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Resumen

Este trabajo presenta el disefio e implementacion de un sistema de control de gestion en una empresa procesadora
de acero basada en la metodologia del Balanced Scorecard (BSC) como un modelo de gestion y planificacion
estratégica. Es un sistema de gestion administrativo eminentemente estratégica porque despliega la estrategia
planteada en objetivos alcanzables y medibles a través del tiempo en cuatro perspectivas basicas, con el apoyo de
indicadores para medir los niveles de cumplimiento y los resultados sean de facil comprensién para el personal y
gue aportan informacion para la toma de decisiones a tiempo. Se analizé la situacion interna y externa de la
organizacién recopilando informacidn de los principales problemas mediante entrevista al personal administrativo
y observacion visual. Se considera como un sistema de gestion administracion porque permite a la gerencia
controlar y dar seguimiento frecuente sobre el cumplimiento de los objetivos establecidos para alcanzar la meta,
identificando claramente los responsables de los resultados obtenidos e identificando indicadores de gestion que
permiten lograr la estrategia en base al uso de herramientas logisticas.

La implementacion de esta herramienta facilitd el despliegue de la estrategia hacia todos los niveles de la
organizacién, logrando satisfacer a sus clientes con la rapidez de entrega de un producto.

Palabras claves: Balanced Scorecard (BSC), Indicadores, Planificacién Estratégica, Tablero de Control,
Iniciativas Estratégicas.

Abstract

This paper presents the design and implementation of a management control system in a steel processing company
based in the methodology of Balanced Scorecard (BSC) as a model of strategic planning and management system,
It is a administrative management system absolutely strategic because it displays the strategy in achievable and
measurable objectives over time in four basics perspectives, with the support of indicators to measure the
compliance level, in order to make the results easy to understand for the personal and to provide information to
make timely decisions. The internal and external situations of the organization were analyzed by the collection of
information on the main issues through staff interview and visual observation. It’s considered as an administrative
management system because it allow to monitor and to follow up the implementation of the objectives established to
achieve the goal, clearly identifying those responsible for the results and identify indicators that achieve
management strategy based on the use of logistic tools.

The implementation of this tool facilitated the deployment of the strategy to all levels of the organization, reaching
to the satisfaction of its customers with the speedy delivery of a product.

Keywords: Balanced Scorecard (BSC), Indicators, Management Strategic, Control Panel, Strategic Initiatives.



1. Introduccioén

Actualmente las empresas se enfrentan a grandes
retos y desafios, es por esta razén que deben saber qué
es lo que estdn haciendo, como pueden mejorar y
lograr que todos sus miembros persigan un mismo
objetivo, para asi poder enfrentar a un mercado que se
vuelve cada vez mas exigente y poder adaptarse a los
cambios del entorno sin afectar su rentabilidad. El
Balanced Scorecard se ha convertido en una
herramienta de gestion indispensable e importante para
que las compafiias logren enfrentar los retos del
mercado

La tesina desarrollada trata de un Sistema de
Control de Gestion con el cual se busca mejorar el
desempefio de la organizacién usando la metodologia
del Balance Scorecard y asi lograr el cumplimiento de
las metas y objetivos establecidos.

1.1. Objetivo General

Implementar un modelo de Gestion, que permita a
la empresa desplegar su estrategia competitiva en
objetivos 'y planes estratégicos, logrando un
incremento en su rentabilidad.

1.2.  Objetivos Especificos

e Mantener en las bodegas de insumos y
sobrantes un ambiente adecuado y seguro de
trabajo.

e Reducir el tiempo de busqueda de materiales
para la produccion, mejorando la distribucion
de insumos y repuestos en la bodega.

e Tener siempre en bodega la cantidad de
insumos y repuestos que el sistema indica

e Almacenar los insumos en cantidades
apropiadas, teniendo en cuenta la fecha de
caducidad (tiempo de vida) de los insumos
perecibles.

e Establecer indicadores que  permitan
monitorear el estado de los objetivos
establecidos de acuerdo a las metas
planteadas.

2. Marco Teorico
2.1. Sistema de Control de Gestion

El Sistema de Control de Gestion cuenta con
un diagnéstico o andlisis para entender las causas
raices que condicionan el comportamiento de los
sistemas fisicos; permite establecer los vinculos
funcionales que ligan las variables técnicas-
organizativas-sociales con el resultado econémico de
la empresa y es el punto de partida para la mejora de
los estandares; mediante la planificacion orienta las

acciones en correspondencia con las estrategias
trazadas, hacia mejores resultados; y, finalmente,
cuenta con el control para saber si los resultados
satisfacen los objetivos trazados.

El Sistema de Control de Gestién establece un
conjunto de elementos de andlisis que justifican la
necesidad de enfocar los sistemas de control en
funcion de la Estrategia y la Estructura de la
organizacion, y de otorgarle al sistema de informacion,
elementos de analisis cuantitativo y cualitativo,
elementos financieros y no financieros, resumidos
todos en los llamados factores formales y no formales
del control.

2.2. Enfoque Estratégico

Es la manera en la cual se implanta las estrategias
seleccionadas dentro de las diferentes &reas de la
organizacion, dandose como resultado que las areas de
la organizacion apunten o se perfilen a los objetivos
estratégicos de la empresa.

2.3. Perspectivas Estratégicas

El Balanced Scorecard utiliza 4 perspectivas
principales que se adaptan a la gran mayoria de
empresas y son:

v Perspectiva de Financiera.

v Perspectiva del Cliente.

v Perspectiva de los Procesos Internos.

v Perspectiva de Recursos Humanos.

2.4. Alineamiento Organizacional
Estratégico

y Mapa

El Mapa Estratégico es el aporte mas relevante en
el BSC; es una proyeccion a futuro de la compafiia, es
el disefio de su estrategia, proporciona el marco visual
para integrar los objetivos y estrategia de la empresa
en las cuatro perspectivas de un BSC, proporcionan los
cimientos para construir los cuadros de mando
integrales vinculados a la estrategia de wuna
organizacion, en estos se ubican los objetivos que se
quieren cumplir dentro de la compafiia, ademés se
debe convertir en el elemento que comprometera a la
compafiia a la accion diaria para cumplir dichos
objetivos.
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Figura 1: Elementos Esenciales del Mapa Estratégico



2.5. Matriz de Control

Es una herramienta estratégica, la cual permite
monitorear a través de indicadores financieros y no
financieros, el alcance de las metas, por medio de
inductores y planes de accion.
2.6. Toma de decisiones basadas en el
BalancedScorecard

Son los medios correctivos que se van a
implementar, basados en el andlisis situacional de la
organizacion.

Desde la perspectiva del control de cada
organizacion es necesario identificar las caracteristicas
de cada centro de responsabilidad (personas,
funciones, jerarquia, responsabilidades, grado de
descentralizacion delas decisiones, relacion con otras
unidades, mecanismos de coordinacién) para realizar
su control, pues éste debe realizarse en funcién de su
grado de responsabilidad en las variables de decisién
que afectan el resultado y que por tanto estan bajo su
influencia.

3. Diagndstico de la Situacion Actual

3.1. Informacion general de la empresa

Empresa de servicios procesadora de acero; su
materia prima (bobinas) es importada de China y de
Alemania las cuales se procesan de acuerdo a los
requerimientos del cliente. En algunas ocasiones los
clientes llevan su propia materia prima para procesarla,
caso contrario la empresa se los vende.

El costo del servicio es de acuerdo a la cantidad de
toneladas procesadas, teniendo como meta mensual
procesar 500,000.00 TON.

3.2. Descripcion de los principales problemas
encontrados.

El proceso critico a analizar esta en la bodega de
inventario la cual cuenta con una persona responsable
de ordenar y almacenar las piezas dependiendo de su
tipo (en caso de inventario de insumos) y dependiendo
de su espesor (en caso de inventario de sobrantes). Los
insumos se encuentran en una bodega cerrada,
adicionalmente los sobrantes estan ubicados en si en
un espacio cerrado, que se ubic6 en medio de la planta
de proceso con el fin de disminuir la cantidad de
movimientos entre la bodega y la planta de
produccion.

El ingreso de sobrantes se realiza en la misma base
de datos usada para generar los pedidos. Los ingresos
de sobrantes se los realiza diariamente de acuerdo a
cada proceso que requiera un corte, el operario es el
responsable de registrar en su hoja de trabajo las
medidas del sobrante(es) con su respectivo espesor, el

mismo operador lleva esta hoja de trabajo a la oficina
de produccion donde se registran los datos en el
sistema para finalmente poder almacenar dicho
sobrante en la bodega.

La empresa cuenta con un total de 61 trabajadores,
cuya jornada de trabajo dura 8 horas, pero el horario
depende del puesto que se ocupe.

Cargos Administrativos: 08h00 a 17h00.
Oficinas de produccién y operarios: 07h00 a 16h00.

Tabla 1. Nimero de trabajadores por Area

NUMERO DE TRABAJADORES POR AREA

Area Nimero de trabajadores
Sistemas 2
Gerencia 3
Finanzas 5
Ventas G
Operaciones 21
Produccion 24
TOTAL 61

Tabla 2. NUmero de trabajadores por proceso

NUMERO DE TRABAJADORES POR
PROCESO

Proceso Namero de trabajadores
Alisado 2
Guillotina 2
Plegado 2
Rebordeado 2
Perfilado 2
Pantografo 1
Rolado 2
Puente de grua 3

TOTAL 16

Para analizar los principales problemas de la
Empresa se utilizan las siguientes herramientas:
v Diagrama de Pareto.
v Diagrama causa efecto.
v Andlisis de los 5 porqués

En la siguiente tabla se ilustran los problemas
principales que afectan el normal desarrollo de la
empresa.

Tabla 3. Problemas encontrados

% QUE S5E
PIERDEN AL DESCRIPCION
MES

FROBLEMAS

Descuadre en =l
A |inventaric

Délares por venta

§ 8.300,00] perdida.

Betraso en la entrega Diolares por perdidal
B |de pedidos § 130000042 clisntas,

Asi mismo, se utiliz6 la grafica de Pareto para
identificar los problemas vitales, en los que se debe
enfocar, como se muestra en la gréfica:
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Grafico 1: Primeros problemas encontrados
Se observa claramente que el principal problema es
el descuadre en el inventario, lo cual impacta a la
disponibilidad de materiales en bodega

Por tal motivo la meta entonces es asegurar la
disponibilidad de materiales en bodega.

Implementacion del Sistema de Control
de Gestion

4.1. Crear el quipo de lideres ejecutivos para
movilizar el cambio estratégico

Tabla 4. Equipo de Lideres Ejecutivos

PERSONAS ENCARGADAS DE REALIZAR LA
IMPLEMENTACION DEL SCG

Nombre Cargo Tipo del cargo
Carlos Tenen Jefe de Planta 1 Fijo
Evelyn Cruz Jefe de Planta 2 Fijo
Steve Lara Jefe de Bodega Fijo
Anthony Gonzabay | Jefe de Logistica Fijo
Jessica Velasco  |Gerente de Operaciones | Fijo
Evelin Orquera Analista de procesos Temporal
IMary Vozmediano |Analista de procesos Temporal

4.2. Elaborar la planificacion estratégica

Para elaborar la planificacion estratégica se realiza
un analisis FODA de toda la empres, para tener una
visién general del entrono interno y externo de la
organizacion.

FORTALEZAS DEBILIDADES

+ Nose lleva un registro ordenadode los movimientos
de materiales en la bodega

* Los pedidos no so entregados a iempo,

« Lacapacitadade la planta no es suficiente para
abastecer todos los pedidos de produccién por lo qué
repetidas veces se recurre a la maquila.

+ Los operarios los datos cor el
suhoja de trabajo
No se lleva una priorizacion de pedidos de produccial

OPORTUNIDADES AMENAZAS

* Movimiento contaste de operadores lo que involucra
un mayor tiempo de capacitacion

Perscnal capaatadopara operar diferentes
& mayor
Los sab la prodt
di de Iaanudad" desperd|

Aprovechar el incrementode la producadn de
perfiles de acero en nuestropais.

Abarcar un mayor porcentale de mercado tanto en 2 buenas
Guayaquil comoen otras ciudades del Ecuador estramq\as que les permiten abarcar una fhayor.
Aprovechar contratos extranjeros que raquleran de cantidad de mercado, L .
servicios de procesadoras de acero para desarrallos
de proyectos,

+ Emp! nueva
permite obtener ventaja competitiva.

Figura 1: Analisis FODA

Mision: “Garantizar disponibilidad y orden en las
bodegas de repuestos e insumos mediante el uso de un
sistema de control de gestion”.

Vision: “Llegar a tener una bodega con 100% de
precision de inventarios a finales del 2011”.

Ventaja Competitiva: 100% de Disponibilidad en

materiales, repuestos e insumos.

4.3. Alinear a toda la organizacion hacia la
estrategia.

Obijetivos Estratégicos Organizacionales:

Se determina junto con las Gerencias los objetivos
principales:

e Lograr entregar el 100% de pedidos a tiempo
y con la calidad requerida hasta finales del
2011.

e Lograr incrementar en un 15% las utilidades
de la empresa hasta finales del 2011.

Todos estos objetivos se presentan a continuacion con
sus relaciones causa — efecto, en el mapa estratégico:
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Figura 3: Mapa estratégico bodega
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4.4 Lograr que los miembros de la empresa
tengan como objetivo diario cumplir con
la estrategia.

De los objetivos del mapa organizacional se
despliegan indicadores para el area de bodega, los
cuales se muestran a continuacion:

Tabla 5: Objetivos estratégicos del departamento

OBJETIVO INDICADOR METRICA
Aumentar a 60% la utilizacien de Porcentaje de
sobrantes en bodega hasta mediados del|  utilizacisn de

Kilos utilizados / kiles dispenibles a inicio

de mes
2011 Sobrantes
Reducir en un 40% el tiempo de Tiempo de
] ‘ P Promedio de tiempe de bisqueda de
blsqueda de materiales en bodega hasta|  blsqueda de
Sa1t - materiales por orden
mediados del 2011 materiales

o (Numero de capacitaciones realizadas /
Ccumplir con el 100% de! plan de

capacitacién de bodezas Realizadss

Capacitaciones .
Humero de capacitaciones prozramadas)

*100
Mimers de personzs con evaluacion de
desempefio en la planta/Total de personas

Lograr que todo el personal de bodeza

. . Evaluacion de
tenga al menos un 80% en la evaluacion

de desempefic Desempefio en plants

dentificar, ordenar y clasificar por Sobrantes Cantidad de sobrantes que no han sido
espesor el 100% de sobrantes 6ptimos Ordenadosy |clasificados de acuerdo a su espesor / Tota
para su usc Clasificados sobrantes

Alcanzar el 100% de precision en
inventario entre le fisico v lo registrado

(Numero de items que cuadran(lc fisice=lo

Precisién de
registrado en el sistema)/total de

nventaric .
en sistema ‘tems)*100

Alcanzar 100% de disponibilidad de
materiales para la produccicn tal cua
o indica el sistema

Disponibilidad de|

Kilos entregados / Kilos solicitados
Materiales

Registrar el 100% de los movimientos Mevimientos

Movimientos registrados/Tota

(entradas y salidas) de los materiales en| Registrados en
WMovimientos que debieron registrarse

bodesa Bodesa

Reducir en un 30% el tiempo empleado _
empo de
en el srdenamients mensual de .
. . ) Levantamiento de Duracién del inventaric mensua
nventario a través de un pre-

nventario
ordenamiento mensual.

Reducir en un 30% el tiempo empleado _
. empo de
en el ordenamiento semestral de
inventario a través de un pre-
ordenamiento mensual.

Levantamiento de Duracidn del inventaric mensus

nventaric

Se establecen fichas para cada indicador, grafico
de tendencias y tableros de control. Cada indicador
muestra claramente el responsable de los resultados
que se obtengan, la semaforizacién, la tendencia en la
frecuencia de medicion.

FICHA DEL INDICADOR

Nombre del indicador:

Capacitaciones realizadas

Tipo de indicador: Indicador Positivo.

Objetivo:

Cumplir con planes de capacitacion en Bodegas

{Mumerc de capacitaciones realizadas / Numero de

Métrica:
capacitaciones programadas) *100

Responsable: lefe de bodega.

Fuente de captura: Reportes y ordenes de produccidn.

Frecuencia de medicidn: Medicién mensual para presentacidn en el tablero.

Nivel Base: 0% g
bl entre =
Meta: 100% [ mme | mmse | 100% | 100 |

Figura 4: Ficha del Indicador

Con este indicador se mide el cumplimiento del
plan de capacitaciones. Este es un indicador positivo;
mientras mayor sea el porcentaje de capacitacion
mejor es para la empresa puesto que indica que posee
operadores con alto nivel de conocimiento vy
concientizacion. La persona responsable de controlar
la realizacion de dichas capacitaciones es el jefe de
bodega, quien se encarga de presentar en un tablero el
porcentaje de capacitaciones realizadas mensualmente.

Indicador C: iones realizad |
Métrica (Numero de capacitaciones realizadas / Numero de capacitaciones programadas) *100.
Nivel Base: 0% | Aceptable
Meta: 100% | g < entre =
| 30% | so% | 100% | 100%
120%
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100% —
80% —
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Grafico 2: Gréafico de Tendencias.

En la grafica se muestra que hasta el mes de Enero
el porcentaje de capacitaciones realizadas se encuentra
dentro del nivel inaceptable, debido a la falta de
compromiso de las personas de planta en la realizacion
de capacitaciones, pero a partir del mes de Febrero el
% de cumplimiento llega al nivel deseado, lo cual
indica el grado de compromiso e importancia que
demuestran las personal de la empresa con respecto a
las capacitaciones realizadas.

45 Hacer de la estrategia un proceso de
mejora continua.

Iniciativas Estratégicas:

Para alcanzar los objetivos planteados se deben
definir iniciativas que agreguen valor. Esto con el fin
de realizar una correcta inversion y no realizar un
gasto en una mejora local que no necesariamente
ayuda a alcanzar la estrategia de la empresa. Las
iniciativas a implementarse son:

e Clasificacion ABC.

e Programa de capacitacion
personal.

e  Optimizacion de recursos.

Implementacion de un Sistema de Gestion de

Calidad 1SO

Administracién de procesos

Anélisis Sistema fifo/lifo

Programa "Reciclaje"

Auditoria de procesos

continua del

Las iniciativas planteadas se priorizan para
determinar cuales se deben llevar a cabo. Para elegir la
mejor alternativa se basa en el grado de impacto de
cada una de ellas, la informacion se obtuvo de la
matriz de iniciativas estratégicas.



Tabla 6: Matriz de alternativas seleccionadas

INICIATIVAS ESTRATEGICAS

MEIORAMIENTO CONTINUO
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Impacto estratégico total
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4.6 Realizar procedimientos documentados
que ayuden a cumplir con las herramientas a
aplicar en las bodegas

Monitoreo y Control:

El monitoreo o control se realiza para evaluar los
resultados de los indicadores y por lo tanto determinar
si se cumplen o no los objetivos establecidos
identificando los éxitos, fracasos reales o potenciales
lo antes posible para dar solucion oportuna.

Actuar (Planificar

. . «Qué hacer?
« £Como mejorar la

&
proxima vez? wl,c«m hacerio?

Verificar Hacer

* iLas cosas Ty
PESNOE RO planificado
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Gréfico 3: Ciclo de mejora continua de Deming

La herramienta que se utiliza para llevar a cabo el
ciclo Deming son las reuniones de seguimiento.

Reuniones de Seguimiento:

Para llevar un control de la implementaciéon del
sistema de gestion se deben establecer reuniones que
permitan el seguimiento de los resultados obtenidos y
asi contribuir al mejoramiento continuo.
Se debe tener en cuenta las siguientes consideraciones
para que sean (tiles:
e Todo el personal relevante del equipo
debe asistir a las reuniones de seguimiento sin
falta, idealmente de forma presencial.

e Se debe
indicadores.

revisar el resultado de los

e El personal debe asistir con la informacion
preparada.

e Generar acciones a corto plazo para los
resultados de los indicadores en rojo.

e Es buena idea dar la oportunidad a la mayor
cantidad de personas a que Se expresen
brevemente si tienen algo que acotar y que es
relevante para el equipo.

Frecuencia de las Reuniones:
Las Reuniones se realizan de manera mensual, en
las mismas se expondran resultados y se planificaran

las acciones futuras especialmente a corto y mediano
plazo.

Registro de resultados:

En las reuniones se levantan registros de los
resultados inaceptables para establecer acciones
correctivas y de los resultados excepcionales para que
sirvan de retroalimentacion.

A continuacion se presentan los formatos con datos
de resultados de ciertos indicadores.

Tabla 7: Formato para resultado de los Indicadores

Optimos
Responsable Jefe de Logistica |

Objetivo Reducir en un 40% el tiempo de busqueda de materiales.
e =

Analisis de los resultados excepcionales

5,00 [Meta | 13,20
Fecha | 15/02/2011
éQue se para los
Se hizo una distribucién de los skus de la bodega de acuerdo a la rotacién de los mismos
Mejor control del registro de entradas y salidas en el sistema
¢éDichas acciones se habian realizado antes?
La bodega no contaba con una clasificacién abc de sus items
ias para fortalecer y darizar las claves de exito?

Realizar un monitoreo constante a los productos de mayor rotacion en la bodega

5. Auditoria del Sistema de Control de
Gestion

5.1. Introduccion

Funcion de direccién cuya finalidad es analizar y
verificar, con vistas a las eventuales acciones
correctivas, y el control interno de las organizaciones
con el fin de garantizar la integridad de su patrimonio,
la veracidad de su informacion y el mantenimiento de
la eficacia de sus sistemas de gestion.

5.2. Objetivos de la auditoria

e Corroborar a través del seguimiento que el
sistema este  funcionando  correctamente



mediante un control diario de los formatos
planteados en Excel.

Verificar la confiabilidad de los datos.

Controlar que el sistema de despacho se
encuentre alineado desde bodega hasta
produccion.

Realizar un monitoreo constante de la tendencia
de indicadores propuesto para el area de
logistica.

Realizar andlisis sobre la tendencia de los
indicadores propuestos en reuniones mensuales.

5.3. Alcance de la Auditoria

Aplica a todas las &reas de bodegas, distribucién y
despacho; personal operativo y administrativo, asi
como a todas las actividades que se realicen fuera y

6. ANALISIS DE LOS RESULTADOS

6.1 Analisis de los resultados obtenidos

A continuacion se presenta un analisis de los
resultados obtenidos (antes de implementar las
iniciativas estratégicas y luego de implementarlas).
Cabe recalcar que las iniciativas estratégicas fueron
implementadas a principio del mes de Octubre.

Tabla 7: Andlisis de Resultados Segundo Semestre
2010

Indicador Segundo semestre 2010

En los Gltimos meses del 2010 se observa que en promedio
Precisidn de inventario del 95% de items de la bodega poseen precision entre lo

registrado en el sistema y lo almacenado en fisico

Segdn la informacion recopilada en el tablero de control, en
B . B los Ultimos meses del 2010 el 88% de los pedidos solicitados
Disponibilidad de Materiales B

fueron entregados correctamente en cantidad y en el

tiempo adecuado.

En el tiempo de busqueda de materiales en la bodega es de
aproximadamente 20 min, considerando el tiempo desde

dentro de las instalaciones de la bodega de la planta

5.4 Procedimiento de la auditoria

El proceso de auditoria consiste en que el o los
auditores retinan evidencia, evallen fortalezas y
debilidades de los controles existentes y se realice
un informe claro y objetivo para gerencia.

Para esto se debe asegurar la disponibilidad de
los recursos necesarios para realizar el trabajo de
auditoria.

A continuacion se muestra la tabla que se utiliza
para la auditoria del sistema de control de gestion
en cada indicador.

Tabla 8: Formato de Reportes para Auditoria.

FORMATO PARA AUDITORIA DE INDICADORES

Tiempo de Busqueda de Materiales

que el operador ingresa a la bodega hasta que libera los
materiales de la misma.

utilizacién de sobrantes

Segun lo registrado en los dltimos meses del 2010 se
utilizaron en promedio apenas 36 kilos de acero de la
bodega de sobrantes, lo gue nos representa
aproximadamente una utilizacion del 19% de su capacidad.

Movimientos registrados

Segun la informacion registrada en los tableros de control,
se puede observar que en los dltimos meses del 2010 el 94%
de los movimientos fueron en el sistema.

Tiempo de levantamiento de
inventario semestral

El tiempo de levantamiento de inventario semestral en el
2010 fue de 8 horas

Tiempo de levantamiento de
inventario mensual

El tiempo de levantamiento de inventario mensual en el
2010 fue de 8 horas

Sobrantes ordenados y clasificados

Segin la informacian registrada en los tableros de control,
en los dltimos meses del 2010, el 50% de sobrantes fueron
clasificados de acuerdo a su espesor.

Evaluacidn de desempefio

En el 2010 a ninguna persona de la empresa se le habia
realizado su evaluacién de desempefio

Capacitaciones realizadas

En el 2010 la empresa no contaba con un plan de
capacitacion para sus colaboradores

Tabla 9: Andlisis de

Resultados Primer Semestre 2011

e Autoria Hora riciy Hama Fin Auciteres Indicador Primer semestre 2011
o R N Se espera para el 2011 alcanzar el 100% en la precisidn de
Precision de inventario - ~
inventario
[ImDICADGR AUHTADO i de Sahrantes B o B Se espera para el 2011 entregar el 100% de los pedidos en el
PPy . — Disponibilidad de Materiales N N . o
Amnentar enun 60% b utiliza del tiempo establecidoy en las cantidades solicitadas.
A1 Se estima para el primer semestre del presente afio conseguir
Procests de envio de matesil a planks: Tiempo de Busqueda de Materiales |un tiempo promedio de 13,2 minutos a través de un re-
delenmimaciin de sus reqUBCES, evisEHT: Cancardancia de datos ordenamiento de la bodega.
Apedis avestfior N = < Para el primer semestre del 2011 se desea gue toda la materia
i El rima utilizada para la produccién al menos unos 150 kilos al
Susituida por un sobrante K L3 Utilizacion de sobrantes P p P .
Incumplimiento mes sea proveniente de la bodega de sobrantes, logrando asi
abaratar costos por la adquisicién de materiales.
de Ko Para el primer semestre del 2011 todos los movimientos de la
- N bodega deben estar registrados en el sistema, se observa en el
Movimientos registrados B
tablero de control que en los meses de Marzo y Abril del 2011 se
registraron todos los movimientos de la bodega.
R Se espera en el 2011 lograr realizar el levantamiento de
Tiempo de levantamiento de N N .
R _ inventario semestral en 6 horas a través de un pre-
Acciones Correctivas inventario semestral N
ordenamiento mensual
Tiemoo de levantamiento de Se espera en el 2011 lograr realizar el levantamiento de
Recamendackmes N P - inventario semestral en 6 horas a través de un pre-
inventario mensual )
ordenamiento mensual
Se espera para los primeros meses del 2011 que todos los
Sobrantes ordenados y clasificados |sobrantes hayan sido clasificados y asi facilitar la busqueda de
[Calificr N segii Caliicaciin Total N.C los mismos para que sean utilizados en la produccion
[L- Deaviacidn e los procesos. . o Se espera que para los primeros meses del 2011 todos los
Evaluacion de desempefio N . N
[2.- Beswiacidn moderark: En dertas condiciones puede afectr a los procesos. trabajadores posean una evaluacidn en su desempefio
| - Importante: PrOveCa 0 BITOreS (e ala Capacitaciones realizadas Se espera para el 2011 cumplir con el 100% de las capacitaciones
isharridadel ciente. P programadas.




7. Conclusiones y Recomendaciones.

7.1.

7.2.

Conclusiones

1) Los indicadores se establecen a
partir de los objetivos estratégicos vy
permiten un monitoreo constante del
desempefio de las diversas actividades de la
empresa a fin de lograr la estrategia
planteada.

2) El uso del sistema de Balanced
Scorecard ayuda a la empresa en la toma de
decisiones oportunas a partir del resultado
obtenido en la medicion de los indicadores.

3) Es importante que toda la
organizacion este alineada y comprometida
con la estrategia, esto se logra a través del
despliegue de los objetivos estratégicos en
las perspectivas: financieras, clientes,
procesos y recursos humanos.

4) La herramienta del tablero de
control permite una facil comprension visual
del desempefio de los indicadores
establecidos por su resultado en rojo
(inaceptable), amarillo (aceptable) y verde
(excepcional).

5) La auditoria es una funcion de
direccion que permite analizar y verificar
que los resultados se estén presentando
confiablemente con el fin de garantizar la
integridad del patrimonio de la organizacion,
la veracidad de su informacion y el
mantenimiento de la eficacia de su sistema
de gestién.

6) Son necesarias las reuniones de
seguimiento puesto que es aqui donde se
analizan los resultados y se toman acciones
correctivas y preventivas.

7) Es fundamental el compromiso e
involucramiento de la alta gerencia para
poder asegurar el éxito del sistema de control
de gestion.

Recomendaciones

1) Establecer intervalos de tiempo para la
revision de los indicadores y analizar la
tendencia de los mismos a fin de tomar
decisiones oportunas.

2) Se recomienda llevar a cabo puntualmente el
plan de clasificacion ABC de la bodega lo
cual permitira la distribuciéon de materiales

de acuerdo a su rotacién obteniendo asi un
menor tiempo de bisqueda.

3) Realizar inducciones sobre politica y
procedimientos de la empresa a todo
personal que ingrese para evitar pérdidas y
desorden por falta de conocimiento.

4) Tener un personal altamente capacitado y
medir el resultado de sus funciones a través
de evaluaciones de desempefio anuales.

5) Mantener registros conforme se realicen las
reuniones de seguimiento mensuales en
donde se indique las resoluciones tomadas,
se establezcan plazos para el desarrollo de
las acciones planteadas y los responsables
de desarrollarlas.

6) Desarrollar una aplicacion informatica que
permita un mejor control de ingresos y
egresos de materiales en la bodega y que a
su vez permita integrar toda la informacion
para que en conjunto se pueda realizar el
monitoreo de los indicadores de logistica.

7) Realizar reuniones de integracion con la
planta oeste con la finalidad de que en un
futuro se implemente un sistema de control
de gestién en esta planta.
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