del Plan de Control

4. Aplicacion del Plan de Control en
un Proceso Productivo

En este presente capitulo se realizara la — =
implementacion las herramientas del plan Tabla 3. Aplicacion del Plan de Control
de control, utilizando ejemplos reales
desarrollados en base al analisis y a la5, Implementaciéon de la
experiencia obtenida en una de las empresasMetOdOmgia
del sector industrial, la misma que ha
realizado un plan de control y gerencia de
procesos de forma exitosa, enfocado
especificamente a una linea de produccién
de conversion de papel, que tiene como
producto final del proceso, la obtencién de
rollos de papeles higiénicos de uso sanitario

A continuacién en las siguientes tabla 1
se muestra la elaboracion de
localizacion.

La etapa de implementacion no debe ser
realizada sin antes preparar o tomar en
cuenta ciertos detalles con respecto a las
responsabilidades de los miembros de la
organizacion y la asignacién de actividades
‘de soporte y ayuda. En esta etapa se
. ' establece la estructura del Sistema de
la matriz de conirol de Procesos y las responsabilidades
de cada uno de los involucrados en la
implementacion del plan, especialmente los
que conforman la alta direccién.

Responsabilidad, Compromiso y
Gestion de los Recursos por parte de
la Direccion y de los miembros del
equipo de Implementacion

La alta direccién debe participar
Tabla 1. Aplicacién de la Matriz de continuamente en las reuniones de revisiéon
Localizacion de Procesos del sistema de control de procesos, en las
cuales se debe resaltar el compromiso que

En la tabla 2, a manera de ejemplo, sela organizacién tiene para satisfacer los
muestra la construccion del conocimiento requisitos del cliente, a través de controlar
técnico documentado para la seccion 1 las caracteristicas claves del producto en la
desbobinadores. parte operativa. De igual forma, todos los



miembros del equipo de implementacion, productividad e implementacién del plan de
deben realizar el seguimiento a los control, asi mismo, esta reunidén sirve para
objetivos, metas y programas establecidos identificar problemas que se presentan a
por cada area, brindando el apoyo necesariodiario en el proceso y desarrollar las
y asegurando la disponibilidad de los acciones correctivas para asignar un
recursos para alcanzarlos. responsable del seguimiento. Las reuniones
de cambio de turno entre tripulaciones,
también refuerza la implementacion del
plan de control de procesos y al
mejoramiento continuo, es la reunién que
debe ser efectuada principalmente entre el
operador lider del turno saliente y toda la

6. Monitoreo, Verificacion,
Medicion y Seguimiento de la
Metodologia

Existen acciones que se deben realizar
para monitorear, verificar, medir, controlar
y mejorar el desempefio de las actividades
involucradas en el Plan de Control de
Procesos, considerando el cumplimiento de
los requisitos del cliente, y conservando la
calidad y productividad de los procesos.

Entre estas acciones, se debe considerar la,

L X3
definicion de indicadores de control del °
estado de salud del proceso, herramientas y,
guias de solucion de problemas del proceso. *

Indicadores de control del estado de
salud del proceso y del nivel de
implementacién del Plan.

Todas las actividades pueden medirse con g
parametros, que enfocados a la toma de
decisiones, son sefiales para monitorear la
gestiéon del control del proceso y el nivel de
implementacion de las herramientas del |
plan, asi se asegura que las actividades™
vayan en el sentido correcto y permitan
evaluar los resultados de una gestién frente *
a sus objetivos, metas y responsabilidades.

Herramientas estadisticas de solucion 9.

de problemas del proceso y
elaboracion de guias de soluciones.

tripulacion entrante,
comunicar a la tripulaciones entrantes, el
estado y las novedades en el proceso y la
maquinaria.

7.

[1]JIMENEZ, V,
de Procesos”,

y cuyo objetivo es

Conclusiones

Cambia la forma artesanal a la forma
sisteméatica de controlar el proceso
Metodologia préactica que analiza vy
estudia los principales componentes del
proceso
Administra el
documentacion
Proceso predecible con capacidad de
reaccion rapida

Realiza mejora continua

conocimiento y realiza

8. Recomendaciones

Desarrollar un sistema de inspeccién en
linea

Alto compromiso de la gerencia, gestion
de recursos, y buen ambiente de trabajo
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