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Anexo 1. Estructura organizativa de Distribuidora Disnaeti, C.A.
Fuente: Distribuidora Disnaeti, C.A.
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Correo electrénico

Folleto de productos
Aplicacion de Asana

Vehiculo particular

RECURSOS

Estratégica

necesidades del cliente

INSUMOS/ INFORMACION
o Predecesor: Planificacion
e Requerimientos, requisitos y

e Orden de compra del cliente

|

e Manual de Procedimientos:
Ventas (MAF-05-04)

e Lineamientos de Recepcion de
Artes

PROCEDIMIENTOS/
DOCUMENTACION

Trabajo de Grado

PERSONAL INVOLUCRADO

e Gerente de ventas
e Asesores comerciales

Too.oo

PRODUCTOS/ INFORMACION

Cliente: Planificacion para la Produccion/

Planificacion estratégica/Pre-Prensa/

Proceso de Produccion/Finanzas/Despacho

Cotizaciones realizadas

Arte y requerimientos del cliente
Orden de venta

Prueba de color para el cliente
Resultados de las ventas logtadas

. |

MEDICION Y ANALISIS

e No existen métodos de analisis ni
indicadores de desempefio.

Anexo 2. Diagrama de tortuga — Proceso de ventas

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 3. Diagrama de flujo — Proceso de ventas (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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> Desarrollo del proceso de ventas de Distribuidora Disnaeti, C.A.:

El proceso inicia con la identificacion y captacion de los clientes potenciales para la
empresa, cuya atencion es asignada a alguno de los asesores comerciales o al mismo gerente de
ventas. El asesor asignado realiza una llamada telefonica al cliente para agendar una reunién que
permita extraer todo los requerimientos y necesidades pertinentes a la etiqueta a solicitar; por lo
general esta reunion es llevada a cabo en las instalaciones del cliente y se coordinan asuntos de
compra-venta de etiquetas, la forma de etiquetado implementado en la organizacion del cliente, la
funcionalidad requerida en la etiqueta y el arte requerido (en caso de que aplique). Dicho esto, el
asesor asignado solicita y adquiere los contactos del &rea de compras, operaciones y mercadeo del
cliente. Ulteriormente, el asesor asignado realiza una cotizacién acorde a la configuracion de la
etiqueta solicitada y al segmento al que pertenece, es decir, si es etiqueta premium o para productos
del mercado, de control logistico o de balanza. Si el cliente aprueba la cotizacion ofrecida, este

emite y envia una orden de compra la cual es recibida por el asesor asignado.

Culminada la fase de identificacion de necesidades y requerimientos, inicia el flujo de
trabajo en la empresa objeto de estudio. Si, y sélo si, la etiqueta solicitada es totalmente nueva a
ser fabricada y ademas posee un arte o disefio especifico, el cliente debe enviar al asesor asignado
y via correo electronico el arte deseado, para luego enviarlo al proceso de pre-prensa préximo a
ser detallado en el presente apartado. Este Ultimo proceso gestiona la elaboracién de la prueba de
concepto que a continuacion sera enviada al asesor asignado y finalmente al cliente en busqueda
de su aprobacion; si este manifiesta su aprobacion, el asesor asignado autoriza al proceso de pre-
prensa la solicitud de fabricacién de clichés y/o troqueles (este Ultimo de ser necesario), caso
contrario, el asesor asignado debe captar las observaciones o criticas del cliente para que sean
procesadas por el proceso de pre-prensa, repitiéndose el ciclo. Cabe acotar, que si la etiqueta
solicitada ya ha sido fabricada anteriormente en la empresa o si no contiene ningun arte o disefio,
lo anteriormente descrito no se realiza, sino que se procede directamente con la emision de la orden

de venta en el sistema SAP.
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Una vez aprobada la prueba de concepto y autorizada la continuacion del proceso de pre-
prensa, el gerente de ventas solicita al jefe de planta la impresion de una prueba de color con base
a la prueba de concepto también aprobada y suministrada por el analista de operaciones, duefio del
proceso de pre-prensa, con la finalidad de que el cliente valide en fisico la configuracion y
funcionalidad de la etiqueta. Se procede entonces a la impresion de la prueba de color, de la cual
se conservara una pequefia muestra referencial para el posterior proceso oficial de produccién, y
se entregara la misma al gerente de calidad y al analista de control de calidad para que estos la
inspeccionen tal y como se describe en el proceso de gestion de la calidad descrito mas adelante
en el presente apartado; de ser aprobada la prueba de color por el departamento de calidad, éste
autoriza el despacho de esta prueba al cliente; de ser aprobada la prueba de color, el asesor asignado
coordina con el cliente la fecha y modo de entrega del pedido, caso contrario, se captan las
observaciones Yy criticas del cliente y se solicita nuevamente la impresion de la prueba de color,

repitiéndose el ciclo.

Luego de ser aprobada la prueba de color se cierra la fase de negociacion con el cliente, por lo que
el gerente de ventas procede con la emision de una orden de venta, a través del sistema SAP, en la
cual se especifica el codigo de la etiqueta (previamente creado en el sistema), la cantidad de
etiquetas solicitadas, el cddigo del troquel a utilizar, el sustrato y acabado requerido, el tamafio del
core, el n° de etiquetas por core y las medidas de la etiqueta. Ulteriormente, comienzan a
desarrollarse los procesos de planificacion de la produccion, produccion, gestion de la calidad
enfocada al control de calidad, gestion de almacén y finalmente el despacho del producto
terminado al cliente, procesos préximos a ser descritos en el presente apartado.

Luego de recibir el producto terminado, el asesor asignhado debe consultar al cliente si éste
se encuentra satisfecho con lo recibido. De ser asi, el asesor asignado coordina el tiempo de pago
con el cliente y solicita al proceso de finanzas, enfocado en facturacién y cobranza, para que se
emita y envié la factura al cliente y vele por que este realice el pago en el tiempo establecido. En
el caso de que el cliente presente quejas del producto recibido, éste se lo comunica al asesor
asignado y seguidamente la queja es informada al gerente de calidad quien procesara la queja de

la forma proximamente descrita.
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Por ultimo, el proceso de ventas realiza la actividad de post-venta, la cual consiste simplemente en

realizar llamadas telefonicas al cliente cada 15 dias para captar futuras necesidades.

Anexo 4. Desarrollo de proceso de ventas (situacién actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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PERSONAL INVOLUCRADO

e Analista de operaciones

INSUMOS/ INFORMACION

Predecesor: Ventas
Requerimientos del cliente
Arte solicitado en formato editable

de Pre-Prensa

PROCEDIMIENTOS/
DOCUMENTACION

e Manual de Procedimientos:
Pre-Prensa (MPO-02-03) —No
esta adaptado a la nueva funcién

PRODUCTOS/ INFORMACION

Cliente: Proceso de Produccion/
Gestion de Almacén/Gestion de la
Calidad

Prueba de concepto aprobada
Clichés solicitados y su factura

MEDICION Y ANALISIS

e No existen métodos de analisis ni
indicadores de desempeiio.

Anexo 5. Diagrama de tortuga — Proceso de pre-prensa
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 6. Diagrama de flujo — Proceso de pre-prensa (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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> Desarrollo del proceso de pre-prensa de Distribuidora Disnaeti, C.A.:

El cliente envia al asesor de ventas asignado el arte o disefio que requiere la etiqueta
solicitada en formato editable, y seguidamente éste es reenviado al analista de operaciones quien
lo revisa y lo envia al disefiador externo explicandole los requerimientos del cliente. Hecho esto,
el analista crea una tarea en la herramienta web Asana en donde especifica el arte a procesar e
indica a través de una especie de tablero Kanban disponible en la plataforma, la fase del proceso

en la que se encuentra el arte del cliente.

El disefiador externo, luego de recibir el arte del cliente, elabora la prueba de concepto y
se encuentra en constante contacto con el analista de operaciones para discutir asuntos relacionados
a: el color, es decir, la cantidad de colores que requiere el arte, si alguno(s) de estos pertenecen a
la cuatricromia o si se requiere elaborar un pantone, y verificar si la cantidad de colores esta por
encima de la capacidad de las maquinas impresoras para coordinar la forma de reducir la cantidad
de colores de acuerdos a dicha capacidad sin afectar el arte enviado por el cliente; las reservas, el
trapping y los desarrollos correspondientes al ancho del troquel. Esta informacion debe estar
indicada en la prueba de concepto.

Finalizada la elaboracion de la prueba de concepto, esta es enviada al analista de
operaciones quien verifica que se indique toda la informacion expresada anteriormente y que
pertenezca al cliente solicitante, para ser posteriormente reenviada al asesor asignado al cliente
para que éste la revise junto al mismo. Si el cliente aprueba la prueba de concepto, éste la firmay
la sella y se comunica al analista de operaciones de dicha aprobacién, caso contrario el asesor
asignado capta las observaciones del cliente y las comunica al analista de operaciones para realizar
las modificaciones pertinentes, repitiéndose el ciclo.

Luego de ser aprobada la prueba de concepto, el analista de operaciones autoriza al
disefiador externo para efectuar la separacion de los colores que conforman el arte de la etiqueta,
puesto que la cantidad de clichés a solicitar debe corresponder con la cantidad de colores de la
etiqueta (cada cliché es un color). El analista de operaciones revisa la separacién de los colores vy,
de ser aprobada, éste autoriza la fabricacion de los clichés; si se requiere fabricar un troquel
correspondiente al corte que requiera la etiqueta, notificar al gerente de operaciones para que éste
lo solicite de acuerdo a la huella del troquel planteado por el disefiador.
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Para que el cliché sea despachado por el fabricante externo, el analista de operaciones
solicita al proceso de finanzas, enfocado en cuentas por pagar, para que efectle el pago

correspondiente de la forma descrita proximamente en el presente apartado.

Es importante agregar, que si la etiqueta solicitada requiere de impresién por Hot Stamping,
el proceso luego de la aprobacion de la prueba de concepto es diferente a lo anteriormente descrito.
El analista de operaciones solicita al jefe de planta la impresion de una muestra de la etiqueta, la
cual seré enviada al fabricante aunado al arte del cliente y la huella del troquel para que éste trabaje
en base a esto. El fabricante realiza unos negativos del arte solicitado, los cuales luego de ser
aprobados por el analista de operaciones, éste autoriza la fabricacién de los clichés metalicos

especiales para impresion por Hot Stamping.

Una vez recibidos los clichés, el analista de operaciones revisa si estan conformes a lo
requerido, verificando aspectos como los colores, el arte, la informacidn general de la etiqueta, etc.
Caso contrario, el cliché debe ser devuelto al fabricante y se negocia su correccion. El analista de
operaciones hace entrega de la factura al departamento de calidad para que se asignen los codigos
respectivos, tal y como se especifica en el proceso de gestion de la calidad descrito proximamente
en el presente apartado; de recibirse troqueles esta actividad se realiza de igual forma. Luego de
asignar los respectivos codigos el analista de compras recibe la factura para continuar con su flujo
de trabajo y posteriormente el proceso de gestion de almacén inicia sus labores de recepcion y

almacenamiento de materia prima e insumos.

Anexo 7. Desarrollo de proceso de pre-prensa (situacion actual)
Fuente: Elaboracién propia.
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RECURSOS

Maquinaria de montaje: Tabletop 700
Maquinaria de corte: Cortadora Practica

Maquinaria de impresion: Mark Andy 2200H, Webtron 750. Webtron 650. Webtron

8000 y Flexomaster Allied Gear
Maquinaria de rebobinado: Rotoflex
Accesorios o herramientas de corte
StickyBack

Cilindros porta-placa

Clichés

Rodillo Anilox

Rodillo entintador

Bandejas de Tintas

Doctor Blade

Troquel

Tipémetro

Pantonera

Balanza di§ital

Grado

PERSONAL INVOLUCRADO

Jefe de planta
Supervisor de impresién
Supervisor de embalaje
Operarios de maquina
Ayudantes de planta

INSUMOS/ INFORMACION

e Predecesor: Planificacién de la Produccién/
Pre-Prensa/Gestion de la Calidad

Orden de produccién en fisico

e Prueba de concepto

e Materia prima/insumos: sustrato. tintas/
barniz. cores o rollos)

Solicitud de prueba de color

® Quejas del cliente

PRODUCTOS/ INFORMACION

Cliente: Gestion de la Calidad/Despacho
Lote de etiquetas impresas y embaladas
(producto terminado)/Corregidas
Mouestra de etiquetas a ser inspeccionado
Prueba de color (muestra para el cliente)
impresa

PROCEDIMIENTOS/ DOCUMENTACION

e Manual de Procedimientos: Corte
(MPO-02-02)

e Manual de Procedimientos: Impresion
(MPO-02-04)

e Manual de Procedimientos: Rebobinado
(MPO-02-05)

e Manual de Procedimientos: Embalaje y
Despacho (MPO-02-06)

MEDICION Y ANALISIS

Lista de Verificacion de Proceso: Corte

Lista de Verificacion de Proceso: Impresion

% de Desperdicio por produccién (m2 sustrato)
Kg reales de tinta

Ne° real de cajas pequeiias o grandes

N° real de cores o rollos

Metros lineales reales de cinta de embalar

Anexo 8. Diagrama de tortuga — Proceso de produccion de etiquetas
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 9. Diagrama de flujo — Proceso de produccion de etiquetas (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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> Desarrollo del proceso de producciéon de Distribuidora Disnaeti, C.A.:

El jefe de planta, quien representa la maxima autoridad dentro del &rea de produccion,
coloca a la mano una referencia extraida de la prueba de color aprobada por el cliente y, posterior
a la emision de la orden de produccion, proveniente del proceso de planificacion de la produccion
préximo a ser detallado en el presente apartado, se solicita al coordinador de planificacion la orden
de produccion en fisico para asi verificar junto al jefe de almacén y los ayudantes de planta la
disponibilidad de materia prima e insumos para esa produccion, como lo son los clichés, las tintas
y/o barniz (si la etiqueta lo requiere), los rodillos anilox y entintadores, el troquel, cilindros porta-

placa y el sustrato.

El jefe de almacén es el encargado exclusivamente de verificar los master del sustrato
requerido y si los m? de éste son suficientes para la produccion, caso contrario, se suministra el
master al jefe de planta para que este realice el corte del mismo de acuerdo con lo necesario para
la produccion. Una vez suministrado el sustrato requerido, el jefe de almacén indica de forma
escrita en la orden de produccion la cantidad de m? suministrados a produccion, todo esto de
acuerdo al procedimiento de gestién de almacén enfocado en el suministro de insumos, descrito
préximamente en el siguiente apartado. De igual forma, los ayudantes de planta procuran el resto
de los materiales e insumos mencionados anteriormente; en el caso de que la etiqueta requiera del
uso de una tinta y/o barniz, los ayudantes procuran de la misma e indican de forma escrita en la
orden de produccion los kg de tinta y/o barniz empleados. Es importante acotar, que si la etiqueta
requiere de un pantone, el coordinador de planificacion luego de crear el codigo respectivo, emite

una orden de produccion que certifique la preparacién del pantone y se procede a tal actividad.

A continuacion, se procede al montaje de los materiales e insumo en la maquina impresora.
El supervisor de impresion recibe la orden de produccion en fisico, aunado a la referencia extraida
de la prueba de color aprobada, y comienza a calibrar la maquina impresora de acuerdo al sustrato
ademas de graduar el pase de tinta en cada estacion de la maquina (cada estacion de la maquina
impresora, representa una tinta y/o barniz diferente). Seguidamente, se inicia la corrida de
impresion del lote de etiquetas solicitado, y en este momento interviene el proceso de gestion de
la calidad, enfocado en el control de la calidad de producto terminado, descrito préximamente en

el presente apartado.
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Una vez aprobado el lote impreso, la bobina de etiquetas es trasladada al &rea de rebobinado
junto a la orden de produccién en fisico. En esta fase del proceso productivo, los operarios de
maquina, en ocasiones con el soporte de los ayudantes de planta, buscan los cores indicados en la
orden en donde se rebobinaran las etiquetas a despachar. Ulteriormente, se realiza la configuracion
de la maquina rebobinadora la cual es programada de acuerdo a la cantidad de etiquetas por core,
indicado también en la orden de produccion emitida. Es importante mencionar, que si durante el
rebobinado el operario de maquina visualiza alguna no conformidad o defecto, éste es notificado
al departamento de calidad para llevar a cabo el procedimiento pertinente a ello pronto a ser
descrito, caso contrario, los cores o rollos de etiquetas son trasladados por los ayudantes al area de
embalaje junto con la orden de produccion.

El embalaje de etiquetas a despachar es la Ultima fase del proceso productivo, y en esta se
preparan las cajas y cinta de embalar necesarias para tal actividad. Luego de trasladar en paletas
las etiquetas prontas a despachas a un lugar especifico de planta, el supervisor de embalaje procede
a indicar de manera escrita en la orden de produccion la cantidad de cajas y metros lineales de
cinta de embalar utilizada en esta fase productiva. Finalmente, la orden de produccion es entregada

al coordinador de planificacién para que éste continde con su respectivo procedimiento.

Anexo 10. Desarrollo de proceso de produccién (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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r

e Teléfono

RECURSOS
|e Vehiculo de despacho

e Direccion del cliente

INSUMOS/ INFORMACION 1

Predecesor: Proceso de Produccion
Nota de entrega

Etiquetas impresas y embaladas
(producto terminado)

Prueba de color (muestra para
cliente)

Trabajo de Grado

o Jefe de almacén
e Chofer

r PERSONAL INVOLUCRADO

-

r

PRODUCTOS/ INFORMACION

Cliente: Cliente solicitante
Cliente satisfecho

Nota de entrega firmada por
cliente

r

PROCEDIMIENTOS/
DOCUMENTACION

e Manual de Procedimientos:
Embalaje y Despacho
(MPO-02-06)

MEDICION Y ANALISIS

e No existen métodos de analisis ni
indicadores de desempeifio.

| &

Anexo 11. Diagrama de tortuga — Proceso de despacho

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 12. Diagrama de flujo — Proceso de despacho (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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> Desarrollo del proceso de despacho de Distribuidora Disnaeti, C.A.:

Luego de emitir el recibo de produccion en el sistema SAP, proveniente del proceso de
planificacion de la produccidn préximo a ser descrito en el presente apartado, y en el cual se indica
la cantidad de etiquetas fabricadas en total, el jefe de almacén visualiza dicho documento y emite
una nota de entrega (original y copia) a través del mismo sistema, la cual autoriza el despacho del

producto terminado.

El chofer recibe la nota de entrega y procede a despachar el producto terminado; para ello
éste solicita al gerente de ventas la direccion fisica del cliente. Luego de entregar el pedido al
cliente, el chofer solicita al mismo la firma de la nota de entrega como certificacion de que se
recibi6 el pedido. Finalmente, la nota de entrega firmada es proporcionada al gerente de ventas

para que éste continle con su respectivo procedimiento.

Anexo 13. Desarrollo de proceso de despacho (situacion actual)
Fuente: Elaboracién propia.
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RECURSOS

e Equipos y materiales de oficina

Sistema SAP

Disnaeti”

e Hoja de Calculo “Calculo de
Recetas (base 1000 etiquetas)”
e Hoja de Calculo “Producciéon

INSUMOS/ INFORMACION

Predecesor: Ventas

Orden de Venta
Especificaciones de las etiquetas
(materiales)

PROCEDIMIENTOS/
DOCUMENTACION

e No existen procedimientos/
documentacién elaborados.

Trabajo de Grado

PERSONAL INVOLUCRADO

e Coordinador de Planificacion

PRODUCTOS/ INFORMACION

e Cliente: Proceso de Produccién/
Gestion de Almacén

Listas de materiales (recetas)
Orden de produccion

Emision de produccion

Recibo de produccién

MEDICION Y ANALISIS

e No existen métodos de analisis ni
indicadores de desempeiio.

Anexo 14. Diagrama de tortuga — Proceso de planificacion de la produccién

Fuente: Elaboracion propia.
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Situacion actual — Procedimiento de Planificacion de la Produccién
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Anexo 15. Diagrama de flujo — Proceso de planificacion de la produccion (situacion actual)
Fuente: Elaboracién propia.
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> Desarrollo del proceso de planificacion de la produccion de Distribuidora Disnaeti,
C.A.:

El proceso se inicia con la emision de la orden de venta a través del sistema SAP, por parte
del gerente de la mencionada area, la cual es el punto de partida para la produccion del lote de
etiquetas solicitado. El gerente de ventas, luego de informar al coordinador de produccion acerca
de la emision de la orden de venta, este Gltimo procede a revisarla para captar todas las
especificaciones correspondientes al pedido del cliente, como lo son por lo general la cantidad de
etiquetas solicitadas, el tipo de sustrato y acabado a emplear, el cddigo del troquel, las medidas de
la etiqueta, el tamafio del core, la cantidad de etiquetas por core y la fecha de entrega al cliente.

Posteriormente, y sélo en el caso de que se trate de una etiqueta totalmente nueva a
producir, el coordinador de planificacion debe elaborar, a través del sistema SAP, la lista de
materiales o receta correspondiente a la etiqueta solicitada, tomando una cantidad base de 1000
etiquetas correspondiente al minimo de etiquetas a producir en la empresa. Para ello, previamente
se deben ejecutar los calculos pertinentes a la cantidad necesaria de materia prima e insumos para
la receta, empleando la base de datos de “Calculos de Recetas” almacenada como hoja de calculo
en el Drive, como lo son los m? de sustrato a emplear, kg de tinta y/o barniz (si la etiqueta la
requiere), revoluciones del troguel, n°® de cores necesarios, n° de cajas grandes o pequefias y metros
lineales de cinta de embalar, todo esto de acuerdo a la etiqueta solicitada. Seguidamente, se

registran estos resultados en la lista de materiales o receta del sistema SAP.

Elaborada y registrada la lista de materiales o receta de la etiqueta solicitada en el sistema
mencionado, a continuacién se realizan los célculos correspondientes a las especificaciones
adicionales que llevara la orden de produccién, como lo son la longitud de impresién y de
rebobinado (expresado en nimeros de maquina) y n° total de bobinas a imprimir, haciendo uso de

la base de datos de “Produccion 20177, almacenada como hoja de célculo en el Drive.
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Seguidamente, se procede a emitir la orden de produccion por medio del sistema SAP, en
la cual se indica el codigo de la etiqueta solicitada por el cliente, la cantidad solicitada (el sistema
automaticamente incluye la lista de materiales pertinente con la cantidad requerida de los
materiales calculada para el pedido), la fecha de inicio y finalizacion de la produccion, el n° de la
orden de venta vinculada a ese pedido, las especificaciones (escritas como comentario)
correspondientes al codigo del troquel a emplear, el n° de etiquetas por core, el tamafio del core,
ancho de la etiqueta y especificaciones calculadas anteriormente, aunado al cddigo del lote de
produccién. Cuando se vaya a iniciar el proceso de produccion, el jefe de planta solicita al
coordinador de planificacién la orden de produccién en fisico, por lo que este debe liberar la orden

en el sistema, imprimir la orden y hacer entrega de la misma.

Culminado el proceso de suministro de insumos para la produccion y posteriormente el
proceso de produccién del pedido, el jefe de almacén, los ayudantes de planta y el supervisor de
embalaje indican en la orden de produccion, de forma escrita, la cantidad real de materia prima e
insumos utilizada, y hacer entrega de esta al coordinador de planificacion. Este ultimo, procede a
realizar la emisién de la produccion, en la cual se declara en el sistema SAP la cantidad consumida
real de materia prima e insumos. Finalmente, se emite el recibo de produccion, indicando la

cantidad real de etiquetas producidas y a continuacion efectuar el cierre de la orden de produccion.

Anexo 16. Desarrollo de proceso de planificacion de la produccion (situacién actual)
Fuente: Elaboracién propia.

21




UCAB! §§y;rpidsd consics

Escuela de Ingenieria Industrial

RECURSOS

e Equipos y materiales de oficina
e Aplicacion de Asana

o o

INSUMOS/ INFORMACION

Predecesor: N/A

Requisitos de partes interesadas
Resultados del seguimiento de procesos
y analisis de entorno externo e interno
Solicitud de aprobacién de acciones y
cotizaciones

Resultados de seguimiento de planes

PROCEDIMIENTOS/
DOCUMENTACION

e No existen procedimientos/
documentacion elaborados.

Trabajo de Grado

PERSONAL INVOLUCRADO

Director General

Gerente de Operaciones
Gerente de Calidad

Gerente de Finanzas
Gerente de Ventas

Gerente de Talento Humano

PRODUCTOS/ INFORMACION

Cliente: Todos los departamentos
Vision. mision, valores, objetivos
Lineamientos/reglamentos

Planes operativos y tacticos
Aprobacion de cotizaciones y
demas acciones

MEDICION Y ANALISIS

e No existen métodos de analisis ni
indicadores de desempeiio.

Anexo 17. Diagrama de tortuga — Proceso de planificacion estratégica

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 18. Diagrama de flujo — Proceso de planificacion estratégica (situacién actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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> Desarrollo del proceso de planificacidn estratégica de Distribuidora Disnaeti, C.A.:

La planificacion estratégica comienza con la determinacion y planteamiento de los
objetivos, mision, vision y valores de la empresa, por parte del Director General, para la posterior
identificacion de estrategias y politicas para la obtencion de las metas plasmadas, y la
comunicacion a los gerentes de las distintas areas o departamentos. Paralelamente, los gerentes de
los distintos departamentos van preparando los reportes pertinentes a su respectiva area, como lo
son los reportes del &rea de produccién en cuanto a desperdicios o flujo de trabajo, reportes de
ventas en cuanto a satisfaccion del cliente, quejas y clientes potenciales, reportes de calidad como
lo son las no conformidades presentadas no solo en produccidn sino en cuanto a resultados de las
auditorias a los procesos, reportes de desempefio del personal y balance general financiero o de

ganancias o pérdidas.

Seguidamente, el Director General coordina y convoca a una reunion a través de la
herramienta web Asana, en la cual involucra a todos los gerentes, con la finalidad de que éstos
expongan sus respectivos reportes. Una vez dentro de la reunidn, entre los gerentes y el Director
General se analizan de forma exhaustiva los reportes expuestos y se realiza una lluvia de ideas
para mejorar diversos aspectos de cada area o proceso en cuestion. Luego se plasman las metas y
objetivos a lograr para cada area 0 proceso en cuestion y se proceden a formular los planes acordes
a la implementacion y seguimiento de las ideas planteadas. Culminada la reunion, los gerentes
deben comunicar al resto del personal de los planes planteados y a continuacion velar por su

cumplimiento y realizar el respectivo seguimiento.

Luego de haber pasado un tiempo prudencial, el Director General convoca nuevamente a
una reunion, de igual forma por medio de Asana, con la finalidad de que los gerentes presenten los
resultados obtenidos respecto a lo anteriormente planificado para su posterior analisis. En el caso
de que los objetivos no hayan sido logrados se debe iniciar un nuevo ciclo de planificacién; caso

contrario, se plantean nuevos objetivos para la mejora continua de las areas y procesos.

Anexo 19. Desarrollo de proceso de planificacion estratégica (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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Aplicacion de Asana
Sistema SAP

RECURSOS

Equipos y materiales de oficina

Formularios: Prueba de Troquel. Prueba de Color, Lista
de Verificacion: Impresién, Lista de Verificacion: Corte

® o o 0 o o o

INSUMOS/ INFORMACION

Predecesor: Planificacion Estratégica/ Gestion de
Almacén/Proceso de Produccion/

Muestra de etiquetas impresas

Clichés y/o troqueles entrantes

Quejas de clientes

Procesos a ser auditados

Necesidad de documentacion

Prueba de color (muestra para cliente)

Lote de etiquetas corregidas

PROCEDIMIENTOS/
DOCUMENTACION

e Manual de Procedimientos: Prueba
de Adhesion de Tinta (MCC-04-06)

Fuente: Elaboracion propia.
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Trabajo de Grado

PERSONAL INVOLUCRADO

e Gerente de Calidad

e Analistas de control de calidad
o Analista de aseguramiento de la

calidad

PRODUCTOS/ INFORMACION

Cliente: Todos los departamentos/Cliente
solicitante

Aprobacion o rechazo de producto terminado.
Informe de envio de etiqueta corregida al cliente
Resultados/informe de auditorias internas
Procesos documentados (procedimientos,
instructivos de trabajo. manual de calidad....)
Clichés y/o troqueles entrantes con codigos
asignados

MEDICION Y ANALISIS

® No existen métodos de analisis ni
indicadores de desempeiio.

Anexo 20. Diagrama de tortuga — Proceso de gestion de la calidad
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Anexo 21. Diagrama de flujo — Proceso de gestion de la calidad (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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> Desarrollo del proceso de gestion de la calidad de Distribuidora Disnaeti, C.A.:

El proceso comienza a intervenir en el flujo de trabajo de la empresa, cuando se produce o
imprime la prueba de color la cual, antes de ser enviada al cliente, es inspeccionada visualmente
por el analista de control de calidad quien verifica el corte de la etiqueta, registro y la tonalidad de
colores en comparacion con la prueba de concepto previamente elaborada en el proceso de pre-
prensa. Una vez realizada la inspeccion visual de la prueba de color, el analista comunica al gerente
de calidad las observaciones generadas, ademas de obtener una segunda opinion; si las etiquetas
correspondientes a la prueba de color estan conformes a la referencia presentada en la prueba de
concepto, el gerente de calidad autoriza el despacho de la misma para solicitar la aprobacion del
cliente, caso contrario se informa al jefe de planta la no conformidad existente, exigiendo

nuevamente la impresién de la prueba de color.

Luego de que el cliente haya aprobado la muestra proporcionada o prueba de color, y que
se haya culminado la negociacion y emision de la orden de venta proveniente del proceso
pertinente a ello, se autoriza la produccion del lote de etiquetas solicitado. En esta fase de la
produccion el analista de control de calidad, aunado al gerente de calidad en algunas
oportunidades, se encuentra verificando el desenvolvimiento del proceso, lo cual forma parte del
proceso de auditoria interna: si el sustrato requiere de ser cortado, se verifica el proceso de corte
haciendo uso de la lista de verificacion (checklist) de dicho proceso para corroborar de que se esta
realizando de forma adecuada y con los recursos necesarios; seguidamente, el analista verifica la
calibracion y proceso de montaje y preparacion para la impresion, asi como también el inicio de
la corrida de impresion, utilizando de igual forma la lista de verificacion correspondiente a este

proceso.

Finalizada la impresion del lote de etiquetas solicitado, el analista de control de calidad
solicita una muestra al azar del mismo y la compara con una muestra de la prueba de color aprobada
por el cliente, efectuando la inspeccion visual del corte, registro y tonalidad de colores de la
etiqueta, registrando lo observado en los formularios electronicos Prueba de Color y Prueba de

Troquel.
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Posteriormente, se repite el proceso descrito para la revision de la prueba de color, ya que
el analista comparte al gerente de calidad los resultados presentados en los formularios y solicita
su opinion; si la muestra de las etiquetas impresas no estan conformes con la prueba de color
aprobada por el cliente, el gerente de calidad autoriza el rebobinado de las etiquetas impresas, caso
contrario se informa al jefe de planta la no conformidad existente, exigiendo nuevamente la

impresion de las etiquetas y repitiéndose el ciclo.

A pesar de haber aprobado el lote de etiquetas, el analista de control de calidad debe estar
atento a que algin operario o supervisor del &rea de rebobinado o embalaje reporte una no
conformidad que haya observado durante su labor, caso en el cual se exige nuevamente la
impresion de la etiqueta, de lo contrario se autoriza la preparacion para el despacho del lote

impreso.

En ocasiones el cliente no queda totalmente satisfecho del producto recibido, lo cual es
comunicado al gerente o asesor de ventas con quien se hay efectuado la previa negociacion. De
ocurrir esto, el gerente de ventas comunica al gerente de calidad las quejas manifestadas y este
altimo comunica lo ocurrido al area de produccién solicitando la pronta correccién de los errores.
Posteriormente, el gerente de calidad elabora y envia al cliente un informe detallado en el cual se
certifica la correccion de la falla y se dan recomendaciones para el uso, manipulacién o

almacenamiento de las etiquetas.

Por otro lado, el proceso de gestion de la calidad se compromete a la elaboracion de
informacion documentada para garantizar que el personal desempefie sus actividades de la manera
adecuada, garantizando la calidad en el producto terminado. Este parte del proceso es
desempefiado por el analista de aseguramiento de la calidad, e inicia con la identificacién de areas
0 procesos que requieran de informacién documentada que les brinden directrices de cémo
desarrollar sus actividades sistematicas. El analista mencionado realiza entrevistas no
estructuradas con el personal involucrado en el area o proceso en cuestion, asi como emplear la
técnica de observacion directa, con el fin de nutrir sus conocimientos al respecto y tener bases

suficientes para la elaboracion y redaccién del documento.
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Una vez redactado el documento, el analista involucrado lo comparte a través del Drive al
gerente de calidad para solicitar su aprobacion. Este ultimo revisa detalladamente el documento v,
de encontrarse satisfecho, lo comparte al Director General para solicitar su aprobacion; caso
contrario, el gerente de calidad exige al analista la modificacion del documento, repitiéndose el
ciclo. De ser aprobado el documento por parte del Director General, el gerente de calidad comparte
el documento en el Drive con todos los interesados en el mismo, y vela junto al analista que éste

sea utilizado de la manera adecuada y garantizar su cumplimiento.

Por ultimo, el proceso de gestion de la calidad involucra entre sus actividades la asignacion
y registro de los codigos de los clichés o trogueles entrantes al sistema SAP. Culminado el proceso
de pre-prensa, el analista de operaciones hace entrega de la factura del proveedor de clichés o
troqueles, segun sea el caso. El analista de aseguramiento de la calidad crea en el sistema un cddigo
alusivo al cliché o troquel entrante, manteniendo el formato de creacion de codigos visualizado en
la base de datos del SAP. A continuacion, el analista indica de manera escrita en la factura los
cddigos asignados, y se la proporciona finalmente al analista de compras para que éste continle

con su respectivo flujo de trabajo.

Anexo 22. Desarrollo de proceso de gestion de la calidad (situacién actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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RECURSOS

Equipos y materiales de oficina

Sistema SAP

Aplicacion de Asana

Formato “Cuadro de Analisis de
Cotizacion™

Formato “Pago de Proveedores™

[

INSUMOS/ INFORMACION

e Predecesor: N/A
e Solicitud o requisicion de compra

PROCEDIMIENTOS/
DOCUMENTACION

e Manual de Procedimientos:
Compras (MAF-05-02)

Trabajo de Grado

PERSONAL INVOLUCRADO

e Analista de compras

e No existen métodos de analisis ni
indicadores de desempeflo.

*PRODUCTOS/ INFORMACION
e Cliente: Todos los departamentos
e Orden de compra

e Analisis de cotizacion

e Control de pagos de proveedores
e Facturas/presupuestos de

proveedores
MEDICION Y ANALISIS

Anexo 23. Diagrama de tortuga — Proceso de compras

Fuente: Elaboracion propia.
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Situacion actual — Procedimiento de Compras

Personal del area

Trabajo de Grado

Analista de Compras

Gerente de Finanzas/Director

Analista de Tesoreria

Jefe de Almacén

4 Gerente/Jefe/Coordinador del area necesitada
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Anexo 24. Diagrama de flujo — Proceso de compras (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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> Desarrollo del proceso de compras de Distribuidora Disnaeti, C.A.:

El proceso de compras inicia cuando el personal de cualquier area comunica a su gerente,
coordinador o jefe directo de alguna necesidad de compra, ya sea que se trate de un bien o un
servicio, y este ultimo decidira si es necesaria la compra, caso contrario el proceso no tendré lugar.
La autoridad del personal solicitante, habiendo aprobado la solicitud, procede a emitir la
requisicion o solicitud de compra; si se trata de un insumo o material que se encuentra registrado
en el sistema SAP, se emite la solicitud de compra por medio de dicho sistema indicando
especificaciones, cddigo del articulo y cantidad, caso contrario en el que se trate de un material,
insumo o un servicio tercerizado, la solicitud de compra se emite a través de la herramienta web
Asana, en donde se crea la tarea correspondiente indicando todas las especificaciones de la compra,
proveedores recomendados (de ser el caso) y fecha estimada de compra, y se coloca como
responsable al analista de compras. En este caso, el analista de compras a continuacién afiade en

la tarea de Asana al gerente de finanzas y al Director General.

Emitida la requisicion o solicitud de compra, el analista la revisa detalladamente para asi
iniciar con la basqueda de proveedores y cotizaciones, de acuerdo a la necesidad existente. Para
ello, el analista contacta a diversos proveedores a fin de obtener al menos tres (3) cotizaciones para
analizar; es importante mencionar, que si se contacta a un proveedor nuevo, el analista adquiere
los datos del mismo como lo son el RIF y registro mercantil de la empresa para corroborar su
validez como proveedor. El analista entonces procede a realizar el analisis de las cotizaciones
adquiridas, a través del Cuadro de Analisis de Cotizaciones, almacenada como hoja de calculo en
el Drive. Dicho analisis es incluido en el Proyecto de Compras existente en Asana, aunado a una
opinidn personal por parte del analista, y se comparte con todos los involucrados para llegar a un

consenso al respecto.

Posteriormente, el Director General junto a la opinion del gerente de finanzas realiza un
analisis final de las cotizaciones suministradas por el analista de compras el cual, de ser aprobada
la cotizacion, procede a emitir una orden de compra a traves del sistema SAP, caso contrario,

debera continuar la busqueda de proveedores.
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Luego de emitir la orden de compra, el analista la envia via correo electronico al proveedor
seleccionado y éste Gltimo envia un presupuesto final del bien o servicio a suministrar. Dicho
presupuesto serd trabajado por el proceso de finanzas, enfocado en las cuentas por pagar, proximo
a ser descrito en el presente apartado. Una vez efectuado el pago del presupuesto, el proveedor
realiza el envio del bien o la prestacién del servicio solicitado, iniciando el proceso de gestion de
almacén. Para llevar un control personal de los presupuestos pagados, el analista de compras lo

registra en una hoja de calculo denominada Pagos de Proveedores.

Finalmente, de tratarse de un material o insumo, el analista de compras recibe la factura en
fisico del proveedor y a continuacién contabiliza el bien recibido en el sistema SAP indicando el

cddigo del articulo y su precio unitario.

Anexo 25. Desarrollo de proceso de compras (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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RECURSOS

e Sistema SAP

Limpieza”

Trabajo de Grado

o Equipos y materiales de oficina

e Registro: Salida de Suministros de

Orden de compra

Orden de produccion
Factura del proveedor
Mercancia entrante
Emision de la produccion
Recibo de produccion

e o o o o o

INSUMOS/ INFORMACION

e Predecesor: Compras/Proceso de Produccion/
Planificacion de la Produccién

|*_Solicitud de autorizacion para despacho

PERSONAL INVOLUCRADO

o Jefe de almacén
o Ayudantes de planta

PROCEDIMIENTOS/
DOCUMENTACION

e Manual de Procedimientos:

Materia Prima
(MPO-02-07-IT-01)

Recepcion y Almacenamiento de

almacén

PRODUCTOS/ INFORMACION

o Cliente: Proceso de Produccioén/Despacho
e Materia prima y materiales varios desde

o Solicitud o requisicién de compra de materia
prima en nivel critico

e Producto terminado autorizado para su
despacho (Nota de entrega)

MEDICION Y ANALISIS

o No existen métodos de analisis ni
indicadores de desempeiio.

Anexo 26. Diagrama de tortuga — Proceso de gestion de almacén

Fuente: Elaboracion propia.
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Situacion actual — Procedimientos de Gestion de Almacén
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recibido
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Anexo 27. Diagrama de flujo — Proceso de gestion de almacén (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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> Desarrollo del proceso de gestion de almacén de Distribuidora Disnaeti, C.A.:

La primera fase del proceso viene dado por la recepcion y almacenamiento de materia
prima e insumos, la cual inicia con el proceso de compra anteriormente descrito. Se procede
entonces a acondicionar el espacio destinado al almacenamiento de materia prima e insumos, y
una vez que el proveedor despache el bien solicitado, el jefe de almacén debe corroborar lo recibido
con la orden de compra, suministrada previamente por el analista de compras, y la factura del
proveedor, verificando que sea el material solicitado, la cantidad requerida y el estado fisico del
material; de ser asi, el jefe de almacén junto con ayudantes de planta coloca el material recibido
en paletas para su posterior ubicacion y a continuacién firma la copia de la factura del proveedor
para certificar que ha sido recibido y hace entrega de la misma al analista de compras para que este
continlie con su procedimiento, caso contrario de existir una no conformidad, el jefe de almacén
debe notificar al analista de compras para que este contacte al proveedor y proceder con la

devolucioén.

Ulteriormente el jefe de almaceén, a través del sistema SAP, registra la entrada de mercancia
para garantizar un inventario actualizado dentro del sistema. Posteriormente, el proceso de
produccién puede llevarse a cabo cuando sea requerido y, de esta forma, se inicia la fase de
suministro de insumos para la produccion en la cual, emitida la orden de produccién proveniente
del proceso de planificacion de la produccidn, a continuacion comienza la procura de materia
prima e insumos para la produccién. Luego de suministrar al jefe de planta y ayudantes los
materiales necesarios, el jefe de almacén indica de forma escrita los m? de sustrato suministrado o
consumido y, finalmente, registra la salida de mercancia a través del sistema SAP para garantizar
de igual forma un inventario actualizado dentro del sistema. En el caso de que el &rea de
mantenimiento requiera de los articulos pertinentes al area, se realiza el proceso descrito de igual

forma.

Anexo 28. Desarrollo de proceso de gestion de almacen (situacion actual)
Fuente: Elaboracién propia.
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RECURSOS

Equipos y materiales de oficina
Sistema SAP
Aplicacion de Asana

Formato “Cobranza™ (registro de pagos
efectuados)
e Caddigos y cantidad de lotes producidos

Formato de Proveedores (Banplus y Mercantil)

Predecesor: Planificacion Estratégica
Presupuesto de proveedores

Archivo .txt de némina

Cotizaciones y condiciones de pago a clientes

INSUMOS/ INFORMACION

PROCEDIMIENTOS/
DOCUMENTACION

e No existen procedimientos
documentados.

Trabajo de Grado

PERSONAL INVOLUCRADO

Gerente y analista de finanzas
Analista de tesoreria

Analista de facturacion
Contador

PRODUCTOS/ INFORMACION

Cliente: Todos los departamentos/Proveedores/
Clientes solicitantes

Comprobante de pago a proveedores

Archivo .txt de némina subida ala entidad bancaria
Facturas emitidas y enviadas

Base de datos actualizada de inventario de oficina
Informe de balance general o de ganancias o
pérdidas

o Informe de flujo de caja
|*_Estados de cuentas bancarias

MEDICION Y ANALISIS

® No existen métodos de analisis ni
indicadores de desempefio.

Anexo 29. Diagrama de tortuga — Proceso de finanzas

Fuente: Elaboracion propia.
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Trabajo de Grado

Situacion actual — Procedimientos de Finanzas
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Anexo 30. Diagrama de flujo — Proceso de finanzas (situacién actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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> Desarrollo del proceso de finanzas de Distribuidora Disnaeti, C.A.:

El proceso denominado cuentas por pagar, encargado como su nombre lo indica de efectuar
los pagos a los proveedores de bienes y servicios, ademas de apoyar en el pago de las néminas al
personal de la empresa. El proceso inicia cuando el analista de compras adquiere el presupuesto
oficial del proveedor seleccionado. Este es enviado al analista de tesoreria, quien debe adquirir los
datos bancarios del proveedor para efectuar el pago. Seguidamente, el analista de tesoreria realiza
el registro del proveedor en la base de datos de Formato de Proveedores, almacenada como hoja
de célculo en el Drive, la cual debe corresponder a la entidad bancaria afiliada a la empresa objeto
de estudio a traves de la cual se efectuara el pago. A continuacion, se elabora el archivo de pago
en formato .txt y se carga en la entidad bancaria correspondiente, para dar lugar a la posterior
creacion de una tarea en Asana asignada al Director General, solicitando la aprobacion del pago;
de no ser asi, el analista de tesoreria debe nuevamente cargar el archivo .txt, repitiéndose el ciclo.

Una vez aprobado el pago, se realizan la declaracion de las retenciones IVA o ISLR, a
través del sistema SAP, y se descarga y envia el comprobante de pago al proveedor via correo
electrénico. Finalmente, el analista de tesoreria verifica el flujo de caja de la empresa, a través del
sistema SAP. Cuando se requiere el pago de la ndmina de los trabajadores, el proceso descrito es

exactamente el mismo.

Otro procedimiento llevado a cabo por finanzas es denominado facturacion y cobranza, en
el cual se emite y envia la factura al cliente y se garantiza que éste efectue el debido pago. Se inicia
con la cotizacion y establecimiento de las condiciones de pago a los clientes, provenientes del
proceso de ventas. El asesor de ventas asignado al cliente en cuestién, informa al analista de
facturacion de los aspectos anteriormente mencionados Yy solicita la emision de la factura. Dicho
esto el analista de facturacion, a través del sistema SAP elabora la factura correspondiente,
indicando el cédigo de la etiqueta fabricada, la fecha de vencimiento de la factura y finalmente el

numero de control de la misma.
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La factura es enviada al cliente y seguidamente se realiza una llamada telefonica al mismo
para notificarle el envio de la factura y el plazo de pago. En el caso de que el cliente no realice el
pago a tiempo, el analista de facturacion debera emitir nuevamente la factura en el sistema,
repitiéndose el ciclo, caso contrario, se verifica el flujo de caja de la empresa para corroborar que

se recibid el pago.

Finalmente, el analista de facturacion registra el pago del cliente en la base de datos
Formato de Cobranza, almacenada como hoja de célculo en el Drive, indicando el numero de

control de la factura, el total facturado y pagado, y fecha de pago.

Por ultimo, el proceso de finanzas se encarga de llevar el control del inventario de articulos
de oficina. Cuando se realiza la compra de un articulo de oficina, el analista de tesoreria le da
entrada a la mercancia al almacén correspondiente a dicha categoria, a través del sistema SAP, a
fin de garantizar un inventario actualizado en el sistema. Al existir la solicitud de un articulo de
esta indole, proveniente de cualquier area o departamento de la empresa, el analista de tesoreria
procede a registrar la salida de mercancia a través del sistema SAP, indicando el codigo del

articulo, la cantidad requerida y el personal solicitante.

Anexo 31. Desarrollo de proceso de finanzas (situacién actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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Trabajo de Grado

RECURSOS

PERSONAL INVOLUCRADO

e Equipos y materiales de oficina

e Aplicacion de Asana e Coordinador de mantenimiento

e Herramientas y equipos para trabajo e Operaria de mantenimiento
técnico

e Repuestos

e Cronograma de Operatividad de
Maquinas

INSUMOS/ INFORMACION PRODUCTOS/ INFORMACION

e Cliente: Todos los departamentos

e Cotizacién o presupuesto de
servicios técnicos, repuestos o

e Predecesor: N/A
e Solicitud de mantenimiento de
area o reporte de fallas

e Instalacionesy equipos a insumos
conservar e Equipos e instalaciones en
condiciones
PROCEDIMIENTOS/ DOCUMENTACION MEDICION Y ANALISIS

e Manual de Instrucciones Flexo Wash (Lavadora de Rodillos e Lista de Verificacion:

Anilox) Coordinacién de Mantenimiento.
e Manual de Operacién de Maquina WQM-320G y WQM-420 e Estadisticas de estado de

(HotStamping) operatividad de maquinas
e Manual del Operador y Mantenimiento de la 2200H (Mark Andy)

(975310-1S)

e Manual de Instrucciones: Medidor de Espesor Serie 3015 (IU
3015/P - DEZ/08)

e Manual del Operador y Mantenimiento de la Rotoflex (976008-S)

e Manual de Instrucciones: Vectra ECTR 330/410-4 (Rebobinadora)
(ECTR-VO1)

e Manual del Usuario: Tabletop 700 (V01-01)

e No existe un procedimiento/documentacién correspondiente a la
coordinacién de mantenimiento.

Anexo 32. Diagrama de tortuga — Proceso de mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 33. Diagrama de flujo — Proceso de mantenimiento (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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» Desarrollo del proceso de mantenimiento de Distribuidora Disnaeti, C.A.:

Cuando se requiere de mantenimiento del tipo correctivo, el coordinador de mantenimiento
revive un reporte de falla proveniente de cualquier area de la empresa. Si la falla puede ser
solventada directamente por el coordinador, éste personalmente realiza la reparacion, instalacion
de repuesto o solicita a la operaria de mantenimiento cuando se trate de asuntos de limpieza; el
coordinador realiza la solicitud de insumos al jefe de almacén y éste realiza su respectivo
procedimiento de gestion de almacén, enfocado en el suministro de insumos, detallado
anteriormente. De lo contrario, si para solventar la falla se requiere de un material, insumo o
herramienta que no se disponga en la empresa, 0 si se requiere de la contratacion de un servicio
externo, el coordinador lo comunica al gerente de operaciones para su aprobacion y se comienza
con la busqueda de cotizaciones, las cuales se cargan en la herramienta web Asana como una tarea
asignada al analista de compras, para que éste lleve a cabo su flujo de trabajo, ademas de intervenir
nuevamente el proceso de gestion de almacén enfocado en la recepcion y almacenamiento de

materia prima e insumos.

En el caso de que se haya efectuado la compra de un servicio tercerizado de mantenimiento,
el coordinador de mantenimiento planifica y programa con el proveedor la actividad de inspeccion
0 reparacion, la cual sera supervisada por el coordinador mientras ésta se esté desarrollando. Cabe
destacar ademas que, si el proveedor del servicio requiere llevarse algin componente o pieza para
repararla en sus propias instalaciones, el coordinador emite a través del sistema SAP una nota de
salida de mercancia. Finalmente, el proveedor del servicio realiza un presupuesto final

dependiendo de la magnitud de la reparacion.

Por otro lado, cuando se requiere organizar el mantenimiento preventivo, el coordinador
de mantenimiento elabora mensualmente un plan de mantenimiento preventivo consistente en un
diagrama de Gantt, en donde se indican por dia las maquinas que estaran operativas, no operativas
y en mantenimiento. Seguidamente, el coordinador solicita al gerente de operaciones la aprobacion

del plan elaborado.
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De igual forma que en el mantenimiento correctivo, si la actividad planificada puede ser
ejecutada directamente por el coordinador o la operaria de mantenimiento, de acuerdo a como sea
el caso, estos personalmente realizan la actividad y solicitan los insumos al jefe de almacén. De lo
contrario, si la actividad requiere de la intervencion del socio de servicio de mantenimiento de
maquinas, el coordinador solicita la aprobacion del gerente de operaciones y procede a contactar
a la empresa del servicio, a quien le es enviado el plan de mantenimiento preventivo elaborado y

se coordinan las actividades. Posteriormente, se solicita al proceso de finanzas el pago del servicio.

Cuando se esté llevando a cabo la actividad de mantenimiento, el coordinador supervisa el
servicio prestado y, en el caso de que se requiera de la compra de algun insumo, material o

herramienta, el coordinador realiza la respectiva requisicion o solicitud de compras.

Anexo 34. Desarrollo de proceso de mantenimiento (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.
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RECURSOS

e Equipos y materiales de oficina
Aplicacion de Asana

.

Trabajadoras (L.O.T.T.T.)

“Communication System”™ e “Intelligent
Management System”
e Herramienta web “SuperNoémina™
Empresa externa de reclutamiento
e Registro de abono de CestaTicket

e Ley Organica del Trabajo. Trabajadores y

e Sensor biométrico y programas informaticos

INSUMOS/ INFORMACION

Predecesor: Planificacion
Estratégica

Registro de asistencias proporcionado
por sistema biométrico

Necesidades y quejas del personal
Solicitud de personal

documentados

(L.OT.T.T)

PROCEDIMIENTOS/
DOCUMENTACION

e No existen procedimientos

e Ley Organica del Trabajo,
Trabajadores y Trabajadoras

Trabajo de Grado

e Gerente de RRHH
e Analista de RRHH

PERSONAL INVOLUCRADO

PRODUCTOS/ INFORMACION

Cliente: Todos los departamentos
Nomina calculada (semanal y quincenal)
Descripciones de cargo

Nuevo personal

Personal satisfecho

Alternativas de programas de

capacitaci on

e Ausentismo diario.

MEDICION Y ANALISIS

e Control de Candidatos (Ficha de
Candidatos por Asana)

Anexo 35. Diagrama de tortuga — Proceso de talento humano

Fuente: Elaboracion propia.
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Situacién actual — Procedimientos del Departamento de Talento Humano

Gerente de RRHH

" 2 :
i Proceso de

J | Compras Rasiakn
J coniaeles de loe
canainatos.

Finanzas - Proseso ds
Cuentaz por Pagar

Anexo 36. Diagrama de flujo — Proceso de talento humano (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.

46



UCAB \ \“Universidad Catdlica _
PV¥Y~ANDRES BELLO Trabajo de Grado

Escuela de Ingenieria Industrial

» Desarrollo del proceso de talento humano de Distribuidora Disnaeti, C.A.:

Uno de los procedimiento llevados a cabo son el de reclutamiento y seleccion, el cual inicia
ya sea por la renuncia de un miembro del personal o porque se establezca un nuevo cargo o puesto
en la empresa. El trabajador a renunciar debe informar de esto al gerente de talento humano
(RRHH) para asi emitir la respectiva carta de renuncia. EI gerente del area necesitada de personal,
debe identificar entonces las vacantes existentes e informa de ello al gerente de RRHH, quien
convocaré a una reunion, por medio de Asana, con el gerente en cuestion y el Director General
para definir y establecer las caracteristicas de la vacante y el perfil profesional necesario para que
ésta sea cubierta, dando inicio al proceso de reclutamiento. Esta fase del procedimiento es

considerado también como parte del proceso de planificacion estratégica de la empresa.

Posteriormente, el gerente de RRHH busca opciones de empresas que ofrezcan servicios
de reclutamiento y seguidamente solicita al analista de compras la procura de cotizaciones y demas
actividades propias del proceso de compras anteriormente descrito. Una vez seleccionada la
empresa de reclutamiento, el gerente de RRHH le informa las caracteristicas de la vacante
existente, asi como también el perfil profesional requerido para ello. Ulteriormente, la empresa de
reclutamiento inicia la busqueda de candidatos que se ajusten a la vacante establecida, coordina y
realiza las respectivas entrevistas, y selecciona los tres (3) mejores candidatos, brindandole
entonces al gerente de RRHH los contactos de los mismos, para que este coordine una entrevista
a fin de verificar que realmente cumplen con lo requerido. Culminada la fase de entrevistas, el
gerente de RRHH lleva un control de los candidatos, registrando en Asana los resultados de las
entrevistas y los aspectos mas importantes del candidato. Inmediatamente, el gerente de RRHH

convoca a una segunda reunién con el Director General y el gerente del area necesitada.

Luego de llegar a un consenso con dichas autoridades, se decide si alguno de los candidatos
cumple con lo requerido para la vacante; de ser asi, el gerente de RRHH informa de ello a la
empresa de reclutamiento, caso contrario, se solicita a la empresa de reclutamiento la eleccion de

otros tres candidatos potenciales, repitiéndose el ciclo.
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Una vez seleccionado el candidato, el gerente de RRHH solicita al mismo los recaudos pertinentes
y se le indica la fecha de ingreso. A continuacion, el gerente de RRHH emite el contrato del

candidato seleccionado.

El dia de ingreso del candidato seleccionado, este hace entrega de los recaudos solicitados
y revisa junto al gerente de RRHH el contrato correspondiente. Cabe agregar, que si el candidato
seleccionado se desempefiara en el area de planta, se le suministra su respectivo uniforme.
Posteriormente, el gerente de RRHH realiza un acto de bienvenida para el candidato seleccionado
con el resto del personal, y sequidamente se registra la huella dactilar del mismo en el sistema
biométrico utilizado para el ingreso y salida de la empresa, para asi registrarse en las bases de datos
de dicho sistema (Communication System e Intelligent Management System), en las cuales se
asignara el horario de trabajo del individuo y se registrara automaticamente la hora de entrada y
salida de la persona. Finalmente se ubica al candidato seleccionado en su respectivo puesto de

trabajo.

Por otro lado, el proceso de talento humano se encarga de otorgar la compensacion y
beneficios del personal de la empresa, manifestados en el pago de la ndmina correspondiente.
Cuando un trabajador ingresa a la empresa, el analista de RRHH lo ingresa en el sistema de pago,
mediante la creacidn de una cuenta en nomina. Para ello, el analista solicita al empleado sus datos
bancarios. Para iniciar con el cdlculo de la ndmina, el analista de RRHH verifica las bases de datos
del sistema biométrico, mencionadas anteriormente, con el fin de visualizar la asistencia y
puntualidad de cada empleado: en el caso de que el empleado presente inasistencias, se debe
descontar las mismas del calculo de la nébmina; de igual forma si el empleado no ha sido puntual
no se le otorgaré el bono correspondiente a la puntualidad. Deben ademas tomarse en cuenta los
descuentos respectivos establecidos en la Ley Organica del Trabajo, los Trabajadores y las
Trabajadoras (L.O.T.T.T.), como por ejemplo el descuento correspondiente a los pasantes o

aprendiz INCES, aunado al abono del cestaticket.
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Seguidamente, el analista de RRHH procesara los célculos pertinentes a la némina en la
herramienta web “SuperNomina” proporcionada por una de las entidades bancarias afiliadas a la
empresa. Se solicita entonces al gerente de RRHH la revision y aprobacion de los célculos de
noémina que, de ser aprobados, se emite el archivo .txt de la ndmina y este es enviado al proceso
de finanzas, enfocado en cuentas por pagar, para que se efectle el pago de la forma descrita

anteriormente.

Anexo 37. Desarrollo de proceso de talento humano (situacion actual)
Fuente: Elaboracion propia.

Criterios de Evaluacion Cddigo Puntaje

Establecido, implementado totalmente . A

L . B 5
Establecido, implementado parcialmente
Establecido, no se implementa en lo C 3
absoluto
No se cumple el requisito D 0
No aplica N/A -

Anexo 38. Criterios de evaluacion de cumplimiento de requisitos de la norma 1ISO 9001:2015
Fuente: Elaboracién propia.
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Lista de Verificacion

INCONDICIONAL

Cédigo:

Version:

Realizado por:

LV-I1S-01

CRITERIO DE CALIFICACI

o1

Fatima Rodriguez - Pasante de Aseguramiento de la Calidad

2018 Sandra Agatén - Gerente de Calidad

ITEM Enunciado a Evaluar (Requisito) [ B c Observaciones
| | = 3
4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION 4.1 COMPRENSION DE LA ORGANIZACION Y SU CONTEXTO
La organizacion realiza el analisis, seguimiento y revision periodica de su entorno, utilizando
herramientas que permitan determinar las cuestiones externas (entorno legal, tecnolégico,
1 competitivo, de mercado, social,...) e internas (valores, cultura, conocimientos y competencias 5 Se realiza mas no siempre son comunicados los resultados
humanas, desempefio global, ura, entorno 1al,...) que influyen en su propésito
y direccion i
R La organizacion cuenta con un organigrama que indique la manera en que esta conformada cada s Existe un organigrama de la organizacion, pero no esta aprobado ni han
area de la misma, sido cubiertas los cargos nuevos
4.2 COMPRENSION DE LAS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DE LAS PARTES INTERESADAS
La organizacion ha definido cla te las partes ir y los requisitos de las mismas
3 para el SGC (Ej. clientes, empleados, gobiemnos, organizaciones no gubernamentales,
accionistas, proveedores, aliados estratégicos, ...)
. Se realiza el seguimiento y la revision de la informacion sobre las necesidades y requisitos de las
partes interesadas.
Se establecen e implementan programas de capacitacion en la organizacion que impartan los ) -
tab > ° ; niz No existen p de ) El nuevo personal
5 conocimientos relacionados con cumplir con las necesidades y requisitos de las partes existe , !
es instruido por sus compafieros de trabajo
interesadas.
4.3 DETERMINACION DEL ALCANCE DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
R La organizacién ha establecico o imites y aplicabilidad del SGC para establecer o alcance del No se ha establecido de forma concreta un SGC
El alcance del SGC, se ha determinado segan:
7 Procesos operativos, cuestiones externas e internas, productos y senvicios, requisitos de las No se ha establecido de forma concreta un SGC
partes interesadas, etc
8 Se tiene disponible y documentado el alcance del SGC. No se ha establecido de forma concreta un SGC
B Se han justificado y/o documentado todos aquellos requisitos cor como "no No se ha establocido de forma concreta un SGC
para el SGC de la organizacion.
4.4 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Y SUS PROCESOS
1o |taorganizacion establece, implementa, mantiene y mejora continuamente el SGC, incluyendo 5 Se esta trabajando en la mejora de los procesos
los procesos necesarios, sus interacciones y documentacion pertinente.
Se tienen identificados 10s procesos necesarios para el SGC y su aplicacion a través de la
41 |organizacion, determinando: sus entradas y salidas, su secuencia e interaccion, I0s criterios y
métodos (seguimiento, mediciones e indicadores de desempefio), los recursos necesarios y su
disponibilidad, las respor y autoridades, riesgos y oportunidades.
Se tienen establecidos los criterios para la gestion de los procesos teniendo en cuenta las
12 |responsabili procedimientos, medidas de control e indicadores de desempefio necesarios
que permitan Ia efectiva operacién y control de los mismos.
Se mantiene y consenva informacion documentada que permita apoyar la operacion de estos .
Existen procesos que no cuentan con informacion documentada y otros
13 |procesos y asegurar que los mismos realizan lo planificado (manual de procedimiento, 3 > >
‘ estan desactualizados
registros,
SUBTOTAL 10 6 -
% de cumplimiento 32,73% -
5. LIDERAZGO
5.1 LIDERAZGO Y COMPROMISO GERENCIAL
5.1.1 Gene i de:
La alta direcci6n de la organizacién demuestra liderazgo y compromiso, asumiendo
1 ' ! ! Falta de compromiso y asumir responsabilidades
responsabilidades y obligaciones con relacion a la eficacia del sistema de gestion de la calidad.
La alta direccién de la organizacién se asegura de que se establezcan la politica y objetivos de ) o
2 : v ! ! ) - 3 Se ha comunicado mas no se ha concretado en la organizacion.
calidad para el SGC, ademas de comunicar la importancia de una gestion de la calidad eficaz.
N La alta direccion de la organizacion se asegura de integrar 1os requisitos del SGC en los 3 Manifiesta el deseo por e cumplimiento de 105 requIsitos mas no se
procesos de negocio de la empresa. involucra
i ) Se ha comunicado el uso del enfoque basado en procesos y el
La alta direccién de la organizacién promuee el uso del enfoque a procesos y el pensamiento ° ]
a 3 3 pensamiento basado en riesgos, mas no se ha concretado en la
basado en riesgos. h
organizacion.
N La alta direccion de la organizacion se asegura de la disponibilidad de l0s recursos necesarios
para el SGC.
R La alta direccion de la organizacién compromete, dirige y apoya a las personas para contribuir
con la eficacia del SGC.
. ) ) - No hay un SGC establecido atn. Cuando el mismo se establezca, se
7 La alta direcci6n de la organizacién promueve la mejora continua de los aspectos del SGC. )
evaluara el cumplimiento de este requisito.
o Los roles, responsables y autoridades de las distintas areas de la organizacién estan definidas 3 No todo el personal conoce sus roles. Existe personal que realiza
claramente. actividades que no le corresponden
5.1.2 Enfoque al cliente
La alta direccion se asegura de que se determinen, comprendan y se cumplan los requisitos de
9 ireccl o au ! P y ume quist 5 Fallas de comunicacion en algunas oportunidades.
los clientes.
1o |t ata direccion identifica y comunica los requisitos legales y reglamentos que son aplicables 3 Los idomtifca mas o los comunica.
para la organizacion
11 |Se determinan y consideran los riesgos y oportunidades que puedan afectar a la conformidad de No s miden los riesgos y oportunidades
los productos y senvicios y a la capacidad de aumentar la satisfaccion del cliente.
1> |La alta direccion se asegura de que se mantenga el enfoque en el aumento de la satisfaccion del
cliente.
5.2 POLITICA
5.2.1 Establecimiento de la politica de calidad
15 |La poliica de la calidad es apropiada al proposito y contexto de la organizacien, y apoya su 5 La politica de calidad atn se encuentra en evaluacién por la alta
direccion estratégica. direccion.
14 |Los objetivos de la calidad estan establecidos de acuerdo a la politica de calidad establecida. No se han establecido objetivos de la calidad
15|t politica de calidad incluye un compromiso de cumplir Ios requisitos y de mejorar La politica de calidad atn se encuentra en evaluacion por la alta
continuamente el SGC. direccion.
5.2.2 Comunicacién de la politica de calidad
16 |La politica de calidad se mantiene documentada. 3 Esta documentada pero no ha sido aprobada
17 |La politica de calidad se encuentra disponible para las partes interesadas segin corresponda. La politica de calidad no esta aprobada atin, nadie la conoce
i 6 La politi I G ;
18 |Se comunicay aplica la politica de calidad dentro de la organizacién. a politica de calidad no esta aprobada atin y tampoco se comunica a
los trabajadores.
5.3. ROLES, RESPONSABILIDADES Y AUTORIDADES DE LA ORGANIZACION
1o |En laorganizacion se comunican y entienden las responsabilidades y autoridades para los roles 5 Se comunican mas no se tiene el conocimiento por parte de los
pertinentes. trabajadores.
Existen autoridades y responsables asignados para asegurar que el SGC es conforme con los :
20 | iton do Ia Nerma Itoraeional 150 90012015, 3 Existen autoridad designadas pero atn no se ha establecido el SGC
51 |Existen autoridades y responsables asignados para asegurar que 1os procesos estan generando
las salidas esperadas.
55 |Existen autoridades y responsables asignados para informar a la alta direccion sobre el 5 Existen autoridad designadas pero an no se ha establecido el SGC
desempefio del SGC y las oportunidades de mejora.
23 |Existen autoridades y responsabilidades asignados para promover el enfoque al cliente en toda la
organizacion.
SUBTOTAL 5 30 -
% cumplimiento 34,00% -
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6. PLANIFICACION
6.1 ACCIONES PARA ABORDAR RIESGOS Y OPORTUNIDADES

La organizacion ha determinado los riesgos y oportunidades que deben ser abordados para " . " . :
1 N . o] No se han determinado los riesgos y oportunidades en la organizacion.
asegurar que el SGC logre los resultados esperados y prevenir o reducir efectos no deseados.
2 La organizacion planifica las acciones necesarias para abordar los riesgos y oportunidades. 0 No se han determinado los riesgos y oportunidades en la organizacion.
3 La organizacion planifica la implementacion y evaluacion de estas acciones en los procesos del 0 No se han determinado los riesgos y oportunidades en la organizacion.
SGC. No existe un SGC establecido adn.
6.2 OBJETIVOS DE LA CALIDAD Y PLANIFICACION PARA LOGRARLOS
4 La organizacion ha establecido los objetivos de la calidad para las funciones pertinentes y los 0
procesos necesarios para el SGC.
5 Los objetivos de calidad establecidos son coherentes con la politica de la calidad. o]
6 Los objetivos de calidad establecidos son medibles. o]
7 Los objetivos de calidad establecidos tienen en cuenta los requisitos aplicables. 0o
8 Los objetivos de calidad establecidos son pertinentes para la conformidad de los productos y 0
senvicios, y para el aumento de la satisfaccién del cliente.
9 Se realiza seguimiento a los objetivos de calidad establecidos. o
10 Se comunican, documentan y actualizan los objetivos de calidad. [¢]
11 La organizacion planifica detalladamente cémo lograr sus objetivos de calidad (acciones a tomar, 0
recursos necesarios, responsables, tiempo, evaluacion de resultados,...).
6.3 PLANIFICACION DE LOS CAMBIOS
El SGC se actualiza de manera planificada, en funcién de las necesidades detectadas en el .
12 - £ : : : : P, L No se ha instaurado un SGC adn
sistema (prop6sito y consecuencias, integridad, disponibilidad de recursos, responsabilidades).
SUBTOTAL o] 0] o - -
% de cumplimiento 0,00% -
7. APOYO
7.1 RECURSOS
7.1.1 Generalidades
La organizacién determina y proporciona los recursos necesarios para el establecimiento,
1 implementacién, mantenimiento y mejora continua del SGC (incluidos los requisitos de las 5 Por parte del proceso de compras y mantenimiento
personas, medioambientales y de infraestructura).
7.1.2 Personas
2 La organizacién cuenta con el personal suficiente para la implementacién del SGC, y para la 0
operacion y control de procesos.
7.1.3. Infraestructura
La organizacién proporciona y mantiene la infraestructura necesaria para lograr la conformidad de
3 los productos y senvicios (edificios y senicios asociados, equipos incluyendo hardware y 10
software, transporte, tecnologias de la informacién y comunicacion,
7.1.4 Ambiente para la operacion de los procesos
La organizacién proporciona y mantiene el ambiente necesario y adecuado para lograr la
4 conformidad de los productos y senicios, tomando en cuenta los factores sociales, psicolégicos 5 Falta de equipos de proteccién (no se promueve su uso).
y fisicos).
7.1.5. Recursos de seguimiento y medicion
La organizacién proporciona los recursos necesarios para asegurar la validez y fiabilidad de los
5 resultados obtenidos del seguimiento y medicién de la conformidad de los productos y senicios 0 No existen herramientas ni equipos de medicién
(equipos, herramientas, materiales).
6 Los equipos de medicién estan calibrados y se erifican antes utilizarse. 0 Existen equipos sin calibrar (la balanza).
7 Los equipos de medicién se encuentran protegidos de agentes o factores que afecten su estado 0
de calibracién.
La organizacién dispone de métodos eficaces para garantizar la trazabilidad durante el proceso ’
8 9 P P 9 P 5 Dispone de la herramienta Asana mas no se utiliza. Sélo en pre-prensa
operacional.
7.1.6 Conocimientos de la organizacién
La organizacién determina, mantiene e imparte los conocimientos necesarios (generalmente
9 adquiridos de la experiencia) para el funcionamiento de sus procesos y el logro de la conformidad 10
de los productos y sencios.
7.2 COMPETENCIA
Se realizan evaluaciones técnicas periodicas, tanto al personal regular como al nuevo personal, N PP N
- No se realiza ningun tipo de evaluacién de desempefio tanto al personal
10 para determinar las competencias que poseen y/o han desarrollado para desempefiar funciones o]
. h regular como al personal entrante.
que influyan en la eficacia del SGC.
La organizacion asegura que el personal sea competente, proporcionando programas de
11 adiestramiento para desempefiar de manera correcta funciones que influyan en la eficacia del o] No se realizan programas de adiestramiento en la organizacion.
SGC.
12 La organizacién conserva la informacién documentada que evidencie los resultados de las 0
evaluaciones de competencias y los programas de adiestramiento realizados.
7.3 TOMA DE CONCIENCIA
Las personas que conforman la organizacién toman conciencia acerca de la politica y objetivos
13 de la calidad, su contribucién con la eficacia del SGC y las implicaciones del incumplimiento de o] El personal desconoce la politica de la calidad
sus requisitos.
7.4 COMUNICACION
La organizacion ha definido un procedimiento para las comunicaciones internas y externas del . PPN
14 h " : : 5 Fallas en la comunicacion interna
SGC dentro de la organizacién, asi como proporciona los recursos necesarios para ello.
7.5 INFORMACION DOCUMENTADA
7.5.1 Generalidades
La organizacion cuenta con toda la informacion documentada requerida por la Norma ISO
15 9001:2015, la cual es necesaria para la implementacion y funcionamiento eficaz del SGC 0 Existe documentacion pero no esta completa, por lo tanto no esta
(procedimientos y registros de actividades, procesos y sus interacciones, productos y senicios, establecida.
competencia de las personas,...).
7.5.2 Creacién y actualizaciéon
La informacion documentada esta debidamente identificada (titulo, fecha, autor o nimero de
16 referencia), posee el formato adecuado (idioma, versi6n de software, gréficos,...) y los medios de 5 No todos los documentos poseen cédigo
soporte convencionales (papel, electrénico).
17 La organizacién revisa y aprueba la documentacion creada o actualizada. 5 No toda la documentacién es revisada.
7.5.3 Control de la informacién documentada
18 La organizacion cuenta con algin procedimiento para el control de la informacién documentada 0 En estos momentos la organizacion esta en proceso de instaurar el
requerida por el SGC. Departamento de Calidad y aun se esta trabajando en lo enunciado.
" A El personal de planta no tiene acceso a sus manuales de
19 La informacién documentada esta disponible donde y cuando se necesite. o] P P
procedimientos
La informacién documentada esta protegida contra pérdida de la confidencialidad, uso A .
20 ; N 5 No toda esta protegida
inadecuado o pérdida de la integridad.
La informacién documentada que evidencia la conformidad, esta protegida contra modificaciones A .
21 . N 5 No toda esta protegida
no intencionales.
SUBTOTAL 20 40 - -

% de cumplimiento

o]
28,57%
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8. OPERACION
8.1 PLANIFICACION Y CONTROL OPERACIONAL

La organizacion planifica, implementa y controla los procesos necesarios para cumplir los

Poseen las herramientas, sin embargo se planifican dependiendo de la

1 requisitos para la provision de productos y senicios. venta. Ante ausencia de personal no hay planificacion al respecto.
2 La organizacién determina los requisitos para los productos y senicios. 10
3 La organizacion establece los criterios para sus procesos y la aceptacion de los productos y 10
senvicios.
4 La organizacién determina los recursos necesarios para lograr la conformidad de los requisitos de No existe una metodologia ni recursos suficientes para garantizar la
los productos y senicios. conformidad
La organizacién determina, mantiene y conserva la informacién documentada necesaria para " .
. " ~ . . Solo el Departamento de Calidad y el proceso de mantenimiento posee
5 garantizar que los procesos se realizan segtn lo planificado y demostrar la conformidad de los -
I . listas de verificacion
requisitos de los productos y senicios.
6 La organizacién controla los cambios planificados. 10
7 La organizacion revisa las consecuencias de los cambios no previstos, tomando acciones para 10
mitigar cualquier efecto adverso.
8 La organizacion controla los procesos contratados externamente. 10 Proceso de disefio grafico para elaboracion de clichés
8.2 REQUISITOS PARA LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS
8.2.1 Comunicacion con el cliente
° La organizacién posee un proceso de comunicacién con el cliente para definir los requisitos de 10
los productos y senicios.
10 La organizacién permite la retroalimentacion de los clientes en cuanto a los productos y 10 Pruebas de concepto y de color
senicios, incluyendo las quejas.
La organizacion realiza y conserva informacién documentada en donde se controle el proceso de
11 comunicacion con el cliente y donde se evidencien los resultados del proceso de 10
retroalimentacion.
8.2.2 Determinacién de los requisitos para los productos y servicios
12 Los requisitos para los productos y senicios se definen con base a requisitos legales y No se respeta la norma COVENIN 2654-04 correspondiente a
reglamentarios aplicables para la organizacion. tratamiento de tintas flexograficas
13 La organizacién cumple con las declaraciones acerca de los productos y senicios que ofrece. 10
8.2.3 Revision de los requisitos para los productos y servicios
14 La organizacion se asegura de que tiene la capacidad de cumplir los requisitos de los productos 10
y senicios ofrecidos.
15 La organizacion revisa los requisitos del cliente antes de comprometerse a suministrar productos 10
y senvicios a este.
16 La organizacién confirma los requisitos del cliente antes de su aceptacioén, cuando el cliente no 10
proporciona informacién documentada al respecto.
17 La organizacién conserva la informacién documentada, sobre los requisitos revisados y cualquier 10 Se almacena la prueba de concepto y la lista de materiales realizada en
requisito nuevo para los productos y senicios. el SAP
8.2.4 Cambios en los requisitos para los productos y servicios
18 Las personas son conscientes de los cambios en los requisitos de los productos y senicios y se 10
modifica la informacién documentada pertinente a estos cambios.
8.3 DISENO Y DESARROLLO DE LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS
8.3.1 Generalidades
La organizacién I implement mantiene un pre isefi rroll Lo : P
19 a organizacion establece, implementa y ,a tiene un proceso de disefio y desarrollo que sea 10 Elaboracion de prueba de concepto junto a disefiador externo
adecuado para asegurar la posterior provisién de los productos y senicios.
8.3.2 Planificacion del disefio y desarrollo
La organizacién determina todas las etapas y controles necesarios para el disefio y desarrollo de
20 productos y senicios (duracién y complejidad de las actividades, revisiones, verificacion y 10
validacion, responsabilidades y autoridades, recursos, participacién de clientes, requisitos,
informacién documentada que evidencie que se han cumplido los requisitos, ...).
8.3.3 Entradas para el disefio y desarrollo
La organizacién determina y toma en cuenta los requisitos esenciales para los productos y
21 senicios especificos a disefiar y desarrollar (requisitos funcionales y de desempefio, legales y 10
reglamentarios, normas de practicas de la organizacion,...).
Las entradas son adecuadas para los fines del disefio y desarrollo, estan completas y sin . . L
22 - En ocasiones hay fallas por mala comunicacion
ambigtiedades.
23 Se conserva informacién documentada sobre las entradas del disefio y desarrollo. 10
8.3.4 Controles del disefio y desarrollo
24 La organizacién define los resultados a lograr del proceso de disefio y desarrollo. 10
25 La organizacion realiza las revisiones para evaluar la capacidad de los resultados del disefio y 10
desarrollo para cumplir los requisitos.
La organizacion realiza actividades de verificacion y validacion para asegurar que las salidas del .
26 ~g N Y P g a 10 Impresién de prueba de color
disefio y desarrollo cumplen los requisitos de las entradas.
27 La organizacién toma cualquier accion necesaria sobre los problemas determinados durante las 10
revisiones, o las actividades de verificacion y validacion.
28 Se consena informacién documentada sobre las actividades de control del proceso de disefio y
desarrollo.
8.3.5 Salidas del disefio y desarrollo
25 La organizacién se asegura de que se cumplen los requisitos de las entradas. 10
La organizacion se asegura que las salidas son adecuadas para los procesos posteriores para la . .
26 A L No siempre se garantiza
provision de productos y senicios
29 La organizacién conserva informacién documentada sobre las salidas del proceso de disefio y
desarrollo.
8.3.6 Cambios del disefio y desarrollo
30 La organizacion identifica, revisa y controla los cambios hechos durante el disefio y desarrollo de 10

los productos y senicios

Se conserva la informacién documentada sobre los cambios del disefio y desarrollo, los
31 resultados de las revisiones, la autorizacion de los cambios, las acciones tomadas para prevenir
los impactos adversos.
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8.4 CONTROL DE LOS PROCESOS, PRODUCTOS Y SERVICIOS SUMINISTRADOS EXTERNAMENTE
8.4.1 Generalidades
a2 La organizacién asegura que los procesos, productos y senicios suministrados externamente 10
son conformes a los requisitos.
a3 La organizacién determina los controles a aplicar en los procesos, productos y senicios 10
suministrados externamente.
34 La organizacion determina y aplica criterios para la evaluacion, seleccion, seguimiento del 5 Solo se basa en evaluar las cotizaciones. No se evaltan los
desempefio y la reevaluacion de los proveedores externos proveedores
35 La organizacién consena informacion documentada de estas actividades
8.4.2 Tipo y alcance del control
36 La organizacién se asegura que los procesos, productos y senvicios suministrados externamente s Sélo se verffican los clichés entrantes
no afectan de manera adversa al logro de la conformidad de los requisitos.
a7 Los procesos suministrados externamente permanecen dentro del control del SGC de la No existe un SGC establecido adn.
organizacion.
38 La organizacién define los controles a aplicar a un proveedor externo y las salidas resultantes. 10
30 Los procesos, productos y senicios suministrados externamente cumplen con los requisitos de 10
clientes, legales y reglamentos aplicables a la organizacion.
8.4.3 Informacién para los proveedores externos
40 La organizacién se asegura que los proveedores externos se adecuan a los requisitos antes de 10
contactarlos.
a1 La organizacién comunica a los proveedores externos sus requisitos para los procesos, o
productos y senicios.
P La organizacion comunica a los proveedores externos la aprobacion de productos y senicios, 10
métodos, procesos y equipos, y la liberacién de productos y senvicios.
P La organizacién comunica a los proveedores externos la competencia, incluyendo cualquier
6n requerida de las p: 5
a4 La organizacién comunica las interacciones del proveedor externo con la organizacion. 10
P La organizacién comunica el control y seguimiento del desempeno del proveedor externo aplicado 0
por la organizacién.
46 La organizacién comunica las actividades de ny 1 que se p 1 realizar en No se realizan actividades de verificacion y validacion dentro de las
las instalaciones del proveedor externo. instalaciones del fabricante de clichés
8.5 PRODUCCION Y PROVISION DEL SERVICIO
8.5.1 Control de la produccién y de la provisién del servicio
Existe informacion documentada disponible que define las caracteristicas de los productos y
! Recetas o listas de materiales, manuales de procedimientos
a7 sencios, las actividades a desempefiar en la produccién y provision del senvicio, y los resultados 5
(desactualizados)
a alcanzar.
20 La organizacién controla Ia disponibilidad y el uso de recursos de seguimiento y medicion 3 Se tienen las herramientas pero no se utilizan.
La organizacién controla la implementacion de actividades de seguimiento y medicion en las
50 etapas apropiadas para verificar que se cumplen los criterios de control de procesos o salidas y 5 No se realizan actividades de seguimiento a todos los procesos
los de aceptacion de productos y senvicios
it di i La organizacién no cuenta con el entorno fisico para la produccion,
La organizacion dispone de la infraestructura y el entorno adecuado para la operacion de los e !
51 s 3 sobre todo en términos de temperatura del ambiente (muy caluroso), el
P! . cual es inadecuado para el desempefio de las tintas y del personal.
El personal de produccién se encuentra en proceso de aprendizaje
La organizacién controla que las actividades de produccion y provision del senicio sean basado en la experiencia, lo que requiere de mas tiempo. Sin embargo,
52 no existen programas de capacitacion para el personal regular o nuevos
desempefadas por personas competentes.
entrantes. Ante una ausencia de una figura, el personal presente no
tiene la capacidad para desempefiar las funciones de la misma.
=3 La organizacion controla la Ty ) de la para alcanzar los N No se realizan auditorias de forma periodica
resultados plar
i i Se intenta pero no se han solventado las causas que provocan errores
54 La organizacién controla la implementacion de acciones para prevenir los errores humanos. 3 armanos
55 La organizacién controla la implementacion de actividades de 6n, entrega y p i a s
la entrega.
8.5.2 Identificaci6n y trazabilidad
s6 La organizacién posee los medios o herramientas pertinentes para conocer todo lo referente al 3 Se tiene la aplicacion de Asana pero no es utilizada para tal fin
historial de los productos.
57 La organizacién identifica debidamente las salidas (codigo del producto, cédigo de barras, etc.). 10 Namero de lote de produccion
Existe, se actualiza y se consena la informacién documentada (registros) referente a todas las
58 fases y procesos que intenvienen en la produccién y provision del senvicio, desde la oferta o 10
pedido hasta la entrega del producto o servicio final, incluso el proceso post-entrega.
8.5.3 Propiedad perteneciente a los clientes o proveedores externos
La organizacién cuida la propiedad de los clientes o proveedores externos mientras esta bajo el . .
P v " e . No hay almacenes definidos para materia prima, y lo que existe no
59 control de la organizacién o siendo utilizada por la misma (materia prima, materiales, 3 ! ;
: ) cuenta con las condiciones adecuadas para el almacenamiento.
herramientas, componentes, equipos, instalaciones, datos personales, etc.)
La organizacién identifica, verifica, protege y salvaguarda la propiedad de los clientes o de los
60 proveedores externos suministrada para su utilizacién o incorporacién en los productos y
senvicios.
La organizacion notifica al cliente o proveedor externo en caso de pérdida o deterioro de su
61 No se conserva informacion documentada de ello
propiedad y se consena la informacion documentada sobre lo ocurrido
8.5.4 Preservacion
62 La organizacién presena las salidas durante la produccion y prestacion del senicio, en la medida No hay un resguardo del producto terminado.
necesaria para asegurar la conformidad con los requisitos.
8.5.5 Actividades posteriores a la entrega
o3 La organizacion determina y comunica al cliente el alcance de sus actividades posteriores a la 10
entrega, y se compromete al cumplimiento de las mismas
64 Las actividades posteriores a la entrega cumplen con los requisitos legales y reglamentarios, 10
aplicables.
o5 La organizacién toma en cuenta para sus actividades posteriores a la entrega, los problemas 10 Tratamiento de quejas (correccion de producto y el informe pertinente)
potenciales asociados a sus productos y senicios.
o6 La organizacion toma en cuenta para sus actividades posteriores a la entrega, la aplicacion/uso y 10
vida util prevista para sus productos y senvicios
o7 La organizacién toma en cuenta para sus actividades posteriores a la entrega, los requerimientos 10
establecidos por los clientes.
La organizacién toma en cuenta los comentarios positivos y negativos de los clientes para sus
1 Tratamient rr n r 1 inform nen:
68 actividades posteriores a la entrega. o atamiento de quejas (correccién de producto y el informe pertinente)
oo La organizacién consena toda la informacién documentada relativa a sus actividades posteriores
a la entrega (procedimientos, registros, etc.).
8.5.6 Control de cambios
70 La organizacién revisa y controla los en la produccién o la 6n del senvicio para s
asegurar la conformidad con los requisitos.
71 La organizacién consena informacién documentada que describa la revision de los cambios, las
personas autorizadas y cualquier accion que surja de la revision.
8.6 LIBERACION DE LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS
72 La organizacién implementa las disposiciones planificadas para verificar que se cumplen los La organizacion se encuentra en proceso de instaurar el Departamento
requisitos de los productos y senicios. de Calidad, por lo que aun se esta trabajando en lo enunciado.
23 La organizacion libera sus productos y senicios tnicamente cuando las disposiciones 3
planificadas son i nte.
a La organizacion consena la informacion documentada referente a la liberacion de los productos y 5 Ordenes de produccion liberadas y cerradas
senvicios
75 Existe evidencia documentada de la conformidad con los criterios de aceptacion,
76 Existe evidencia documentada de la trazabilidad a las personas que autorizan la liberacion.
8.7 CONTROL DE LAS SALIDAS NO CONFORMES
77 La organizacién identifica y controla las salidas no conformes con sus requisitos para prevenir su s
uso o entrega.
78 La organizacién toma las acciones adecuadas de acuerdo a la naturaleza de la no conformidad s
detectada y su efecto sobre los productos y servicios.
7o La organizacién posee activi de i6n para tratar salidas no conformes y se verifican 0
nuevamente estas salidas corregidas.
a0 La organizacién realiza la separacion, devolucion o suspension de provisién de productos no N En ocasiones se busca negociar con el cliente para ver si acepta la no
conformes. conformidad
o1 La organizacion notifica al cliente la existencia de no conformidades que perjudiquen la entrega 0
de los productos y senicios bajo las condiciones
La organizacién consena informacién documentada que describa la no conformidad, las acciones
82 tomadas, las concesiones obtenidas e identifique la autoridad que decide la accion con respecto
a la no conformidad.
SUBTOTAL| 430 65 27 -
% de cumplimiento 63,66% N
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9. EVALUACION DEL DESEMPERNO
9.1 SEGUIMIENTO, MEDICION, ANALISIS Y EVALUACION
9.1.1 Generalidades

La organizacion realiza actividades de seguimiento, medicién, andlisis y evaluacion para
rminar el nivel mpefi fil i | nformie I IC N N
N determinar el nivel de desempefio y eficacia del SGC, conformidad de productos y senvcios, s Sélo se mide ol 6de desperdicio de sustrato
grado de satisfaccion del cliente, eficacia de lo planificado y acciones para abordar riesgos y
oportunidades, desempefio de proveedores externos, necesidad de mejoras en el SGC).
> La organizacién ha determinado los métodos de seguimiento, medicion, analisis y evaluacion s S6lo se mide el %de desperdicio de sustrato (Data Studio)
para asegurar resultados validos.
3 La organizacién determina cuando se lleva a cabo el proceso de seguimiento y la medicion. 5
. La organizacién determina cuando analizar y evaluar los resultados del proceso de seguimiento y s
medicion.
5 La organizacién conserva informacién documentada como evidencia de los resultados de estas 5
actividades.
9.1.2 Satisfaccién del cliente
s La organizacion realiza seguimiento de las percepciones de los clientes en cuanto al grado en 0
que se cumplen sus y expectativas.
La organizacion determina los métodos para realizar el seguimiento y revisar la informacion )
7 - 5 Proceso de retroalimentacion
(encuestas, reuniones, proceso de retroalimentacion, etc.).
9.1.3 Analisis y evaluacion
R La organizacién analiza y evalta los datos y la informacién que surgen del proceso de 5
seguimiento y medicién.
9.2 AUDITORIA INTERNA
La organizacion lleva a cabo auditorias internas planificadas a cierto tiempo, para evaluar si el i
‘ ! ead » © No se ha establecido de forma concreta un SGC. En ocasiones se
9 SGC: cumple con los requisitos propios de la organizacién, cumple con los requisitos de la 3 )
¢ > > e X realizan auditorias a los procesos productivos
Norma Internacional ISO 9001:2015 y si se implementa y mantiene eficazmente.
Los programas de auditoria planificados, establecidos e implementados incluyen la frecuencia,
10 los métodos, las responsabilidades, los requisitos de la planificacion y la elaboracion de 5
informes.
11 La organizacion define los criterios de auditoria y el alcance para cada auditoria. o
12 Las auditorias internas son realizadas por auditores que aseguran la objetividad e imparcialidad 5
del proceso.
13 Los resultados de las auditorias se informan a la direccién pertinente. 10
14 La organizacion realiza las correcciones y toma las acciones correctivas adecuadas y sin 3
demora injustificada.
15 La organizacién consena informacién documentada como evidencia de la implementacion del °
programa de auditoria y los resultados.
9.3 REVISION POR LA DIRECCION
9.3.1 Generalidades
o N N No esta establecido el SGC aun. Cuando el mismo esté establecido, se
16 La alta direccion revisa el SGC para asegurarse de su eficacia. - ” O
evaluara el cumplimiento de este requisito.
9.3.2 Entradas de la revisién por la direccién
17 La alta direccién planifica y lleva a cabo la revision considerando el estado de las acciones de las 5
revisiones previas.
18 La alta direccién planifica y lleva a cabo la revisién considerando los cambios en las cuestiones s La direccién esta al tanto, sin embargo esto aplica para los distintos
externas e internas que sean pertinentes al SGC. departamentos. No se involucra.
19 La alta direccion planifica y lleva a cabo la revision considerando la informacién sobre el No esta establecido el SGC aun. Cuando el mismo esté establecido, se
desempefio y la eficiencia del SGC. evaluara el cumplimiento de este requisito.
20 La alta direccion planifica y lleva a cabo la revisién considerando los resultados de las auditorias. 3 No es planificada por la Alta Direccion
o La alta direccién planifica y lleva a cabo la revision considerando el desempefio de los 5 L a direccion esta al tanto. No se involucra.
proveedores externos.
22 La alta direccion planifica y lleva a cabo la revision considerando la adecuacion de los recursos. 5 La direccion esta al tanto. No se involucra.
23 La alta direccion planifica y lleva a cabo la revisién considerando la eficiencia de las acciones 0
tomadas para abordar los riesgos y las oportunidades.
24 La alta direccién planifica y lleva a cabo la revisién considerando las oportunidades de mejora. 3 No se concretan las acciones de mejora
9.3.3 Salidas de la revision por la direccion
25 Las salidas de la revisién incluyen decisiones y acciones relacionadas con oportunidades de s
mejora.
26 Las salidas de la revisién incluyen cualquier necesidad de cambio en el SGC. 5
27 Las salidas de la revision incluyen las necesidades de recursos. 5
28 La organizacion conserva informacion documentada como evidencia de los resultados de las 5
revisiones.
SUBTOTAL 20 85 12 - -
% de cumplimiento 45,00% -
10. MEJORA
10.1 GENERALIDADES
La organizacién determina y selecciona las oportunidades de mejora, e implementa las acciones )
1 N N o N N N 5 Poco seguimiento a la implementacion
necesarias para cumplir con los requisitos del cliente y mejorar su satisfaccion.
La organizacion mejora los productos y senvicios para cumplir con los requisitos establecidos, i i
2 : . N 3 No se concretan las acciones de mejora
considerando las necesidades y expectativas futuras.
3 La organizacion corrige, previene o reduce los efectos no deseados. 5
N . - No existe un SGC establecido atin. Cuando el mismo esté establecido,
4 La organizacién mejora el desempefio y la eficacia del SGC. ;
se evaluara el cumplimiento de este requisito.
10.2 NO CONFORMIDAD Y ACCION CORRECTIVA
5 La organizacion reacciona ante la no conformidad, toma acciones para controlarla y corregirla. 10
N - N N N La organizacién evaltia la toma de acciones para solventar causas
La organizacion evalta la necesidad de acciones para eliminar las causas de la no conformidad y
6 2 5 relacionadas al mantenimiento de equipos, sin embargo el proceso es
su repeticion.
muy lento.
7 La organizacién implementa cualquier accién necesaria ante una no conformidad. 10
8 La organizacion revisa la eficacia de cualquier accién correctiva tomada. 10
La organizacién actualiza los riesgos y oportunidades determinados durante la planificacién, de N
° I 908 ¥ oP P o Los riesgos y oportunidades no se han establecido,
ser necesario.
10 La organizacién realiza cambios al SGC si fuera necesario. o] No existe un SGC establecido adn.
11 Las acciones correctivas son apropiadas a los efectos de las no conformidades encontradas. 10
12 Se consena macién doct como evidencia de la naturaleza de las no conformidades, o Las acciones se toman en el momento, por lo que no son
cualquier accién tomada y los resultados de la accién correctiva. documentadas.
10.3 MEJORA CONTINUA
N N - No esta establecido el SGC ain. Cuando el mismo esté establecido, se
13 La organizacién mejora continuamente la conveniencia, adecuacion y eficacia del SGC. ! d
evaluara el cumplimiento de este requisito.
14 La organizacion considera los resultados del analisis y evaluacion, y las salidas de la revision por 3 Se conocen las oportunidades de mejora mas no se concreta nada para
la direccion, para determinar si hay necesidades u oportunidades de mejora. t
SUBTOTAL 40 15 6 - -
% de cumplimiento 50,83% -

Anexo 39. Lista de verificacion Norma 1SO 9001:2015

Fuente: Elaboracion propia.
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Porcentaje de Cumplimiento de la Norma
ISO 9001:2015

63,66%

32,73% 34,09%
28,57%
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ORGANIZACION
5. LIDERAZGO
6. PLANIFICACION
8. OPERACION
9. EVALUACION DEL
DESEMPENO

APARTADOS DE LA NORMA

Anexo 40. Porcentaje de cumplimiento obtenido en los apartados de la norma ISO 9001:2015.
Fuente: Elaboracién propia.
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INCONDICIONA

Matriz de Determinacion de Riesgos

Fecha de Emisién:

IDENTIFICACION DEL RIESGO

EVALUACION RIESGO INHERENTE

01 09 2018
Analisis - -
Fatima Rodriguez
realizado por: 9
Analsta de aseguramiento de
Cargo:

la calidad
EVALUACION
IESGO RESIDUAL

Probabilidadde |  Magnitud de Severidad o ) o
Tipo de Tipo de . . Ocurrencia Impacto Criticidad Severidad o Criticidad
Proceso Evento Detectado . Causas Posibles Cor
proceso desperdicio 5 5 5
| Nivel | € Nivel 2 Nivel
S s =
[rEmd R G o MENETE, S EH “Esta informacion no es suministrada por Ventas |*Demoras en la creacion de recetas y por
consultar verbalmente la marca especiica de Tiempo de esperal |, ; cetas )
° ° ° ‘Almacenamiento excesivo de colores iguales |ende, las ordenes de produccion *Se requiere | 3 Alto 3 Alto Critico
las tintas y los colores que requiere una Movimiento innecesario °
pero de distintas marcas, en el sistema AP |buscar al personal e planta para consultar
letiqueta nueva.
[Alrequerise de un pantone que o s
lencuentra en el sistema SAP, el coordinador Tiempo de espera/ | *Esta informacion no es suministrada por Ventas |*Demoras en la creacion de recetas y por
Planificacién debe consultar verbalmente los kg de tintaque | Sobreprocesamiento/ |*Almacenamiento excesivo de colores iguales  |ende, las ordenes de produccién *Se requiere | 3 Alto 3 Alto Critico
dela Estratégico [componen el mismo para crearle un codigoy | Movimiento innecesario |pero de distintas marcas, en el sistema SAP buscar al personal de planta para consultar
produccién receta respectiva
[Acumulacion de ordenes de produccion en En ocasiones se emits la orden de produccion .. o5 L B
status de planificadas y liberadas en el sistema | Sobreproduccion | mucho tiempo antes del inicio de la produccion (AT 3 Alto 3 Alto Criico
F produccion abiertas y productos en cola
AP Demoras en la
/Amacenamiento en fisico de ordenes de Exceso de inventarios|[PUede Ser més facil manejar la orden en fisico |*Acumulacion de papeles sin uso en la ofcina, | Ao N Ao citico
produccion obsoletas que de forma electrsnica ocupando espacio aprovechable
" - P——— —[Retrasos en el pago de facturas, némina y en
Demoras en la aprobacion de acciones, pagos La Direccion se involucra en aspecios con baja »
¢ Tiempo de espera | - el proceso de compras, generando 3 Alto 3 Alto Critico
y cotizaciones prioridad para los momentos
alo personal
No siempre se comunican abieriaments [0 a5 pares inferosadas infemas coninuan
resultados del andlisis de entomo tanto extemo | Desaprovechamiento de |*Recelo e la informacion por parte de la [ ”
) ’ o recelo realizando sus labores sin enterarse de los 3 Alto 3 Alto Critico
como intemo, logros obtenidos, proximos talento humano | Direccion y algunos gerentes ; )
e cambios, nuevos planes y fiutos de su trabajo
§ Establecimiento de acciones o planes por pare [ oo -~ 7[%Se foman decisiones indiiduales sin omar en
Planificacién Estratégico [de Ia Direccion sin consultar o comunicar con la P! consideracion la opinion de las demés partes  |*Desmotivacion laboral 3 Alto 3 Alto Critico
estratégica . talento humano F
lgerencia de los distintos
. “La gerencia de las distintas areas pierden
- “impuntualidad de involucrados *No se concretan | e a
Largas reuniones de planificacion y seguimiento | Tiempo de espera | TP T EEC £ el oS (T0 8 iempo produciivo para ellos *Resto del 3 Alto 3 Alto Critico
personal sin supervision
) ) “Desconocimiento por parte de la Direccion de
P i i ire emplead D hamiento d ' : )
oca empata o confianza enirs empleadoly esaprovechamiento de "o ntecimientos cotidianos de la empresa  |*Desmotivacion laboral 3 Alto 3 Alto Critico
Director talento humano enios
“Poca presencia fisica
"No se inspecciona la maleria prima entranie de |, o
de materia prima B MRS |[Hmm m s TR ee s e || oL e Gl L3 i 6 ) Alto 3 Alto Critico
Gestion de la ’ producci6n *Producto defectuoso
! Estratégico Imedicion como el phmetro
calicad D jento de istencia de . de |"Lesiones fisicas “Falta de cultura que
|Alta posibilidad de riesgos laborales 8 siones fisicas a 3 Alto 3 Alto Critico
falonto humano __|seguridad para ingresar ala plania romueva la seguridad
“Demoras en la fase de negociacion con cliente |"Demoras en la emision de ordenes de
Demora en la emision de ordenes de venas Tiempo de espera  |"Demoras en la aprobacién de prueba de color |produccion y, por ende, el inicio de la 3 Alto 3 Alto Critico
por parte del encargado i6
“Se fija una fecha de entrega con el cliente sin
Negociar nuevamente con el cliente la fecha de | Tiempo de espera/  |antes consular con el personal de operaciones |"Descontento de clientes por retraso en la 8 s 8 3 e
Ventas Medular [entrega del producto Retrabajo por defectos  [de la disponibilidad de materia prima y entrega de su pedido
ividad de mégquinas
“Confusion y retraso generado al coordinador
|Acumulacién de ordenes de venta abiertas Exceso de inventarios | 'S0 en €l proceso de facturacion, el cual  |de planifiacion quien debe buscar en el 3 Ao 3 Alto crtico
dentro del sistema SAP determina el cierre definiivo de la orden sistema la orden de venta correspondiente ala
proxima io
Liamadas telefonicas repefitivas entre analista ) “No se comunican de forma completa los *Fallos en el suminisiro de la informacion y
. ! Sobreprocesamiento/ . : ; on e ”
de operaciones y disefiador extemo por requerimientos del cliente o i existen cambios —|comunicacion, generando una prueba de 3 Alto 3 Alto Critico
> Retrabajo por defectos lentos ¢
cambios en la prueba de concepto en los mismos *Disefiador gréfico extemno concepto no conforme
::STZ‘ETQ": :‘:;s:rsde::;:;:::;fzf' “Cultura de que los clientes solo deben “Traslado innecesario de la prueba de
Pre-prensa | Medular = bl " : _ |establecer contacto con el equipo de ventas |concepto pudiese generar extravios de la »
lgerente de ventas y por Gitimo al cliente (y Transporte innecesario ¢ plcsh> ) 3 Alto 3 Alto Critico
; : (demasiada confidencialidad para con las partes |misma “El equipo de ventas puede obviar
Viceversa si el cliente no aprueba la prueba de I - §
interesadas intemas del proceso) requerimientos establecidos por el cliente
concepto)
Demora en la llegada de clichés Tiempo de espera  |No se ha efectuado el pago al proveedor d?r:?l:"zr Slocolbelabrciceliooyiayl 5 Alto 3 Alto Critico
2 ::r’i'ﬁfa 'Ia :’i:""’"::'r:";adlde;ﬁf;’”‘"s“"“’s sﬁ:gpo s ef“"ie:.”, “Se ha establecido el flujo de trabajo de esta  |*Se pierde tiempo buscando el 3 Ao 5 Alto Critico
[EE AR R D obreprocesamientdl | anera, material/insumos
Proceso de corte requiere de mucho esfuerzo : (ROEN S P ENCIEEED W C oo oot SRt »
Sobreprocesamiento  [desperdicio que cae en el suelo, el operario ° 3 Alto 3 Alto Critico
humano del trabajador
debe recogerio
E ’ . - "Retraso en el nicio e 1a produccion
Retraso en encontrar insumos o herramientas Tiempo de espera/ _|"Puesto de ":Z“‘;‘;g:"“m" con deficientes oo erioro de materiales por mal estado de 3 Ao 3 Alto Critico
[Eroperario de maquina rebobinadora debe Tempo do sepera | De16CCION 06 producio defectuoso en rea de T e proceso de rebobinado *Posible
difigirse a la oficina administrativa para mostrar o 5 rebobinado (posterior al control de calidad en  |reimpresién de etiquetas *Retraso en el 3 Alto 3 Alto Critico
; ' 2 | Movimiento innecesarios | ;i
no al gerente o analista de calidad proceso productivo
5 ; F p—
[Alta probabilidad de riesgos laborales e e © o |[LeEienss (Hess TUREh e meas 3 Alto 3 Alto Critico
Ved talento humano  [seguridad para laborar en la planta promueva la seguridad
edUlr I earga de rabajo desnivelada (Se cargan C
; L Avert ‘Muchas tareas son asignadas a uno o pocos.
manualmente los materiales y bobinas Tiempo de esperal  |*Falta de personal *Averia de equipo de > »
impresas, maquinas obsoletas y sobrecargo de | Sobreprocesamiento  [transporte de material y producto terminado [T Gl (=, el o dtaas) (i e At e
erosas: y tiempo para cada una *Fatiga laboral
; ) . ) “Incongruencia entre o que se consumio en
Los ayudantes de planta ingresan sin Sobreprocesamiento/ |*El jefe de almacén no suministra personalmente | !
lautorizacion al almacén de tintas Movimiento innecesario las tintas requeridas aceoimlioglavidapeplalcanicadicalcclll 3 A1) 8 (i D
inventario *Riesgo de hurto de mercancia
[*Poco personal No se comparten al 100% “Ante una ausencia, pueden surgir errores en la
|Ante la ausencia de un operario o ayudante de s ; ! ”
e e o G Tiempo de espera  |conocimientos a personas ajenas a sus suplencia o simplemente pueden paralizarse | 3 Alto 3 Alto Criico
S e cioneD funciones a5 actividades que requieran de esa persona
“El personal regular pierde tiempo productivo
Ante Ia llegada de un nuevo rabajador, elresto | oo o [*No existen programas de induccién para para explcar a rabajador entante sus 3 Ao 3 Alto crtico
de los empleados debe capacitario personal enante funciones *Retrasos en el desarrollo de las
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Demoras en el suministro de bienes y/o “Demoras en la adquision e bienes
" ¥ Tiempo de espera  |*Demoras en el pago a los proveedores moras 9 ¥ 3 Alto Alto Critico Ineficaz
servicios por parte de los proveedores servicios *Procesos
o Tiempo de esperal |, “Muchas tareas son asignadas a un Gnico "
|
Compras | De soporte [C19@ de tabajo desnivelada St o || PR anaista afectando el desempefio en cadana | ° Alto Alto Critico Ineficaz
o o Poco personal "No se comparien al 100% Ante una ausencia, pueden sugir errores en Ia
/Ante la ausencia del tnico analista existente, no = : 18 aus ! »
h Tiempo de espera  |conocimientos a personas ajenas a sus suplencia o simplemente pueden paralizarse | 3 Alto Alto Critico Ineficaz
existe suplencia para ello °
funciones las que requieran de esa persona
- ) “No se realiza las entradas o salidas de
Revisidn fisica en almacén por incoherencias | Refrabajo por defectos! | o1cia por despiste o mal manejo del “Pérdida de iempo productivo 3 Alto Alto Critico Ineficaz
lentre el sistema SAP y la realidad Tiempo de espera
sistema SAP
Acumulacion de materales e insumos enmal | ¢ o o [+Almacén de matera prima e insumos enmalas [ L 3 - e — N
e estado condiciones de aseo
De soporte =
almacén “Confusién aa hora de dar entrada y salida a
) - b e los aruios o para a realizacion de recetas
Repeticion de materiales e insumos en el Sobreprocesamientol |, ° W . |"Retrasos en la declaracién de materiales »
" /" |"Desaprovechamiento del sistema *No se revisa 3 Alto Alto Critico Ineficaz
inventario del sistema SAP Exceso de inventario consumidos porincoherencias en el inventario
Si el artculo ya esta creado en el SAP E b
Retrasos en la enfrada de mercancia por
pensar que el material no estaba ingresado
Existencia de hemamientas obsoletas o en mal X |12 Direccitn no aprueba a renovacién o compral 0 € reéliza e manisnimisnio de forma »
Exceso de inventarios completa por o uilizar las herramientas 3 Alto Alto Critico Ineficaz
estado de herramientas para mantenimiento
adecuadas
E1 coordinador es quien realiza |as acciones “Ausencia de un mecénico particular e intemo en [‘Gastos elevados *Se pierde tiempo de
correctivas, de lo contrario, se subcontrataa un | Sobreprocesamiento b > o D 3 Alto Alto Critico Ineficaz
o Ia empresa correccion al contratar a un tercero
De soporte [{[Cero
Unica operaria de mantenimiento encargada de SUST——— R
Ia limpieza de oficinas, comedor y afueras de la|  Tiempo de espera  |*Poco personal gotamiento laboral “Ro se cubre falimpieza | 5 Alto Alto Critico Ineficaz
del 4rea de planta
lempresa
Senicio tercerizado de mantenimiento “Ausencia d anico particular e inte “Gastos elevados *Se pierde fi I
envicio ercerizado de mantenimien Sobreprocesamionto | AUSEEa 0€ un mecénico paricuar e inemo en |'Gasios elevados “Se pierde tempo en a . . . — -
prevenivo a empresa coordinacién de mantenimiento con erceros
N Tempo de espera _|/L2 Dieccion demora en evisary aprobar s [‘Demora en la adquision de bienes y senicios | 5 - - A N
pagos Posibles rerasos en la produccion
Si el Director no aprueba los pagos a
A ° ’ “Se vence la fecha valor establecida con la o
proveedores a tiempo, se debe subir Retrabajo por defectos “Retrasos en el pago a los proveedores 3 Alto Alto Critico Ineficaz
eniidad bancaria
nuevamente al banco el archivo .ixt de pago
Finanzas | De soports "La Direccion demora en evisary aprobarlos  [,oco o abierias
[Acumulacion de cuentas por pagar Exceso de inventarios |pagos *Hasta que no se apruebe la realizacion |, FATEY 3 Alto Alto Critico Ineficaz
" 'Sobrecarga de trabajo
de los pagos, éstos se acumuian en cola
) “Aunque ya compras haya solicitado a
:;j:,!?:;a e Sobreprocesamiento  [aprobacion e cofizacion, se considera que el |*Retrasos en el pago a los proveedores 3 Alto Alto Critico Ineficaz
i pago debe volverse a aprobar por seguridad
|ETpersonal entane no conoce sus funciones “No existen programas de induccion para El resto del personal debe invertir de su
con exacttud (debe aprender por su cuenta o Tiempo de espera prog P ) o 3 Alto Alto Critico Ineficaz
personal entrante iempo para ensefiar
con el apoyo de sus
No se organizan actividades de induccion al : “Enmores e incertidumbre en el fiujo de trabajo y
; on @l | pesaprovechamiento de |, o o e
nuevo personal ni programas de capacitacion Poco interés por parte de la Direccion procedimientos de la empresa por 3 Alto Alto Critico Ineficaz
talento humano . -
de manera continua desconocimiento de sus funciones y roles
Tal S I S D FEEE I PR “Se subcontrata un servicio de reclutamiento  |*Gasto de tiempo en la seleccion de personal
alento | coporte [oc Tiempo de espera  |extemo *Muchos intermediarios entre candidato y[por coordinacién de candidatos y perfl 3 Alto Alto Critico Ineficaz
Hamano periodo de vacantes abiertas) ‘ .
el equipo intemo de RRHH requerido
o se emploan platomas web de bojsade | G215 elevados y demora en el proceso de
Se solicita servicio extemo de reclutamiento Sobreprocesamiento | " °8 CIEE reclutamiento por posible rechazo de 3 Alto Alto Critico Ineficaz
! por el servicio
Exceso de imvenaros/ | COTENE fuga de tlerto humano por astnios
Gran cantidad de vacantes abierias en la ! de emigracion o por descontento en la “Roles y actividades sin responsables »
e va Desaprovechamiento de Peion : I 3 Alto Alto Critico Ineficaz
lestuctura organizativa Proceso lento de reclutamiento y ~|*Sobrecarga laboral en el personal restante
talento humano 2
seleccion
[EVanalistay el gerente e calidad deben “Puesto de trabajo ubicado en la oficina
Gestiondela | otsgioo [d0SPIazarse desde la oficina principal hasta | o, imianty innecesario [2AMIMIStalva en lugar de la oficina de “Gasto de iempo en el recorrido 3 Alto Alto Critico Regular
calidad planta cada vez que se requiera una inspeccion produccién *Ausencia de un laboratorio de
0 una consulta calidad
“Demoras en la emision de orden de venta
s e EEEY EIEEDCRIS | e pempan  |[Co el RS GICEN R “Retrasos en el inicio de la produccién 3 Alto Medio Critico Ineficaz
de produccion emisién de orden de produccién *Consulta de
i ambiguas
o “La base de Dalos "Calculos de Produccion’ se |"Gasto en el tiempo total desde la creacion de
Utiizacion de dos bases de datos para célculos b
5 Sobreprocesamiento/  [cred en el 2017 y la otra fue creada la receta hasta la emision de la orden de N .
de recetas y para especificaciones de o i . it sonce 3 Alto Medio Critico Ineficaz
R Movimiento innecesario [recientemente para el calculo e recetas. *No se |produccion *Se requiere abrir ambas bases de
quinas y P han integrado ambas bases de datos datos y extraer informacion de ambas
dela  |Estatégico T i i
" 9 “Blogueo por parte del SAP en la declaracién de | CO"erencia ente el lo consumido y lo
produccién e existente en el inventario *Retrasos en el cierre
) materiales consumidos *No se dio entrada a
Repeticion en la declaracion de materiales Tiempo de espera/ 5 de la orden de produccién y por ende en el ) o
) - " A alguno de los materiales en el inventario del SAP 2 | Medio Alto Critico Ineficaz
lconsumidos en SAP (emision de la produccién) | Retrabajo por defectos |7 ) > |gespacho del producto *Ante el blogueo del
Se coloc en la receta algtn material con bajo | )
o en e sistema se debe ingresar nuevamente los
nivel de inventario ’ k ¢
materiales enel mismo
En ocasiones no se indica de forma completa » ) )
° ‘ o Tiempo de esperal [, . ) Demoras en el cierre de la produccién y, por
os materiales consumidos ni el tamaio del lofe | . 1'o"PO %€ _ |"Despiste por parte del personal *Ausencia de Ia T :
T OO OIS Movimiento imecesariol | 28 B Bt Bt e o ende, el despacho *Se requiere buscar al 2 | Medio Alto Critico Ineficaz
P b Retrabajo por defectos personal de planta para consultar
Reuniones de planificacion repefitvas (siempre | o 20a0 PO defectos! 1o o\ es se llegaa un consenso enlas | -2 067eNcla de las distitas dreas pierden
20 G P'® | Desaprovechamiento de | . LR iempo productivo para ellos *Resto del 2 | Medio Alto Critico Ineficaz
se trata el mismo tema) reuniones de planificacion h o
ificacien | talento humano personal sin supervision
° stratégico
estratégica *No se da la atencion total requerida para cada ~ [*Acumulacion de proyectos en la herramienta
Proyectos/planes paralizados o en stand by Tiempo de espera  |proyecto *Falta de recursos humanos, materiales [Asana de los cuales muchos son ignoradosen | 2 | Medio Alto Critico Ineficaz
y financieros algin momento
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*No se realiza el muestreo comespondiente ala |*Llegada de producto defectuoso al cliente
Errores o defectos ignorados o desapercibidos | Retrabajo por defectos |cantidad del lote impreso (tamafio de muestra | *Se exige la reimpresion de las etiquetas y por| 2 Medio Alto Critico X Ineficaz Critico
muy pequerio) *Falta de personal ende la reinspeccion de las mismas
Gestion de la PUEEbIE LR ehque'as.fabncadas, Sobreprocesamiento/ Nc‘se ozl muesveo com’:spondleme ok *Se detiene el flujo productivo por defectos . ” ”
calidad por ermores en o s cantidad del lote impreso (tamafio de muestra 2 Medio Alto Critico X Ineficaz Critico
. Retrabajo por defectos . lencontrados de manera inesperada
lembalaje muy pequefio) *Falta de personal
P 2P e *No se asignan los roles de forma correcta, L .
Asignacion de codigos de clichés y/o troqueles esta actvidad i e ‘Gasto de tiempo productivo por actividades 3 Alto Medio Critico R e T Critico
entrantes . . ) . que no corresponden
proceso *No se realiza por el jefe de almacén
*Ordenes de venta con especificaciones de
Indicar especificaciones del producto en orden pedido incompletas/incorrectas (sin medidas de Demoras en el proceso de emision de.
de venta ya emitida, por solicitud del Retrabajo por defectos  |efiqueta, sin codigo del troquel, eror en el e 2 Medio Alto Critico X Ineficaz Critico
n a 2 5 3 o recetas y ordenes de produccion
coordinador de planificacion nimero de etiquetas por core, cdigo del
Ventas Medular producto incorecto)
Devolver arte al cliente por no adecuarse al Tiempo de espera/  [*No se verifica si los artes suministrados por los e e A e e
formato editable o compatible con el disefiador | Transporte innecesario/ [clientes se encuentran en formato editable y ! .p P P P 2 Medio Alto Critico X Ineficaz Critico
5 . prensa quien debe devolver el arte
extemo Retrabajo por defectos |compatible
Devolucion de artes al dpto. de ventas por no Tiempo de espera/  [*El equipo de ventas no verifica previamente si |*Demoras en el inicio del proceso de pre- " o o
n = n a n - 2 Medi Alt Crit Inefi Crit
estar en formato editable o no compatible Transporte innecesario/_|el arte esta en formato editable y compatible prensa edio © nice X netieaz e
Pre-prensa Medular |La factura de los clichés/troqueles es entregada Temmn et *Se ha establecido el flujo de trabajo de esta *Traslado innecesario de la factura, pudiéndose
al Dpto. de Calidad para asignacion de codigos P manera. Se piensa que el dpto. de calidad debe [extraviar. *Si el analista requiere revisar los 3 Alto Medio Critico X Ineficaz Critico
. Sobreprocesamiento .
y seguidamente al analista de compras lasumir este rol clichés en el SAP este desconoce el codigo
[ pgmones fcleoncadescopabriad Retrabajo por defectos et panwnfs se preparan. SRS e "Etiquetas impresas no conformes 2 Medio Alto Critico X Ineficaz Critico
requerida de produccion correspondiente a ello
*Se requiere tiempo para calcular el consumo
oy de material *Se debe volver a realizar los
terialli Retrabajo por defectos |*Célculo manual de material real consumido célculos de presentarse alguna incongruencia 2 Medio Alto Critico X Ineficaz Critico
Produccion | Medular Menainsumos “Demoras en el cierre de las ordenes de
produccion
*Uso se materiales en mal estado *Se entrego
e S S O producto terminado defectuoso al cliente, por  [*Altos niveles de desperdicio de tintas y
GLETRDCLTE DR Retrabaio por defectos [fallas en el control de calidad *Prusba de sustalo “Lentiud ena entrega del pedidoal | 2 |  Medio Alto Critico x Ineficaz Critico
detectados o ignorados N . .
lconcepto impresa (no sale nitida) *Fallas enla  |cliente
ion de los imif
Tiempo de espera/  [*Mantenimiento en su mayoria correctivo para R e errR0a e eIt CEE
Despacho Medular |Vehiculo de despacho con fallas técnicas P P B 5 P vehiculo debe repararse cada vez que se 2 Medio Alto Critico X Ineficaz Critico
Retrabajo por defectos  |vehiculos de despacho
presente una falla
*No se aprovecha al méximo las funciones del
Requisiones o solicitudes de compra por SAP SAP, ya que los servicios por ejemplo no se  [*Acumulacién de solicitudes de compras en 3 9 3
Compras  |De soporte quis “ Pra p Sobreprocesamiento |, yaqu e ‘, porey ,p umuact . ' P 8 Alto Medio Critico X Ineficaz Critico
y por Asana ingresan por el sistema *No se realiza la plataformas diferentes.
capacitacion adecuada del sistema
’ *Stock insuficiente para el momento de la
Solicitud de compra de materia prima en el Tiempo de esperal w o L i 2 " o ”
e 5 produccion, no se controla ni actualiza el ‘Demoras en el inicio del procesos productivo | 2 Medio Alto Critico X Ineficaz Critico
momento de produccion Retrabajo por defectos N
inventario de forma continua
*No se registran las entradas y salidas de
Se realizan ennada§ y salidas de mercancia en Retrabsio por defectos mercancia en e\.SAP.en el mo'menb.en que Incongruencia en las ex\stenf:las de inventario 2 Medio Alto Critico . Ineficaz Critico
” SAP en momentos inadecuados llegan los materiales/insumos *Despiste 0 mal  (a la hora de declarar el material consumido
Gslstlon'de De soporte manejo del sistema SAP
almacén
El producto terminado se coloca en el drea de *Ausencia de almacén fisico o lugar especial *Deterioro de producto terminado proximo a
lembalaje (gran cantidad de materiales y Exceso de inventarios [para ubicar el producto terminado proximo a ser |ser entregado *Acumulacion de materiales y 3 Alto Medio Critico X Ineficaz Critico
productos acumulados) despachado productos en el area de planta)
Acumulacion de materiales e insumos Mal maneio del sistema SAP *Confusion a la hora de dar entrada y salida a
obsoletos y no se colocan como inactivos en el Exceso de inventarios |, g ) b los articulos o para la realizacion de recetas. 3 Alto Medio Critico X Ineficaz Critico
Desaprovechamiento del sistema k a 3
|SAP Retrasos en la declaracion de materiales
?usqueda de cygzacmnes de repuestos, Tiempo de espgra/ 'Se desea propof\er moomgndaC|ones [ Pérdida dg fnempo para planificar la actividad 3 Alto Medio Critico n e Critico
insumos y servicios Sobreprocesamiento  |adelantar el trabajo del analista de compras. de mantenimiento
Mantenimiento | De soporte + i ias di i
Coordinacion de dias de mantenimiento con *Dependencia de un servicio de mantenimiento s fj?be GRS I0§ GESE A dDem N " "
7 Tiempo de espera 5 servicio externo, perdiendo tiempo en la 3 Alto Medio Critico X Ineficaz Critico
servicio tercerizado tercerizado " )
realizacion del mantenimiento
R NI G ES “No se han realizado las descripciones de cargo
determinar el perfil profesional necesario para Sobreprocesamiento . P ) "9 Demoras en iniiar la bisqueda de candidatos | 3 Alto Medio Critico X Ineficaz Critico
y correspondientes a cada puesto de trabajo
cubrir la vacante abierta
El candidato debe asistir a dos entrevistas (por ol mzaite uabaj.o Es'fblemdo por " "
. lempresas de reclutamiento *Se considera 'Demora en el proceso de seleccion de " o e
parte de la empresa de y por ) . . 3 Alto Medio Critico X Ineficaz Critico
arte del gerente de RRHH) necesario verificar si el personal realmente personal
Talento De soporte P g cumple con el perfil deseado
Humano
" *La Direccion d i bar | " . e
Demoras en el pago de la némina Tiempo de espera mm‘r‘:mo" emora en fevisary aprobaria *Personal descontento por pago atrasado 2 Medio Alto Critico X Ineficaz Critico
Pocos beneficios e incentivos para los Desaprovechamiento de Poco inerés por parte de Ia Direccion, quien no
3 P P toma totalmente en cuenta las recomendaciones |*Desmotivacion laboral 2 Medio Alto Critico X Ineficaz Critico
talento humano 2
e ideas de la gerencia de RRHH
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*No se detiene la maquina impresora al detectar +Pérdidas monetarias signifcativas “Clienes
Produccion | Medular .A"Ds p?mentajes EPElEaEde Sobrepmducqbn/ ?efeclos' Repencm PRI descontentos por precio de venta (el 3 Alto Alto Critico 1 Muy bueno Moderado
impresion Gl desperdicio se encuentra incluido en el precio)
*Maquina de corte obsoleta P P
Bty g o aspol_[deotan i oo anbin 558 Rt o s o e
dela de ordenes de produccion p. P e p ) *Retrasos en el inicio de la produccion 2 Medio Medio Moderado 5 Ineficaz Moderado
o Retrabajo por defectos |ulimo momento de especificaciones del cliente |, . m 3 p
produccion . . P . Reimpresion de etiquetas ya producidas
asi como la tardia comunicacién de los mismos
Se nofifica de forma verbal la emision de una Tiempo de espera/ EIEULZL D Rl SR ) "El coordinador de planificacion demora en
; P09 88 SSPET8 |0 el sistema SAP para generar a alrta ‘Fala de i 3 | At Medio Critico 3 | Regular Moderado
orden de venta y en ocasiones no se nofifica Sobreprocesamiento o lenterarse de la emision de una orden de venta
automatizacion
Ventas Medular “Confusion generada al coordinador de
Emisio ( ducci lanificaci ber si ite la ords
mision de ordenes de ventas que aln no van Sohrepm» uccion/ e o e s e plani caclbrj’por no s? er si se emite la orden 2 Medio Medio Moderado 5 Ineficaz Moderado
a ser procesadas Exceso de inventarios de produccion o no. *Se acumulan ordenes de
ventay de ion en el SAP
A:ZTZ?SZ}::;G;,a’:aﬁ;"é:?j::f:for::::alga *Para verificar que existe conformidad con los  |*Demoras en la solicitud de fabricacion de
P b ends P Sobreprocesamiento  |colores requeridos y la cantidad de cliches a clichés por espera a que se apruebe la 2 Medio Medio Moderado 5 Ineficaz Moderado
prueba de concepto que contiene los colores - .
solicitar separacion de colores
El analista de operaciones en ocasiones realiza RAPEEREAN A e T CTET D
s Tiempo de espera  |*El personal realmente encargado realiza otras  |*Pérdida del tiempo productivo del analista 2 Medio Medio Moderado 5 Ineficaz Moderado
Pre-prensa | Medular ['abores que no le comesponden s
Si el analista por alguna razon, requiere verificar
algun cliché o troquel ingresado, debe *La laptop asignada al analista de operaciones «Acumulacion de personal en la oficina
ala oficina istraiva para posee SAP Online, el cual suele ser muy lento administatva P 2 Medio Medio Moderado 5 Ineficaz Moderado
trabajar en una computadora con sistema SAP por las fallas constantes en el intenet
instalado
Ty oy "Se entrega el producto antes de facturar y “Pardlisis en el flujo de caja de la empresa
Finanzas  |De soporte bl cli;mgs P P Tiempo de espera cobrar *No se exige constantemente el pago al |*Pocos recursos financieros para solicitar 2 Medio Medio Moderado 5 Ineficaz Moderado
P cliente bienes/servicios
Para la emision de una orden de produccion o
_ y !\s'a de materiales, el coo@lnadurdebe ﬁgrﬂpo dg espeml. ‘Especificaciones incompletas en la orden de ‘Demoras en la creacion de lareceta y por 3 Alto Bajo Moderado 5 s Moderado
Planificacion ingresar a los datos del articulo en SAP, para Movimiento innecesario |venta lende la orden de produccion
dela colocar i
produccién EI coordinador debe dirigirse a planta para — ) .
P i d ral  [*Dista iderable entre la ofic - - q 1
entregarle la orden de produccion al jefe de |empo © espel . |s. I:|Cla ‘wns‘ele;are:d?\m :;dc;na *Pequefio gasto de tiempo durante el recorrido | 3 Alto Bajo Moderado 5 Ineficaz Moderado
planta o viceversa. y P
Repeticion de elaboracion de infor ) "N Iven I hallad | L p
petcion de eglorac\un ©momes que Retrabajo por defectos ‘0 86 fesuelven los errores halacos por e *Poca credibilidad por parte del cliente 1 Bajo Alto Moderado 5 Ineficaz Moderado
0 avalen la correccion del producto cliente
Gestion de la
calidad i "N limi | Drive la il on |*A laci | D
de Exceso de inventarios | O S€ elimina o mueve del Drive la mff)nnacwon cumul lacion de documentos en el Drive 3 Alto Bajo Moderado 5 e Moderado
obsoleta fuera de uso o la procura de activos
"Llegada de clichés con defecto enelarte *No |, . " .
se reviso junto al cliente la prueba de concepto IR Tw e Al
Pre-prensa Medular |Devolucion de clichés defectuosos Retrabajo por defectos |, - . lempresa objeto de estudio *Repeticion en el 1 Bajo Alto Moderado 5 Ineficaz Moderado
‘Se ignoraron observaciones realizadas por el
proceso de pre-prensa
cliente en la prueba de concepto
o o k e . "Altos niveles de desperdicio de tintas y
Produccién | Medular . @l rea\'lzac\cn qe FREBEDdD Retrabajo por defectos ‘Rechazo Gelcerbilzaciicaliney sustrato “Lentitud en el cierre de negociacion 1 Bajo Alto Moderado 5 Ineficaz Moderado
color hasta conseguir la tonalidad exacta inadecuadas .
con el cliente
Despacho Medular |Existencia de un tnico chofer Tiempo de espera VP.oco POERI REAB IO IED LI SN eEl ETa B M 62 Bl Alto Bajo Moderado 5 Ineficaz Moderado
Unico vehiculo de despacho cubren ofras
"Poca variedad de proveedores de clichés y
Compras  |De soporte | Devolucion de articulos defectuosos Retrabajo por defectos [l TOED r‘eallza - evah{acwlén ol Demo.ras'en 3 adqulswén‘de LSy 1 Bajo Alto Moderado 5 Ineficaz Moderado
proveedores *No se especific lo suficiente la  |servicios *Procesos paralizados
solicitud de compra
“El jefe de almacén debe trasladarse
Gestién de Se requiere subir a la oficina administrativa para . 3 2 n i i j
. De soporte . qu . | ",, ! inistraiva p Movimiento innecesario |*Impresora de oficina productiva averiada !nnecesanameme e pu?sw i 'r‘at.lajo para 3 Alto Bajo Moderado 5 Ineficaz Moderado
almacén realizar la impresion de la nota de entrega imprimir la nota de entrega *Gasto minimo de
|tiempo
Emision de nota de salida de mercancia (en el *Se establecio el flujo de trabajo de esta manera
caso de que se requiera reparar algin "El i lleva el control de las piezas o [*Gasto minimo de tiempo productivo B Alto Bajo Moderado 5 Ineficaz Moderado
De soporte componente fuera de las instalaciones) componentes que salen de la empresa
Realizacion d tenimiento f "A ia d lan detallado d tenimiento m .
ealzacion ce manisnimient prevenivo en Tiempo de espera usencia de un plan defalaco ce manienimien *Retrasos en la produccion 1 Bajo Alto Moderado 5 Ineficaz Moderado
semanas de gran volumen productivo preventivo
Finanzas  |De soporte ! "0 EEID DD O O Retrabajo por defectos |*Demoras del cliente en efectuar el pago IR CD U Ty i 1 Bajo Alto Moderado 5 Ineficaz Moderado
emitir nuevamente Ia factura nuevamente las facturas
Si no se acepta ninguno de los candidatos . *No se realiza el reclutamiento por cuenta propia )
Talento Retrab: defectos/ "D | d lutamiento
alen De soporte [recomendados, se debe repetir el proceso de eirabajo por defoctos en la empresa *Muchos intermediarios entre emora en el proceso de ecluiamiento y 1 Bajo Alto Moderado 5 Ineficaz Moderado
Humano ) ) Tiempo de espera . . seleccion de personal
reclutamiento y seleccion candidatos y equipo intemo de RRHH
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(Consultar las etiquetas por rollo y T 4 a [Especiicac . letas en la orden d *Demoras en la creacion de la receta y de la
dela Estratégico |la orientacion de salida (de impresion) '?’“F‘° ? G 3 specicaciones incompletas enfa orden ce e e produccion *Se requiere buscar al 2 Medio Bajo Tolerable 5] Ineficaz Tolerable
i Movimiento innecesario |venta
al producto personal de planta para consultar
. . "No se mide con exactitud el material necesario Alfo e elicspeiis ma'enale’s g
|Se produce una cantidad de efiquetas por . cliente no desea el producto sobrante *Se . -
: ) enlaorden de ‘Se 2 Medio Alto Critico 1 Muy bueno Tolerable
lencima a la planificada d ST x almacena el producto sobrante el cual puede
Produccion | Medular produce mas efiquetas por prevencion por malas
. o [T
o ;?ugde producuP BAEIEEND Tiempo de espera LG deﬁal.la(.io v adecuaqamenw “Retrasos en el inicio de la produccion 1 Bajo Medio Tolerable 5 Ineficaz Tolerable
mantenimiento preventivo programado de mantenimiento preventivo
*Ante una ausencia, pueden surgir errores en la|
Gestion de [Ante 1a ausencia del efe de aimacén, no existe Poco‘pt‘ersonal No se com!:anen al 100% sup\en.cl‘a 0 slmplemenfe‘ pueden paralizarse
. De soporte| . " Tiempo de espera  |conocimientos a personas ajenas a sus las actividades que requieran de esa persona | 1 Bajo Medio Tolerable 5 Ineficaz Tolerable
almacén quien desempefie sus labores . I; ) .
ifunciones La persona suplente piede de su iempo
productivo
e y i 8 k 3 »
Finanzas  [De soporte [Control de inventario de articulos de oficina Sobreprocesamiento Sl Dal, S pdoe CabE DD 2 Medio Bajo Tolerable 5} Ineficaz Tolerable
manera corresponden al departamento
Planificacion [HlesurlziAreaD cansultar.velf)almsnh.a en "El consumo de material se escribe *Demoras en el cierre de la produccion y, por
.+ [caso de no comprender la indicacion escritade | Tiempo de espera/ - e ! 5 5
dela Estratégico . y . L - . . |manualmente en la orden de produccion ende, el despacho *Se requiere buscar al 1 Bajo Bajo Tolerable 5 Ineficaz Tolerable
N material consumido (para realizar la emision de | Movimiento innecesario . .
produccion i previamente suministrada personal de planta para consultar
la produccion)
P iento e i ion de muchos L Iy . L *Proyectos o planes paralizados *No se da la . .
estratégica oroyechs alavez Sobreproduccion No se analizan prioridades atoncien botal requericda para cada proyecio 1 Bajo Bajo Tolerable 5} Ineficaz Tolerable
" . N *No se respetan los kg de tinta y/o bamiz
Produccion | Medular plemD s eliepariehakoinatanze idos en la orden de i0 *Alto nivel de desperdicio en kg de tinta 1 Bajo Bajo Tolerable 5 Ineficaz Tolerable
lo requerido [ ——
Realizacion de pruebas de color
E E — "
Compras  |De soporte [Demoras en la emision de la orden de compra Tiempo de espera 'Demoras @l vespuesfg @ provf. edg:es De".‘?"’ie" I? E IOy ” 1 Bajo Bajo Tolerable 5 Ineficaz Tolerable
‘Demoras en la aprobacion de cotizaciones servicios *Posibles retrasos en la produccion
- » - En cada fase productiva, los ayudantes y ‘Poswble extravio de Iall?rden de produccion
Se imprime una (nica orden de produccion y Tiempo de espera/ 3 b 3 . |"Cadafase de produccion debe esperar a que .
" " ; . [supenvisores indican de forma escrita el material " oy 3 Alto Bajo Tolerable 5 Ineficaz Tolerable
lesta viaja por todas las fases de produccion Transporte innecesario . le llegue la orden de produccion para iniciar las
real consumido i B
actividades comespondientes
Produccién | Medular “Los ayudantes o supervisores deben buscar
El pensogal gm;algado de cada !’ase de Tiempo qe espem{ 156 ha establecido el fo de fabejo de esta la orden de produccion para indicar el ;
produccion indica de forma escrita enla orden | Transporte innecesario/ . N " consumo real, y esperar que la fase 3 Alto Bajo Tolerable 5 Ineficaz Tolerable
I a A . |manera *Se considera més fécil de esta manera i
impresa los predecesora indique su consumo

Anexo 41. Matriz de riesgos para ponderar severidad de desperdicios hallados.
Fuente: Elaboracién propia.
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\
Tikula
Matriz de Determinacion de Riesgos y Oportunidades
Susbluye Fazha da Emain N* 3 Veraen M+ dg Rpegazn Fapria
N, 03083012 L] [ ] 1]
1. LISTA DE DISTRIBUCION INICIAL.
ma | Fecha
I N7 o8 Coped Firma | Facha recibido f
Garencia i Area | Deparamento alregacs por destinatari WNregads para
Directiva, Criginal
Departamanto da Caidad o

2. HISTORIAL DE CAMBIOS.
2.1, N
3. OBJETINO

31. Establecer los lineamientos para el buen uso de la "Matriz de Reesgos y Oportunidades”,
la cual representa una herramienta fundamental para el analisis de riesgos detsctados en
los distintos procesos de la empresa Distnbuidora Disnaes, C A

4. ALCANCE.
41. La "Matnz de Riesgos y Oportunidades® apica tanto para el area administrativa como
para el rea productiva de la empresa Canvas, C.A, con el fin de identificar y evaluar los

riesgos presentados en dichas dreas, evaluar los conbroles de riesgos eslentes
actuaiments y proponer oportunidades de mejora.

5. DOCUMENTOS RELACIONADOS Y REFERENCIAS.
5.1. Documentos.
5.1.1. Manual de Calidad de Canvas, CA
3.2, Referencias.
5.21.Noma Intemacional 130 90002015 - Sistemas de Gesin de la Calidad

Fundamentos ¥y Vocabulario
(hittps: idrive. google comiopen Tid=17PuEHAWE SYDBMrY TwlYHSI3OHEPE)

5.2.2. Morma Intemacional 150 9001:2015 - Sigtemas de Gesfion de la Calidad: Requisitos.
(htips-ifdrive google. com/open Tid=1ndys4Ek4 Swall-40s 2akPdviip TeMIUZU)

ELABORADC POR REVISADC ! APROBADD VIGENTE CESDE
Filing Rodrigess
Peeaie Rssgumamiesta 42 B Calied ‘Zeresie i Calkieg’ Divecicr Denery

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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Titdo:

Matriz de Determinacion de Riesgos y Oportunidades

Susttuye s Fecha de Emisicn
NA 03-05-2013

N* de Versicn N* de Reviacn
(] w0

Pogras

9

6. RESPONSABILIDADES.
6.1. Directiva.

6.1.1. Aprueba este y los demds documentos en sedal de que cumplen con los

requenmientos

6.1.2. Revisa y aprueba la evaluacion de riesgos ejecutada, brindando los recursos

necesanos para la implementacion de oportunidades de mejora.
6.2. Departamento de Calidad.

6.2.1. Vela y hace cumplir este procedimiento, con el fin de gestionar los riesgos que
pueden afectar las salidas de los procesos y los resultados globales ded Sistema de

Gestion de la Calidad y promover el mejoramiento confinuo de la empresa

6.2.2. Elabora y mansiene actualizado este nstructvo, asi como el lenado de I3 Matriz de

Riesgos y Oportunidades.

7. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS.

7.1, Definiciones.

7.1.1.Riesgo: Representa |a incertidumbre o posibilidad de ocurrencia de un confraiempo

que afecte negativamente el desenvolvimiento de un proceso o acidad.
7.1.2.Evento: Se refiere 3 un suceso 0 acontecimiento ocumido de forma imprevista.

7.1.3.Riesgo Inherente: Es el riesgo intrinseco de cada acfividad, sin tener en cuenta los

controles que se hagan en la misma para minimizaric 0 mitigario

7.1.4.Riesgo Residual: Es aquel resgo que subsiste, después de haber implementado

coniroles en Ia actividad o proceso en donde se encuentre.

7.1.5.0portunidad: Es la circunstancia que se considera favoeable o bueno para peoducr el
efecto deseado.

7.2 Abreviaturas.

7.21. N/A: No Aplica.

8. NORMAS.

ELABORADO POR

REVISADC / APROBADC

VIGENTE DESOE

Faame Roarguez
Pesarie Assgummiento de i Calzad

Geneete e Caldady Divecior Cerens

Trabajo de Grado

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tikdo

Matriz de Determinacion de Riesgos y Oportunidades

Susituye s
NA

Fecha de Emiscn N* de Versin: N* de Revacn Fopres
03-05-2043 “ w0 L5

8.1.
82

8.3.

84
83.
8.6.
8.7

Leer cuidadosamente f presente instructivo para evitar errores en el lenado de la Matnz
de Riesgos y Oportunidades.

Solo las autoridades del Departamento de Calidad deben tener acceso al fenado de Iz
Matiz.

£l valor de severidad en la evaluacion del riesgo inherente, y el conteo de “SF y "No*
marcados con equis en la evaluacion del control, son calculados y sombreados
automaticamente por la herramienta. Evitar llenar estas columnas manuaimente

Para un completo andlisis de riesgos y oportunidades se deben llenar todos los items
solicitados por la Matriz.

Utilizar unicamente los criterios de evaluacion especificados en Ias tabias contenidas en el
documento de la Matriz.

En el caso de que se observe un evento que conlleve a un resgo, proceder
inmediatamente al llenado de la Matiz.

Si un trabajador ajeno al Departamento de Calidad cbserva algun evento que conlieve 3
un riesgo, inmediatamente debe informar al gerente de dicho departamento

9. FRECUENCIA.

9.1.

Se debe llenar la Matriz cada vez que se cbserve un evento que conlieve 3 un riesgo

para la empresa.

92

Cada 3 meses, evaluar la presencia de posibles eventos que conlieven 3 un nesgo

10. DIAGRAMA DEL PROCESO.

10.1.

N/A: No aplica.

11. EQUIPOS, MATERIALES Y SUSTANCIAS.

11.1. Equipos.

11.1.1.  Ordenador.

11.2. Materiales.

11.21.  Articulos de oficina.

11.3. Sustancias

1131 NA

12. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

ELABORADO POR

REVISADO ! APROBACC VIGENTE DESOE

Faams Roarpuez
Fesarie Asegurmiens de i Celzed

Geserte ze Colgent Creay Serew

Trabajo de Grado

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.

Fuente: Elaboracion propia.
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INSTRUCTIVO DE USO Cadigo: IN-MRO-12
C ;
Trkada:
Matriz de Determinacion de Riesgos y Oportunidades
Susfluyz = Fecha de Emisicn: N~ e Versicn: N* de Revaicn Pagines:
Hi& 13052043 H ] 13

+ Determinacion de Riesgos:

121, Luego de detectsr Sigun evenin que represente Una AMENSIS Dars SigUn DROCESD O
actividad, se procede a la identificacion del riesgo.

12.1.1. Columna “Proceso™: Especificar el proceso en donde se detectd 2l evento

yio Hesgo.

1212 Columna “Tipo de proceso™ Especificar o el proceso 3 evalusr es
estratégico, medulsr o de soporte.

12.1.3. Columna “Evento Detectado™ Describir detalladamente el suceso courrido.

12.14. Caolumna “Tipo de desperdicio™ Especificar si el svenio repressniz un
desperdicio  de  tramsporte 0 movimienio  inmecesado,  sobespeoduccion,
sobreprocesamiento, iempo de espera, refrabajo por defectos, exceso de inventarios y
desaprovechamiento de talento humano.

12.15. Columna “Causas™ Especificar las causas que generan 0 podnan esiar
generando el fiesgo.

1216 Columna “Posibles Consecuencias™ Desoiber las consscuencias o
SUCES0S qQue pueden ocurrir de no ser minimizade o miigado el Aesgo a iempo.

122 \Una vez identficade el riesgo detectado, se da lugar a 3 evaluacicn del resgo inkerente
para comocer el grado de wgencia para su mitigacion.

EVALUACION RIESGO INHERENTE

Probabilidad de Magnitud de Severidad o
Ocurrencia Impacto Criticidad

T o [E] v [2] wm

12.21. Columna "Probabilidad de Dcurrencia™ 52 debe especificar |a probabilidad
o frecuencia en el que &l riesgo se presenta en la empresa. Para valorar la probabilidad
de ocumencia w& debe hacer uso de |a Tabla #1; ‘Frobabilidad de Ocurencia®, que
confiens los criterios de evaluacion & tomar en cusnta.

ELABEQRADD POR REVYISACO ! APROBACC VIGENTE DESDE
Fatna Reariguar
Feaaniz Asspummienizote b Calzed Zeerie ze Caliza Dienee Seves

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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INSTRUCTIVO DE USO Codigo: IN-MRO-82
b=
Trkdn:
Matriz de Determinacion de Riesgos y Oportunidades
Busituye & Fecha de Emisicn: N* de Versicn: N* de Reviicn Péagines
HIA 13-05-2043 H ] 13
Mirvel Significado Valor
Fl eroomin oeurre manca o
Flaga 1
ol ranca
El #vanio oourre Sigunas
Mg
] 2
El gvonto oourre sempne O
Alta 3
CH IO

12211 Colocar en Ia columna “Valor® el puntaje considerado mas adecuado pars el
cas0 y especificar el nivel acorde al mismo en la columna comespondients.

1222 Columna “Magnitud de Impacto™ S5Se debe especificar el grado o
impariancia que presentan |as conmsecuencias que podria ocasionar el resgo para la
empresa. Para valorar 1a magnitud de impacio se debe hacer uso de a3 Tabla #2
*Magnitud de Impacto’, que conSiene los orterios de evaluacion a tomar en cuenta

ELABORADO POR REVISADC | ARROBACD VIGENTE CESDE
Fatmg Rearguis
Frzatie Aseguamieniz dn s Colzed Geeqein n Colindl Cingeier Derew

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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INSTRUCTIVO DE USO Codigo: IN-MRO-82
o 2
Titdo:
Matriz de D inacién de Ri vO idad
Susituye s Fecha de Emisicn: N* de Versicn: N* de Revaicn Pagines:
NA 03-05-2013 [ w 3
Nivel Significado Valor
No se detectan
CONSOCUNNCIAY
Bao sgnificativas y of 1
nesgo esth bao
control
Se detectan nesgos
Que generan
QONSSCUANOIAS POCO
Medw sgnicativas, o las 2
accoNes preventas
0 cormectivis no son
eficaces
Se detoctan nesgos
Que generan
CONSOCUONCIAS
Ao significativas, y las k)
AOcoNe praventy s
© Comectivas son
Nulas 0 NO eosten
12221, Colocar en la columna “Valor' el puntaje considerado mas adecuado para el
caso y especificar el nivel acorde al mismo en Ia columna comespondients:
1223, Columna “Severidad o Criticidad”: Se debe especficar &l nivel o categoria
que describe e nesgo detectado en la empresa. Para valorar [a severidad o criscidad
se debe multipiicar &f valor asignado en 1a columna de probabilidad de ocurrencia por &l
valor asignado en la columna de magnitud de impacto, y & resultado colocario en ia
columna “Valor”
Severidad = Prob.de ocurrencia « Impacto
12231, Teniendo valor de severidad resultante, automaticaments i3 celda de 3
coima‘vuofummalmmmmumuw
de acuerdo con la Tabla #4: *Valor de Severidad o Criticidad”
ELABORADO POR REVISACC | APROBADO VIGENTE DESOE
ot Roarpaes
Paaatie Asegurareients de g Codced Jererte 2o Coddoa Cuecssr Jetery

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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INSTRUCTIVO DE USD

Cadige: I-MRO-42

Tikda:

Matriz de Determinacion de Riesgos y Oportunidades

Suziluye & Fecha de Emiaicn.
R 0308241

N~ de Veraign N e Revacn
L Ll

Pagnas

L]

12232 En la columna "Nivef”, especificar el grado de sevenidad correspondiente al

color que adquiera |a
#3: “Nivel de Critich

Criticidad o Severidad”

ceida de 1 columna “Valor' Para ello, hacer uso de 1a Tabla

ELABORADC POR

REWISACC | APROBADS

VIGENTE DESOE

Fatma Redrues
Pezatie Assguearmienis de i Colimd

Jevecte fe Cakind' Crecir Geneny

Trabajo de Grado

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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INSTRUCTIVO DE USO Coaige: IN-MRO-02
Titdo
Matriz de Determinacion de Riesgos y Oportunidades
Susttuye n Fecha de Emiscn Il'-vm Imenkn«n Ihp-
NA 03.05-2018 o w0 ]
Nivar
T idwratin
RUTETIEY
123 Posterior a la ion del riesgo detectado, se procede a confinuacion 2 la

evaluacion de I3 eficacia que presentan las actividades o confroles llevados a cabo en la
empresa para mitigar 0 minimizar |3 apanicion del riesgo en cuestion

1231 Columna “zExiste Control?”: Marcar con una equis (X) si la empresa ha
establecido actividades o confroles para el riesgo en cuestion o si no existen dichos
controles.

1232 Columna “ZEI control existente es preventivo?”: Marcar con una equis (X)
si el control a evaluar es de! ipo preventivo, caso contrano marcar “NO*

1233, Columna “;Esta documentado?”: Marcar con una equis (X) si existe 0 no
documentacion que apoye la ejecucion de Jos controles establecidos.

1234 Columna “;Se aplica actualmente?”: Marcar con una equis (X) si s levan
a cabo 0 no los controles en la empresa.

1235. Columna “;Es efectivo para minimizar el riesgo?”: Marcar con una equis
(X) si los controles conllevan a los resultados esperados o no.

ELABORADO POR REVISADC ! A°PROBACO VIGENTE DESDE
Fetme Roargasr
Peearie Asegumrtienic de i Cedded Gevecte se Cadded’ Cioecicr Gevers

Trabajo de Grado

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.

Fuente: Elaboracion propia.

68



\@ @ Universidad Catsli
UCAB | “ WBHLE FEELS Trabajo de Grado

Escuela de Ingenieria Industrial

INSTRUCTIVO DE USO Cadige: IN-MRO-02
Thula:
Matriz de Determinacion de Riesgos y Oportunidades
Susttuye & Fezha de Emicn: N de Vieraen N* de Revacn Bagmes
(Y 03-05-2013 ] L] 13
1236 Automaticamente, se contaran la cantidad de 'S y de No® marcados con
equis (X).
1231 Columna "Eficacia”: Para especificar el nivel de eficacia que presenia o

confrol & evaluar, se debe hacer uso de la Tabla #5: Eficacia dei Control de Riesgos® en
donde se asigna el nivel de eficacia de acuerdo a la canfidad de °S y "No" marcados
con equis (X).

2 . . . Reguiar

4 . Muy busno

5 Expstants -

124, Una vez evaluada la eficacia de los controles para mifigar o minimizar nesgos se
redlizard un revaloracion del mesgo detectado, es decr, se evaluars el mesgo residual
tomando en cuenta el desemperio que presentan los controles.

EVALUACION
RIESGO RESIDUAL

Severidad o Criticidad

Valor Nivel

1241 Para valorar la severidad o criicidad del nesgo residual, s= debe hacer uso de
la Tabla #6: 'Riesgo Residual, en donde =& espedihica el punizie a disminuir en s
severidad obtenida anteriormente en la evaluacion del riesgo inhereniz, dependisndo
de la eficacia del control del riesgo ya especificada. Colocar el resultado de esta
diferencia en la columna “Valor™.

ELABORADD POR REVISADC | APROBADC VIGENTE CESDE
Fidling Rodrigues
Femmie Aseqummiesiode ke Czlead (Sevecin 2= Calded’ Cimecior Bevene

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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INSTRUCTIVO DE U30 Cidiga: IN-MRO-02

Titula:
Matriz de Detesminacion de Riesgos y Oportunidades

Susfluye & Facha de: Emisién:
N 03-05-2043

N~ de Viersitn:

L " 3

N~ de Remicn l Paginm

Nivel N
Eﬁ::acia Puntaje de Severidad a Severidad
Digminuir Ri Residual
del Control a0 Remiu
Excelent 5
Menora-2
Muy bueno 4
Bus
no 3 13
Regular 2
Insufcients 1
cie: -
neficaz 0

Severidad riesgo residual = Severidad inherente — Puntaje de severidad a disminuir

1242 Teniendo valor de severidad ded riesgo residual resultante, automascaments
la celda de la columna “Valor' se sombreard en el color que corresponda &l nivel de
severidad, de acuerdo con la Tabla #5.

12.4.3. En la columna “NiveF’, especificar &l grado de severidad correspondienie al
color que adquisra la celda de [a columna “Valor®. Para ello, hacer uso de ks Tabla 56

+ Determinacion de oportunidades de mejora:

125. Luego de identificar y evalsar loz nesgos existentes en cada proceso, se procede a3
formular lzs acoones de mejora para cada una.

Fenzamiren
Terexell (NREERIS e —— e e
pncess 50 90012015
12.5.1. Columna “Proceso™: Especificar el proceso en donde se desea implemeniar
la mejora.
1252 Columna “Tipo de proceso™ Especificar 5 el proceso 3 evaluar es
estratégico, medular o de soporte.
ELABORADC ROR REVISADC | AFROBACC VIGENTE CESOE
Fating Rearigues
Pezamie Asagusanienis de | Caizad Geveste te Caldm Diecicr Cevew

Trabajo de Grado

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.

Fuente: Elaboracion propia.
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INSTRUCTIVO DE USO Codige: IN-MRO-82
Q NDISNAFET
Tikdo:
Matriz de Determinacion de Riesgos y Oportunidades
Susttuye = Fecha de Emisicn: N de Versicn: N° de Revacn Pagines:
NA 03-05-2013 o 0 3
1253, Columna “Acciones de mejora”: Indicar de forma especificada Iz accion de
mejora a implementar o proponer.
1254, Columna “Pensamiento esbeito/ISO 9001:2015" (opcional): Indicar si ia
accion de mejora obedecs a algun principio def pensamiento esbelto o de i3 Norma IS0
9001:2015.
1255, Columna “Justificacion™ Em' la razon por 2 que debe ser

implementada la accion de mejora y sus beneficios.

126.  Seguidamente se procede a la evaluacion de |z accion de mejora en congunto con

126.1. Columna “Facilidad de Implementacion™ Se debe ponderar |3 facilidad de
implementacion de cada accion de mejora haciendo uso de 2 Tabla 7 *Probabiidad
de Ocumencia®, que contiene los criterios de evaluacion a tomar en cuenta.

Wivel | Sigeficade Walor

Ls propuesis sens muy
Bqs  |difci o casi imposible de 1
mplemeny

Ls propuesis se pedns
Meds |mplemener perc con 2
ure dificuliad mede.

Le propuests se pedne
Al |mplemenir y con yren 3
ieciidas

ELABORADO POR REVISACC / APROBADO VIGENTE DESOE

Faama Roargess
Pezanie Aseguramiens e 1o Catzed Geverte e Cadzea Cueais Serers

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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INSTRUCTIVO DE USO Cadig: IN-MRO-02

Titdo:

Matriz de Determinacion de Riesgos y Oportunidades

Sustuye s Fecha de Emisicn: | N* de Versicn: N* de Revaién |F's71g
NA 03052013 o w [+
126.2. Columna “Magnitud de Impacto™: Valorar el grado en e que la accion de

mejora generaria cambios significativos para los procesos. Para o hacer uso de la
Tabla #8: “Magnitud de Impacto”

L3 prepues no
loenerara camoios

|La prepuess
lgenerars camoios
poco signifcaives, 0
lpoco efcaces.

L3 propuess
jgenera camoios

12.6.3. Columna “Calificacion de la Propuesta™ Indicar en la columna valor &
resultado de multipicar los valores de facilidad de implementacion y de magnitud de
impacto colocados anteriormente. De acuerdo al resultado obtemido, colocar la
calificacion correspondients, haciendo uso de las Tablas 29 y 210

ELABORADO POR REVISACO | APROBACO VIGENTE DES0E
Foama Roargues
Praarie Asegurarients te g Cedzed Qererte 2e Conded Crecisr Jeverw

Trabajo de Grado

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.

Fuente: Elaboracion propia.
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INSTRUCTIVO DE USD Codiga: IN-MIRO-82
Titwln:
Matriz de Determinacion de Rieagos y Oportunidades
Susfiuye s Fachs de Emisicn: N e Varmcn: N* de Redmién Paginms
HA 03-05-2013 M . 3

U

NOTA: Las tablas que especifican los criterios de evaluacién estin contenidas en la Hofa de Cllculo
"Criterios de Evaluacion”, presente en &l archive de la Matriz de Riesgos y Oporfunidades

13. ANEXDS.
131, Matriz de Determinacion de Riesgos - Distribuidora Disnaeti, CA
{hitps. fidrive google com‘open Pids1 WKcwrPEgDwrd TIXXOC XephAGCxy TiubipQSJUUK 1)
ELABORADO PCR REVISADC | APROBADO VIGENTE CE20E
Fatma Bearigues
PEaaTIE ABEpUAFIEYIS 0 @ Calind Derarie fo CAMBG Cimiier dede

Anexo 42. Instructivo: Manejo de las matrices de riesgos y oportunidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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) DISNAETI

NAL

Estudio para determinar
oportunidades de mejora:
Distribuidora Disnaeti, C.A.

Para Distribuidora Disnaeti C.A. es indispensable |a satisfaccion de las necesidades de nuestros
clientes. Es por ello que decidimos realizar el presente formulario como apoyo en el estudio y
determinacion de oportunidades de mejora para nuestros procesos, mediante el conocimiento de
sus necesidades y expectativas con respecto a nuestros servicios y productos.

Su opinion es importante para nosotros, por lo que agradecemos de antemano su colaboracion.

*Obligatorio

Direccion de correo electronico *

Tu direccién de correo electrénico

SIGUIENTE

Nunca envies contrasefias a través de Formularios de Google.

Anexo 43. Formulario para encuesta realizada a los clientes para ponderar sus necesidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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(). DISNAETI

Estudio para determinar CIONAL

oportunidades de mejora:
Distribuidora Disnaeti, C.A.

*Obligatorio

A continuacion, se presenta una serie de necesidades y
expectativas aplicables a nuestros productos y servicios. Se le

agradece ponderar cada una de acuerdo al nivel de importancia
segun su criterio como cliente.

1) Capacidad ilimitada de producir etiquetas personalizadas. *
QO Indiferente.
O Medianamente importante.

O Muy importante.

2) Etiquetas realizadas con materiales de calidad. *
O Indiferente.
(O Medianamente importante.

(O Muy importante.

3) Entrega de producto terminado en 6ptimas condiciones. *
QO Indiferente.
O Medianamente importante.

O Muy importante.

Anexo 43. Formulario para encuesta realizada a los clientes para ponderar sus necesidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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4) Etiquetas conformes al arte, tamafio, corte y tonalidad de
color exactas a lo requerido. *

O Indiferente.
(O Medianamente importante.

O Muy importante.

5) Buena atencién y servicio de venta y post venta. *
O Indiferente.
O Medianamente importante.

O Muy importante .

6) Rapido proceso de negociacion. *
O Indiferente.
() Medianamente importante.

O Muy importante.

7) Capacidad de ofrecer alternativas. *
O Indiferente.
O Medianamente importante.

O Muy importante.

8) Disponibilidad inmediata para prestar el servicio. *
O Indiferente.
(O Medianamente importante.

O Muy importante.

Anexo 43. Formulario para encuesta realizada a los clientes para ponderar sus necesidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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9) Entrega del producto terminado en el tiempo acordado. *
O Indiferente.
(O Medianamente importante.

O Muy importante.

10) Entrega de la cantidad de etiquetas exactas a la solicitada. *
() Indiferente.
(O Medianamente importante.

(O Muy importante.

11) Precio razonable y acorde a lo recibido. *
O Indiferente.
(O Medianamente importante.

(O Muy importante.

12) Capacidad de solucionar inconvenientes de forma rapiday
eficaz. *

() Indiferente.
() Medianamente importante.

(O Muy importante.

13) Instalaciones en dptimas condiciones. *
O Indiferente.
(O Medianamente importante.

O Muy importante.

Anexo 43. Formulario para encuesta realizada a los clientes para ponderar sus necesidades.

Fuente: Elaboracion propia.
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14) Posibilidad de seguimiento en el la produccidn de su pedido.
*

(O Indiferente.
() Medianamente importante.

(O Muy importante.

Silo desea, se apreciaria que en este espacio nos haga saber de
alguna necesidad, expectativa o mejora que considere que
debamos tomar en cuenta. Seguidamente ponderar de la forma
realizada anteriormente.

Tu respuesta
ATRAS SIGUIENTE
Munca envies contrasenas a traves de Formularios de Google.

) DISNAETI

Estudio para determinar CIONAL

oportunidades de mejora:
Distribuidora Disnaeti, C.A.

Muchas gracias por su colaboracién

= Enviame unz copia de mis respuestas.

ATRAS

ca envies contrasefias a través de Formularios de Google

Anexo 43. Formulario para encuesta realizada a los clientes para ponderar sus necesidades.
Fuente: Elaboracion propia.
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— MODELO TABLERO KANBAN - STATUS DEL PEDIDO 7 - & Share o -
Board Timeline Calendar Conversations Progress Files
Oferta de Venta ~ Recepcion del Arte ~ Elaboracion de Prueba de Concepto ~  En Espera de Aprobacién ~ Aprobacion de Prueba de Concepto ~
Pedido #3 Pedido #1
Pedido #2

Anexo 44. Modelo de tablero kanban propuesto para seguir el status de cada pedido.
Fuente: Elaboracion propia.
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— MODELO TABLERO KANBAN - STATUS DEL PEDIDO 1+ - & Share o -
a Board Timeline Calendar Conversations Progress Files
Solicitud de Fabricacion de Clichés ~ Recepcion de Clichés ~ Impresion de Prueba de Color ~ En Espera de Aprobacion ~ Aprobacion de Prueba de Color ~

Anexo 44. Modelo de tablero kanban propuesto para seguir el status de cada pedido.
Fuente: Elaboracion propia.
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— MODELO TABLERO KANBAN - STATUS DEL PEDIDO % - & Share e .
- Board Timeline Calendar Conversations Progress Files
Corte de Material ~ Impresion ~ Rebobinado ~ Embalaje ~ Despacho -

Anexo 44. Modelo de tablero kanban propuesto para seguir el status de cada pedido.
Fuente: Elaboracién propia.
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MODELO TABLERO KANBAN - STATUS DEL PEDIDO vr - & Share 8
Board Timeline Calendar Conversations Progress Files -
Embalaje - Despacho ~ Facturacion ~ Fin del Pedido -

Anexo 44. Modelo de tablero kanban propuesto para seguir el status de cada pedido.
Fuente: Elaboracién propia.
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Fecha de Emision:
. . 29 09 | 2018
et Matriz de Oportunidades D] _Fitima Rodriguez
“Analista de aseguramiento
Cargo: de la calidad
DESCRIPCION DE LA PROPUESTA EVALUACION DE PROPUESTAS
. Facilidad de Magnitudde | Calificacion de la
Tipo de 5 ) Pensamiento Implementacion Impacto Propuesta
Proceso D Acciones de mejora esbelto/ = = =
1SO 9001:2015 < Nivel | 8 | Nivel | 8 Nivel
s s =
Planificacién i “Disminuir los tiempos de espera y el movimiento del
. Anslisis de valor Muy
de la Estratégico | Disponer de la prueba de concepto aprobada por el cliente. o por consultar los colores, ancho | 3 Alta 3 Alto O ocnda
produccién y roquel que requiere la etiqueta nueva.
Planificacién Seguir fielmente el proceso de planificacion en el cual al : “Se visualiza facilmente el progreso real de las mismas y
- 5 A Estandarizacién de o : Muy
de la Estratégico  [iniciar una produccion, Ia orden debe pasar de status se posee nocion de las ordenes que se estd procesando | 3 Alta 3 Alto ]
i B procesos adecuada
produccién planificada a liberada. en el momento
S Digitalizar el envio de la orden de produccion (se propone “Se elimina el desperdicio y acumulacion de papel por
Planificacién @ ) ! - DY )
. disponer de medios digitales en el rea de produccién, Anlisis de valor  [ordenes obsoletas o emoneas. *Se reducen los tiempos de Muy
de la Estratégico ° ! let 3 Alta 3 Alto 9
e como laptops, tablets o monitores, en los cuales se afiadido espera y movimiento del coordinador por dirigirse a planta adecuada
= visualice la orden) para entregar la orden
Planificacion Epckezoticadaligppmbaciondeliaprsbaldelecicy +Se reduce la demora en la emision y liberacion de
. realizar Ia receta ala Sistema Pull/ ° Muy
de la Estratégico - ! ‘ ordenes de produccion por realizar las recetas al mismo 3 Alta 3 Alto 9
e e etiqueta, mientras se coordinan los asuntos de entrega con Justo a tiempo iempo adecuada
& el cliente (antes de la emision de la orden de venta)
T -
Planificacion Realizar la revision y modificacion previa de las recetas ey esiealexcescldeTprodioslinacitos
- A ’ . existentes en el sistema, ademés de reducir la demora en Muy
de la Estatégico  [existentes en el SAP y eliminar aquellas que se encuentran 55's ° 3 Alta 3 Alto ]
. ; la emision de ordenes por revisar las recetas al mismo adecuada
produccién inactivas
tiempo
Elaborar una Gnica base de dalos en la que una hoja de B
200rar > " Se elimina la de dos
calculo integre todos los calculos e informacion , .
I : ‘ " Andlisis de valor  [de calculo por separado que poseen funciones similares.
Planificacin QIESCUIETS g afadido/ *Se eliminan los tiempos de espera y de movimiento del Mu
dela Estratégico  |momento (eiquetas por rollo, ancho de material, orientacién ; ! P! pery " 3 Alta 3 Alto 9 Yy
" ! oL ‘ ) de por consultar la adecuada
produccién de salida, especificaciones de méquina, m2 teéricos de " o > )
procesos requerida para emitr la orden."Se cuenta con una especie
[praED) yelinanchmi @ cElRrn ) REEthnEs de portafolio digital de todas las etiquetas producidas
recetas creadas con base a 1000 etiquetas. P '9 q 3
Planificacién ) ” ) “Al organizar la base de datos, se eliminan las demoras en
: o rden alfabético las efiqueta tradas en | ) i } ) [
dela Estratégico rganizar por orcen aflabetco fas e .q.ue s regisiradas en fa 58's el momento de requerir de la informacion de una efiqueta 3 Alta 3 Alto 9 uy
” base de dalos de recetas y produccion b b . adecuada
produccién en especifico para emitir una orden de produccién,
Rlehcessy Incorporar alerias visuales en el sistema SAP para notificar la. *Se elimina la necesidad de consultar verbalmente si se Mu
dela Estratégico P! P Control visual © 3 Alta 3 Alto 9 y
” emision de orden de venta emiti6 una orden de venta. adecuada
produccién
Tomar en cuenta este proceso dentro de un futuro sistema
Planificacién de gestion de la calidad, indicando autoridades y - “No s6lo se cumplen los requisitos establecidos por la
- : < Principios ! ; Muy
de la Estratégico  |responsables, entradas y salidas e informacién SO 90012015 |noma, sino también proporciona al personal mayor 3 Alta 3 Alto 9 | decunda
produccién documentada (instructivos de trabajo, manuales de entendimiento del proceso que desempefia.
procedimientos, formatos)
Planificacién ) ) _ .
Establ dimiento f o para d Estand; d ™
de la Estratégico swplecer un procedimiento o y esdtlo para desempenar | - Estandanzacion 4 g gyita a variabilidad en el proceso 3 Alta 3 Alto 9 ol
- el proceso (POE) y velar por su cumplimiento procesos adecuada
produccién
Planificacion , ) o -
dela Estrategico | Lo 2piecerjunto con Dpto. de Calidad los objefivos de Principios “Se logra la medicion de desempefio del proceso 3 Alta 3 Alto 9 Muy
. calidad y respeciivos indicadores para el proceso 1SO 9001:2015 adecuada
produccién
Planificacion —_— os i Principios FE—— entemente oportunidades d "
ol . nélizar l0s riesgos y que e s posible identfcar constantemente oportunidades de . . 5 . 9 uy
- existen en el proceso. ; mejora que incremente el desempefio del proceso. adecuada
produccién Kaizen (mejora continua)
Planificacién [ACIE e B e D i IEEeh () Kaizen “Garantizar un buen manejo del sistema y aprovechar sus Muy
de la y constante para el manejo del > 3 Alta 3 Alto 9
. " (mejora continua) [funciones al méximo. adecuada
produccién sistema SAP y Asana
Compariir mediante breves reuniones con personal “Eliminar el recelo de informacion por parte de Direccion y
Planificacién o interesado como jefes, coordinadores y demés Principios algunos gerentes. *Lograr que el personal en general se . . 3 . 5 Muy
estratégica SUalegico o sponsables de los distintos procesos, las decisiones, 1SO 9001:2015 sienta motivado y tomado en cuenta *Fortalecer el vinculo a © adecuada
y proximos aser de confianza
Coordinar reuniones con gerencia y con personal interesado . )
S " : - Lograr que el personal en general se sienta motivado y
Planificacion ) como jefes, coordinadores y demés responsables de los Principios ! » , Muy
L Estratégico N N tomado en cuenta en las decisiones *Fortalecer el vinculo 3 Alta 3 Alto 9
estratégica distintos procesos, para consultar opiniones respecto a SO s00t:2015 | PTeCE adecuada
decisiones que los involucre @ confianza
Planificacion . Coordinar actividades recreativas entre todo el personal de Principios L ' Muy
o Estatégico | a de forma poroaica e Fortalecer el vinculo de confianza y el ambiente de trabajo | 3 Alta 3 Alto 9 | decunda
— e ” P Principios “Promover el pensamiento basado en riesgos, en el cual -
anificacion Estratégico laborar una matriz @ niesgos y 1SO 9001:2015/  |cada area determine sus propios riesgos y oportunidades | 3 Alta 3 Alto 9 uy
estratégica entre los distintos departamentos ; ! adecuada
Kaizen (mejora continua) |de mejora
Planificacion - Comunicar a todo el personal cualquier modificacién de la Principios “Fomentar en el personal un sentido de pertenencia con su Muy
estratégica Estratégico |\ isn, mision y valores de la empresa IS0 9001:2015 |trabajo 3 Alta 3 Alto 9 | adecuada
Planificacion Plantear y hacer de los i Rnciplos “Realizar seguimiento y revision del desempefio de los Mu
cac Estratégico Y 09! 1SO 9001:2015/ ¢ 9 y P! 3 Alta 3 Alto 9 Y
estratégica para lograr los objefivos de cada proceso distintos procesos adecuada
Kaizen (mejora continua)
Tomar en cuenta este proceso dentro de un futuro sistema
S de gestion de la calidad, indicando autoridades y - “No s6lo se cumplen los requisitos establecidos por la
Planificacién - : : Principios A ; Muy
e Estatégico  |responsables, entradas y salidas e informacién IS0 90019015 |[noma. sino también proporciona al personal mayor 3 Alta 3 Alto 9 | e o
es documentada (instructivos de trabajo, manuales de entendimiento del proceso que desempefia.
imi formatos)
Gestion de la - Incorporar al fiujo de trabajo la inspeccion minuciosa de Andlisis de valor  [*Eliminar el y posterior ion de Muy
calidad Estatégico | i riales e insumos entrantes aftadido materiales e insumos que no podrén ser uilizados. 8 alta 9 Al Bl aceccuada
Gestion de la . Definir los roles y funciones del Dpto. de Calidad y Nivelacion del fiujo de | S¢ ©limina la culura en la que el Dpto. de Calidad elabora Muy
" Estratégico h ° actividades de otros procesos *Se disminuye la 3 Alta 3 Alto 9
calidad comunicar al personal trabajo adecuada
sobrecarga laboral
OCHE @ Eme “Eliminar el y posterior 6n de
Gestion de I h d I ion d d ™
estion de la Estratégico | o 220 due puedan ser s en la Inspe © ®  |materiales, insumos y productos que no podran ser 3 Alta 3 Alto 9 uy
calidad materiales e insumos entrantes, asi como también para el procesos ey adecuada
producto terminado -
e—— — Establecer un procedimientd fjo y esorio para desemperiar | ¢ oo T — T
! Estratégico  [el proceso de inspeccién (POE's) y velar por su Se evita la variabilidad en el proceso 3 Alta 3 Alto 9
calidad procesos adecuada
Gestion de la - ionei de listas de para Principios “Garantizar que el proceso cuenta con los insumos y Muy
calidad ESimRoe antes del inicio de cada fase productiva 1SO 9001:2015 condiciones requeridas g alta 9 o 0 adecuada
- . ) “De esta forma se puede fomar un tamano de muesta
Gestion de la Estratégico |INe0MOrar métodos y planes de muesireo duranie la Estandarizacionde |0 008 o y minimizar 106 dofoctos 3 T 3 e 9 Muy
calidad inspeccion de producto terminado procesos 2 adecuada
) ) ) o o Kaizen (mejora |, i )
Gestién de la - Planificar y realizar de forma periédica auditorias infernas ’ Se evalua de forma constante el desempefio de trabajo Muy
! Estratégico " continua)/ € ! ! > 3 Alta 3 Alto 9
calidad para cada proceso del flujo de trabajo - 15|t como también detectar oportunidades de mejora adecuada
Principios ISO 9001:2015
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Eliminar del fiujo de trabajo del Dpto. de Calidad la

*Se elimina esta actividad innecesaria en el proceso de

Cestiondola Estratégico [asignacion de codigos de clichés y troqueles entrantes a Andlisis de valor\ vl que esta sea adoptada por el verdadero Alta Alto Muy
calidad . . afadido adecuada
través del sistema SAP responsable
i Clasificar y organizar la informacion documentada existente I . ) )
Cestichicella Estratégico en el Drive de acuerdo a su funcién y departamento al que 58's Se.aglllza el manejo y .procura de |nform.ac|(?n porparte de Alta Alto Muy
calidad pertenece los interesados de la misma y futuras auditorias externas adecuada
Gestion de la o Limpiar e inhabilitar del Drive, la informacién documentada 5 Evitar confusl.ones en.tr.e documentacion vn.genhe v agilizar Muy
! Estratégico 58's la procura de por parte de los enla Alta Alto
calidad obsoleta o fuera de uso. a o adecuada
misma y futuras auditorias externas
Elaborar, implantar y actualizar la informacién documentada
referente a imi i i a
Gestion de la Estratégico cada uno de los procesos a tomar en cuenta en el sistema Principios *Garantizar un sistema de gestion de la calidad avalado por Alta Alto Muy
calidad 9 de gestion de la calidad (manuales de procedimientos, 1SO 9001:2015 i i6 completay i adecuada
instructivos de trabajo, formatos, registros...) y compartir con
interesados
Gestion de la Estratégico :;niz IS:HOIZJ:?:‘?;j:l_a‘:::l:?iopr:ga;;d:iépnr?:e?mir; Principios *Se promueve al personal en la cultura de calidad enfocada Alta Alto Muy
calidad ¢ g B IS0 9001:2015  [en la satisfaccion al cliente adecuada
de la calidad
Cestidndele P::rifﬁ:lr I<;h_af|35 peHOdf:sern o iment ':??c:‘s'eoil‘eﬁvos Rnciios) "El personal adquiere compromiso en su trabajo Alta Alto Muy
calidad o ° L 1S0 9001:2015 B 4 B J adecuada
y politica de la calidad
Gestion de la Analizar I los riesgos i e Principios “Es posible identificar constantemente oportunidades de M
! Estratégico il 908 Y qu 1S0 9001:2015/ > posible portuni Alta Alto uy
calidad existen en el proceso. N N mejora que incremente el desempefio del proceso. adecuada
Kaizen (mejora continua)
 Tomar en cuenta este proceso dentro de un futuro sistema
Gesti6 de gestion de la calidad, indicando autoridades y o q *No sdlo se cumplen los requisitos establecidos por la
estion de la . N : o Principios : o Muy

e Estratégico  |responsables, entradas y salidas e informacién ToED norma, sino también proporciona al personal mayor Alta Alto e A
[documentada (instructivos de trabajo, manuales de : lentendimiento del proceso que desempefia.
procedimientos, formatos)

N . N [P ” .

D - Establecer y enviar al cliente los lineamientos que debe Estandarizacion de  |‘Disminuir Ia recepcion de artes no editables o en formato e - Muy
poseer el arte a enviar procesos incompatible adecuada
ek bceitalnaoeliempelpaalialoce pelonids) Sistema Pull/ *Disminuir el retrabajo en el proceso de pre.prensa o Muy

Ventas Medular especificaciones y posibles cambios por parte de los " A Alta Alto
e Justo a tiempo elaboracion de prueba de concepto adecuada

s Medular Establecer un pn?cedlmlenlo fijoy escnp Qara desempefiar Estandarizacion de *Se evita la variabilidad en el proceso Alta Alto Muy
el proceso (POE's) y velar por su cumplimiento procesos adecuada
Establecer e instalar mayor cantidad de puestos de trabajo Principios “El personal de ventas puede instalarse en la oficina Muy

Ventas Medular para el personal de ventas 1SO 9001:2015 administrativa y con comodidad Alta Alto adecuada

Vo Medular Estandarizar el tiempo de entrega por cliente y compartifla Estandarizacién de  |*Esto servira é gmduccién pgra adecuarse a los tiempos Alta Alto Muy
con el resto de los procesos medulares procesos de entrega exigidos por el cliente adecuada
Priorizar las ordevnes de ven.ia emitidas en el SAP por fecha Sistema Pull/ *Esto permitira al coordinador de planificacion visualizar el Muy

Ventas Medular de entrega, mediante el envio de una alerta a través del N N Alta Alto
. Justo a tiempo pedido que debe ser procesado inmediatamente adecuada
Retomar la realizacion de encuestas para medir la Principios " N 5

Ventas Medular satisfaccion del cliente, permitiendo que éste manifieste sus 1SO 9001:2015/ De .esta forma se contibuye con el proceso de mejora Alta Alto Muy

N N N continua de la empresa adecuada
observaciones. Kaizen (mejora continua)
Fomentar el compromiso de calidad de servicio para que el *Disminuir el iempo de espera en la emision de ordenes
. " " Principios - P, N 5 Muy
Ventas Medular personal de ventas indique todas las especificaciones § de venta, asi como la indicacién de especificaciones Alta Alto

A 3 i 1SO 9001:2015 | . adecuada
necesarias y en el iempo requerido. incompletas, evitando ermores en procesos posteriores.
Analizar periodi los riesgos i ve IFITSFIED “Es posible identifcar constantemente oportunidades de Mu

Ventas Medular . 9os ¥ g 1SO 9001:2015/ > postve ! P Alta Alto Y
existen en el proceso. N N mejora que incremente el desemperio del proceso. adecuada

Kaizen (mejora continua)
Actualizar la informacién documentada referente al proceso, " . .
. N No s6lo se cumplen los requisitos establecidos por la

Ventas Medular [FES R M= 6D Rl s [ DD Principios norma, sino también proporciona al personal mayor Alta Alto Muy
trabajo, formatos, etc. e indicar autoridades y responsables, 1SO 9001:2015 a&l prop! personal may adecuada

N entendimiento del proceso que desempefia.
entradas y salidas
ALl D T EE DG B () Kaizen [*Garantizar un buen manejo del sistema y aprovechar sus Mu
Ventas Medular induccion y constante capacitacion para el manejo del ! i " oS s yap Alta Alto Yy
(mejora continua)  |funciones al méximo. adecuada
sistema SAP y Asana
Establecer junto con Dpto. de Calidad los objetivos de Principios R o Muy
Ventas Medular calidad y respectivos indicadores para el proceso 1SO 9001:2017 Se logra la medicion de desempefio del proceso Alta Alto adecuada
Disponer del correo electronico y nimero telefonico de los
e S clientes, para que se les envie directamente la prueba de Andisis de valor | 'Disminuir el transporte innecesario de la prueba de M i Muy
concepto yse las afiadido concepto entre pre-prensa, ventas y cliente. adecuada
lobservaciones pertinentes
Pre-prensa Medular Realizar [a separacion de colores al mismo fiempo que la Andlisis de valor oo ¢ jimina la aprobacién innecesaria agilizando el proceso Alta Alto Mu
prueba de concepto afnadido adecuada
Digitalizar el envio de la prueba de concepto al area de
iony i ion de la (se propone . *Se elimina el desperdicio de papel ademéas de evitar
N N - A L Andlisis de valor N L N N . Muy
Pre-prensa Medular disponer de medios digitales en el area de produccion, 'S G ermores en impresion por fallas en la nitidez de impresion Alta Alto
o afadido adecuada
como laptops, tablets o monitores, en los cuales se de la prueba de concepto
visualice la orden)
5 N N *Se reduce el movimiento innecesario para emplear una
Pre-prensa Medular et mERP b eyl Andlisis de valor | o dora con SAP instalado, dado a la lentitud de la Alta Alto Muy
loperaciones afiadido o N } adecuada
version online del sistema
Tomar en cuenta este proceso dentro de un futuro sistema
de gestion de la calidad, indicando autoridades y . *No sélo se cumplen los requisitos establecidos por la
N N Principios 5 N Muy
Pre-prensa Medular responsables, entradas y salidas e informacion . norma, sino también proporciona al personal mayor Alta Alto
. . 1SO 9001:2015 L " adecuada
[documentada (instructivos de trabajo, manuales de lentendimiento del proceso que desempefia.
procedimientos, formatos)
Analizar periodi 0 riesgos y i que Principios *Es posible identificar constantemente oportunidades de Muy
Pre-prensa Medular P IS0 9001:2015/ Kaizen n A _ Alta Alto
existen en el proceso. ; A mejora que incremente el desempeio del proceso. adecuada
(mejora continua)
Pre-prensa Medular [ECEHERERND CEm B, ¢ X D elfimn el *Se logra la medicion de desempefio del proceso Alta Alto Ll
calidad y respectivos indicadores para el proceso adecuada
Proporcionar a los involucrados en el proceso, una N U, -
Pre-prensa Medular induccion y constante capacitacion para el manejo del 5 2 zar u u. g ! ¥ aprov . Alta Alto uy
(mejora continua) funciones al méaximo. adecuada
sistema SAP y Asana
Produccién Medular vEmvp\ear el tablero compartido de proyectos de Asana, para Control visual/ El personal \r.meresado puede visualizar los avanc.es. de\” Alta Alto Muy
indicar la fase en la que se encuentra el producto Kanban producto terminado y planificar sus labores con anticipacion adecuada
Clasificar los materiales y herramientas que no son i ) - o
- ! " h . *Evitar el uso por equivocacién de materiales/insumos Muy
Produccién Medular en una y ubicarlos en un lugar 58's . Alta Alto
p inadecuados. adecuada

separado de la zona de
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Realizar charlas e inspecciones periédicas para promover el

Produccion Medular orden y la limpieza en el area de produccion y oficina de 58's CICERCl (S o mlonr Gl MEEr el (el G 2 Alta Alto Uy
a y limpio, mejorando la calidad y seguridad adecuada
produccion
isualizacion de indi ivos en monitor ) I ) .
Produccion Medular ubicado en planta (actualmente sin uso) o tablero de Coprolistal) CeperiinctivacoplalipeoaieasinslomEt Alta Alto Uy
ipios ISO 9001:20! adecuada
Analizar o riesgos i e Principios “Es posible identificar constantemente oportunidades de Mu
Produccion Medular h DY g 1SO 9001:2015/ o ! LEJ Alta Alto g
existen en el proceso. : ; '~ |mejora que incremente el desempefio del proceso. adecuada
Kaizen (mejora continua)
Produccién Medular REE=r GUEloi=D pampertcay ia==r} “Sembrar una cultura de cumplimiento de flujo de trabajo Alta Alto Muy
de procedimientos (mejora continua) adecuada
) e “Verificar antes de la produccion o pruebas si el pantone
Produccién Medular CESelery (EL S G e Gl (ETREG 6B Pt Estandarizacionde | Co o'\ tonalidad requerida *Evitar mayores desperdicios Alta Alto Muy
estandarizar los criterios de aceptacion y rechazo del mismo procesos ! adecuada
en la produccion
Produccién Medular Elaborar hojas de célculos incorporando formulas de Estandarizacionde |, ;vinar o) caloulo manual de material consumido. Alta Alto Muy
consumo de cada material por produccien procesos adecuada
Produccién Meguar Establecer y mantener un margen de error de entre 1% y 3% Sistema Pull/ Preveni pérdidas de material por producto no deseado o Ata Ato Muy
de produccién por encima de lo solicitado por el clients Justo atiempo  |por almacenamiento adecuada
Actualizar Ia informacion documentada referente al proceso, , ] ’
me! eferente i No s6lo se cumplen los requisitos establecidos por la
Produccién Medular fales como manual de procedimientos, instructivos de Principios norma, sino también proporciona al personal mayor Alta Alto Muy
rabajo, formatos, etc. e indicar autoridades y responsables, 1SO 9001:2015 S adecuada
‘ del proceso que desemperia.
entradas y salidas
Establecer alianza con empresa de gestion de residuos
para vender el liner (papel base/soporte de la etiqueta), Anélisis de valor  [*Al vender el desperdicio obtenido o se generan mayores Muy
Fredlizsn (el sustrato sin adhesivo y cores de carton resultantes como, afadido pérdidas a diferencia de si este se desecha e o adecuada
! Utilizar el desperdicio de etiquetas blancas o sin arte, para Anélisis de valor  [*Al vender el desperdicio obtenido o se generan mayores Muy
[FHCR e Btz Venderlas como material de segunda afiadido pérdidas a diferencia de si este se desecha Lz Al adecuada
) Establecer junto con Dpto. de Calidad los objetivos de Principios | - Muy
Broduccion eCtil calidad y respectivos indicadores para el proceso 1SO 9001:2015 Ssllogaliaimadicionidsidesempsfioldalinrocaso Al Altc adecuada
Produccion Medular Proporcionar a los involucrados en el proceso, una Kaizen Garanizar un buen manejo del sistema y aprovechar sus At Ao Muy
induccién y constante capacitacion para el manejo de Asana |  (mejora continua) [funciones al maximo. adecuada
Establecer una norma en la cual tras la visualizacion de un | "
Produccion Medular defecto en el producto, realizar la parada inmediata de la zacl “Reducir lo més posible la cantidad de desperdicios Alta Alto uy
! procesos adecuada
méquina
Actualizar la informacion documentada referente al proceso, B ) )
" eferente - No s6lo se cumplen los requisitos establecidos porla
Despacho Medular [FIES EiD MR G2 PRl s, (R sies 6o REncpios norma, sino también proporciona al personal mayor Alta Alto Lty
trabajo, formatos, etc. e indicar autoridades y responsables, 1SO 9001:2015 2y Prop personal may adecuada
) entendimiento del proceso que desemperia.
entradas y salidas
Establecer junto con Dpto. de Calidad los objetivos de Principios l - . Muy
Do he M I; I I | Al Al
espacho ledular calidad y respectivos indicadores para el proceso 1SO 9001:2015 SB e EEN D CRECpE D L PIEEED @ o adecuada
Elaborar formulario que permita evaluar el desemperio de Principios SO [*Se posee un seguimiento del desempefio de los .
Compras De soporte [los proveedores, en cuanto a servicio y condiciones del 9001:2015/ proveedores y se contribuye con la mejora en la procura Alta Alto Y
> ; ’ ; ) ¢ : h adecuada
bien suministrado Kaizen (mejora continua) |de bienes y servicios que satisfagan las necesidades
Actualizar la informacion documentada referente al proceso, [ ) )
" slerens . No s6lo se cumplen los requisitos establecidos por la
Compras be soporie _|1eS como manual de procedimientos, instucivos de Principios e i B S P e o . . Muy
rabajo, formatos, efc. e indicar autoridades y responsables, 1SO 9001:2015 S n adecuada
‘ entendimiento del proceso que desempeia.
entradas y salidas
Andlizar os riesgos i ue Principios “Es posible identificar constantemente oportunidades de Mu
Compras De soporte . gos y q 1SO 9001:2015/ P ! e op Alta Alto Yy
existen en el proceso. : ! __ |mejora que incremente el desempefio del proceso. adecuada
Kaizen (mejora continua)
Establecer junto con Dpio. de Calidad los objetivos de Principios L o _ Muy
Eompas (23 SEEmiD calidad y respectivos indicadores para el proceso IS0 9001:2015 Eelooiiainedicbpiieicesempaioliellomcess) Al At adecuada
IACECLEEIr (0 M G IS () “Garantizar un buen manejo del sistema y aprovechar sus Mu;
Compras De soporte induccion y constante capacitacion para el manejo del Kaizen (mejora continua) | o 0 ) ¥ ap Alta Alto Yy
funciones al méximo. adecuada
sistema SAP y Asana
” Proporcionar a os involucrados en el proceso, una — - -
Cesticnldel De soporte  [induccion y constante capacitacion para el manejo del e (e ety e el (I M ) S 2wy STV i € Alta Alto Muy
almacén funciones al méaximo. adecuada
sistema SAP y Asana
. Realizar las entradas de mercancia en el SAP de forma ! De esta forma, se evitan retrabajos y erores en la
Gestion de ‘ ancla ¢ i Sistena Pull/ de en “Al realizar las Muy
3 De soporte  |inmediata a la llegada de la misma, incluyendo clichés y ? e Alta Alto
almacén [ Justo atiempo  |recetas se conoce de forma real el material existente en el adecuada
i inventario
Gestién de Rl Gl ==t (50 MR D CEED €D . “Promover el orden en el almacén, facilitando la procura de Muy
i De soporte  |aquellos que no se uiilizan con regularidad, organizandolos 55's " ’ Alta Alto
almacén ‘ ! materiales e insumos adecuada
por prioridad y por tipo de material
” Instalar un almacén o espacio especial para resguardar la B ) A A
Cestichloel De soporte [tinta, con las condiciones ambientales adecuadas, en el cual 58's eV 0steroreldelasliashtaciizgial bicacicniaalia) Alta Alto Muy
almacén ‘ finta requerida adecuada
se clasifique Ia tinta por proveedor y por color.
o Solicitar tintas y demés tipo de material como sustrato, .
Cestion[ie De soporte  |propenso a deteriorarse con el tiempo, Gnicamente cuando CEEEDRIY “Evitar el almacenamiento de materia prima defectuosa Alta Alto LIy
almacén ¢ ! " Justo a tiempo adecuada
sea necesario y en una cantidad prudencial
Gestion de Establecer un nivel de inventario minimo en el SAP, conel | Estandarizacion de  |*Promover el control de inventario y eliminar el riesgo de Muy
De soporte el de ! " ol de | ! Alta Alto
almacén que sea necesario realizar la solicitud de compra procesos material e insumo insuficiente para una produccion adecuada
Gestion de Do soporie | "e0mOrar en el SAP una aleria que indique que el inventario R Representa una advertencia para realizar la solicitud de Ata Ao Muy
almacén se encuentra en el nivel minimo compra adecuada
Gestion de Realizar de forma periédica el inventario fisico de materiales |  Estandarizacion de |*Con el fin de prevenir cualquier incongruencia con el SAP Muy
De soporte ° Alta Alto
almacén e insumos procesos en momentos productivos adecuada
Actualizar a informacién documentada referente al proceso, E -
N rente a I No s6lo se cumplen los requisitos establecidos por la
Gestion de D soporie | @1€s como manuales de procedimientos, instructivos de Principios el e llel g et e e Ata Ao Muy
almacén P trabajo, formatos, etc. e indicar autoridades y responsables, 1SO 9001:2015 oSl prop P Yy adecuada
‘ entendimiento del proceso que desempefia.
entradas y salidas
Gestion de Establecer junto con Dpto. de Calidad los objetivos de Principios s - Muy
almacén ERERs | [ e  ersmetives (e ersees e ol e 1SO 9001:2015 e e (2 el Gl Clemean P Gl (REEse Al Al adecuada
Gestion d Anali I i Principios “Es posible identif tantemente oportunidades d [
estion de P— nélizar los riesgos y que e s posible identiicar constantemente oportunidades de Ata Ao uy
almacén existen en el proceso. ; ! __ |mejora que incremente el desemperio del proceso. adecuada
Kaizen (mejora continua)
Establecer un procedimiento fjo y 6scrito para el — —— ™
Gestion de =l e okl 2 SO Estandarizacion de  [*Se evita la variabilidad en el proceso y velar por las At Ao Muy
almacén en: procesos buenas précticas de almacenamiento adecuada
Tomar en cuenta este proceso dentro de un futuro sistema
de gestion de la calidad, indicando autoridades y —— “No s6lo se cumplen los requisitos establecidos por la M
Mantenimiento De soporte  |responsables, entradas y salidas e informacién - 9007,2015 norma, sino también proporciona al personal mayor Alta Alto admu’z’m
documentada (instructivos de trabajo, manuales de : entendimiento del proceso que desempeia.
procedimientos, formatos)
Analizar los riesgos i ue ncplos “Es posible identficar constantemente oportunidades de Mus
Mantenimiento De soporte N gos y a 1SO 9001:2015/ > P ! P Alta Alto Y
existen en el proceso. ; ! __ |mejora que incremente el desemperio del proceso. adecuada
Kaizen (mejora continua)
Incluir una pizarra, cartelera o en el monitor disponible en el | '
Mantenimiento|  De soporte  |area de produccién en donde se indiquen los dias que las Control visual (Reniill [ Rl e o Glel [paeent] 6 Enn celi (55 Alta Alto Ll
‘ A " maquinas que pueden utiizar adecuada

estaran yen
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- Establecer junto con Dpto. de Calidad los objetivos de Principios A - _ Muy
Mantenimiento | De soporie | 02 0o O e ret para ol pracess SO 50015015 Se logra la medicion de desempefio del proceso Alta Alto adooia
LD s G “Garantizar un buen manejo del sistema y aprovechar sus Mu
Mantenimiento De soporte |induccién y constante capacitacion para el manejo del Kaizen (mejora continua)|. o ou d v ap! Alta Alto Y
! funciones al maximo. adecuada
sistema SAP y Asana
) Incorporar alerta en el SAP que indique la emision de una ) “Eliminar la demora en la facturacion por esperar que se Muy
Hlpanzas PRSEERD || oo cntfoe, cens B Aln s e Conipl el notifique verbalmente la emision de nota de entrega Alta Ao adecuada
Proporcionar a los involucrados en el proceso, una ) — ) )
Finanzas De soporte  [induccion y constante capacitacién para el manejo del Kaizen Garantizar un buen manejo del sistema y aprovechar sus Alta Alto Muy
(mejora continua) [funciones al méximo. adecuada
sistema SAP y Asana
. Establecer junto con Dpto. de Calidad los objetivos de Principios I N Muy
IS Dsisoporte i i adly respectivos|indicadores|paralelproceso 1SO 9001:2015 0 [Ega BmeelEan 6o CEsamais Clell prese Sl LA adecuada
Anali b di fe | runidad Principios “Es posible identif tantemente oportunidades d M
SN P, nélizar periédicamente los riesgos y oportunidades que L s posible idenificar constantemente oportunidades de . P uy
existen en el proceso. ) ! - |mejora que incremente el desemperio del proceso. adecuada
Kaizen (mejora continua)
Tomar en cuenta este proceso dentro de un futuro sistema
de gestion de la calidad, indicando autoridades y o “No s6lo se cumplen los requisitos establecidos por la
) : ; Principios 2 ; Muy
Finanzas De soporte  |responsables, entradas y salidas e informacion ! norma, sino también proporciona al personal mayor Alta Alto
2 ’ 1S0 9001:2015 ! n adecuada
documentada (instructivos de trabajo, manuales de entendimiento del proceso que desemperia.
procedimientos, formatos)
Talento y todo o relaci a de Kaizen “Agilizar el proceso de planificacién e implementacion de Muy
De soporte p ) ) o Alta Alto
Humano capacitacion para todo el personal (mejora continua)  [programas de capacitacién adecuada
) - ) ) Kaizen l ) '
;‘r:'l:::; E— R:eallsz:r de forma pericdica evalu::lones oestdios enlos | o CEER el:r::c;vlzr © el_aozzaeclwc:ecusir:n e del personal, y por . s » e'\f;:);da
{ incipios ISO 9001:2015! b g P
Talento Elaborar e implementar formularios en los que se consulte Princibios "
De soporte 6 el nivel de satisfaccion del personal y en P “Velar constantemente por la satisfaccion del personal Alta Alto uy
Humano o ; ! 1S0 9001:2015 adecuada
donde éste manifieste sus necesidades
' ) R - “Disminucion en la utilizacion de tiempos productivos para
Talento Planificar y programar actividades de induccion para el Principios | B " Auct Muy
De soporte instruir al nuevo personal *El nuevo personal inicia sus Alta Alto
Humano nuevo personal IS0 9001:2015 , ‘ adecuada
labores con la idea de como realizarlas
Talento Emplear plataformas web de bolsa de trabajo como Anlisis de valor  [*Eliminar la dependencia de servicios extemos de Muy
De soporte " is d ) a Alta Alto
Humano bumeran, computrabajo, etc. anadido y agilizar el proceso adecuada
] ) Estandarizacion de |"Eliminar la idad de reuniones con autori para
Talento Elaborar las descripciones de cargo necesarias para cada ! ¢ Muy
De soporte > cad procesos/ definir perfil profesional cada vez que se presenta una Alta Alto
Humano puesto de trabajo en la estructura . adecuada
1S0 9001:20
Talento be soporte_|Velar por la constante actualizacion y cobertura de la Principios “Disminucién de vacantes abiertas, cargos inactivos. . P Muy
Humano B estructura organizativa (organigrama) IS0 9001:2015  [*Colaborar el crecimiento continuo del equipo de trabajo adecuada
Proporcionar a los involucrados en el proceso, una ) S ) )
ratente) De soporte  [induccion y constante capacitacion para el manejo del PRI (T GRS Alta Alto Muy
Humano ! (mejora continua) [funciones al maximo. adecuada
sistema SAP y Asana
Talento Establecer junto con Dpto. de Calidad los objetivos de Principios 5 - Muy
De soporte t con D Se logra la medicion de desempefio del proceso Alta Alto
Humano P! calidad y respectivos indicadores para el proceso 1SO 9001:2015 9 P P! adecuada
, » ) Principios [ e )
Talento Anélizar periodicamente los riesgos y oportunidades que Es posible identficar constantemente oportunidades de Muy
De soporte 1SO 9001:2015/ 4 ! " Alta Alto
Humano existen en el proceso. ! ! | mejora que incremente el desempefio del proceso. adecuada
Kaizen (mejora continua)
Tomar en cuenta este proceso dentro de un futuro sistema
de gestion de la calidad, indicando autoridades y o “No s6lo se cumplen los requisitos establecidos por la
Talento ‘ ) Principios 2 ; Muy
De soporte  |responsables, entradas y salidas e informacion norma, sino también proporciona al personal mayor Alta Alto
Humano 2 ’ 1S0 9001:2015 ; n adecuada
de trabajo, manuales de del proceso que desempefia.
procedimientos, formatos)
Elaborar un formato digital compartido en el Drive, en el cual [ ) —
I > artd Disminuir los iempos de espera y el movimiento del
Planificacion un ayudante de planta asignado indique los kg de tinta - i S y
- Gt d Andlisis de valor por solicitar el material ; Muy
de la Estratégico  |(individual y del pantone), m2 de sustrato, cajas, cores ! ; a Media Alto
! : ‘ afiadido en para efectuar la emisién y cierre adecuada
produccion metros lineales de cinta de embalar empleados en la MRS wy
neaes | ¢ o de la produccion. *Facilidad para comprender lo indicado
células de
B ] I I
— Elaborar en formato digital compartido en el Drive, tnico Eelestlcmaslicociiedoricolocale il s ce il
Planificacién . posteriormente en la orden) los kg reales necesarios, en
) para pruebas de color, en el cual un ayudante de planta Anlisis de valor rles n ) Muy
de la Estratégico ! bas e i lugar de esperar al final de la produccion. *No se requiere Media Alto
” asignado indique los kg de tinta (individual y para el anadido " coen. adecuada
produccion orden de produccién para pantone. *Facilidad para
pantone) empleados para la prueba. !
comprender lo indicado.
Planificacion Establecer un orden de prioridad entre los planes, Sistoma Pull Eliminar los tiempos de espera de procesos _ -
cac que de Y dependientes, ademés de disminuir la cantidad de Media Alto
estratégica Justo a tiempo adecuada
superiores proyectos y planes en stand by
|Asumir liderazgo y compromiso para promover el buen “Las actividades y procesos poseen autoridades y
Planificacién - flo de las act ¥ procesos, cont incipi que conti para su flo *EI ) Muy
estratégica EsEieglcd con actividades que requieran de aprobacion de acciones, 1SO 9001:2015 personal involucrado en las actividades y procesos se ezl Qo adecuada
solicitudes, pagos, etc. siente apoyado
Revisar y garantizar la de recursos o ) - )
Planificacion ve p “Garantizar el y de las b . Muy
cac humanos y para llevar a cabo las Media Alto
estratégica me IS0 9001:2015 [planes y proyectos planteados adecuada
actividades, planes y proyectos
Gestion de la ) el uso de ia de industrial Principios P Muy
calidad Estratégico | ias, mascaras, guantss..) 1SO 9001:2015 iy cemlionias (el Mecle LD adecuada
Gestion de la . Instalar un laboratorio de calidad en el 4rea de produccion Andlisis de valor w7 el e (Toeeesie Ceuth D 3 Muy
Estratégico ; ° P ! administrativa hasta el drea de produccion, por mala Media Alto
calidad en el cual se realicen las inspecciones respectivas afiadido " ° adecuada
de puesto de trabajo
Incorporar en el sistema SAP una alerta o bloqueo con el “Eliminar los tiempos de espera en produccién por la u
Ventas Medular cual al colocar la cantidad de efiquetas en la oferta de venta, Control visual busqueda de material e insumos a limo momento *Se Media Alto Y
’ 1a canida SED A0 i ) adecuada
e sistema advierta si el inventario es insuficiente evita el riesgo de volver a coordinar una fecha de entrega
- el uso de i ia de industrial Principios P ; Muy
Produccién Medular e o o e Evitar accidentes laborales Media Alto =
Incluir a utizacion de marcas de colores en el suelo de la
planta, en donde se delimiten las zonas en donde se
) cologue el producto en inspeccion, no conforme, conforme, . “Promover la seguridad y el orden en el desempefio del ) Muy
Broduccioy (eer el producto a ser embalado, areas de trénsito seguro, dreas Control visual fiujo de trabajo de produccin Mediz Al adecuada
de precaucion (que requiera de implementos de seguridad),
materia prima e insumos a emplear.
Disponer de procedimientos operativos estandar o
Produccién Medular ety ) En L3R Gilel col de  |.sembrar una cultura de cumplimiento de flujo de trabajo Media Alto L5y
planta para promover el seguimiento estandarizado de los procesos adecuada
procedimientos
Programar espacios de tiempo no productivos en los que el Principios “Ante una ausencia, es posible suplir a la persona sin temor, M
Produccién Medular g B L0 0 (I IaeL i 1SO 9001:2015/ una au bR .y ® Media Alto o
personal comparta sus conocimientos entre i de no saber desempefiar sus funciones adecuada

Kaizen (mejora continua)

86




UCAB

Universidad Catélica
A N DRE S B E

E L ©

Escuela de Ingenieria Industrial

Trabajo de Grado

Disponer de medios digitalizados en el area productiva,

Andlisis de valor

*Eliminar el desperdicio y acumulacion de papel en el drea

Muy

Produccién Medular como tablets, monitores o laptops, para visualizar orden de - . Media Alto
. afadido y oficina productiva adecuada
y prueba de concepto digital
Ui e p\ar‘wa 35'9’73"" para |nd|c§r en u.n (@1 P *Facilitar y agilizar el trabajo del coordinador de
aa compartido en el Drive, los insumos y cantidad utilizada para Andlisis de valor T, . Muy
Produccién Medular o W A - planificacion para declarar el consumo de material por Media Alto
cada produccion (Reincorporacion de cédula de afadido " B adecuada
- produccion en el sistema SAP
produccion)
Compras De soporte Rgahzar EDealdiritnd f:ompra l{n\.camente (e s ealce *Se evita la existencia de solicitudes en Asana y SAP Media Alto LAt
Sistema SAP, de lo contrario no recibirlas procesos adecuada
Gesllon'de De soporte Eliminar o inactivar del SAP los articulos repetidos y sin uso 58's Simtezrel mv.emal?l? B peTEl §!stema g tEelizrel Media Alto Ly
almacén proceso de planificacion de la produccién y compras. adecuada
Elaboracion de un plan de mantenimiento preventivo y
correctivo detallado, por medio de procedimientos R, *Evitar la variabilidad en el proceso y tener un
- . . . Estandarizacion de o N . " Muy
Mantenimiento De soporte operativos estandar, manuales del usuario (méaquinas), procedimiento fijo a seguir en caso de acciones Media Alto
A N procesos . adecuada
instructivos de trabajo, lista de materiales empleados en preventivas o correctivas
cada actividad, personal encargado, frecuencia, etc.
Mantenimiento De soporte Incluir luces intermitentes y allena.s sonoras que indiquen la CutallvErE Aglllza‘ Ig ejecucion de acciones correctivas de Media Alto Muy
parada inesperada de una maquina mantenimiento adecuada
Solicitar aprobacion de pagos a Gerente de Finanzas, quien . S 1 m
N P ) .p 9 N d Andlisis de valor *Disminuir la dependencia con Director General y agilizar " Muy
Finanzas De soporte posee suficiente conocimiento del fiujo de caja y balances M Media Alto
afiadido los pagos adecuada
Incorporar en el sistema SAP alertas que indiquen la » .
Finanzas De soporte cercania de la fecha de vencimiento de la factura generada, Control visual vavgr ?‘ LD Gl LN (AT Media Alto LAl
. . " vencimiento del plazo del pago. adecuada
para ejercer presion al cliente
" Eliminar del flujo de trabajo el control de inventario de Anélisis de valor . " Mu
Finanzas De soporte . ) N ) . *Se evita el sobrecargo del personal de finanzas Media Alto Y
articulos de oficina. afiadido adecuada
Talent Incrementar los beneficios e incentivos laborales monetari Prncipios M
alento De soporte creme 0s beneficios € incentivos laborales monetarios 1SO 9001:2015/ *Mejorar la satisfaccion y motivacion por parte del personal Media Alto uy
Humano y/o no monetarios . . adecuada
Kaizen (mejora continua)
Realizar y velar porque se realicen tnicamente las Nivelacion del fiujo de . n .
Pre-prensa Medular o Y porq ) *Se elimina la sobrecarga del personal Media Medio Aceptable
actividades que corresponden frabajo
Gestion de la - . Nivelacion del fiujo de |*Se agiliza y mejora el proceso de inspeccion, elaboracion Muy
Estratégico Incorporar més personal para el proceso . A Ryt Alta Alto
calidad 9 P P P P frabajo de informacion documentada y auditorias adecuada
Ventas Medular Incorporar més personal para el proceso Nivelacion del flujo de [*Se reducen los tiempos de espera al cubrir las Alta Alto Muy
frabajo necesidades de varios clientes ala vez
AT E Emitir tni las ordenes de que seran Sistema Pull/ *Reducir la cola de ordenes de produccion acumuladas en N
dela . N Baja Alto Aceptable
A procesadas en el momento Justo a tiempo el sistema SAP.
produccién
Resicacss Nivelacién del flujo de [*Se reducen los tiempos de espera al emitir y cerrar varias
dela Estratégico Incorporar mas personal para el proceso vetact ul | P . P . ry v Baja Alto Aceptable
" frabajo ordenes a la vez por un tnico coordinador
produccién
Planlﬁcat_:lon Estratégico Promover y apoyar la constante capacitacion del personal e Sz db ke pr(.)cesos ool Baja Alto Aceptable
estratégica (mejora continua)  |personal altamente capacitado y especializado
Elaborar y enviar al cliente (nuevo o regular) un formulario, b .
compartido con pre-prensa, en el que se suministren las Andlisis de valor IS F i@
Ventas Medular P ) prep ! g o 0 no captadas por el equipo de ventas, asi como el Alta Bajo Aceptable
dBlEDELaED detien el il transporte innecesario de informacion
cliente, y en el cual puedan adjuntar el arte deseado P
Gestionar junto a pre-prensa el tablero de proyectos de
Asana (para cada etiqueta) para indicar la fase en la que se
encuentra el proceso de negociacion (desde oferta de venta Control visuall *De esta manera el coordinador de planificacion y personal
Ventas Medular hasta coordinacion de entrega posterior a aprobacion de b de produccion y almacén pueden prepararse previamente Baja Alto Aceptable
pruebas), ademas de las especificaciones extra como ala emision de la orden de venta.
tamafio de core, etiquetas por rollo y orientacion de
impresion.
Dls;.:oner & ?m ar.chlvador HEITiTEZ D AT EIEeEs; Cnl y *Mejorar el orden en la oficina administrativa y la ubicacion N
Ventas Medular oficina en donde se los 58's N N Baja Alto Aceptable
5 ¥ de papeles y documentos sin uso en puestos de trabajo
documentos o catdlogos necesarios
Ci to en As tiqueta) rtidl |
rear un proyed en. s.ana (Gi=D)campE b end Control visual/ *De esta forma el cliente puede visualizar en todo momento N
Ventas Medular cliente, en el que se indique mediante el tablero la fase o N Baja Alto Aceptable
Kanban en que fase del proceso se encuentra su pedido
status en la que se encuentra el pedido
YEits Medular Dlspoperde u.n.esmme de articulos de oficina, colocado en Anahsls de valor Elm.w.1arel movimiento innecesario del personal Baja Alto Aceptable
la oficina administrativa afiadido administrativo
Pre-prensa Medular Incorporar un disefiador gréfico interno Analls}s oy SO EEDIE d.e CepERd ggshonar = Baja Alto Aceptable
afadido pruebas de concepto mediante un servicio extemo
Produccién Medular Incorporz.ira la maquina un mastil para rebobinar el Nivelacion del fujo de Dlsmmu.lr.el esfuerzo humano de recoger todo el By Alto Aceptable
desperdicio y reciclario frabajo desperdicio del suelo
. ) Nivelacion del flujo de |,. " . B "
Produccién Medular Incorporar méas personal para el proceso (i 'Se agilizan los iempos de produccion Baja Alto Aceptable
. Nivelacion del flujo de |,, . . N
Despacho Medular Incorporar mas personal para el proceso ‘Se agilizan los iempos de entrega Baja Alto Aceptable

frabajo
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Nivelacion del fiujo de

*Se agiliza el proceso de busqueda cotizaciones *No se

m| D In r m; nal | Baj Al L
Compras e soporte corporar mas personal para el proceso s T gyt A e Ap——— aja ito Aceptable
Disponer de un archivador identificado por proceso, en la . 7 . 2 P
P N porp y *Mejorar el orden en la oficina administrativa y la ubicacion .
Compras De soporte oficina , en donde se los 58's N B Baja Alto Aceptable
. y de papeles y documentos sin uso en puestos de trabajo
[documentos o catélogos necesarios
Compras De sopors Dlspo.ner de qn esta.nte de articulos de oficina, colocado en Andlisis d.e valor Eliminar e! movimiento innecesario del personal Baja Alto Aceptable
la oficina administrativa afiadido administrativo
*Con la existencia de mas personal estos pueden
Gestion de . Nivel del flujo de (ni de ini los insumos a .
n De soporte Incorporar més personal para el proceso ) PO . . Baja Alto Aceptable
almacén trabajo produccion, sin sobrecargar al jefe de almacén ni
ayudantes
Gestion de . M a Andlisis de valor  [*Evitar el movimiento innecesario de jefe de almacén para q
. De soporte Reincorporar impresora en oficina de produccion P~ [N L P Baja Alto Aceptable
almacén afiadido imprimir nota de entrega
Gestion de Incor;?orar anc ﬁg]o dejiabac e\'comml fie. mvemanq de, Andlisis de valor *Con el fin de liberar la carga de trabajo en el proceso de .
. De soporte materiales de oficina y la asignacion de codigos de clichés -~ , . Baja Alto Aceptable
almacén afiadido finanzas *Definir los roles y responsables de cada labor
y troqueles
f a 1 1 - Nivelacién del fuio d *Se evita la sobrecarga del coordinador de mntio. Y la
Mantenimiento De soporte ncorpt.)rar mas ”‘?”“’f‘a [ERCEREED (e velacion ? uo de operaria, en la realizacion de actividades correctivas y Baja Alto Aceptable
operarios para la limpieza) trabajo .
preventivas
Eliminar la dependencia de servicios externos de
mantenimiento, mediante la disposicion de mecénicos Andlisis de valor  [*Disminuir los iempos de espera causados por la q
Mantenimiento|  De soporte e © 2 0 s o ke E Baja Alto Aceptable
lespecializados e intemos que implementen las actividades afiadido coordinacion de actividades con empresa externa
preventivas y comrectivas
Finanzas PoeEEEs s ez R ol e Nivelacion dgl flujo de S§ evita la sobrecarga del pe.r§ona\ dado a que sélo Baja Alto Aceptable
trabajo existe una persona en facturacion y cuentas por pagar
" DlsPunerdg .un AR EIETEERLIEZID ETIREsss, enl . *Mejorar el orden en la oficina administrativa y la ubicacion .
Finanzas De soporte oficina en donde se los 58's N . Baja Alto Aceptable
X N de papeles y documentos sin uso en puestos de trabajo
[documentos o catalogos necesarios
Disponer de un estante de articulos de oficina, colocado en Andlisis de valor  [*Eliminar el movimiento innecesario del personal .
Finanzas De soporte por n estal 'S ¢ ninar el P Baja Alto Aceptable
la oficina administrativa afiadido administrativo
Talento DISPOHEF d? y" arch\vador MEEIATESID FRRIEELEs; Gl y *Mejorar el orden en la oficina administrativa y la ubicacion .
De soporte oficina , en donde se los 58's N . Baja Alto Aceptable
Humano . . de papeles y documentos sin uso en puestos de trabajo
[documentos o catélogos necesarios
Talento De soporte Dlsporxerde Lfn‘esta.nle de articulos de oficina, colocado en Analls-ls qe valor Elwmlpar e! movimiento innecesario del personal Baja Alto Aceptable
Humano la oficina administrativa afiadido administrativo
Planificacion - [ EmETe v d.e Asana y previo a. a reunlon.vlos GiEsa Sistema Pull/ *Evitar la extension en iempo en reuniones y su posible . 5
ot Estratégico tratar, orden de prioridades de los mismos y el iempo 3 aan a ] Baja Medio Inadecuada
estratégica Justo a tiempo repeticion por ideas inconcretas

requerido para cada uno

Anexo 45. Matriz de oportunidades de mejora para Distribuidora Disnaeti, C.A.
Fuente: Elaboracion propia.
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