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Resumen

El presente trabajo de investigacién denominado “Propuesta del Modelo Orden Perfecta para
mejorar la calidad del desempefio de la Cadena de Abastecimiento de Emulsién Gasificante en el
Sector Minero — Cajamarca” compuesta por los siguientes estamentos: Fabricante, Operador
Logistico y Cliente Final, tiene como objetivo mejorar los procesos que forman parte de la Cadena
de Abastecimiento, focalizando la atencién en el Operador Logistico, responsable de la llegada del
producto al destino cumpliendo integramente las especificaciones técnicas descritas en la orden de
compra, a fin de lograr que el usuario final quede satisfecho en sus expectativas de calidad de

producto y servicio, otorgando a su orden de compra el status de Orden Perfecta.

El tipo de estudio para esta investigacion fue aplicado con nivel descriptivo, cuyo disefio de
investigacion es no experimental — transversal, la poblacién esta formada por 7 Compafiias Mineras
y la muestra es no probabilistico por conveniencia. Para la recoleccion de datos se usé entrevistas
a integrantes de los diferentes estamentos de la Cadena de Abastecimiento y la data operativa de
un afio de actividades de un operador logistico, del cual se identificaron las desviaciones a través
de herramienta AMFE.

Como resultado de la investigacion se logro la disminucion de un 4328 NPR inicial a 1943 NPR final
disminuyendo en un 55.11%. La propuesta de aplicacion del Modelo de Orden Perfecta en el
Operador Logistico permitio reducir las desviaciones a un 20% e incrementar la eficiencia econémica
a un 80%, teniendo una equivalencia de S/ 603,690.00 que representa un ahorro o ganancia para

el Operador Logistico.

Palabras Clave: Modelo Orden Perfecta, Desempefio de la Cadena de Abastecimiento, Operador

Logistico, Emulsion Gasificante, Nivel de Probabilidad de Riesgo (NPR).
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Abstract

This research project called “Proposal of the Perfect Order Model to improve the quality of the
performance of the Gasification Emulsion Supply Chain in the Mining Sector - Cajamarca” composed
of the following sectors: Manufacturer, Logistic Operator and Final Client, aims improve the
processes that are part of the Supply Chain, focusing attention on the Logistics Operator, responsible
for the arrival of the product at the destination fully complying with the technical specifications
described in the purchase order, in order to make the end user satisfied in your expectations of

product and service quality, giving your purchase order the status of Perfect Order.

The type of study for this research was applied with a descriptive level, whose research design is
non-experimental - transversal, the population is composed of 7 Mining Companies and the sample
is not probabilistic for convenience. For data collection, interviews with members of the different
states of the Supply Chain and the operational information of a year of activities of a logistics operator
were used, from which the deviations are identified through the AMFE tool.

As a result of the investigation, the decrease from 4328 initial NPR to 1943 final NPR was reduced,
decreasing by 55.11%. The proposed application of the Perfect Order Model in the Logistics Operator
reduces deviations to 20% and increases economic efficiency to 80%, having an equivalence of S /

603,690.00 which represents a saving or gain for the Logistics Operator.

Keywords: Perfect Order Model, Supply Chain Performance, Logistics Operator, Gasifying
Emulsion, Risk Probability Level (NPR).
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INTRODUCCION:

1.1.

Realidad problematica:

Las compafiias han realizado esfuerzos en gestionar sus procesos internos para
satisfacer a sus clientes. Sin embargo, bajo la nueva premisa de Gestion Integral de la
Cadena de Abastecimiento, es necesario que todos los estamentos que son parte de
ella, trabajen de forma ordenada, sincrénica y eficiente. Esto conduce a que todos los

participantes mejoren sus ratios de gestion operativa y financiera.

(Cayo, 2017) sostuvo que:
Vivimos en un mundo muy globalizado, donde las cadenas de abastecimiento de
las empresas han mejorado exponencialmente. Antiguamente se consideraba que
el area de logistica no generaba mucho valor a la empresa, pero hoy en dia todas
las empresas transnacionales exitosas han mejorado su Cadena de Abastecimiento
a través de su implementacién y, como consecuencia, reducen sus costos y

optimizan sus procesos para tener una ventaja competitiva a nivel mundial.

El planteamiento de los objetivos de éxito de las Cadenas de Abastecimiento, segin
E.A.E. Business School (EAE Business School, 2015) es reducir los costos, incrementar
los beneficios y aumentar la confianza de los clientes; y para ello tienen que superar los
desafios de afianzar la lealtad con el cliente, fortalecer los vinculos con la red de
contactos, optimizar los costos de extremo a extremo y efectivizar la gestién de riesgos
y la integracién; es asi que el 53% de las organizaciones tienen como mayor reto lograr

optimizar los procesos de gestion de la Cadena de Abastecimiento.

En un mercado altamente competitivo, las compafiias no sélo tienen que cumplir con las
expectativas cada vez mas altas de los clientes, también tienen que renovar sus
procesos o dejar de existir. El mejor desempefio de la Cadena de Abastecimiento se
podria lograr mediante la aplicacién del modelo “Perfect Order”, en adelante Orden

Perfecta.

El modelo Orden Perfecta preconiza que: el bien descrito en la Orden de Compra emitida
por el cliente (comprador) le sea entregado por el proveedor (vendedor) cumpliendo las
especificaciones técnicas de calidad del producto mismo, ademas de las condiciones de
lugar, cantidad, peso, empaque, tiempo, documentacion de transporte y documentacion

comercial, que hubiesen sido pactadas y acordadas entre ambos.

Los esfuerzos para sobresalir en el mercado obedecen a las demandas de los clientes y
la capacidad que una empresa tiene para innovar y contar con las mejores ofertas; sin

embargo, en vias al logro de lo que parece un proceso sencillo, existe una linea muy
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delgada entre el éxito y el fracaso, la cual esté delimitada por la eficiencia de la Cadena

de Abastecimiento.

Segun lo indica (Schwab & Sala-i-Martin, 2018) en el Reporte de Competitividad Global
2017 — 2018, el cual es realizado por el Foro Econdmico Mundial (WEF, siglas en inglés):
el PerQ se ubica en el puesto 72 de 137 paises cuya economia ha sido analizada; sin
embargo, a nivel de Latinoamérica se ubica en el puesto nimero 7, logrando un puntaje
de 4.22 en una escala de 7. Debemos precisar que estas cifras corresponden a la
evaluacion de factores como: requerimientos basicos, potenciadores de eficiencia e

innovacion y sofisticacion.

La investigacion realizada sobre la Logistica inmersa dentro de la Cadena de
Abastecimiento en el Sector Minero del Per(, ha permitido cuantificar el actual nivel de
eficiencia y el nimero de empresas que esta obteniendo beneficios de la mejora de la
calidad del desempefio en sus procesos logisticos. Esto se puede observar en la

siguiente cita:

La situacién de la Logistica y el Supply Chain Management (SCM) en adelante “Gestion
de la Cadena de Abastecimiento” en el Sector Minero del Perq, indica que: “La eficiencia
del manejo logistico de las empresas mineras en el Perl alcanza un 70%, sin embargo,
existen grandes oportunidades de mejora ya que sélo un 58% de compafiias del sector

tienen establecidas estrategias formales para su gestion logistica” (Rojas, 2017)

La Cadena de Abastecimiento existe en el mundo desde el momento en que el hombre
aprendi6 a comercializar o negociar bienes y servicios, aprendio también a satisfacer sus

necesidades realizando una mutua complementacion con otros seres humanos.

Lo que es relativamente nuevo, es la implementacion de la gestion de la Cadena de
Abastecimiento — Supply Chain Management entendida como una herramienta de
gestibn para beneficiar a todos los componentes de la misma. Este proceso de
aprendizaje de la gestion de la cadena de abastecimiento y su implementacion, tuvo su

inicio cuando se empezo6 a hablar de “alianzas estratégicas”.

Los miembros de una cadena empezaron a entender que por si solos no podian realizar
todas las actividades que hoy se reparten entre los ocho estamentos que forman una

cadena tradicional.

Comprendieron también que, sin alianzas estratégicas no podrian satisfacer las
demandas del mercado, ni mucho menos las expectativas de calidad, cantidad,

oportunidad y cumplimiento total de las Ordenes de Compra de sus clientes.
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La dificultad principal que se enfrenta en la gestion de la Cadena de Abastecimiento, se
centra de manera especifica, en la frecuente imposibilidad de “ponerse de acuerdo” para

favorecer al consumidor final.

No todos los miembros de una Cadena de Abastecimiento logran comprender que, sin
este estamento ubicado al final de la cadena, simplemente su propia cadena de

abastecimiento no existe o deja de existir.

Los frecuentes y recurrentes reclamos de las empresas mineras en su condicién de
clientes finales se convierten en factores negativos que atentan contra la estabilidad de
la cadena, la sostenibilidad de la actividad comercial, la pérdida de la lealtad del cliente,
el deterioro del prestigio o de la credibilidad de algunos miembros de la cadena, entre

otros problemas similares, relacionados de manera directa con una gestion deficiente.

Se entiende que una Cadena de Abastecimiento funciona como un sistema donde cada
uno de sus elementos actlia de forma sincrénica y bajo el mismo objetivo, por lo tanto,
cualquier estamento que falle — en cualquier dimension - impedir4 cumplir una Orden De
Compra Perfecta. Es asi como, luego del andlisis causal realizado se concluye que la
etapa critica del proceso es el dedicado al traslado del Producto Emulsion Gasificante
desde el Fabricante hasta el punto de distribucion ubicado en los almacenes del cliente

final (silos); debido a:

Malas préacticas del manejo de productos peligrosos (carga, transporte y descarga).
- Unidades de transporte y silos sin mantenimiento.

- Capacidad inadecuada de las unidades de transporte y los silos.

- Derrames del producto en transito.

- Negligencia humana en la planificacion de despacho y recepcién del producto.

- Incongruencia de pesos de producto en transito (ruta: fabricante - cliente).

- Falta de coordinacion entre cliente, fabricante y Operador Logistico.

El trabajo de investigacién ha permitido determinar que en el proceso de delivery de la
Emulsién Gasificante, desde la planta del fabricante hasta la locacién minera del cliente,

se produce la mayor cantidad de excepciones (no conformidades).

Utilizando informacion proporcionada por el cliente final, se ha elaborado el cuadro
siguiente, el cual muestra en expresion porcentual, las excepciones contra el Modelo

Orden Perfecta, en un periodo de mes y medio:
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Tabla 1. Distribucién de cumplimiento de 6rdenes de compra, segun cliente

Cliente o N° viajes % de
N° de viajes ) ] ) o
incumplidos incumplimiento
Cliente 1 17 5 29.41%
Cliente 2 13 7 53.85%
Cliente 3 6 5 83.33%

Fuente: Operador Logistico.

Elaboracién: propia.

Para lograr 6rdenes perfectas segun los expertos de Intermec Technologies (Alianza
Flotillera, 2019) es necesario contar con tecnologias que sean capaces de mejorar las
medidas de desempefio en puntos clave como: verificacion de érdenes, recepcion,
organizacién y entregas, administracioén y control de despachos. Entre los errores que
los expertos de Intermec han detectado se encuentran: errores en inventario, tiempos de
operacion, errores en facturacion y documentacion, asi como, 6rdenes incompletas y

errores de envio.

Cabe precisar que, si tan s6lo uno de los indicadores del Modelo Orden Perfecta falla,
ya no se cumple la efectividad esperada (100%), y se convertiria en Orden Imperfecta.
Por ello, centramos nuestra atencion en el cumplimiento total de los indicadores segun

lo establecido por el cliente. Ver Diagrama N° 1.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa
Elaboracion: Propia
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1.2.

1.3.

1.4.

Pregunta de investigacion:
¢La propuesta del Modelo de Orden Perfecta permitira mejorar la calidad del desempefio
de la Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante en el Sector Minero —

Cajamarca?

Objetivos de lainvestigacion:

1.3.1. Objetivo general:
Proponer el Modelo de Orden Perfecta para mejorar la calidad del desempefio
de la Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante en el Sector Minero —
Cajamarca.

1.3.2. Objetivos especificos:
e Realizar un diagnéstico de la calidad del actual desempefio de la Cadena
de Abastecimiento de Emulsion Gasificante.
e Elaborar la propuesta del Modelo Orden Perfecta basado en la Cadena de
Abastecimiento de Emulsion Gasificante.
e Determinar cuantitativa y cualitativamente el impacto de la propuesta de
aplicacion del Modelo Orden Perfecta en la Cadena de Abastecimiento de

Emulsién Gasificante.

Justificacion de la investigacion:

El propdsito de la investigacion es contribuir con un modelo metodoldgico que permita
mejorar la calidad del desempefio de la Cadena de Abastecimiento de Emulsién
Gasificante para usos mineros. El trabajo de investigacién incluye los dos estamentos

principales: el Fabricante del Producto y el Cliente Final.

Debido a la participacion de un Operador logistico en los procesos criticos de mayor
responsabilidad y riesgo durante el traslado del producto, el presente trabajo de
investigacion coloca especial énfasis en el analisis de las actividades a cargo del

Operador Logistico.

La mejora de la calidad de desempefio de la Cadena de Abastecimiento de Emulsién
Gasificante para usos mineros, permitira que las comparfias mejoren el nivel de su
manejo logistico. La intencidn del presente trabajo, es ayudar a las empresas mineras a
superar el nivel actual de 70% de eficiencia logistica y estandares de la calidad de
servicio (Rojas, 2017).

La implementacion del Modelo Orden Perfecta entre los estamentos fabricante — cliente

final, contribuird a la mejora de procesos no sélo en el campo de la gerencia de
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operaciones, sino que involucrara positivamente a diferentes procesos dentro de las
areas de apoyo, tanto en el entorno del fabricante como del cliente final. Todo ello

permitird orientar a la toma de decisiones oportunas y trascendentales.

Alcance de la investigacion:

La presente investigacion esta focalizada en los estamentos: Fabricante — Cliente Final
de la Cadena de Abastecimiento de Emulsién Gasificante focalizada en el Operador
Logistico cuya responsabilidad directa es del Fabricante ya que solo realiza el delivery
del Producto Emulsion Gasificante. El producto es utilizado en el proceso de voladura en
las compafiias mineras (cliente final). En el presente trabajo se ha considerado
solamente a aquellas que han sido seleccionadas como muestra, ubicadas en el

Departamento de Cajamarca, Pera.
Las principales limitantes encontradas por las investigadoras fueron:

- Informacién no disponible en su totalidad por ser confidencial.

- No autorizacion para publicar las razones sociales de las empresas, debido a su
protocolo de seguridad e informacion corporativa.

- Exigencia de mantener confidencialidad con los nombres de los entrevistados. Se
ha hecho el compromiso de mantener en reservas sus nombres y cargos dentro

de las empresas.

La inversién esta relacionada al tiempo dedicado para el desarrollo de la investigacion,

asi como, los gastos asociados a ella.
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II. MARCO TEORICO:

2.1. Antecedentes:

Internacional:

(Ravaioli, 2019) en su trabajo de investigacion titulado “The Perfect Order Flow: Building
Supply Chain Delivery Reliability” Tesis para obtener el grado de Maestria en la
Universidade Nova de Lisboa — Portugal. Su objetivo principal es medir la confiabilidad
de los procesos de distribucion y cumplimiento electrénico de Nike e identificar las causas
y patrones fundamentales de entregas tardias y/o posibles discrepancias de la l6gica de
determinacion de la Fecha Estimada de Entrega (EDD) actualmente utilizada con el flujo
de pedidos fisicos. Como resultado de la investigacion se encontré que el rendimiento
inconsistente del transportista de Gltima milla representa la mayor fuente de falla dentro
del flujo de pedidos digitales de Nike para BeNeLux, se encontrd que el 47.8% del total
de los pedidos tardios de EDD no cumplian la fecha de entrega prometida al consumidor
debido al desempefio negativo de la entrega a tiempo, teniendo un tiempo promedio de
transito del transportista de 2.3 dias para pedidos tardios. Concluyendo que a pesar de
la introduccion progresiva de técnicas de gestion ajustada en la planificacion de pedidos
y el procesamiento del almacén, asi como las penalizaciones basadas en el rendimiento
y los esquemas de incentivos para la logistica de terceros, en la revision a corto plazo
de la determinacién de la fecha estimada de envio realizada en el Sistema de Gestién
de Pedidos digitales, lo que finalmente desencadena la determinacion del codigo del
transportista, podria conducir a un mejor rendimiento de entrega al consumidor.
(Arango Serna M. D., Ruiz Moreno, Ortiz Vasquez, & Zapata Cortes, 2017), en su trabajo
de investigacion titulado “Indicadores de desempefio para empresas del sector logistico:
Un enfoque desde el transporte de carga terrestre” en su Tesis para obtener el Grado de
Maestria en la Universidad Nacional de Colombia — Colombia. Propone un nuevo marco
metodoldgico para el desarrollo de indicadores que permitan medir el desempefio de las
actividades clave para cuatro areas decisionales identificadas en las empresas de
transporte de carga terrestre, siendo éstas: Gerencia, Soporte Administrativo,
Operaciones —Logistica— y Tecnologia de Procesos. Como resultado se propuso un
marco de indicadores para la medicién del desempefio de las empresas de transporte de
carga que incluye la definicion de cada indicador y la férmula para calcularlo. La
investigacién concluyd que la propuesta metodoldgica presentada para el desarrollo de
indicadores Utiles en las empresas de transporte de carga terrestre es novedosa y
transversal, ya que considera la relacién entre los diferentes niveles organizacionales,
areas decisionales y actividades clave para la construccion de medidas de desempefio
gue respondan a las condiciones reales de las empresas, permitiendo identificar las
actividades que no se estan ejecutando eficientemente, y asi generar estrategias para

mejorar los valores obtenidos de los indicadores.
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(Tapia Becerra, 2016) En su investigacién “Disefio de la Cadena de Suministro
Agroalimentaria de la berenjena en Cdrdoba-Colombia mediante la integracion del
modelo SCOR y el enfoque de Optimizacion”, Trabajo para obtener el titulo de Magister
en Ingenieria en la Universidad Tecnoldgica de Bolivar, Cartagena de Indias — Colombia.
El objetivo de la investigacion fue Disefiar un modelo de gestién operativa para la cadena
de suministro de la berenjena en Cdérdoba haciendo uso del Supply Chain Operations
Reference Model (SCOR) y el enfoque de optimizacion que permita la disminucién de los
costos y estimacion de los beneficios del trabajo colaborativo, llegando a las
conclusiones de que el modelo SCOR aplicado en la Cadena de Suministro
Agroalimentaria de la Berenjena en Cérdoba (CSABC) permitio la fijacién de objetivos y
metas relacionadas con la generacién de utilidades, via reduccién de costos y aumento
de la satisfaccion de los clientes, que a su vez estan sujetos a un despliegue de
indicadores (KPI's) para enlazar los procesos basicos logisticos (planeacion,
aprovisionamiento, produccion, entrega, devoluciones y apoyo) a nivel estratégico y
operacional. Asi se logr6 un modelo de gestién que puede aplicarse en cadenas de
suministro agroalimentarias interesadas en emprender proyectos de optimizacion de
procesos con el fin de mejorar rendimientos, calidad de producto, Lead Time,
cumplimiento de 6rdenes de clientes, entre otros requerimientos.

(Arenas-Bernal, Montalban-Loyola, Talavera-Ruz, & Magafia-lglesias, 2015) En la
investigacion titulada “Herramienta de mejora AMEF (Andlisis del Modo y Efecto de la
Falla Potencial) como documento vivo en un area operativa. Experiencia de aplicacion
en empresa proveedora para Industria Automotriz” de Universidad Tecnoldgica de
Querétaro — México. Implementar la identificacion de fallas potenciales; lo que implicd,
en este caso particular, enfocar no sélo las competencias supuestas, por parte de los
agentes implicados; sino también aspectos organizacionales y de capacitacion al area
operativa. Esto mismo sugiere las posibilidades para orientar el AMEF como un
documento vivo en la linea, que ademas de prevenir posibles rechazos, también permita
el desarrollo de alternativas hacia la mejora y la innovacion. Concluyeron que un AMEF
debe ser realizado antes de que una falla potencial de disefio del producto o del proceso
sea percibida o detectada en el producto y/o en el proceso. Puede llegar a reducir o
eliminar el riesgo de implantar cambios correctivos, los cuales pudieran crear mayores
complicaciones. Un producto final debe ser evaluado a través de cada proceso, sub-
ensamble y componente relacionado con el producto.

(Mishra & Kumar Sharma, 2014) en su trabajo de investigacion titulado “Investigating the
impact of perfect order fulfilment on quality level and SCM performance” publicado en la
revista ResearchGate — India, su objetivo principal fue identificar las diferentes
dimensiones del Cumplimiento de Orden Perfecta (POF) que afectan significativamente

el rendimiento en el nivel de Calidad (QL) y la Cadena de Abastecimiento (SCM) en las
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empresas de fabricacion de pintura en India donde muestran sus resultados empiricos
gue las dimensiones de POF pueden mejorar el rendimiento de QL y SCM de la empresa,
concluyeron que varias dimensiones criticas para POF tienen una contribucion
estructural positiva hacia POF, por lo que POF se ha convertido en un indicador
significativo en la medicién del Rendimiento de la Cadena de Suministros (SCP) ya que
el imcumplimiento de la Orden conduce a un mayor costo laboral, menores ingresos,
reemplazo del producto, por lo que reducir los pedidos imperfectos, las empresas pueden
lograr mejores eficiencias y aumentarian la satisfaccion de sus clientes.

(Moreno Medina & Céardenas Martinez, 2014) En su investigacion “Benchmarking en los
Procesos Logisticos y Empresariales bajo los Estandares del Modelo SCOR?”, trabajo
para obtener el titulo de Administracién en la Universidad Del Rosario — Colombia. El
objetivo principal fue identificar aquellas métricas del Modelo SCOR® V.10 que sean
calculadas con base en la informacién del balance general y el estado de resultados de
una empresa, con el fin de comparar dos compafilas colombianas estableciendo
diferencias y proponiendo cambios. Se concluy6 en: las compafiias no realizan una gran
inversién en los activos fijos utilizados para la operacién de la cadena de suministros.
Una de las razones para que esto suceda es la tercerizacion de un porcentaje de la flota
con la que operan. Ademas, una compafila que tiene mayores costos puede tener
deficiencia en términos de costos, pero tiene una ventaja competitiva a nivel de eficacia
operacional ya que no necesita de terceros para sus operaciones.

(Salazar Arrieta, Cavazos Arroyo, & Nufio, 2012) En su Tesis titulada “Analisis del Modelo
SCOR en Cadenas de Suministro para Procesos de Biodiesel de Higuerilla” para obtener
el Grado de Doctor en la Pontificia Universidad Javeriana Bogota Dc — Colombia.
Desarrollaron el proceso de caracterizacion de la Cadena de Abastecimiento para el
Biodiesel de Higuerilla, realizado con la aplicaciéon del modelo SCOR del Supply Chain
Council, mostrando las debilidades y fortalezas en el disefio de un Plan Estratégico y
Logistico. Las conclusiones obtenidas fueron la identificacion de las diferentes variables
y operaciones que componen la Cadena de Abastecimiento para procesos como la
obtencién de Biodiesel a partir de Higuerilla, asi como los principales indicadores de

gestion o desempefio de esta cadena.

Nacional:

(Altez Cardenas, 2017) En su investigacion denominada “La gestion de la cadena de
suministro: el Modelo SCOR en el andlisis de la Cadena de Abastecimiento de una PYME
de confeccidn de ropa industrial en Lima Este. Caso de estudio: RIALS E.l.LR.L.” en su
Tesis para obtener el Grado de Magister en la Universidad del Pacifico — Perd. Analizé
y evalué la Cadena de Abastecimiento de una Pequefia y Mediana Empresa (en adelante

PYME), de confeccion de ropa industrial a través del modelo SCOR para ofrecer un
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diagnéstico de los factores que condicionan su adecuada gestion y planted
oportunidades de mejora. Determind que existen muchos procesos dentro de su cadena
gue no cumplen con los estandares minimos sugeridos por el Consejo de Profesionales
de Gestion de la Cadena de Abastecimiento (Con sus siglas en inglés CSCMP). Estas
carencias se traducen en factores que impiden una adecuada gestién de la cadena y que
demuestra una minima integracion de los actores en la cadena de suministro.

(Bardales Vasquez, 2016) En su trabajo de investigacion “Propuesta de
reaprovisionamiento continiio de materiales en el sector minero”, Tesis para obtener el
grado de Magister en la Universidad del Pacifico — Perd. Tuvo como objetivo principal
asegurar la sostenibilidad de la empresa y mejorar su nivel de servicio a los distintos
clientes, tanto internos como externos. Los principales resultados muestran que
implementando esta practica se aumenta el nivel de servicio y se pueden disminuir los
inventarios hasta en un 25% en un proceso maduro y algunos ahorros intrinsecos. Se
pretende orientar y agilizar la toma de las decisiones de la gerencia, respecto al tema de
compras e inventarios, con la entrega de estrategias y con técnicas de planeamiento y
control de inventarios, que son posibles de llevar a cabo tanto en el corto como en el
largo plazo.

(Crosato Diaz, Obreg6n Jauregui, & Soriano Valdivia, 2016) en su trabajo de
Investigacion “Propuesta de mejora del proceso de aprovisionamiento de materiales
consumibles y suministros en una empresa de servicios petroleros”, Tesis para obtener
el Grado de Magister en la Universidad del Pacifico — Per(. La propuesta de este trabajo
de investigacion contempla la implementacion de un Modelo VMI: Manejo de inventario
por parte del proveedor, para los materiales consumibles y repuestos no criticos, siendo
su objetivo general del proyecto obtener una reduccion de costos y gastos en el area de
aprovisionamiento y gestion de inventarios para los materiales consumibles y repuestos
en la empresa Schlumberger del Peri S.A. La metodologia asociada al desarrollo de
esta investigacion se basé en el andlisis de indicadores mediante el tablero de gestién
estratégica y el andlisis de procesos donde se identificaron cuatro problemas principales
asociados con la gestion de cadena de suministro: el porcentaje de requisiciones sobre
productos de catalogo es de 41%, los dias de inventario de MRO son 317 dias de
cobertura, el costo de ordenamiento es de US$ 70 por orden de compra y el tiempo de
aprovisionamiento es de 71 dias en promedio. Las compras de MRO representan el 7%
de las compras anuales de la empresa, donde el tiempo promedio de aprovisionamiento
es de 72 dias, el inventario anual de MRO representa US$ 1.296.000 y el inventario no

critico es del 90%.
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(Chavez Bazan, 2016) en su tesis denominada “Disefio e implementacion de un sistema

de control y seguimiento de compras, para reducir el retraso en la entrega de 6rdenes

de compra en la Empresa Minera Yanacocha S.R.L.” para obtener el Titulo Profesional

de Ingeniero Industrial en la Universidad Privada del Norte — Pera. El desarrollo del

estudio se basoé en la Metodologia Justo a Tiempo, considerando cinco (05) fases: puesta

en marcha, mentalizacion, mejora de procesos, mejoras de control y relacion cliente -

proveedor. El autor concluye en que se logré una reduccion considerable en los retrasos

de las 6rdenes de compra hasta el 8% del total de pendientes. Asi mismo, logré el 95%

de proveedores capacitados en el uso de su sistema.

2.2. Orden Perfecta (OP):

2.1.1.

2.1.2.

2.1.3.

Definicion:

Segun la Asociacion para la Gestion de la Cadena de Abastecimiento (con sus
siglas en inglés APICS) (APICS CLTD Coach, 2018), se denomina Orden
Perfecta asi al éxito de la Cadena de Abastecimiento en la entrega del producto
correcto, en el sitio correcto, en el tiempo correcto, en el peso correcto, en la
cantidad correcta, con la calidad correcta y con la documentacion correcta.

La Orden Perfecta se centra en la entrega final del producto en forma puntual,
en su totalidad, sin dafios y sin otro aspecto que modifique las especificaciones
solicitadas por el cliente. Se centra en garantizar que cumpla con los niveles de
servicio acordados por la empresa y el cliente cuando se realiza el pedido. Esta
definicion se enfoca en el cliente desde una perspectiva de cumplimiento y no
enfatiza en el costo, el cual es un elemento importante. Por lo tanto, la orden
perfecta es una medida que captura lo que esta sucediendo en el negocio y si el
cliente esta satisfecho con el rendimiento de la empresa. Asi mismo, la Orden
Perfecta revela cuan bien se estd manejando el negocio, se logra al aumentar la
visibilidad en toda la Cadena de Abastecimiento.

Excepciones:

Se denomina excepciones a los casos en que se envia producto demas,
producto de menos, producto dafiado, cuando se producen devoluciones,
negativas del cliente a recibir el producto, recojo compulsivo y/o retiro del
producto.

Ventajas:

Una de las ventajas representativas para el cliente, quien recibe pedidos
perfectos, es que sus operaciones no sean afectadas por alguna contingencia

de una orden imperfecta.
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Del mismo modo, para las empresas, como lo demuestra el estudio de GS1,
“Perfect Order and Beyond”, (2011) en la industria hospitalaria en EE.UU.
(Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2010) arrojé una serie de beneficios, tales
como: la reduccion de 30% en los dias de cuentas por pagar, una disminucion
de 73% de discrepancias, mejora en el ciclo de abastecimiento de productos,
menores llamadas de emergencia, menores quiebres de stock, entre otros. Esto
se logr6 entendiendo las causas de raiz de los pedidos no perfectos y
resolviéndolas en colaboracién entre la organizacion cliente y la empresa
proveedora.

Otro estudio realizado por AMR Research (Hillman & Keltz, 2007), arroj6 una
correlacion positiva entre los pedidos perfectos, los méargenes, el retorno sobre
los activos y el precio de la accion. jLos pedidos perfectos impactan directamente
en el negocio!

Métricas:

Existen muchas formas de medir la orden perfecta. La Asociacion Americana de
Manufacturadores sugiere que un indice de Orden Perfecta podria incluir los

siguientes elementos:

e Porcentaje de cajas despachadas versus cajas ordenadas.

Porcentaje de entregas a tiempo versus entregas retrasadas.

Duracién del ciclo de tiempo de una orden.

Porcentaje de producto dafiado y no vendible.

Dias de duracién para suplir una orden.

La ponderacion de los niveles de efectividad en cada variable multiplicada
conforma la entrega perfecta y mide realmente la efectividad de la gestion
logistica en sus entregas que son clave para medir la competitividad de las
organizaciones y se constituye uno de los indicadores mas importantes en la
gestion logistica. Estos atributos son encontrados en cada uno de los procesos
que forman la Cadena de Abastecimiento, ya que las métricas cruzan por todos
los procesos.

Una orden perfecta segun (Stremi, 2007) usualmente satisface las siguientes

condiciones:

e El producto es considerado perfecto si el producto ordenado es el producto
entregado.

e La cantidad es considerada perfecta si la cantidad ordenada es la cantidad
entregada.
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La entrega es considerada perfecta si la ubicacién y el tiempo y fecha de
entrega son cumplidas segun lo establecido.

e Elcliente es el mismo indicado en la orden de compra.

e La documentacién es considerada perfecta si todo estd completo, exactoy a
tiempo.

e La calidad del producto es considerada perfecta si el producto es entregado
bajo especificaciones determinadas por el cliente, esté listo para ser utilizado
por el cliente, y el cliente acepta el mismo.

Tendencias de uso:

Un estudio realizado por la AMR Research, segun (Hillman & Keltz, 2007),
encontré que las empresas con tasas de orden perfecta del 80% o mas, son tres
veces mas rentables que las empresas con tasas del 60%. La clave se encuentra
en la optimizacion de los procesos que ocurren antes de que los articulos se
agreguen en la orden de embarque para los clientes, a través de procesos de

captura de datos y de tecnologias para una mejor ejecucion y productividad.

2.3. Cadena de Abastecimiento (CA):

2.3.1.

Definicion:

Segun (Handfield, Nichols, & Nichols, 1999) Cadena de Abastecimiento es la

que:
“Abarca todas las actividades relacionadas con el flujo y transformacién de
bienes, desde la etapa primaria (extraccion) hasta el usuario final, asi como
los flujos de informacion relacionados; los materiales y la informacion fluyen

en sentido ascendente y descendente en la Cadena de Abastecimiento”.

Segun (Chopra & Meindl, 2013) una Cadena de Abastecimiento se compone de
todas las partes involucradas, directa o indirectamente, para satisfacer la peticién
de un cliente. Incluye no sélo al fabricante y los proveedores, sino también a los
transportistas, almacenistas, vendedores al detalle (menudeo), e incluso a los
clientes mismos. Dentro de cada organizacion la cadena de abastecimiento
incluye todas las funciones implicadas en la recepcion y satisfaccion del pedido
de un cliente. Estas funciones incluyen el desarrollo de un nuevo producto, el
marketing, las operaciones, la distribucion, las finanzas y el servicio al cliente.

La Cadena de Abastecimiento es definida como un conjunto de organizaciones

directamente vinculadas por uno o mas de los flujos principales y secundarios de
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productos, servicios, finanzas e informacion, desde una fuente de origen hasta
el consumidor final o cliente. La Cadena de Abastecimiento recomienda la
distribucion de trabajo en funcion de la especialidad de cada participante, es
decir: “cada quién hace aquello que hace mejor que los demas”.

Una cadena de abastecimiento es dindmica e implica el flujo constante de
informacion, productos y fondos entre diferentes etapas; el cliente es una parte
integral de la Cadena de Abastecimiento, siendo el propésito primordial de
cualquier Cadena de Abastecimiento es satisfacer las necesidades del cliente vy,
en el proceso, generar una ganancia para si misma. Por lo tanto, una Cadena de
Abastecimiento evoca imagenes de un producto o suministro moviéndose, a lo
largo de una cadena, de proveedores a fabricantes, a distribuidores, a detallistas,
a clientes, asi mismo se visualiza los flujos de informacién, productos y fondos

en ambas direcciones de la cadena.

Etapas:

Una Cadena de Abastecimiento puede incluir varias etapas, como: Clientes,
Detallistas, Mayoristas y distribuidores, Fabricantes, Proveedores de
componentes y materias primas. Cada etapa en la cadena esta conectada por el
flujo de productos, informacién y fondos. Estos flujos suelen ocurrir en ambas
direcciones y pueden ser gestionados por una de las etapas o un intermediario.
(Chopra & Meindl, 2013)

El término cadena de abastecimiento evoca imagenes de un producto o
suministro moviéndose, a lo largo de una cadena, de proveedores a fabricantes,
a distribuidores, a detallistas, a clientes. Esto es ciertamente una parte de la
cadena de abastecimiento, pero también es importante visualizar los flujos de
informacion, productos y fondos en ambas direcciones de esta cadena (Ver
figura N°02).

e ~G—

Proveedor Fabricante Distribuidor Detallista Cliente
Proveedor Fahricante Distrihuidor Detallista Cliente
Proveedor Fabricante Distribuidor Detallista Cliente

——

Figura 2. Estamentos de la Cadena de Abastecimiento

Fuente: Administracién de la Cadena de Abastecimientos, Chopra, Meindl, 2013
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2.3.3.

2.3.4.

Objetivo:

El objetivo de toda Cadena de Abastecimiento debe ser maximizar el valor total
generado. El valor (también conocido como superavit de la cadena de
abastecimiento) que genera una cadena de abastecimiento es la diferencia entre
lo que el cliente paga por el producto final y los costos en que incurre la cadena
para cumplir con el pedido.

Superavit de la Cadena de Abastecimiento = Valor para el cliente — Costo para
la cadena de abastecimiento.

Es posible que el valor del producto final varie para cada cliente y puede
estimarse por la cantidad maxima que el cliente desea pagar por él. La diferencia
entre el valor del producto y su precio permanece con el cliente como superavit
para el cliente. El resto del superavit de la Cadena de Abastecimiento se
transforma en rentabilidad de la Cadena de Abastecimiento; es decir, la
diferencia entre el ingreso generado por el cliente y el costo total de las
operaciones. (Chopra & Meindl, 2013).

El éxito de una Cadena de Abastecimiento debe medirse en funciéon de su
rentabilidad y no en funcién de las utilidades en una etapa individual. La
administracion apropiada de estos flujos es una de las claves del éxito de una
Cadena de Abastecimiento. Una eficaz administracién gestionar sus activos y
flujos de productos, informacién y fondos para maximizar su superavit. El
crecimiento del superavit de una Cadena de Abastecimiento, cuyo incremento
permite que los miembros de la cadena compartan el beneficio. (Chopra &
Meindl, 2013)

Elementos:

La Cadena de Abastecimiento consta de 4 elementos claves:

- La produccién: se centra en los productos que el mercado demanda y los
clientes requieren.

- El suministro o Inventario: es aquel que se centra en las capacidades y
habilidades de las operaciones de la planta para que la compafiia determine
la cantidad econdmica viable y eficiente a producir.

- La ubicacion y el transporte:

Elementos que trabajan juntos, una organizacién determina los mejores
lugares para producir los productos deseados y la Informacion que es el
ultimo elemento de la gestion de la cadena en la que se debe implementar

métodos de registro y transmision de informacién efectiva y precisa.
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En algunas cadenas de abastecimiento, el transporte no es considerado
como un elemento, dado que obedece estrictamente al comportamiento de

la misma.

2.3.5. Factores de éxito:

La administracién de una Cadena de Abastecimiento exitosa requiere muchas
decisiones relacionadas con el flujo de informacion, productos y fondos. Cada
decision debe tomarse para incrementar el superavit de la cadena de
distribucion. Estas decisiones caen dentro de tres categorias o fases, segun la
frecuencia de cada decision y el marco de tiempo durante el cual se dé el efecto
de una fase de decisién. Por consiguiente, cada categoria de decisiones debe

considerar la incertidumbre mas alla del horizonte de decisién.

1. Estrategia o disefio de la Cadena de Abastecimiento:

Durante esta fase, la compafiia decide como estructurar la Cadena de
Abastecimiento para los siguientes afios. Es decir, decide cuél debe ser la
configuracion de la Cadena de Abastecimiento, cOmo se asignaran los
recursos y qué procesos realizara cada etapa.

Las decisiones estratégicas tomadas por las compafias incluyen
subcontratar una funcion de la Cadena de Abastecimiento o realizarla en
casa, la ubicacién y capacidades de produccion e instalaciones de
almacenamiento, los productos que se van a fabricar o almacenar en varios
lugares, los modos de transporte que se pondran a disposicién a lo largo de
diferentes tramos de embarque, y el tipo de sistema de informacién que se

utilizara.

2. Planeacion de la Cadena de Abastecimiento:
El marco de tiempo considerado es de un trimestre a un afio. Por
consiguiente, la configuracién de la Cadena de Abastecimiento determinada
en la fase estratégica se mantiene fija. Esta configuracién establece
restricciones dentro de las cuales debe hacerse la planeacion. La meta de la
planeacién es maximizar el superavit de la Cadena de Abastecimiento que
se puede generar a lo largo del horizonte de planeacion dadas las
restricciones establecidas durante la fase estratégica o de disefio. Las
compafiias inician la fase de planeacién con un prondstico para el afio
venidero (o un marco de tiempo comparable) de demanda y otros factores,
como costos y precios en diferentes mercados. La planeacion incluye tomar

decisiones en relacion a qué mercados seran abastecidos desde qué
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lugares, la subcontratacién de la fabricacidn, las politicas de inventario que
se seguirdn, y la temporizacion y tamafio de las promociones de

comercializacion y precios.

3. Operacion de la Cadena de Abastecimiento:

El horizonte de tiempo diario, semanal, mensual, etc. Durante esta fase, las
companfias toman decisiones respecto de pedidos de clientes individuales.
En el ambito de operaciones la configuracion de la Cadena de
Abastecimiento se considera fija, y las practicas de planeacion ya estan
definidas. La meta de las operaciones de la Cadena de Abastecimiento es
manejar de la mejor manera posible los pedidos entrantes de clientes.
Durante esta fase las empresas asignan inventario o produccion a pedidos
individuales, fijan la fecha en que el pedido se debe terminar, generan listas
de seleccién en un almacén, asignan un pedido a un modo de embarque
particular, establecen programas de entrega de los camiones y colocan
pedidos de reabastecimiento.

Debido a que las decisiones de operacién se toman en el corto plazo
(minutos, horas o dias), hay menos incertidumbre sobre la informacién de la
demanda. Dadas las restricciones establecidas por la configuracion vy
politicas de planeacion, la meta durante la fase de operacion es explotar la
reduccion de la incertidumbre y mejorar el desempefio. El disefio, planeacion
y operacion de una Cadena de Abastecimiento tienen un fuerte impacto en

la rentabilidad y el éxito totales. (Chopra & Meindl, 2013).

2.3.6.Medicion del desempefio:

Para que una Cadena de Abastecimiento funcione adecuadamente debe mejorar
en términos de capacidad de respuesta y eficiencia sus controladores logisticos
e inter-funcionales: instalaciones, inventario, transporte, informacion,
aprovisionamiento y fijacion de precios. Estos controladores no son
independientes, sino que interactlan para determinar el desempefio global de la
cadena. El buen disefio y operacién de la Cadena de Abastecimiento reconocen
esta interaccién y hacen los compromisos o compensaciones adecuadas para
suministrar el nivel de capacidad de respuesta deseado. (Chavez Bazan, 2016)
Ver figura N° 03.
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Estrategia Competitiva

A

Estrategia de la Cadena
de Suministro

< A4 - .
Eficiencia < 7 > Capacidad de respuesta
Estructura d/ de>§
ntroladores |ogistic \\
\ 4
Instalaciones > Inventario > Transporte

Informacién Aprovisionamiento >

A

Fijacidn de precios

}

f

Controladores interfuncionales

Figura 3. Controladores logisticos y funcionales de la Cadena de Abastecimiento

Fuente: Administracién de la Cadena de Abastecimientos, Chopra, Meindl, 2013

A continuacion, se describira cada uno de los componentes interfuncionales:

Las Instalaciones:

Son las ubicaciones fisicas reales en la red de la Cadena de Abastecimiento
donde se almacena, ensambla o fabrica el producto. Los dos principales
tipos de instalaciones son los sitios de produccion y los de almacenamiento.
Las decisiones relacionadas con el rol, ubicacién, capacidad y flexibilidad de
las instalaciones tienen un efecto significativo en el desempefio de la cadena
de abastecimiento. Los costos relacionados con las instalaciones aparecen
bajo propiedad, planta y equipo, si son propiedad de la empresa, 0 bajo
ventas, generales y administrativos si son rentadas.

Por el lado financiero, las decisiones relacionadas con las instalaciones
impactan el costo de los productos vendidos y los activos representados por
la planta y el equipo. Se debe dar seguimiento a las métricas relacionadas
con la instalacion que influyen en el desempefio de la Cadena de

Abastecimiento, y que se enuncian a continuacion.
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Capacidad de planta, la cual mide la cantidad maxima de toneladas que
puede procesar la instalacion del fabricante.

Utilizacion: mide la fraccién de la capacidad que actualmente se esta
utilizando en la instalacion. La utilizacion afecta tanto el costo unitario
de procesamiento como los retrasos asociados.

Tiempos de procesamiento, preparacion, inactividad y ocioso: los cuales
miden la fraccién de tiempo en que la instalacion estuvo procesando
unidades, en preparacion para procesar unidades, no disponible porque
estaba inactiva u ociosa porque no habia unidades que procesar.
Idealmente, la utilizacién debe estar limitada por la demanda y no por el
tiempo de preparacién o de inactividad.

Costo de produccidn por unidad: mide el costo promedio de producir una
unidad. Estos costos pueden medirse por unidad, por caja o por peso,
segun el producto.

Pérdidas de calidad: miden la fraccién de la produccion perdida debido
a defectos. Las pérdidas de calidad perjudican tanto el desempefio
financiero como la capacidad de respuesta de la Cadena de
Abastecimiento.

Tiempo tedrico de flujo/ciclo de produccion: mide el tiempo requerido
para procesar una unidad si no hay retrasos en ninguna etapa.

Tiempo de flujo/ciclo real promedio: mide el tiempo real promedio
requerido para procesar todas las unidades durante un tiempo
especifico, como una semana o un mes. El tiempo de flujo/ciclo real
incluye el tiempo teérico y cualquier retraso. Esta métrica debe utilizarse
cuando se establezcan los tiempos de entrega de los pedidos.
Eficiencia del tiempo de flujo: es la razon del tiempo de flujo tedrico al
tiempo de flujo real promedio. Los valores bajos de eficiencia del tiempo
de flujo indican que una gran parte del tiempo se consume en espera.
Variedad del producto: mide el nimero de productos o familias de
productos procesados en una instalacion. Es probable que los costos
de procesamiento y los tiempos de flujo se incrementen con la variedad
de productos.

Contribucién al volumen del 20% superior de unidades de control de
inventario (SKU) y clientes: mide la fraccién del volumen total procesado
por una instalacién, que proviene del 20% superior de unidades de
control de inventario o clientes. Un resultado 80/20 en el que el 20%

superior contribuye con 80% del volumen indica los probables
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beneficios de una instalacion en la que se utilizan procesos distintos

para procesar el 20% superior y el 80% restante.

- Nivel de servicio de produccion: mide la fraccion de las 6rdenes de

produccion terminadas a tiempo y completas.

El inventario:

Es toda la materia prima, trabajo en proceso y productos terminados dentro
de una Cadena de Abastecimiento. El inventario que pertenece a una
empresa se reporta bajo activos. EI cambio de las politicas de inventario
puede modificar la eficiencia y capacidad de respuesta de la Cadena de

Abastecimiento.

El transporte:

Implica trasladar inventario de punto a punto en la Cadena de

Abastecimiento y tiene un gran impacto en la capacidad de respuesta y

eficiencia de la misma. El transporte puede adoptar la forma de muchas

combinaciones de modos y rutas, cada una con sus propias caracteristicas
de desempefio.

Sus métricas relacionadas son:

- Costo promedio de transporte entrante: normalmente mide el costo de
movilizar el producto a la instalacién como un porcentaje de las ventas
o0 costo de los productos vendidos. Idealmente, este costo debe medirse
por unidad traida, pero puede ser dificil. En general el costo del
transporte entrante se incluye en el costo de los productos vendidos. Es
util para separar este costo por proveedor.

-  Tamafio promedio de envio entrante: mide el niUmero promedio de
unidades o ddlares en cada envio que llega a una instalacion.

- Costo promedio de transporte entrante por envio: mide el costo
promedio de transporte de cada envio entrante. Junto con el tamafio del
envio entrante, esta métrica identifica las oportunidades de mayores
economias de escala en el transporte entrante.

- Costo promedio de transporte saliente: mide el costo de enviar al cliente
un producto desde una instalacién. Idealmente, este costo debe medirse
por unidad enviada, pero a menudo se mide como un porcentaje de las
ventas. Es (til para separar esta métrica por cliente.

- Tamafo promedio del envio saliente: mide el nimero promedio de

unidades o délares en cada envio que sale de una instalacion.
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- Costo promedio de transporte saliente por envio: mide el costo de
transporte de cada envio que sale. Junto con el tamafio del envio
saliente, esta métrica identifica oportunidades de mayores economias
de escala en el transporte de salida.

- Fraccion transportada por modo: mide la fraccion de transporte (en
unidades o délares) que utiliza cada modo de transporte. Esta métrica
puede usarse para estimar si cierto modo se sobre utlizan o se
subutilizan.

Lainformacién:

Consiste en datos y analisis relacionados con las instalaciones, inventario,

transporte, costos, precios y clientes a lo largo de la Cadena de

Abastecimiento. La informacién es potencialmente el controlador mas

grande de desempefio de la cadena porque afecta de manera directa a cada

uno de los demas controladores. La informacion brinda a la administracion
la oportunidad de hacer las Cadenas de Abastecimiento mas sensibles a la
respuesta y mas eficientes, teniendo en cuenta:

- Horizonte de prondstico: identifica la anticipacidon con qué se pronostica
un evento real. El horizonte de pronéstico debe ser mayor que o igual al
tiempo de espera de la decision impulsada por el pronéstico.

- Frecuencia de actualizacién: identifica con qué frecuencia se actualiza
cada pronostico. Este debe actualizarse con méas frecuencia que una
decisién, de modo que se puedan detectar los grandes cambios y tomar
una accion correctiva.

- Error de pronéstico: mide la diferencia entre el pronéstico y la demanda
real. Es inclusive una medida de la incertidumbre y origina todas las
respuestas ante la incertidumbre, como el inventario de seguridad o la
capacidad excedente.

-  Factores estacionales: miden el grado al cual la demanda promedio en
una temporada esté por encima o debajo del promedio en el afio.

- Desviacion del plan: identifica la diferencia entre los inventarios o
produccion planeados y los valores reales. Se pueden utilizar para
identificar y sefalizar faltantes y sobrantes.

- Razédn de la variabilidad de la demanda a la variabilidad del pedido mide
la desviacién estandar de la demanda entrante y los pedidos colocados.

El aprovisionamiento:

Es la decisién de quién realizara una actividad particular de la Cadena de

Abastecimiento, como produccion, almacenamiento, transporte o el manejo

de la informacion. A nivel estratégico estas decisiones determinan qué
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funciones realiza una empresa y cudles subcontrata. Las decisiones de

aprovisionamiento afectan tanto la capacidad de respuesta como la

eficiencia de la cadena. Sus métricas son:

Dias pendientes por pagar: mide los dias desde que el proveedor realiza
una tarea de la Cadena de Abastecimiento y hasta cuando recibe su
pago.

Precio de compra promedio: mide el precio promedio al cual se compré
un producto o servicio durante el afio. El precio promedio debe ser
ponderado por la cantidad comprada a cada precio.

Rango del precio de compra: mide la fluctuacién del precio de compra
durante un periodo especifico. El objetivo es identificar si la cantidad
comprada se correlaciono con el precio.

Cantidad de compra promedio: mide la cantidad promedio de compra
por pedido. El objetivo es identificar si ocurre un nivel suficiente de
agregacion a través de las ubicaciones cuando se coloca un pedido.
Calidad del producto suministrado: caracteristicas inherentes del
producto tanto a nivel técnico como a nivel comercial que son exigidos
por los clientes.

Tiempo de espera del suministro: mide el tiempo promedio entre la
colocacion del pedido y la llegada del producto. Los tiempos de espera
largos reducen la capacidad de respuesta e incrementan el inventario
que la cadena de abastecimiento debe mantener.

Fiabilidad del proveedor: mide la variabilidad del tiempo de espera del

proveedor, asi como la cantidad entregada con respecto al plan.

Lafijacion de precios:

Determina cuénto cobrard una compafia por los productos y servicios que

pone a disposicion en la cadena de abastecimiento. La fijacién de precios

afecta el comportamiento del comprador del producto o servicio y, por

consiguiente, el desempefio de la cadena.

Margen de utilidad: mide la utilidad como porcentaje de los ingresos.
Una empresa debe examinar una amplia variedad de meétricas de
margen de utilidad para optimizar su fijacién de precios, incluyendo
dimensiones como tipo de margen (bruto, neto, etc.), alcance (SKU,
linea de productos, division, empresa), tipo de cliente y otros.

Dias de ventas pendientes: miden el tiempo promedio que transcurre

entre la venta y el cobro.
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Costo fijo incremental por pedido: mide los costos incrementales que
son independientes del tamafio del pedido. Estos incluyen los costos
por cambios en una planta manufacturera, los costos de procesamiento
o0 de transporte incurridos, independientemente del tamafio del envio en
una empresa de ventas por correo.

Costo incremental variable por unidad: mide los costos incrementales
que varian con el tamafio del pedido. Estos incluyen los costos de
seleccion en una empresa de ventas por correo, o costos de produccién
variables en una planta manufacturera.

Precio de venta promedio: mide el precio promedio al cual se realiz6 una
actividad de la cadena de suministro en un periodo dado. El promedio
se obtiene ponderando el precio con la cantidad vendida a ese precio.
Tamafio promedio del pedido: mide la cantidad promedio por pedido. El
precio de venta promedio, el tamafio del pedido, el costo fijo incremental
por pedido, y el costo variable incremental por unidad, ayudan a estimar
la contribucion por realizar la actividad de la Cadena de Abastecimiento.
Rango del precio de venta: mide el precio de venta maximo y minimo
por unidad durante un horizonte de tiempo especificado.

Rango de ventas periddicas: mide la cantidad maxima y minima vendida
por periodo (dia/semana/mes) durante un horizonte de tiempo

especifico.

2.3.7.Gestion de la cadena de abastecimiento (SCM):

La gestion de la cadena de abastecimiento es una préactica basada en la filosofia

“ganar-ganar”, la cual consiste en la planificacion, organizacion y el control de

los flujos de la red de valor, entre los que se encuentran los flujos

transaccionales, de productos y/o servicios; y de la informacién, los cuales son

aplicados a los proveedores de los proveedores, los operadores de transportes,

los centros de distribucion, los vendedores y los consumidores finales. (Lopez
Salazar, 2017). Ver figura N° 04.
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Figura 4. Gestién de la Cadena de Abastecimiento

Fuente: https://logisticayabastecimiento.jimdo.com/qu%C3%A9-es-cadena-de-

abastecimiento/

2.3.8.Desempeiio de la Cadena de Abastecimiento:

Medir el desempefo de la Cadena de Abastecimiento se ha tornado cada vez
mas importante ya que permite ejecutar ciclos de mejora continua, aplicados a
cada eslabén involucrado; monitoreando las actividades y operaciones. En tal
sentido, el desempefio de la Cadena de Abastecimiento es conocer el estado

actual de cada una de las actividades de la misma.

Segun la EAE Business School (EAE Business School, 2017):

‘La funcién de las herramientas de medicion es la de conocer el estado actual
de cada una de las actividades para comprobar la evolucion de su desempefio.
Su finalidad, por tanto, no es otra que tomar futuras decisiones para mejorar su
eficacia, de manera que se llegue a reducir gastos, tiempos y, sobre todo, se
alcance una mayor satisfaccion del cliente ajustando la oferta a sus necesidades

reales y actualizadas”

2.4. Anélisis Modal de Fallos y Efectos - AMFE
2.4.1. Definicion:

El Andlisis de Modos de Fallo y Efectos, en adelante llamado AMFE, es una
metodologia que nos ayuda a estimar y predecir los fallos que puede tener un
producto que esta en fase de disefio, con la finalidad de incorporar, desde el
inicio, los componentes y funciones del producto que garanticen su fiabilidad,
seguridad y el cumplimiento de los parametros de las funciones que los clientes

exigiran de ese nuevo producto. (Progressa Lean, 2019)
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2.4.2.

2.4.3.

AMFE es aplicable a un producto, proceso o servicio, reduciendo tiempo y costo

respectivo. Permite detectar fallos potenciales mas probables que pueden tener

un producto, sus sistemas o una funcionalidad de éste. (Progressa Lean, 2019)

Tipos de AMFE:

Las aplicaciones AMFE, segun (Progressa Lean, 2019), pueden ser utilizadas

para:

Concepto: Andlisis de sistemas o subsistemas en las fases iniciales y antes
del disefio.

Disefio: Analisis de productos antes del prototipo y pre-series y antes de su
produccion.

Proceso: Analisis de los procesos de fabricacién y montaje.

Maquinas y Equipos: Analisis de productos, maquinaria y equipos para
mejorar su eficacia y calidad.

Sistema: Analisis del sistema y sus funciones especificas.

Software: Analisis de las funciones del software.

Servicio: Andlisis de los procesos del sector servicio antes de que sean
puestos en marcha y el impacto de los fallos probables sobre el cliente o

consumidor.

Elementos:

Los elementos segln (Lazaro, 2008) son los siguientes:

Fallo: un producto o proceso falla cuando no lleva a cabo, de forma
satisfactoria, la funcién que tiene encomendada.

Modo potencial de fallo: forma en que un componente, sistema o producto
puede fallar en el cumplimiento de su funcion.

Efecto potencial del fallo: se trata de la consecuencia esperada si llega a
ocurrir un modo de fallo, tal y como lo experimentaria el cliente.

Cliente: entendiendo cliente, como en el resto de los procesos de Calidad,
como cliente externo y cliente interno. El cliente externo solicita las funciones
estaticas y dinamicas del producto, sin irregularidades en su uso. El cliente

interno solicita la funcién de posibilitar su operacion.
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2.4.4. Fases:

a. Enumerar todos los posibles modos de fallo, en esta etapa se procedera a
detallar los fallos que podrian tener el producto/servicio, asegurando que
contemple todos los aspectos del proceso.

b. Establecer su indice de prioridad: La lista de posibles fallos seran tabulados
y clasificados segun su importancia. A cada uno de ellos se le asignara 3
valores:
S: nivel de severidad (gravedad del fallo percibida por el usuario)
O: nivel de incidencia (probabilidad de que ocurra el fallo)
D: nivel de deteccion (probabilidad de que NO detectemos el error antes
de que el producto se use)
El valor de cada nivel se puntuara en el rango numérico de 1 a 10 siendo 1
el valor més bajo y 10 el valor mas alto. Luego se procede a la multiplicacion
de los tres niveles a fin de hallar el indice de Prioridad de Fallo, en adelante
NPR.

c. Priorizar los modos de fallo y buscar soluciones: Se ordenara

descendentemente los fallos segun el NPR resultante.

El objetivo de este método es reducir, controlar los posibles fallos, habiendo
actuado oportunamente para disminuir el NPR de los mas graves. Las acciones
preventivas y correctivas para eliminar los modos de fallos se clasifican segun la
siguiente Matriz de Decision (ver Figura N°05):

Calidad de los Procesos / Producto

Baja Muy buena
Alta NPR > 80%
Seweridad Alta Seweridad Alta
Ocurrencia Alta Ocurrencia Baja
Calidad deficiente. Calidad muy buena.

Accién de Mejora

Acién ntrol
Accién de Control TGO

Gravedad / Severidad del Efecto

NPR < 20%
Seweridad Baja Seweridad Baja
Ocurrencia Alta Ocurrencia Baja
Calidad deficiente. Calidad muy buena.
Acion de Control
Baja
Alta Baja

Probabilidad de ocurrencia de fallos

Figura 5. Matriz de Decision

Fuente: (Progressa Lean, 2019).
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A continuacion, se detalla la clasificacion de la gravedad, frecuencia y nivel de

deteccion:

Tabla 2. Clasificacién de la gravedad del modo de fallo segun la repercusion en el
cliente/usuario

GRAVEDAD CRITERIO VALOR
Muy Baja No es razonable esperar que este fallo de pequefia
Repercusiones importancia origine efecto real alguno sobre el 1
imperceptibles rendimiento del sistema. Probablemente, el cliente
ni se daria cuenta del fallo.
Baja

Repercusiones El tipo de fallo originaria un ligero inconveniente al

irrelevantes cliente. Probablemente, éste observara un 2.3

apenas pequefio deterioro del rendimiento del sistema sin

perceptibles importancia. Es facilmente subsanable.

Moderada ) ) ) _ .
El fallo produce cierto disgusto e insatisfaccion en
Defectos de ) ) ) 4-6
el cliente. El cliente observara deterioro en el )

relativa o )
) ) rendimiento del sistema.
importancia
El fallo puede ser critico y verse inutilizado el 7.8
Alto _ _ ) .
sistema Produce un grado de insatisfaccion
elevado.
Modalidad de fallo potencial muy critico que afecta
el funcionamiento de seguridad del producto o
Muy alta proceso ylo involucra seriamente el 9-10

incumplimiento de normas reglamentarias. Si tales

incumplimientos son graves corresponde un 10.

Fuente: (NTP 679: Analisis modal de fallos y efectos. AMFE, 2004)
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Tabla 3. Clasificacion de la frecuencia/probabilidad de ocurrencia del modo de fallo

FRECUENCIA CRITERIO VALOR
Muy Baja Ningun fallo se asocia a procesos casi idénticos, ni se ha 1
Improbable dado nunca en el pasado, pero es concebible.
Bai Fallos aislados en procesos similares o casi idénticos. Es
aja
: razonablemente esperable en la vida del sistema, aunque 2-3
es poco probable que suceda.
Defecto aparecido ocasionalmente en procesos similares
Moderada , . 4-6
o0 previos al actual. Probablemente aparecera algunas
veces en la vida del componente/sistema.
El fallo se ha presentado con cierta frecuencia en el
Alta pasado en procesos similares previos 0 procesos que han 7-8
fallado.
Fallo casi inevitable. Es seguro que el fallo se producira
Muy alta 9-10
frecuentemente.
Fuente: (NTP 679: Andlisis modal de fallos y efectos. AMFE, 2004)
Tabla 4. Clasificacion de la facilidad de deteccion del modo de fallo
DETECTABILIDAD CRITERIO VALOR
El defecto es obvio. Resulta muy improbable que no sea 1
Muy Alta .
detectado por los controles existentes.
Alt El defecto, aunque es obvio y facilmente detectable, podria
a
en alguna ocasion escapar a un primer control, aunque 2-3
seria detectado con toda seguridad a posteriori.
) El defecto es detectable y posiblemente no llegue al
Mediana ) ) " i 4-6
cliente. Posiblemente se detecte en los Ultimos estadios de
produccién.
. El defecto es de tal naturaleza que resulta dificil detectarlo 7.8
Pequena o )
con los procedimientos establecidos hasta el momento.
El defecto no puede detectarse. Casi seguro que lo
Improbable P g a 9-10

percibira el cliente final.

Fuente: (NTP 679: Analisis modal de fallos y efectos. AMFE, 2004)
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indice de Prioridad de Riesgo (IPR)

Es el producto de los tres factores que lo determinan. Dado que tal indice va
asociado a la prioridad de intervencion, suele llamarse indice de Prioridad del
Riesgo. Debe ser calculado para todas las causas de fallo. No se establece un
criterio de clasificaciéon de tal indice. No obstante, un IPR inferior a 100 no
requeriria intervencion salvo que la mejora fuera facil de introducir y contribuyera
a mejorar aspectos de calidad del producto, proceso o trabajo. El ordenamiento
numeérico de las causas de modos de fallo por tal indice ofrece una primera
aproximacion de su importancia, pero es la reflexion detenida ante los factores
gue las determinan, lo que ha de facilitar la toma de decisiones para la accién
preventiva. Como todo método cualitativo su principal aportacion es
precisamente el facilitar tal reflexion. (NTP 679: Andlisis modal de fallos y
efectos. AMFE, 2004)

2.5. Productos Peligrosos (PP):

2.5.1.

2.5.2.

Definicion:

Los materiales riesgosos o peligrosos son sustancias que podrian dafiar la salud
humana o el medio ambiente, los cuales se deben manejar en forma apropiada.
Los productos peligrosos generalmente se transportan y almacenan en grandes
cantidades. Una fuga accidental de estos productos representa un riesgo
potencial para las personas y el ambiente. El accidente se puede tratar mas
rapidamente cuando se identifica y caracteriza el producto peligroso.
Lamentablemente, es probable que no se haya especificado el contenido de los
tanques o camiones de almacenamiento. Quiza los documentos de transporte o
registros no estén disponibles. Sin embargo, incluso cuando se dispone de esta
informacion, es necesario contar con una persona que tenga el conocimiento
técnico y la experiencia para indicar cuales son los riesgos y la gravedad, o
consultar a un centro de control de desastres y emergencias quimicas o de

informacion toxicolégica.

Clasificacion:

El primer sistema que presentamos en este documento es el propuesto por la
Organizacioén de las Naciones Unidas para clasificacion de productos peligrosos
y el segundo sistema el de Asociacién Nacional de Protecciéon contra Incendios
“National Fire Protection Association” (NFPA) y de manera especifica, el Sistema

Estandarizado para la identificacion de Riesgos de Incendio de Productos

37| Pagina

Calderon F; Villar L



N

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

Peligrosos, NFPA 704, que se usa para tanques de almacenamiento y

recipientes pequefios (instalaciones permanentes).

La Organizacion de las Naciones Unidas (ONU) clasifica los productos peligrosos

en nueve clases de riesgos y sus respectivas subclases, segun se indica a

continuacion:

Clase 1- Explosivas: Comprende de sustancias explosivas, articulos explosivos

y sustancias que producen efecto explosivo pirotécnico. Se subdivide en seis

subclases:

a. Materiales y articulos que presentan riesgo de explosion de toda la masa
(como la nitroglicerina y la dinamita).

b. Materiales y articulos que presentan riesgo de proyeccion, pero no de
explosién de toda la masa.

c. Materiales y articulos que presentan riesgo de incendio y de que se
produzcan pequefios efectos de onda de choque o proyeccion, pero no un
riesgo de explosién de toda la masa.

d. Materiales y articulos que no presentan riesgos notables. Generalmente se
limita a dafios en el embalaje.

e. Materiales muy poco sensibles que presentan riesgo de explosién de toda la
masa pero que la posibilidad de explosion es remota.

f. Materiales extremadamente insensibles que no presentan riesgo de
explosién de toda la masa.

Clase 2 - Gases: Se refiere a cualquier tipo de gas comprimido, licuado o

disuelto bajo presion. Se distinguen tres subclases:

a. Gases inflamables. Incluyen generalmente a hidrocarburos procedentes de la
destilacién del petréleo o de fuentes de gas natural (propano, hidrégeno).

b. Gases no inflamables, no venenosos y no corrosivos. Son gases que no se
queman con facilidad, y la combustién puede llevarse a cabo solo en
condiciones extremas (nitrégeno, helio).

c. Gasesvenenosos. Conformado por mezclas estables de gases, pero capaces
de reaccionar con los compuestos organicos de las células produciendo la
muerte (Cloro, fosgeno).

Clase 3 - Liquidos: Son liquidos, mezclas de liquidos, o liquidos conteniendo

sélidos en solucidbn o suspension, que liberan vapores inflamables a

temperaturas relativamente bajas. Estas se clasifican de acuerdo al punto de

inflamabilidad, esto es, la temperatura mas baja a la que el liquido desprende
vapores en cantidad suficiente para formar una mezcla inflamable en las
proximidades de su superficie (gasolina).

a. Punto de inflamabilidad bajo (inferior a -18° C).
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b. Punto de inflamabilidad medio (igual o superior a -18° C e inferior a 23° C)

¢. Punto de inflamabilidad alto (igual o superior a 23° C e inferior a 61° C)

En esta clase también se incluyen igualmente las materias solidas en estado
fundido cuyo punto de inflamacién es superior a 61° C y que sean entregadas al
transporte o transportadas en caliente a una temperatura igual o superior a su
punto de inflamaciéon. También se incluyen las materias liquidas explosivas
desensibilizadas (materias liquidas explosivas preparadas en solucion o en
suspension en agua o en otros liquidos de modo que formen una mezcla liquida

homogénea exenta de propiedades explosivas).

Clase 4 — Sdlidos: Incluye a las sustancias espontaneamente inflamables y

sustancias que en contacto con el agua emiten gases inflamables. Son las

sustancias que se encienden con facilidad, y que en consecuencia representan
un peligro de incendio bajo las condiciones industriales normales.

a. Solidos inflamables. Son sélidos que en condiciones normales de transporte
son inflamables y pueden favorecer incendios por friccién (magnesio, Fésforo
rojo).

b. Sustancias que pueden presentar combustion espontanea. Son
espontaneamente inflamables en condiciones normales de transporte o al
entrar en contacto con el aire (Fosforo blanco).

c. Sustancia que en contacto con el agua despide gases inflamables o téxicos
(sodio, potasio).

Clase 5 - Oxidantes:

a. Oxidantes. Son sustancias que, aun sin ser combustibles, causan o
contribuyen a la combustién al liberar oxigeno. No se confunda con las
sustancias oxidantes o receptoras de electrones en reacciones quimicas (ver
Reduccion-oxidacién) (nitrato de amonio, peréxido de hidrégeno).

b. Peréxidos organicos. Compuestos organicos con estructura bivalente O-O,
térmicamente inestables, capaces de descomponerse en forma explosiva y
violenta. Son sensibles al calor o a la friccion.

Clase 6 — Venenos:

a. Sustancias venenosas. Son solidos o liquidos que pueden causar efectos
graves y perjudiciales para la salud del ser humano si se inhalan sus vapores,
se ingieren o entran en contacto con la piel o las mucosas (cianuro de potasio,
Cloruro de mercurio (1), Cloruro de mercurio (ll)).

b. Sustancias infecciosas. Son materiales que contienen microorganismos

patdégenos viables o toxinas de los que se saben o se sospecha pudieran
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2.5.3.

originar enfermedades en humanos y en animales (como el bacilo causante
del carbunco y el virus del sida).
Clase 7 - Radiactivos: Se entiende por material radiactivo a todos aquellos que
poseen una actividad mayor a 70 kBg/kg (kilobequerelios por kilogramo) o su
equivalente de 2 nCi/g (nanocurios por gramo) (Uranio, Plutonio).
Clase 8 — Corrosivos: Son sustancias acidas o basicas que causan lesiones
visibles en la piel y otros tejidos vivos o corroen los metales. Algunas de estas
sustancias son volatiles y desprenden vapores irritantes; pueden desprender
gases toxicos cuando se descomponen (hidréxido de Sodio, &cido sulfarico).
Clase 9 - Mezclas peligrosas: Son sustancias que presentan peligros para el
hombre y el medio ambiente, pero sus efectos sobre éstos no clasifican como
ninguna de las clases anteriores (por ejemplo el hielo seco).
a. Cargas peligrosas que estan reguladas en su transporte pero no pueden ser
incluidas en ninguna de las clases antes mencionadas (asfalto caliente).
b. Sustancias peligrosas para el medio ambiente.

c. Residuos peligrosos y corrosivos.

Productos peligrosos explosivos:

Son productos quimicos que encierran un enorme potencial de energia, que bajo
la accién de un fulminante u otro estimulo externo reaccionan instantdneamente
con gran violencia. Se fabrican con diferentes potencias, dimensiones y

resistencia al agua, segun se requiera.
Un explosivo genera:

a. Un fuerte efecto de impacto que tritura la roca.
b.  Ungranvolumen de gases que se expanden con gran energia, desplazando

los fragmentos.
Los productos peligrosos explosivos se clasifican en:

a. Altos explosivos:

Explosivos rapidos de 2,500 a 7,000 m/s.

Son sensibles al Fulminante N° 6y 8

Por ejemplo: Dinamitas (% sensibilizador + estabilizador)
b. Agentes de voladura:

Explosivos lentos o deflagrantes.

No sensibles al Fulminante N° 6y 8

Por ejemplo: Hidrogeles o slurries, emulsiones, anfo.

c. Explosivos especiales:
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2.5.4.

2.5.5.

Se emplean en trabajos particulares como: prospeccion sismica, voladura

controlada, etc.

Por ejemplo: Geodit, Exacorte, Booster de TNT.

Emulsion Gasificante:

Es una solucion oxidante del tipo agua en aceite, formada por una fase acuosa
dispersa en una fase continua oleosa.

Es usada en operaciones a tajo abierto empleando camiones fabrica donde es
sensibilizado con ANFO en diferentes proporciones para formar ANFO Pesado

0 mediante el uso de sensibilizadores para formar agentes de voladura.

Solucién acuosa de nitrato:

Aspecto fisico: Pastoso
Color: Beige
Densidad: (g/lcm3)1,3
Viscosidad: (cP) 11 000
Resistencia al agua: Excelente

Uso de explosivos:

Contar con las Autorizacion para la utilizacion de explosivos y la Licencia de
manipulador de explosivos que otorga la Direccién de Control de Servicios de
Seguridad, Control de Armas, Municiones y Explosivos (DICSCAMEC), sin

perjuicio de las autorizaciones que la Autoridad Sectorial disponga.

. HIPOTESIS:

3.1.

Declaracion de hipétesis:

Hipdétesis de investigacién (H):

La propuesta del Modelo de Orden Perfecta permite mejorar la calidad del desempefio

de la Cadena de Abastecimiento de Emulsién Gasificante en el Sector Minero —

Cajamarca

Hipotesis Nula (Ho)

La propuesta del Modelo de Orden Perfecta no permite mejorar la calidad del

desempefo de la Cadena de Abastecimiento de Emulsién Gasificante en el Sector

Minero - Cajamarca.
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3.2. Operacionalizacion de variables:
Las variables consideradas en la presente investigacién son:

e Variable independiente: Modelo Orden Perfecta.
e Variable dependiente: Calidad del Desempefio de la Cadena de Abastecimiento
de Emulsién Gasificante.
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Tabla 5. Matriz de Operacionalizacion de variables

Nivel

. . . . Unidad
N° Variable T|p_o de Opera(_:l,onallza C_ategor_las 0 Definicién Indicador de_ de indice Valor
Variable cion Dimensiones Medi X
- Medida
cion
1. Lugar correcto = N° de Ordenes
entregadas conforme/Total de
. Ordenes solicitadas
1. Precision de _
_ ubicacion de 2. Peso conforme = Tn del producto
Herramienta que entrega entregado conforme/Total de Tn
nos  permite Es el éxito de 2. Precision del sollqtadas e p
sincronizar las la Cadena de eso de entreqa 3. Tiempo conforme = N° de Ordenes
actividades de los El Modelo - P €9 entregadas a tiempo/Total de
Abastecimient 3. Compromiso - -
actores Orden oen la entreca  Tiempo de Ordenes solicitadas
intervinientes Perfecta del roductgo entrepa 4. Cantidad del producto = N° de
(fabricante, obedece a es0 P U arl 4 Prgcisién de la Cisternas entregadas conforme /
distribuidor y estrictamente tFi)em ’0 gar, céntidad de Total de Cisternas solicitadas
cliente) de la las siguientes PO, 5. Documentacion correcta =
cantidad, entrega . -
cadena de 7 documentaci6 5. Precision de Cantidad de Ordenes con
Modelo de VI (X)= abastecimiento a dimensiones: n cliente dbcumentacién de Porce Documentos de pedido
1 Orden Independ fin de entregar el D1 = Lugar fa’lctura y cumplimiento ntual % correctos/Total de Ordenes -
Perfecta iente producto, en el D2=Peso correctos 5 E)?actitud de la Solicitadas
lugar, tiempo, D3 = Tiempo ; ' ) ot 5. Documentacion de Pago = Total de
_ - seglin APICS documentacion de
peso, D4 = Cantidad (Siglas en 200 documentos de pago entregados
documentacion 'y D5= ing?és de 2 grecisién de conforme/ Total de documentos de
cantldad correctos Documentacio Asociacion documentacion de pago entregado_§ .
cumpliendo las n de Gestion de  envio 5. Documentacion de Envio = Total
especificaciones y D6 = Calidad Cadena de 6 Ordenes de documentos de envio entregados
condiciones D7 = Producto _ ’ conforme/ Total de documentos de
Abastecimien entregadas

establecidas por el
cliente al realizar
su pedido.

to)

Conformidad libre
de defectos

7. Precision del
producto de
entrega

envio entregados

6. Calidad Conforme = N° de érdenes
conforme/Total de Ordenes
entregadas

7. Producto conforme = N° de
validaciones Técnicas conforme/Total
de Validaciones realizadas
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Calidad del
Desempe-
fio de la
Cadenade VD (Y)=
2  Abastecimi Dependie
ento de nte
Emulsion
Gasifi-
cante

Es la medicion de
forma homogénea
del

funcionamiento de

los distintos
eslabones de la
Cadena de

Abastecimiento y
disponer a tiempo
lainformacion a fin
de garantizar la

eficiencia,
aumentar la
productividad vy
aumentar la
calidad de
atencion.

D1=
Eficiencia

D2 =
Productividad
D3 = Calidad

Es la
herramienta
para medir la
eficiencia y
eficacia de una
Cadena de
Abastecimient
0, segun EAE
Business
School.

Eficiencia
Econdémica

Productividad

Calidad

Porce
ntaje

Numé
rico

Porce
ntaje

%

Razén

%

Ee = (N° atenciones sin desviacion *
P. Venta) / (N° atenciones totales *
Costo)

p = (N° atenciones sin desviacion *
TN) / (N° atenciones totales * Tn
planificadas)

Calidad = N° atenciones sin
desviaciones / Total de atenciones

Fuente: Elaboracion propia.
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V. DESCRIPCION DE METODOS Y ANALISIS:

4.1.

4.2.

4.3.

4.4.

Tipo de investigacién:

Segun (Herndndez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio, 2014) su finalidad,
la investigacién presentada es de tipo aplicada cuyo objetivo practico es elaborar y/o
aplicar propuestas practicas para solucionar problemas especificos o investigar
soluciones de uso inmediato; es asi que con la propuesta del Modelo Orden Perfecta
se evaluara el nivel de calidad del desempefio de la Cadena de Abastecimiento de
Emulsion Gasificante.

Disefio de investigacion:
El disefio de investigacién propuesto es no experimental - transversal, del tipo
aplicada, con nivel de investigacion descriptivo, ya que no se tiene el control de las

variables.

Transversal, ya que se recolect6 los datos a través de las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos una sola vez para ser analizada. Por lo tanto, en la presente
investigacion los datos fueron recopilados en un tiempo determinado, es decir, no

existid continuidad en el eje del tiempo.

(Kerlinger & Lee, 2002) infieren que un disefio Transversal se caracteriza porque es
aquel que recolecta datos en un solo momento, en un tiempo Unico. Su propoésito es

describir variables, y analizar su incidencia e interrelacion en un momento dado.

Podemos indicar, ademas, que es una investigacion diagnostica y prospectiva.

Métodos
Andlisis y sintesis: este método se utiliz6 para poder analizar y sintetizar la
informacion obtenida y relacionada con la investigacién, por cada una de las variables

de estudio.

Poblacién y muestra:

La poblacion considerada en la presente investigacion estd compuesta por 7
Compafiias Mineras del Departamento de Cajamarca que adquieren Emulsién
Gasificante y se encuentran registradas en la Camara de Comercio y Produccién de

Cajamarca (Ver Anexo N°1).
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La muestra es de tipo no probabilistico por conveniencia, considerando una muestra
de 5 Compafilas Mineras cuyos nombres se mantendran en reserva debido al
compromiso de confidencialidad citado en la presente investigacion en el item 1.5
alcance de la investigacion. Dichas compafiias han sido elegidas por su
representatividad en el consumo de Emulsién Gasificante ya que las otras 2
compafiias tienen un consumo esporadico y en cantidades minimas, las cuales
representan el 0.71% del consumo total, es decir, no tiene impacto significativo en los
resultados.

En el marco de muestreo se ha considerado los siguientes estamentos: Fabricante —
Cliente Final. La etapa critica es ejecutada por el Operador Logistico a cargo del

transporte del producto.

4.4.1. Técnicas:

La obtencién de datos para elaborar la propuesta de aplicacion del Modelo
de la Orden Perfecta se realizar4 mediante las técnicas: andlisis documental
y entrevistas.

Respecto a los cambios esperados en la variable dependiente, se utilizaran
las siguientes técnicas: base de datos y entrevistas.

Para el procesamiento de nuestros datos se utilizaron tablas, las cuales

fueron procesadas con el programa Excel a nivel descriptivo.

4.4.2. Instrumentos:

Los instrumentos a utilizar para el analisis del Modelo Orden Perfecta seran:

ficha resumen, registros, cuestionarios y guias de entrevista.

4.4.3. Validaciéon del instrumento

La validacién del instrumento, que para el presente trabajo de investigacion
es la guia de entrevista, estuvo a cargo de tres expertos, el Doctor e
Ingeniero Industrial Manuel Urcia Cruz, quien ademas, se desempefia como
Docente de pre y posgrado de varias universidades, del Doctor José Antonio
Muller Solén quien cuenta con mas de 15 afios aplicando estudios de
Mercado, ademas es docente en Investigacion en pre grado y el Mg. Blasco
Nufiez Velasco quien es Consultor Senior en Calidad, miembro titular de
Instituto Nacional de Calidad (INACAL) y Docente de pos grado en la UNT.
(Ver Anexo 4).
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4.4.4.

Procedimientos de recoleccion de datos:
Diagndstico

Para realizar el diagnéstico del desempefio actual de la Cadena de
Abastecimiento de Emulsién Gasificante, se recolectaron los datos segun
las fichas de registros del Fabricante y Cliente Final; asi como del Operador

Logistico.
Planteamiento de la propuesta

Se realiz6 una propuesta de un Modelo de Referencia basado en los
resultados de los analisis de datos, de las guias de entrevista y del resultado

de la herramienta AMFE.
Explicacién de la variacion de desempefio

Finalmente, se explicé la variacién del desempefio de la Cadena de
Abastecimiento de Emulsién Gasificante a través de los resultados

obtenidos.
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V.

RESULTADOS:

Se ha efectuado una evaluacion del desempefio actual de la Cadena de Abastecimiento vista
desde diversos puntos de observacion, siguiendo siempre la secuencia légica de la cadena.
Dicha evaluacién ha permitido establecer que los procesos criticos se ubican en las actividades

de transporte del material.

Debe quedar claro también, que el Operador Logistico cumple solamente la funcién de efectuar
el transporte del producto hasta la locacion minera del Cliente Final, siendo ésta una actividad

critica en toda la Cadena de Abastecimiento.

Ademas, el Operador Logistico no es parte de la Cadena de Abastecimiento debido a que no
ejerce el derecho de propiedad del producto en ningin momento. Ejercer este derecho es
condicion sine qua non para ser considerado parte de la Cadena de Abastecimiento de
cualquier producto. Sin embargo, el operador logistico tiene la responsabilidad directa de
trasladar el producto hasta el punto de distribucién del fabricante ubicado dentro de las
instalaciones del cliente, en las condiciones establecidas por el cliente; siendo estas actividades

supervisadas constantemente por el fabricante.

Esta realidad debidamente comprobada, nos ha permitido trabajar sobre dos premisas

fundamentales para el presente trabajo de investigacion:

Primera premisa: la Cadena de Abastecimiento de Emulsidon Gasificante para usos mineros

en el Perd, esta constituida por tres estamentos:

a) El proveedor o proveedores de las materias primas e insumos necesarios para la
elaboracién del producto, ésta o estas empresas representan la posicion del “productor”

dentro de la cadena.

b) Elfabricante del producto Emulsion Gasificante para usos mineros en el presente trabajo es

considerado en la posicion del “manufacturador” dentro de la cadena.

c) El cliente o comprador del producto en el presente caso es la compafiia minera, esta

empresa representa la posicion de usuario final dentro de la cadena.

Segunda premisa: los procesos operativos de més alta responsabilidad y de mayor riesgo
dentro de las operaciones de la Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante para usos

mineros, son asumidos por el operador logistico bajo responsabilidad directa del fabricante.

Para la ejecucion de la evaluacion mencionada en el acapite anterior, se ha tomado como
referencia a algunas empresas mineras ubicadas en el Departamento de Cajamarca. El grupo
de empresas seleccionadas como muestra, son a la vez, las que han emitido el mayor nimero

de Ordenes de Compra de Emulsion Gasificante, en los Gltimos afios.

Las investigadoras consideraron estructurar el informe en 3 partes:
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A. Diagndstico del desempefio actual de la Cadena de Abastecimiento de Emulsién

Gasificante:

Se realiz6 un minucioso estudio respecto al desempefio actual de la Cadena de
Abastecimiento de Emulsion Gasificante, basadas en las entrevistas a 17 personas que
participan en los diferentes estamentos de la Cadena de Abastecimiento en mencion:
Fabricante, Operador Logistico y Cliente Final; los cuales se han clasificado de acuerdo a

la naturaleza de sus actividades.

Tabla 6. Clasificacion de entrevistados respecto a sus funciones

Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Usuario

Distribucion de Total L. S . L . A
despacho recepcion supervision  gerencial supervisiébn  operativo final

entrevistas

Fabricante 5 2 2 1

Operador

Logistico 8 2 3 3

Cliente 4 4
Total

entrevistados 17 2 2 1 2 3 3 4

Fuente: Operador Logistico

Elaboracion: Elaboracion propia.
Los resultados de las entrevistas se detallan a continuacion:

1. Estado de unidades (vehiculos, equipos y maquinaria en fabricay otros equipos):

Respecto a las unidades vehiculares, se identificé que el servicio de transporte lo realizan
compafiias especializadas y certificadas para tal funcidon, con afios de experiencias
comprobadas y con procedimientos de seguridad y operativos altamente exigentes. Aqui
los mantenimientos preventivos no cumplen la programacion al 100% o se realizan cuando
ya se convirtieron en un mantenimiento correctivo, incrementando las posibilidades de
fallas de las unidades durante la ejecucion de un traslado o indisponibilidad de flota, propio

de una orden de compra especifica, salvo compafiias que cuentan con unidades back up.

Respecto a la maquinaria en planta, se han identificado despachos no atendidos debido a
falla de las maquinarias (4.6%) y/o descalibraciones de las balanzas (1%), lo cual se
evidencia en horas de espera adicionales (en algunos casos mayor a 4 horas) para

concretar el despacho.

Respecto a los equipos de almacenamiento (Silos), se identificd que la falta de programas
de mantenimiento genera que el producto Emulsion Gasificante se cristalice en el ducto
gue une la Bomba Bowie hasta el Silo propiamente dicho, ocasionando desde una simple
obstruccién del ducto hasta la ruptura de la bomba, entre otras fallas asociadas. Dichas

fallas representan un 3.32%
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2. Mano de obra:

Respecto al manejo de productos peligrosos durante la fabricacion, carga, descarga y
almacenamiento; lo realiza personal altamente capacitado y certificado; pero existen
factores actitudinales que determinan sus acciones tales como: descuido,

irresponsabilidad, incumplimiento de normas y/o politicas establecidas, entre otro.

Respecto a la elaboracion de documentos, el personal debe estar completamente
concentrado en sus funciones, empero se han identificado documentos tales como: guias
de remisién, guias de transportista, 6rdenes de compra, entre otros; con determinados

errores, generando demoras en la atencion de una Orden de Compra.

Respecto a la planificacién de fabricacion y despachos se encontré6 que no se evalla
correctamente la prioridad de atenciéon del producto segun cada orden de pedido, stocks

en mina, producto en transito e inadecuado céalculo de consumo proyectado en mina.

Existen derrames de Emulsién Gasificante ocasionados por inadecuadas maniobras de
conductores, deficiente supervision del cierre de las tapas de las cisternas o por casos

inesperados, tales como: accidentes vehiculares ocasionados por otros conductores.

Las fallas mencionadas anteriormente en relacion a la mano de obra representan un
24.74% del total.

3. Inspecciones Técnicas (en base del Operador Logistico, en planta del Fabricante y

en area de recepcion del Cliente Final)

Cada compaiiia dispone de una flota a disposicion, las cuales deben estar homologadas
con cada fabricante y empresa minera a la cual van a atender y uno de los requisitos
principales es la antigliedad de las unidades, las condiciones técnicas indispensables y las

modificaciones técnicas necesarias por la naturaleza de las operaciones.

Adicional a la homologacion anual o semestral, las unidades deben cumplir con un sistema
de inspecciones en la Base del Operador Logistico, en ruta (durante paradas Técnicas
programadas por el convoy) y en Mina (antes del ingreso a mina y antes de realizar la
descarga de la Emulsién Gasificante). Dichas inspecciones obedecen al Formato Check
Lista del Transportista y el personal de Seguridad Ocupacional o de Logistica en sus visitas
diarias. Los incumplimientos de los procedimientos de inspecciones técnicas representan
un 10.86% del total de fallas.

En el caso de maquinaria en la Planta del Fabricante, no cuentan con un Plan Maestro de
Mantenimientos Preventivos o por alguna razén no se cumple segun lo programado. En tal
sentido, se incurre en Mantenimientos Correctivos y retrasos en fabricacion y despacho del

producto.
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4. Programacion de pedidos y despachos:

Actualmente, la solicitud de pedidos y programacion de despachos se realiza de la

siguiente manera:

e EI SITE del Fabricante en mina, realiza la verificacion diaria del stock en los silos y lo
compara con el consumo proyectado; aqui identifica la necesidad de producto y

establece la fecha de abastecimiento.

e EI SITE del Fabricante comunica a su area de Logistica y Planeamiento a fin de generar

el pedido de fabricacién y transporte.

e El Area de Planificacion coordina con Fabrica la elaboracion del producto solicitado. Al
mismo tiempo, coordina con el Operador Logistico para que realice la programacion de

carguio, transporte y entrega en el plazo establecido.

Este proceso es consecutivo sin embargo las fallas identificadas corresponden al 2.84% del

total.
5. Incumplimiento de procedimientos y disposiciones.

Se haidentificado incumplimiento de procedimientos por parte del personal que labora para
las empresas que pertenecen a los estamentos de la Cadena de Abastecimiento de
Emulsion Gasificante, tales como: transito fuera del horario permitido, irresponsabilidad
para cumplir el descanso oportuno previo a un viaje, pernocte en lugares no establecidos,
cambios de rutas oficiales, hablar por celular mientras desarrollan una actividad en fabrica,
ruta y otros. Dichos incumplimientos detectados representan un 12.8% del total de fallas,
ocasionan alteraciones en la atencién de la Orden de Compra, lo que finalmente se ve

reflejado en una orden imperfecta.
6. Disefio de rutas de transporte.

El fabricante de explosivos y del Operador Logistico, en conjunto, disefian las rutas que
deben seguir las unidades hasta llegar a la ubicacion de descarga, es decir hasta la
ubicacion de la compafiia minera. Consideran una ruta y hasta dos rutas alternas para
establecer reconexiones en posibles inconvenientes en la ruta. Aqui se establecen los
lugares oficiales para realizar las paradas técnicas o fatiga; asi como, los lugares

autorizados de pernocte (s6lo cuando es necesario).

Dichas rutas se han diseflado con el cuidado necesario a fin de garantizar la integridad del

producto, unidades y personal; pero, sobre todo, el cumplimiento de la orden perfecta.

Se ha logrado identificar fallas en el disefio de las rutas las que representan el 4.55% del

total.
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7. Disponibilidad de personal pararecepcion:

Se ha identificado que en determinadas minas no se cuenta con personal del fabricante ni
personal de logistica del cliente final disponibles para que realicen la recepcion del producto

o para plotear las unidades desde el ingreso principal de la mina hasta la zona de descarga.
8. Variacion de pesos:

De acuerdo a las entrevistas realizadas, se traslada 30 Tn de Emulsién Gasificante desde
el fabricante hasta el cliente final (Cia. Minera), sin embargo, se han identificado variaciones
de peso debido al consumo de combustible, tipo de unidades, modelos y tamafios de
tanques de combustible, lo que origina una diferencia aproximada de 180 kg a 200kg como
maximo.

Asi mismo, se identificd que las balanzas de pesaje no estan correctamente calibradas
influyendo en las variaciones indicadas anteriormente. Incluso, puede haber diferencia de
peso debido al derrame que se origina por afloje de la tapa de la cisterna. Dichas

descalibraciones representan el 1% del total de fallas.
9. Vencimiento de documentacion (conductores, unidades y fabricantes)

Se ha evidenciado que los operadores logisticos establecen sistemas de monitoreo
electronico para garantizar que cada conductor tenga actualizado su DNI, Licencia de
Conducir A-llI-C y A-IV, SUCAMEC, haber llevado sus Cursos de Materiales Peligrosos
Matpel I, Il y lll. La Unidad de transporte debe tener actualizado la Tarjeta de propiedad, su
Revisién Técnica semestral, la Tarjeta de Circulacidn, el SOAT y contar con su Pdliza

Vehicular, asi como el registro del tracto y bombona.

Respecto al fabricante, deben tener actualizada la Resolucion RD (Resolucion Directoral
para fabricacion de explosivos emitida por el Ministerio de Produccion e Industria) para

realizar la fabricacién y comercializacion de la Emulsion Gasificante.

En ambos estamentos, se han encontrado controles que permiten garantizar la obtencién

del manipulador de explosivos, cuyos requisitos son:

e Certificado firmado de un ingeniero de minas.

e Elformato 1y 2 emitido por SUCAMEC

e DNI, brevete, derecho de pago en el Banco de la Nacion
¢ Resolucion Directoral de fabricante

e Seguros correspondientes

e El tiempo que demora el trdmite es de 11 dias habiles y tiene una vigencia de 2 afios,

pero con actualizacion anual.
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Se ha identificado que las fallas por vencimientos de documentacién representan el 3.98%

del total de fallas.
Reporte de ubicaciones

El operador logistico reporta via electronica la hora de carga, inicio de traslado, avance y

llegada al cliente final.

El supervisor es el encargado de realizar los reportes via telefénica u otro medio similar el
avance del convoy; asi mismo, realizar el reporte formal cuando termina la ruta, de tal forma
gue se indiquen horas exactas de carga, paradas técnicas, paradas por fatiga, pernocte,

alimentacion y otros motivos al cliente y al fabricante.

El area de Control y Monitoreo del Operador Logistico verifica via GPS el avance del convoy

en ruta y compara con el reporte del supervisor.
Tiempos de atencion

Se detectaron demoras en el despacho debido a las inspecciones técnicas de las unidades
antes del ingreso a planta del fabricante, demoras en la elaboracién de las Guias Sucamec,
demoras en la disponibilidad de personal para la atencién y despacho o debido a que el
producto no ha sido fabricado oportunamente. Dichas demoras representan el 1.14% del

total de fallas.

Por otro lado, para complementar la informacién proporcionada por los entrevistados, se realizé un

andlisis de base de datos correspondientes a la operacion de un afio en el Abastecimiento de

Emulsién Gasificante para el Sector Minero — Cajamarca.

Respecto a la base de datos analizada, en la Tabla 7 se detalla el consumo de Emulsion Gasificante

de 5 compafiias mineras de Cajamarca, expresada en toneladas (Kg). La CIA Minera 1 es quien

registra un mayor consumo, teniendo una participacion de 34.9%; seguida por la CIA Minera 2 con

una participacion del 23,8%; ambas representan casi el 60% del consumo anual.

Tabla 7. Consumo de Emulsion Gasificante de las Compafias Mineras - Cajamarca

DESTINO PESO F(’Eg)DUCTO PART'\IICIZ\I/IE,L;CION
(%)

CIA MINERA 1 7,220,260 34.9%
CIA MINERA 2 4,914,953 23.8%
CIA MINERA 3 3,550,370 17.2%
CIA MINERA 4 2,566,500 12.4%
CIA MINERA 5 2,427,000 11.7%
TOTAL 20,679,083 100%

Fuente: Operador Logistico.

Elaboracion: Propia.
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A continuacion, en la Tabla 8 se detallan los fabricantes de Emulsion Gasificante quienes atienden
a las Compaiiias Mineras citadas en la Tabla 7. Asi mismo se evidencia que el Fabricante 1 tiene
una mayor participacion, el cual equivale al 52% del abastecimiento total. Cabe resaltar que en
general cada compafiia minera realiza una licitacion anual para elegir al fabricante de Emulsion

Gasificante y que cumpla los estandares requeridos.

Tabla 8. Nivel de participacion y peso transportado segun pedidos registrados

FABRICANTE N® TRAN-I:S(I)D-[)AF;_TADO PAIIQ\ITI'\I/SILDEEION
ATENCIONES (KG) (%)
Fabricante 1 370 10,770,630 52%
Fabricante 2 175 4,993,500 24%
Fabricante 3 165 4,914,953 24%
TOTAL 710 20,679,083 100%

Fuente: Operador Logistico

Elaboracion: Propia.

Respecto a la base de datos analizada, en la Tabla 9 se detalla la clasificacién de las desviaciones
identificadas desde que se realiza el pedido hasta la gestidn del transporte. El 32.5% indica que este
proceso se ha realizado con normalidad. Una desviacion identificada es la demora en el proceso de
Check List de las unidades de transporte antes de salir de su base con un 20.9%, las cuales deben
cumplir con todo lo solicitado por la homologacién previa de cada compafiia minera. El 15.4% del
ranking de desviaciones esta determinado por comunicaciones ineficientes o fuera de tiempo, lo
cual complica el proceso. Este analisis también permite identificar que una demora al realizar el
pedido puede marcar demora en el proceso general ya que éste es el hito inicial de las operaciones,
representando el 11.6% del total de desviaciones. Asi mismo, existen otro tipo de desviaciones
menores, no por ello menos importantes, que corresponden especificamente a la gestion directa del
transporte, tales como: demoras en la documentacién de la unidad o demoras en la elaboracion de
guias del transportista, demora del conductor, demora por el ciclo de la unidad debido a la asignacion
de nuevos servicios, demoras por el abastecimiento de combustible de la unidad; todos ellos

representan el 19.6%.
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Tabla 9. Status 1 — Desviaciones identificadas a Nivel del Operador Logistico — Fabricante

STATUS 1/ FABRICANTE FABRICANTE FABRICANTE TOTAL %
FABRICANTE 1 2 3 DESVIACIONES DESVIACIONES
Proceso normal 97 80 111 177 32.5%

Check List - Operador 0
Logistico 87 27 9 114 20.9%
Comunicacion 51 33 19 84 15.4%
Depende pedido del
. 47 16 17 63 11.6%
cliente
Demora conductor 31 3 1 34 6.2%
Demora documentacion 20 5 6 25 4.6%
Ciclo unidad de 27 0 1 27 5 0%
transporte
Abastecimiento
Combustible 10 11 1 21 3.9%
TOTAL GENERAL 370 175 165 545 100.0%

Fuente: Operador Logistico

Elaboracion: Propia

En la Tabla 10 se detalla la clasificacién de las desviaciones identificadas desde que la unidad de
transporte llega a la base del fabricante para realizar la carga del producto hasta la salida de la
misma con toda la documentacion necesaria para el transporte adecuado del producto. El 25.1% de
las desviaciones identificadas, representa a la demora de documentacion como guias de remision,
guias del transportista, 6rdenes de despacho, entre otras. El 21.5% representa a un proceso normal.
El 14.1% representa a demoras internas del fabricante, ya sea demora de atencion a la unidad que
ingreso, asignacioén de prioridades de atencion en despacho, demoras en el sistema de elaboracién
de guias de remision, acciones equivocas del personal, entre otras. El 12.5% representa a demoras
por parte del conductor cuando la unidad ya ha ingresado a la planta de despacho. El 10.7%
representa a la demora del convoy lo cual es originado porque el despacho no ha sido uniforme y
secuencial, ocasionando que el convoy espere que la Ultima unidad del transporte sea abastecida
para que inicien el recorrido con el ploteo correspondiente. El 16% restante estan determinadas por
demoras en el despacho del producto, fallas mecéanicas de las maquinarias de despacho, demoras
en el ingreso de la unidad debido a la no atencién por parte de personal de garita del fabricante o
por incumplimiento del Check List de la unidad o demoras criticas mayores a 4 horas de espera de

la unidad para el abastecimiento correspondiente.
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Tabla 10. Status 2 — Desviaciones identificadas desde proceso de carga en planta del fabricante

STATUS 2/ FABRICANTE FABRICANTE FABRICANTE TOTAL DESVIACIONES
FABRICANTE 1 2 3 DESVIACIONES (%)
docErin?tgcién 69 68 4l 178 25.1%
Proceso normal 89 22 42 153 21.5%

> brcante £ 13 16 100 14.19%
Demora conductor 50 28 11 89 12.5%
Demora convoy 37 21 18 76 10.7%
Demora despacho 30 9 7 46 6.5%
Fallzzsrgz(éiglcas 15 11 7 33 4.6%
Demora critica 4 0 23 27 3.8%
Demg:gnl?a?reso 5 3 0 8 1 1%
Total general 370 175 165 710 100%

Fuente: Operador Logistico

Elaboracion: Propia

En la Tabla 11 se identifica que el 31.5% corresponde al desarrollo del proceso normal desde que
el Operador Logistico llega a la CIA Minera, realiza la descarga y programan la salida de la unidad,
es decir, concluye con la atencion al cliente bajo los estandares establecidos. El convoy llega al
cliente sin embargo hay tres desviaciones importantes registradas respecto al Operador Logistico,
las cuales son: demora de la documentacion con un 10.4% que en algunos casos no llevan las guias
completas, no han realizado el llenado correspondiente de las mismas, entre otros; con un 10% se
registra la desviacion Check List que corresponde a la revisién del cumplimiento de estandares
mecanicos, de seguridad ocupacional o de formatos que la unidad y/o el conductor no cumplen lo
cual genera retrasos en la entrega de la Emulsién Gasificante y finalmente, un 4.9% correspondiente
a fallas mecanicas de las unidades. El saldo de 39.7% corresponde a responsabilidad del cliente
tales como: demora en la programacion de salida de las unidades ya descargadas, demora en la
disponibilidad de silos para realizar la descarga o alguna falla mecanica en el mismo, demora de los
procesos de atencién del cliente tales como: demora en la firma de los documentos de seguridad
para iniciar descarga, falta de disponibilidad del personal para inspeccionar la descarga, errores en
la firma de los documentos de conformidad, entre otros. Finalmente, existe una desviacion con un
3.5% de representatividad denominada Alerta Climatoldgica lo cual no depende ni del Operador
Logistico ni del cliente.
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Tabla 11. Status 3 — Desviaciones identificadas a Nivel del Fabricante — Operador Logistico — Cliente

STATUS 3/ FABRICANTE FABRICANTE FABRICANTE TOTAL DESVIACIONES
FABRICANTE 1 2 3 DESVIACIONES (%)
Normal 125 47 52 224 31.5%
Demora
documentacion 26 8 40 74 10.4%
Check list 39 19 13 71 10.0%
Demora salida 40 31 0 71 10.0%
Demora
disponibilidad silo 19 22 15 56 7.9%
Demora procesos
cliente 28 13 5 46 6.5%
Falla mecanica silo 26 11 5 42 5.9%
Sobre estadia 37 3 2 42 5.9%
Falla mecanica de
unidad 10 0 25 3% 4.9%
Alerta climatolégica 7 10 8 25 3.5%
Demora ingreso 13 11 0 24 3.4%
Total general 370 175 165 710 100%

Fuente: Operador Logistico

Elaboracion: Propia

Al analizar las Tablas 9, 10 y 11 se ha creido conveniente valorizar cada una de las desviaciones

que afectan especificamente al Operador Logistico las cuales corresponden a la data operativa

correspondiente a un afio fiscal, considerando los costos promedio de transporte indicados en la

Tabla 12.

Tabla 12. Costos Promedio - Referenciales

DETALLE DE COSTOS REFERENCIALES MONTO (S/)

Unidad Bombona (Capacidad 30 Tn) S/4,500.00
Unidad Ploteo (Hasta Convoy N+3) S/1,700.00
Costo Sobre Estadia (Por dia, por Bombona) S/1,530.00
Costo de Oportunidad (Por dia, por unidad sin transito) S/2,970.00
Costo por falla Mecéanica (Por hora, por unidad sin transito) S/775.00
Costo por falla Mecéanica (Por dia, por unidad sin transito) S/6,200.00

Fuente: Operador Logistico

Elaboracion: Propia

En la Tabla 13, se identificaron un total de 710 atenciones correspondientes al consolidado de

despachos de 3 Fabricantes con destino a 5 Clientes Mineros, durante un periodo operativo de un

afo; de las cuales, 373 corresponden a desviaciones relacionados al operador logistico valorizadas

en 1,107,810.00 soles, 20 a desviaciones relacionadas estrictamente a fallas mecanicas de la
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unidad valorizadas en 124,000.00 soles y finalmente, 317 atenciones dentro los parametros

establecidos. El monto total de las desviaciones calculadas es un costo de oportunidad operativa

para el operador logistico. Este ingreso que deja de percibir representa el 39% del total de las ventas.

Tabla 13. Costos Promedio - Referenciales

DETALLE ATENCIONES CANTIDAD INGRESO MONTO %
ANUALES ESPERADO DESVIACIONES DESVIAC.
Atenciones sin desviacion 317 S/0.00

Atenciones con desviacién 20 S/124.000.00

(Fallas Mecénicas)

Atenciones con desviacién (Otros) 373 S/1,107,810.00

Total 710 S/3,195,000.00 S/1,231,810.00 39%

Fuente: Operador Logistico

Elaboracion: Propia

Asi mismo, en la Tabla 14 se detallan los indicadores referentes al Operador Logistico: eficiencia

econOmica, productividad y calidad respecto a las atenciones correspondientes a un afio de

operacion. La eficiencia econdmica calculada es 66.08%, con una productividad de 0.43 y con

44.65% de calidad respecto al nivel de atenciones sin desviacion.

Tabla 14. Indicadores de Desemperfio de la Cadena

NOMBRE
INDICADOR

Eficiencia Econdmica

Productividad

Calidad

FORMULA VALOR
— o H H 1 1A *
Ee=(N at:anmongs sin deswailon P. Venta) / 66.08%
(N° atenciones totales * Costo)
p = (N° atenciones sin desviacion * TN) / 0.43
(N° atenciones totales * Tn planificadas) '
Calidad = N° atenciones sin desviaciones / 44.65%

Total de atenciones

Fuente: Operador Logistico

Elaboracién: Propia

En contraste a la informacion citada en las Tablas 9, 10 y 11 respecto al registro anual de las

operaciones de la Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante, se aplicd la metodologia

AMFE (Andlisis de Modal de Fallos y Defectos), identificando los modos de fallo y sus respectivos

indices de prioridad. El porcentaje de representatividad analizado por cada estamento de la Cadena

de Abastecimiento, el NPR del Fabricante representa el 27% del NPR total inicial, el NPR del

Operador Logistico representa el 68% del NPR total inicial y el NPR del Cliente representa el 5%

del NPR total inicial; segiin como se muestra en la Tabla 15. Una vez identificado el mayor

porcentaje el mismo que recae en el Operador Logistico se evalla a los items con valores mayores

o igual a 400 NPR.
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Tabla 145. Nivel de representatividad de Riesgo Inicial

PORCENTAJE DE
PARTICIPACION DE
VALORES DE NPR

) VALOR PORCENTAJE DE
DESCRIPCION NPR PARTICIPACION
INICIAL POR ESTAMENTO

>=400

FABRICANTE 1693 27%

Valor NPR >= 400 0 0%
Valor NPR <400 1693 27%
OPERADOR LOGISTICO 4328 68%

Valor NPR >= 400 3105 49%
Valor NPR <400 1223 19%
CLIENTE 308 5%

Valor NPR >= 400 0 0%
Valor NPR <400 308 5%
TOTAL 6329 100% 100%

Elaboracion: Propia

Es asi, que en el Operador Logistico se ha detectado que el 49% del puntaje total de Nivel de
Prioridad de los Riesgos Inicial (NPR) corresponde sélo a niveles de fallo criticos del transporte (Ver
detalle en la Tabla 16, items: 2.01, 2.05, 2.06, 2.07, 2.09 y 2.12; tomando como referencia a valores
de NPR superiores a N° 400).
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Tabla 156. Nivel de Prioridad de Riesgos Inicial

ho} 9 c
g £ 3 NPR Acci R bl
hy 0 o o 9 cciones esponsable
Funcion N Modo de Fallo Efecto Causa > § % Inicial Recomendadas Fecha Limite
O § O
101 ga:?soindlgs Paradas de Falta de mantenimiento 9 4 9 304
: quipos d produccion preventivo
fabricacion
102 Inconsistencias de Variaciones de peso Fal_ta de_ revision y 3 3 5 45
pesos del producto calibracion
Manejo inadecuado  Errores en el Inadecuada seleccion de
1.03 de productos procesos productivos Lv/ S 7 5 9 315
peligrosos y de despacho personal y/o capacitacion
104 Errores en la No despacho del Desconcentracion del 8 6 4 192
' documentacion producto personal
l,-'_J Incumplimiento de Rechazo de No cuenta con requisitos
P 1.05 requisitos de inscripcion de e qu 8 1 9 72
6 homologacién proveedor solicitados por el cliente
g Inspecciones Incumplimiento de los
< 1.06 inadecuadas o Parada de procedimientos 6 3 9 162
L . produccion. establecidos para las
< incompletas inspecciones
Inadecuada Incumplimientos de Comunicacién inoportuna
1.07 comunicacion despachos para alertar posibles 7 5 4 140
programados sucesos
Inadecuada Incumplimientos de Inadecuada proaramacion
1.08 panificacién de despachos de h ada prog laboral 4 2 9 72
personal programados e horarios, carga labora
Vencimiento de No producir ni Nr%\t/z':t?\;;zs Zf:% nes
1.09 Resolucion despachar el preve P de | 9 1 1 9
Directoral producto gestion c_)portl_ma €la
Resolucién Directoral
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1.10

1.11

1.12

2.01

2.02

2.03

2. OPERADOR LOGISTICO

2.04

Inadecuada
planificacion de
tiempos de atencion
Error en la
planificacién de
stock en silos y
proyeccién de
consumo

Deficiente gestion
de residuos
peligrosos

Falta de
mantenimiento
preventivo a sus
unidades

Mano de obra sin
experiencia técnico-
operativa en manejo
de productos
peligrosos

Errores en la
documentacion

Incumplimiento de
requisitos de
homologacion

Incumplimientos de
despachos
programados

Cobro por
sobreestadia (por
exceso de producto)
0 penalidad (por
déficit de producto)

Contaminacion
ambiental

Inoperatividad de
unidades de
transporte

Accidentes laborales,
derrames del
producto.

Demoras en
transporte del
producto.

Pérdida del contrato
para realizar el
transporte del
producto

Prolongados tiempos de
espera para la atencién
de despacho

Célculo no preciso de los
stock

No contratacién de
empresa autorizada para
la disposicion de
residuos.

Incumplimiento de Plan
de Mantenimiento
Preventivo segun el
procedimiento establecido

Inadecuado filtro de
seleccion de personal.

Elaboracion de
documentos sin seguir los
procedimientos
establecidos. Falta de
concentracién del
personal.

No cuenta con requisitos
solicitados por el cliente /
fabricante.

2 40

5 210
7 112
9 567
5 135
3 168
2 32

Realizar
seguimiento al Jefe de
programa de Operaciones y
mantenimiento Jefe de

preventivo en las Mantenimiento

fechas indicadas
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2.05

2.06

2.07

2.08

2.09

Inspecciones
inadecuadas o
incompletas

Inadecuada
comunicaciéon

Incumplimiento de
procedimientos y
disposiciones

Inadecuada
planificacién de
rutas de transporte

Inadecuada
planificacién de
personal

Demora en el
traslado del
producto.

Incumplimientos de
traslados
programados del
producto

Demora en el
traslado del producto
y riesgo de atentar
con la integridad del
convoy y producto.

Riesgo de la
integridad del
producto y el convoy.

Demoras en el
tiempo de traslado
del producto.

Incumplimiento de los
procedimientos
establecidos para las
inspecciones de unidades

Comunicacién inoportuna
para alertar posibles
sucesos

Personal no cumple las
disposiciones y
procedimientos
establecidas

Desconocimiento de ruta,
célculo de horas de viaje
y velocidades, ubicacién
de lugares autorizados de
pernocte y paradas
técnicas, entre otros.

Inadecuada programacion
de horarios y carga
laboral.

9 a4
9 441
9 648
9 288
9 432

Supervision a los
inspectores para
el cumplimiento
de los
procedimientos

Establecer
mecanismos y
medios de
comunicacion
certera 'y
oportuna con su
respectivo
monitoreo
Aplicar
sanciones
correspondientes
segun
Reglamento
Interno de
Trabajo

Establecer
mecanismos
para la
distribucion de la
carga laboral de
los conductores
y supervisores

Jefe de
Operaciones y
Seguridad
Ocupacional del
Operador
Logistico

Gerencias del
Operador
Logistico y
Fabricante

Supervisor de
convoy, Jefe de
Operaciones

Gerente, Jefe 'y
Coordinador de
Operaciones
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2.10

211

212

2.13

3.01

3.02

3. CLIENTE

3.038

Vencimiento de
documentaciéon de
unidad, conductor,
otros
Incumplimiento de
normas y
estandares

Fallas mecanicas en
unidades

Derrames a causa
de inadecuadas
maniobras del
Operador Logistico

Falta de
mantenimiento de
los silos de
almacenamiento

Comunicacioén con
datos errados

Indisponibilidad de
personal para
recepcion del
producto

Incumplimientos de
traslado y entrega
del producto.

Inhabilitacion para
trasladar productos
peligrosos

Indisponibilidad de
flota para transporte
del producto.

Contaminacion
ambiental, riesgo
social y pérdida total
o parcial del
producto.

Indisponibilidad de
producto para
detonacidn.

Solicitud errada de
pedido de
abastecimiento.

Alteraciones en el
tiempo de entrega
del producto.

Falta de mantenimientos
preventivos para
renovacion de
documentos

Desinterés en el
cumplimiento de
normativas vigentes.

Falta de mantenimiento
preventivo

Incumplimiento de
procedimientos de
manejo de productos
peligrosos.

Incumplimiento de
mantenimiento de silos
segun procedimientos y
plan establecido.
Célculo inadecuado o no
preciso respecto al stock

del producto y proyeccion

de consumo.
Inadecuada planificacién
del personal de
Operaciones o
Abastecimiento.

252

240

576

108

128

96

84

Priorizar y
monitoreo del
cumplimiento del
plan de
mantenimiento
preventivo

Jefe de
Mantenimiento y
Jefe de
Operaciones

Fuente: Elaboracion propia.
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B. Modelo Orden Perfecta Propuesto para el sector minero:

El Modelo Orden Perfecta es una herramienta que permite mejorar la calidad del desempefio

de la Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante; producto que es utilizado usado

en actividades de voladura en las compafiias mineras.

Para ello, es imprescindible conocer el significado de los siguientes términos propios de la

actividad minera:

Emulsién Gasificante (EG)

Solucién oxidante del tipo agua en aceite, formada por una fase acuosa dispersa en una
fase continua oleosa. Sustancia usada en operaciones a tajo abierto a través de los
camiones fabrica, sensibilizdndolos en diferentes proporciones para formar ANFO

(Ammonium Nitrate - Fuel Oil,) Pesado o agentes de voladura.

Voladura:
Accion de fragmentar la roca, suelo duro o desprender algin elemento metdlico mediante
el empleo de explosivos. Estas actividades pueden ser de consecuencia controlable, a

cielo abierto, en tineles o debajo del agua.

Cadena de Abastecimiento (CA)

Conjunto de organizaciones directamente vinculadas por uno o mas de los flujos
principales y secundarios de productos, servicios, finanzas e informacién, desde una
fuente de origen hasta el consumidor final o cliente. EI nombre “Cadena de
Abastecimiento” se complementa con el nombre del producto que se ofrece al cliente

final. Por ejemplo: Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante.

Orden Perfecta (OP)

Es éxito de la Cadena de Abastecimiento en la entrega del producto correcto, en el lugar
correcto, en el tiempo correcto, en el empaque correcto, en la cantidad correcta, con la
documentacion correcta, al cliente correcto y con la documentacion correcta. Es decir,
entregar el producto cumpliendo el 100% de las Especificaciones Técnicas y

Condiciones pactadas por el Cliente.

En tal sentido, el Modelo Orden Perfecta se basa en 7 dimensiones imprescindibles, todas

con el mismo nivel de importancia, las cuales son:

1. En el Lugar Conforme.

El producto debera ser entregado en el lugar que indique claramente el cliente en la
Orden de Compra. Entiéndase por lugar a: ciudad, ubicacion geogréfica del cliente y

coordenadas del almacén o silo detalladas en la hoja de ruta.
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Dicha ubicacién debera ser registrada en la documentacion emitida por el fabricante al
momento del despacho, documentacién del Operador Logistico y documentacion de
entrega al cliente. Todo debera ser registrado a través del sistema a fin de contribuir con
las acciones de trazabilidad.
El cliente sera responsable de validar las Hojas de Ruta, entiéndase como material o
soporte sobre el cual se establece un plan organizativo para ubicarse en una travesia;
las cuales son propuestas por el fabricante para establecer: rutas, duracion o tiempo del
viaje, lugares de pernocte o de paradas técnicas, distancias y otros datos que facilitaran
alcanzar el mejor resultado.
El Operador Logistico deberé notificar al cliente - via telefénica, correo corporativo u otro
medio autorizado- cuando haya llegado con el producto al lugar establecido, registrando
los horarios de forma exacta. Posteriormente, debera recibir indicaciones para la
descarga respectiva de Emulsion Gasificante.
El cliente y el fabricante podran establecer sistemas de Monitoreo y GPS (Sistema de
Posicionamiento Global) a fin de mantener en observacién y ejercer control razonable
sobre la ruta que ejecutan las unidades que llevan la Emulsién Gasificante. Usado
también cuando se pretenda realizar desvios de las unidades sin autorizacién o por
robos.

2. Con el Peso Conforme.
En la orden de compra se especificara claramente el peso del producto que se adquiere.
Se deberan establecer medidas de estandarizacion de herramientas de pesado durante
el despacho, traslado y recepcion del producto o, en su defecto, establecer rangos de
aceptacion de diferencias positivas 0 negativas (previo acuerdo entre el cliente y
fabricante).
Nétese que existen entidades que controlan los pesos durante el traslado. Dichos pesos
deberian coincidir con los pesos de despacho.
Asi mismo, se deberd establecer medidas de prevencion de derrames del producto,
ocasionados en su mayoria por: inadecuados procedimientos (mal cierre de las tapas de
bombonas/cisternas, falta o deficiente paleteo en la descarga, fallas técnicas de la unidad
0 accesorios, entre otros). Dichas incidencias generaran variaciones no permitidas en el

peso del producto.

3. En el Tiempo Conforme.
En caso de que el fabricante no cumpla con la entrega en el plazo especificado, éste
debera asumir una penalizacién en favor de la compafia minera cuya suma esta
establecida en las condiciones legales y financieras de la Orden de Compra (Seccion:

responsabilidades).
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El tiempo de entrega sera previsto en la Orden de Compra y determinado en la Hoja de
Ruta. Sera responsabilidad del fabricante entregar el producto en el tiempo de ciclo
establecido.
Tanto el cliente como el fabricante podran agenciarse de herramientas para monitorear
el tiempo de entrega. No obstante, el cliente indica la temporizacion adecuada para la
entrega del producto. Por ejemplo: Todos los dias durante la mafiana desde 8am hasta
11.30am, antes de acciones de voladura.
4. En la Cantidad Conforme.
En la orden de compra se especificard claramente la cantidad del producto que se
adquiere. Sera responsabilidad del fabricante entregar el producto en la cantidad
correcta (para este caso se usan unidades de medida como: cisternas con una capacidad
de 30 toneladas aproximadamente). Dichas cisternas deberan formar parte del convoy
escoltado por una camioneta con su respectivo Kit de Emergencia para atender cualquier
eventualidad en el camino, asi mismo, cada unidad debera ser conducida por personal
capacitado y con los permisos correspondientes para su manipulacion.
Siendo el despacho delivery el factor critico de la Cadena de Abastecimiento de Emulsion
Gasificante, es necesario contar con una empresa de transportes especialista y que
cumpla con todos los estdndares solicitados para el transporte de Productos Peligrosos.
Entre otros factores, el transporte efectivo permitird entregar el producto en la cantidad
correcta al cliente.
El peso solicitado de Emulsion Gasificante guarda estrecha relacion con la cantidad de
unidades que se asignara para el traslado.
5. Con la Documentacion Conforme.

La documentacion fisica o virtual correspondiente al proceso se regira a través de un

procedimiento o herramienta establecidos que permita garantizar:

- Orden de la documentacion.

- Correlativos correctos.

- Documentos vigentes en uso.

- No usar documentos no vigentes.

- Autenticidad e inalterabilidad.

- Distribucion correcta.

- Foliacién y digitalizacion correcta.

- Entre otros.

Ademas, la herramienta debera permitir conocer el estado de la documentacién. Por

ejemplo: incompleto, no presentado o no emitido, en transito, en proceso, atendido,

derivado o finalizado.

El duefio de cada proceso seré responsable de la emisién, custodia y recepcion de los

cargos correspondientes de la Orden de Compra o Servicio atendidas.
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6. Con la Calidad Conforme: Orden Perfecta es una herramienta que pertenece a la
gestion de calidad, si aceptamos esto como un hecho incontrastable, debemos siempre
colocar la calidad delante de las otras condiciones de la orden de compra. Al final de
todo, si el producto carece de calidad, aunque todas las deméas condiciones se
cumplieran, de nada serviria. El cliente rechazara el producto por falta de conformidad
con el standard de calidad que se hubiese aplicado. Resumen: no calidad es igual a no
Orden Perfecta.

7. Producto Conforme: para garantizar que el Producto sea Conforme, el Fabricante
deberd producir Emulsion Gasificante con las caracteristicas fisico-quimicas que el
cliente lo ha requerido; ademas, debera mantener estas caracteristicas hasta la entrega
del mismo y su uso posterior. Es el duefio del Proceso de Operaciones de Voladura quien

brindara la conformidad de calidad, basado en la capacidad de voladura ejecutada.

Entre las caracteristicas fisico — quimicas mas comunes de este producto son: densidad
relativa de la matriz (g/cm3), densidad relativa de la matriz sensibilizada (g/cm3),
viscosidad de la matriz en condiciones normales (cP), velocidad de detonacion de la
matriz sensibilizada (m/s), presion de detonacion (kbar), energia (kcal/kg), volumen
normal de gases (I/kg) Potencia relativa en peso (%), potencia relativa en volumen (%),
resistencia al agua, Categorias de humos Didmetro critico (mm), tiempo de espera en el

taladro (dias), entre otros.

En la Tabla 17 se detallan los modos de fallo mas recurrentes en la Cadena de
Abastecimiento de Emulsién Gasificante para el sector minero, en tal sentido, se ha
adecuado el Modelo Orden Perfecta segun los formatos siguientes para disminuir la
probabilidad de ocurrencia de estos modos de fallo por ende sus efectos y alteraciones en
la generacion de una Orden de Compra. El objetivo primordial es conseguir la
conformidad de la Orden de Compray en consecuencia de ello, la satisfaccion del

cliente.
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Tabla 16. Analisis Modal de Fallos y Efectos

ho} 9 =
= = S
Funcién | N° Modo de Fallo Efecto Causa : = ! NP
= o 9 | Inicial
— (] ()
O s a}
101 Fallr_;ls en los equipos de Paradas de produccion Falta dg mantenimiento 4 9 304
fabricacion preventivo
1.02 Inconsistencias de pesos Variaciones de peso Falta de revisién y calibracion 3 3 5 45
del producto
Manejo inadecuado de Errores en los procesos Inadecuada seleccién de
1.03 . . o 7 5 9 315
productos peligrosos productivos y de despacho | personal y/o capacitacion
Lu
<Z,: 1.04 (IjErrores en la.l, No despacho del producto | Desconcentracion del personal 8 6 4 192
) ocumentacion
o
M
E Incumplimiento de requisitos | Rechazo de inscripcién de | No cuenta con requisitos
1.05 o e . 8 1 9 72
o de homologacion proveedor solicitados por el cliente
Inspecciones inadecuadas o Incumplimiento de los
1.06 | incompletas a los equipos Parada de produccion. procedimientos establecidos 6 3 9 162
y/o maquinaria para las inspecciones
1.07 | Inadecuada comunicacion Incumplimientos de Comunlcaglon inoportuna para 7 5 4 140
despachos programados alertar posibles sucesos
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Inadecuada panificacion de | Incumplimientos de Inadecuada programacion de
1.08 . 4 2 9 72
personal despachos programados horarios, carga laboral
No tomar las acciones
Vencimiento de Resolucion | No producir ni despachar el | preventivas para la gestion
1.09 | ~. o 9 1 1 9
Directoral producto oportuna de la Resolucion
Directoral
Inadecuada planificacion de | Incumplimientos de Prolongados tiempos de espera
1.10|.. L o 4 5 2 40
tiempos de atencion despachos programados para la atencién de despacho
e Cobro por sobreestadia
Error en la planificacion de (por exceso de producto) o
1.11 | stock en silos y proyeccion pore prodt Calculo no preciso de los stock 7 6 5 210
d penalidad (por déficit de
e consumo
producto)
Deficiente gestion de No contratacion de empresa
1.12 . g€ Contaminacion ambiental | autorizada para la disposicion de | 8 2 7 112
residuos peligrosos )
residuos.
14
88
é = Falta de mantenimiento Inoperatividad de unidades Incumpl_lm_lento de Plan_ de ,
L2 (201 ; . Mantenimiento Preventivo segun | 9 7 9 567
) preventivo a sus unidades de transporte . .
o el procedimiento establecido
©9
N
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Mano de obra sin
experiencia técnico Accidentes laborales, Inadecuado filtro de seleccion de
2.02 ; . 9 3 5 135
operativa en manejo de derrames del producto. personal.
productos peligrosos
Elaboracion de documentos sin
Errores en la Demoras en transporte del | seguir los procedimientos
2.03 . ; 8 7 3 168
documentacion producto. establecidos. Falta de
concentracion del personal.
Incumplimiento de requisitos Pérdida del contrato para | No cuenta con requisitos
2.04 b o q realizar el transporte del solicitados por el cliente / 8 2 2 32
de homologacion X
producto fabricante.
Incumplimiento de los
Inspecciones inadecuadas o | Demora en el traslado del | procedimientos establecidos
2.05]. ; ; 7 7 9 441
incompletas producto. para las inspecciones de
unidades
Incumplimientos de Comunicacion inoportuna para
2.06 | Inadecuada comunicacion traslados programados del X P P 7 7 9 441
alertar posibles sucesos
producto
- Demora en el traslado del
Incumplimiento de roducto v riesao de Personal no cumple las
2.07 | procedimientos y b y nesgo de disposiciones y procedimientos 9 8 9 648
. - atentar con la integridad :
disposiciones establecidas
del convoy y producto.
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2.08

Inadecuada planificacion de
rutas de transporte

Riesgo de la integridad del
producto y el convoy.

Desconocimiento de ruta, célculo
de horas de viaje y velocidades,
ubicacion de lugares autorizados
de pernocte y paradas técnicas,
entre otros.

8 4 9 288

2.09

Inadecuada panificacion de
personal

Demoras en el tiempo de
traslado del producto.

Inadecuada programacion de
horarios, carga laboral.

6 8 9 432

Vencimiento de

Incumplimientos de

Falta de mecanismos

2.1 |documentacion de unidad, |trasladoy entrega del preventivos para renovaciéon de 6 7 6 252
conductor, otros producto. documentos
Incumplimiento de normas y | Inhabilitacion para trasladar | Desinterés en el cumplimiento de
2.11 . : ; ) 8 5 6 240
estandares productos peligrosos normativas vigentes.
- Indisponibilidad de flota .
Fallas mecanicas en Falta de mantenimiento
2.12 . para transporte del ; 8 8 9 576
unidades preventivo
producto.
Derrames a causa de Contaminacion ambiental, | Incumplimiento de
2.13 |inadecuadas maniobras del |riesgo social y pérdida total | procedimientos de manejo de 9 2 6 108

Operador Logistico

o parcial del producto.

productos peligrosos.
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Falta de mantenimiento de

Indisponibilidad de

Incumplimiento de
mantenimiento de silos segun

3. CLIENTE

3.01 . . L, - 8 8 2 128
los silos de almacenamiento | producto para detonacion. | procedimientos y plan
establecido.
L L , Célculo inadecuado o no preciso
3.02 Comunicacion con datos Solicitud er_rac_ja de pedido respecto al stock del producto y 8 6 2 96
errados de abastecimiento. -
proyeccién de consumo.
Indisponibilidad de personal | Alteraciones en el tiempo Inadecuada planificgci()n del
3.03 personal de Operaciones 0 6 7 2 84

para recepcion del producto

de entrega del producto.

Abastecimiento.

Fuente: Elaboracion propia.
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A continuacion, se desarrolla cada uno de formatos correspondientes a cada modo de fallo

identificado en cada uno de los niveles Fabricante, Operador Logistico y Cliente Final.

Tabla 17. Lista de Formatos

NIVEL CODIGO FORMATO

NO1 MC-N01-1.01 Check List supervision al registro de mantenimiento

NO1 MC-NO01-1.02 Programa de mantenimiento y calibracion de instrumentos y
equipos

NO1 MC-N01-1.03 Plan de capacitacion fabricante

NO1 MC-N01-1.04 Formato de control documentario

NO1 MC-N01-1.05 Registro de alertas de vencimiento

NO1 MC-N01-1.06 Formato de control de inspecciones

NO1 MC-N01-1.07 Format.o dg deteccion, tratamiento y correccion de mala
comunicacion

NO1 MC-N01-1.08 Formato de instructivos de comunicacion

NO1 MC-N01-1.09 Registro de alertas de vencimiento

NO1 MC-N01-1.10 Registro de llegadas de unidades a planta del fabricante

NO1 MC-N01-1.11 Registro de stock de seguridad

NO1 MC-N01-1.12 Formulario de disposicion de residuos peligrosos

NO2 MC-N02-2.01 Check list supervisién a mantenimiento unidades de transporte

NO2 MC-N02-2.02 Plan de capacitacion del operador logistico

NO02 MC-N02-2.03 Formato de control documentario

NO2 MC-N02-2.04 Registro de alertas de vencimiento

NO2 MC-N02-2.05 Formato de control de inspecciones

NO2 MC-N02-2.06 Formato de instructivos de comunicacion

NO2 MC-N02-2.07 Estrategias para promover compromiso de colaboradores

NO2 MC-N02-2.08 Procedimiento para la elaboracion de rutas de transporte

NO2 MC-N02-2.09 Corresponde al formato MC-N01-11

NO2 MC-N02-2.10 Registro de alertas de vencimiento

NO2 MC-N02-2.11 De acuerdo al reglamento interno de la compaiia

NO2 MC-N02-2.12 Registro de disponibilidad de flota

NO2 MC-N02-2.13 De acuerdo al reglamento interno de la compafia

NO3 MC-N03-3.01 Check List supervision al mantenimiento de silos de
almacenamiento

NO3 MC-N03-3.02 Format'o dg deteccion, tratamiento y correccion de mala
comunicacion

NO3 MC-N03-3.03 Corresponde al Formato MC-N1-1.10

Fuente: Elaboracion propia.
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DOCUMENTO: MC-N01-1.01

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO

Compaiiia:

Fabricante de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compaiiia dedicada a la fabricacién y comercializacién de explosivos
accesorios y agentes de voladura (Emulsion Gasificante), los productos
cuentan con los mas altos estandares de calidad.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Fallas mecanicas en los equipos de fabricacion

Definicion:

Registro de fallas mecanicas de las maquinas y equipos lo cual es originado
por la falta de mantenimiento preventivo oportuno.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Supervisién Semanal al Plan de Mantenimiento Preventivo

Responsable Directo:

Jefe de Mantenimiento

Responsable
Colaborativo:

Jefe de Calidad / Jefe de Produccion
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Formato:

UNIDAD FUNCIONAL

Codigo:
Version:
Aprobacion:
Vigencia:

CHECK LIST SUPERVISION AL REGISTRO DE MANTENIMIENTO

MC-NO1-1.01
VS1.2019

10/14/2019
6/10/2020

PERIODICIDAD
REGISTRO REALIZADO FECHA PROXIMA
a
N MAQUINAS PREVIO ANTECEDENTES = NO. POR QUE REVISION
Leyenda:
Antecedentes: Registros fehacientes de los mantenimientos realizados
Por qué: Indicar razdn de no haber realizado el mantenimiento
Fecha Revision:
Responsable revision: Responsable Unidad Funcional:
Firma Firma
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DOCUMENTO: MC-N01-1.02
DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO
Compaiiia: Fabricante de Emulsion Gasificante
Definicion: Compafiia dedicada a la fabricacion y comercializacion de explosivos

accesorios y agentes de voladura (Emulsion Gasificante), los productos
cuentan con los mas altos estandares de calidad.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo: Inconsistencias de pesos del producto

Definicion: Variabilidad de Pesos de la Emulsién Gasificante debido a la descalibraciéon
de las balanzas

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva: Plan de verificacion del estado de balanzas y calibraciones

Responsable Directo: Jefe de Calidad

Responsable Colaborativo: | Jefe de Mantenimiento
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Cédigo: MC-N01-1.02
Versién: VS1.2019
Aprobacion: 10/14/2019
Vigencia: 6/10/2020
FORMATO PROGRAMA DE MANTENIMIENTO Y CALIBRACION DE INSTRUMENTOS Y EQUIPOS
Fecha de Elaboracion:
Area:
S v © © ANO %
c = c S S c c = O o
¥ & o c| g c oo | oo | O o | © = o) =
5 2 | ©0o s/ © |oc5|T=3|59| 55| 5 |33 ¢© FRECUENTCIA kS
o o oo | ©l Q © 5 c 2 | 52| o c = =2 @ Q
= (0] L2l ® © ) c © c IS
Z = o o S {= & R DS D = o o = o
o = c T | SO L o 3 o O° oo | 02 = < o z
) g c Q c S o [Ol=2 O = > 1w >"_—_5 = c = % O|lal=s| =] > c|l =] ol al ~| > &
] _Q:ED 5 |WLTo|w< | O gowogmcmmgmjjmmooﬂ_’ 0
a o < T T > |9 ¥ |WjL|S|<|=s|~|"<|n|O|z|0O 8
=z
Planeado |
Realizado |
Problemas 10
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DOCUMENTO: MC-NO01-1.03

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO

Compaifiia: Fabricante de Emulsién Gasificante

Definicion: Compaiiia dedicada a la fabricacién y comercializacion de
explosivos accesorios y agentes de voladura (Emulsion Gasificante),
los productos cuentan con los mas altos estdndares de calidad.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo: Manejo inadecuado de productos peligrosos

Definicion: Maniobras inadecuadas en el de manejo de Emulsién Gasificante
ocasionando incidentes en el proceso productivo y despacho

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva: Plan de Capacitaciones en manejo de Productos Peligrosos
Responsable Directo: Jefe Seguridad Ocupacional
Responsable Colaborativo: Jefe Recursos Humanos

78 | Pagina Calderdén F; Villar L



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

FORMATO - PLAN DE CAPACITACION FABRICANTE

Codigo:

Version:

Aprobacion:

Vigencia:

MC-N01-1.03
Vs1.2019
10-Jun-19
10-Jun-20

No

Nombre de la Actividad

DURACION

Finalidad

CRONOGRAMA MENSUAL

Dias | Horas

7

819].]..]23

24

25

26

27

28| 29 | 30

Curso Basico de
Seguridad e Higiene
Industrial

Conocer los componentes que
implican la Seguridad en el
trabajo es de vital importancia en
la prevencion de riesgos de
trabajo.

MATPEL |

Esta capacitacion cubre el Nivel
Advertencia y prepara al
participante para reconocer e
identificar un MatPel, actuar
evacuando al personal
comprometido estableciendo un
perimetro de seguridad,
establecer el puesto comando
inicial, hacer las coordinaciones
respectivas, solicitar el apoyo
adecuado de acuerdo al tipo de
producto comprometido.

MATPEL Il

Nivel Operaciones Basicas
Defensivas y prepara al
participante para responder a la
emergencia en forma defensiva
conteniendo la fuga, formando
diques de contencién, ademas de
armar y preparar un sistema de
descontaminacion para el trabajo
agresivo de los Técnicos MatPel.
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MATPEL IlI

40

Reconocimiento de riesgos, la
aplicacion de técnicas de control
y administracién de un incidente
con materiales peligrosos bajo
NFPA 1561 SCI. El uso correcto
de equipos de proteccion
personal, instrumentos de
monitoreo, y herramientas de la
especialidad para garantizar la
vida, propiedad y el ambiente.

Manejo de Materiales 'y
sustancias Peligrosas

Aprender a aplicar medidas
preventivas al manipular y
almacenar materiales peligrosos.

Almacenamiento y
Manejo de Sustancias
Peligrosas

estan en condiciones de: Revisar
conceptos y definiciones
asociadas a las sustancias
peligrosas involucradas, conocer
los requisitos que aplican para el
almacenamiento en pequefias
cantidades, en bodegas de
productos quimicos,
almacenamiento a granel y
almacenaje en locales
comerciales, y conocer las
normativas vigentes que aplican.

Identificacion de
Peligros, Evaluacion y
Control de Riesgos

16

Conocer la sistemética més
habitual para la realizacion de
una Identificacion de Peligros y
Evaluacién y Control de los
Riesgos (IPERC) asociados

Trabajos en altura

Este curso se basa en los

requisitos de las regulaciones de
OSHAy los estandares de ANSI,
asi como la Legislacion Peruana
en relacién a Trabajos en Altura.
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Prevencién y Control de
Incendios en la Industria

Uso adecuado de extintores
portatiles que existen y su
utilizaciéon mediante la practica, y
las diversas conductas
adecuadas para enfrentar una
situacién de conato de incendio.

10

Espacios confinados

En este curso se trataran los
temas de seguridad que se
deben tener en cuenta para evitar
accidentes cuando se realicen
Trabajos en Espacios
Confinados.

11

Primeros Auxilios

Aprender de primeros auxilios,
RCP y DEA puede salvar una
vida en caso de accidentes

12

RIT

Conocer el Reglamento Interno
de la Compaiiia

13

Inspecciones de
Mantenimiento

Mejorar las inspecciones de
mantenimiento de los equipos y
magquinas con el uso del formato

14

Otros
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DOCUMENTO:| MC-N01-1.04

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO

Compaifiia:

Fabricante de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compaiiia dedicada a la fabricacién y comercializacion de
explosivos accesorios y agentes de voladura (Emulsion
Gasificante), los productos cuentan con los méas altos estandares
de calidad.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Errores en la documentacion

Definicion:

Inconformidades en la documentacién que maneja la empresa
fabricante como son las Guias de Remision, Ordenes de Compra,
Formato de Pesos y Medidas, hoja MSDS de Emulsion
Gasificante, etc.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Entrenamiento en el cumplimiento de Procedimientos
Documentarios

Responsable Directo:

Jefe de Produccién, Jefe de Despacho

Responsable Colaborativo:

Jefe Recursos Humanos
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

Caodigo: MC-N01-1.04
Versién: Vs1.2019
Aprobacion: 10-Jun-19
Vigencia: 10-Jun-20
FORMATO - CONTROL DOCUMENTARIO
PROCESO: FABRICACION EMULSION GASIFICANTE
¢CUMPLE? N° RESPONSABLE STATUS i
N DETALLE Sl NO  FOLIO EMISION RECEPCION DEVOLUCION C | OBSERVACION
I  Documentos especificos:

1.1  Guia de Remitente

1.2 Ordenes de Compra

1.3  Formatos de Pesos y Medidas

1.4  Hoja MSDS

1.5 Hoja de Resumen del Producto

I Documentos de Seguridad

2.1 Formato de IPERC

2.2  Permisos de Carga

2.3  Permiso Trabajo en Altura

Formato Inspeccién Preuso del
2.4 Sistema de Proteccion Contra

Caidas

Otros documentos
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4 PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

3.1
3.2
3.2

LEYENDA:
C: Completo
I:  Incompleto
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-NO01-1.05

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO

Compaifiia:

Fabricante de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compafiia dedicada a la fabricacion y comercializacion de explosivos
accesorios y agentes de voladura (Emulsion Gasificante), los productos
cuentan con los més altos estandares de calidad.

DETALLE DEL MODO DE

FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Incumplimiento de requisitos de homologacion

Definicion:

Inconformidades en el cumplimiento oportuno en la entrega de la
documentacion para la homologacion de proveedores del cliente, como
registros, cumplimiento de procedimientos, etc.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Actualizacién de requisitos de homologacién

Responsable Directo:

Jefes de Areas Operativas

Responsable
Colaborativo:

Gerencia Administrativa

85|Pagina

Calderodon F; Villar L




PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

Caodigo: MC-NO01-1.05
Version: Vs1.2019
Aprobacion: 10-Jun-19
Vigencia: 10-Jun-20

FORMATO - REGISTRO DE ALERTAS DE VENCIMIENTO
PROCESO: HOMOLOGACION DE PROVEEDORES

RPTA ALERTA 2 RPTA ALERTA RPTA

MODERAD S| NO 3

¢cCUMPLE?  pecHA  FECHA ALERTA 1
SI  NO EMISION VENCIMIENTC  BASICA SI NO

OBSERVA

N DETALLE NO CION

A criTica S

|  Requisitos

11

12

13

14

15

1.6

1.7

1.8

19
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

LEYENDA:

Alerta Basica: Alerta emitida con 40 dias calendarios anticipada al vencimiento de la homologacién y/o al requisito citado especificamente.

Alerta Moderada: Alerta emitida con 30 dias calendarios anticipada al vencimiento de la homologacién y/o al requisito citado especificamente. Se
agrega alerta para la Jefatura Inmediata de los responsables.

Alerta Critica: Alerta emitida con 20 dias calendarios anticipada al vencimiento de la homologacion y/o al requisito citado especificamente. Se
agrega alerta a la Gerencia General.

* Las alertas han sido generadas al correo electrénico o un mensaje de texto al numero de celular laboral registrado.
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-N01-1.06

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO

Compaifiia:

Fabricante de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compaiiia dedicada a la fabricacién y comercializacion de explosivos
accesorios y agentes de voladura (Emulsion Gasificante), los
productos cuentan con los més altos estandares de calidad.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo: Inspecciones inadecuadas o incompletas a los equipos y/o
maquinaria
Definicion: LIdmese inspeccidn inadecuada a la realizacién de inspecciones a los

equipos y maquinas, lo cual puede ocasionar variaciones en la
planificacién de produccion y despacho.

DETALLE DE MEDIDA COR

RECTIVA:

Medida Correctiva:

Capacitacién en desarrollo de Inspecciones

Responsable Directo:

Jefe de Mantenimiento

Responsable Colaborativo:

Jefe de Recursos Humanos / Jefe de Produccién
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

Caodigo: MC-N01-1.06
Version: Vs1.2019
Aprobacion: 10-Jun-19
Vigencia: 10-Jun-20
FORMATO - CONTROL DE INSPECCIONES
PROCESO: INSPECCIONES A LOS EQUIPOS Y MAQUINARIAS
(OPERATIVO? TIPO ATENCION .
N° DETALLE S| NO B M U A(':I'Eﬁ_ileAN RESPONSABLE (S)
I Maquinas

11

1.2

1.3

14

1.5

1.6

1.7

1.8

1.9

1.10

111

1.12
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

I Equipos
2.1

2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
2.10
211
2.12

LEYENDA:

* Funcionamiento de la Maquina o Equipo: el inspector debera garantizar que la maquina o equipo esta funcionando correctamente, revisara los
registros de mantenimientos realizados; asi mismo, que todos sus componentes estén funcionando correctamente y sin ocasionar perjuicios en la
produccion.

Nota 1: El inspector tiene la capacidad de suspender, paralizar o anular una operacion debido al incumplimiento del item citado anteriormente.
Nota 2: Dicho control lo puede realizar un encargado del Area de Seguridad, Mantenimiento, Calidad y/o otra persona delegada.
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-NO01-1.07

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO

Compaifiia:

Fabricante de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compafiia dedicada a la fabricacion y comercializacion de explosivos
accesorios y agentes de voladura (Emulsion Gasificante), los productos
cuentan con los més altos estandares de calidad.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Inadecuada comunicacion

Definicion:

Comunicacion inoportuna, errada o incompleta para alertar posibles sucesos
entre las areas de produccion y despacho de Emulsion Gasificante

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Elaboracion e implementacién de instructivos de comunicaciéon con sus
niveles de atencién

Responsable Directo:

Jefe de Sistemas de Gestion de Calidad

Responsable Colaborativo:

Jefe de Produccién / Jefe de Logistica
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

Cédigo: MC-NO01-1.07
Version: Vs1.2019
Aprobacién: 10-Jun-19
Vigencia: 10-Jun-20

FORMATO - DETECCION, TRATAMIENTO Y CORRECCION DE MALA COMUNICACION

DETECCION DE INADECUADA COMUNICACION ENTRE PRODUCCION Y DESPACHO

N° CONSECUTIVO:

CODIGO RIESGO:

DATOS

Etapa diligenciada por cualquier colaborador, gue detecte una situacién anémala.

NOMBRE DE QUIEN DETECTO
LA SITUACION:

CARGO:
FECHA:
DESCRIPCION DE LA INADECUADA COMUNICACION
ITEM DESCRIPCION
DEPENDENCIA DONDE SE
DETECTO

DESCRIPCION DE LA:
SITUACION / EVENTUALIDAD /

SUCESO
RESPONSABLES Y/O
CAUSANTES
ANALISIS DE LAS CAUSAS: DIAGRAMA / POR QUE
N° CAUSA SUB CAUSA (POR QUE) ULTRA CAUSA (POR QUE)

PROCESO INTERNO EN QUE
FUE DETECTADA LA
INADECUADA COMUNICACION

REGISTRO DE LA UNIDAD

INSPECCION DE LA UNIDAD

CONTROL PATRIMONIAL

PLAN DE PRODUCCION: PRONOSTICO
SEMANAL/PEDIDO/NECESIDAD REAL

DESPACHO DE PRODUCTO

ON SITE

OTRAS:

DESCRIPCION DEL PROCESO
INTERNO EN QUE FUE
DETECTADA LA INADECUADA
COMUNICACION:
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

ACCIONES TIPO DE ACCION

Descripcién de la accién
propuesta

TIPO DE

Accion de monitoreo:

ACCION A REALIZAR Accion de respuesta:

Accidn de prevencion:

Accion de tratamiento:

TIEMPO DE INICIO Y TERMINO DE LAS ACCIONES A TOMAR

VISTO BUENO DEL
RESPONSABLE DE SGC:

NO HAY VISTO BUENO
DEL RESPONSABLE
DE SGC:

FECHA DE INICIO: [ FECHA DE TERMINO:

I

| | Hora: para el Descripcion de la actividad
ACTIVIDADES Y FECHAS PARA desarrollo de avance
EL SEGUIMIENTO DE LAS 1
ACCIONES PROPUESTAS )
3
4
SEGUIMIENTO DE LA ACCION
ENCARGADO DE SEGUIMIENTO CARGO DEPENDENCIA

ACTIVIDADES PROPUESTAS

RESP. DE FECHA FECHA
N° ACTIVIDADES DE AVANCE IMPLEM INICIO TERMINO
1
2
3
4

FECHA DE VERIFICACION

EVALUACION DE LAS ACTIVIDADES PROPUESTAS

RESPONSABLE QUE VERIFICA LA EFICACIA DE LAS ACCIONES:

| CARGO:

NOMBRE:
N° de las actividades no eficaces
N° de las actividades eficaces
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

OBSERVACIONES DE LA EVALUACION DE LAS ACTIVIDADES
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

Cédigo: MC-N01-1.07
Version: Vs1.2019
Aprobacion: 10-Jun-19
Vigencia: 10-Jun-20
FORMATO - INSTRUCTIVOS DE COMUNICACION
ETAPA: PRODUCCION
] NIVEL DE
N° FECHA HORA EMISOR RECEPTOR ' TIPOD?F\%I\?:EJ&ICACION oTRO gélzshgﬁgsl?ri NIVEL DE RESPUESTA CRITICIDAD
TELEFONICA VERBAL EMAIL (S) BUENA MALA 1 5 3 4
I hrs min hrs  min
I hrs min hrs  min
I hrs min hrs  min
I hrs min hrs  min
I hrs  min hrs  min
I hrs min hrs min
I hrs min hrs min
I hrs min hrs min
A . .
hrs min hrs  min
. . .
hrs min hrs min
. . .
hrs min hrs min
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UNIVERSIDAD

N

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

F hrs
F hrs
h hrs
F hrs
F hrs

min

min

min

min

min

hrs

hrs

hrs

hrs

hrs

min

min

min

min

min
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-NO01-1.08

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO

Compaifiia:

Fabricante de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compaiiia dedicada a la fabricacién y comercializacion de explosivos
accesorios y agentes de voladura (Emulsion Gasificante), los
productos cuentan con los mas altos estandares de calidad.

8.88889E+13

Modo de Fallo:

Inadecuada planificacién de personal

Definicion:

Inconsistencia en la programacion de horarios y carga laboral lo que
ocasiona retrasos en los despachos de Emulsion Gasificante

DETALLE DE MEDIDA COR

RECTIVA:

Medida Correctiva:

Establecer un Sistema de Planificacion de personal flexible y de
Contingencia

Responsable Directo:

Jefe de Produccion

Responsable Colaborativo:

Jefe de Recursos Humanos
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

Cadigo: MC-N01-1.08
Versién: Vs1.2019
Aprobacion:  20-Jun-19
Vigencia: 20-Jun-20
FORMATO - REGISTRO DE PERSONAL FLEXIBLE / CONTINGENCIA
PROCESO: PRODUCCION
¢CUMPLE DISPONIB
N DETALLE ? FECHA FECHA DISPONIBILIDAD RPTA LE SOLO RPTA DI?_ITEO)L\“B RPTA OBSERVACIO
° DISPONIBLE ENTRADA INMEDIATA UN N
Sl NO SI NO SEMANA Sl NO TURNO Si NO
| NOMBRES Y
APELLIDOS

1

2

3

4

5

6

7
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: PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
} | PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

PRIVADA DEL NORTE

10

11

12

13

14

15

16

17
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-N01-1.09

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO

Compaiiia:

Fabricante de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compaiiia dedicada a la fabricacion y comercializacién de explosivos
accesorios y agentes de voladura (Emulsion Gasificante), los productos
cuentan con los més altos estandares de calidad.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Vencimiento de Resolucién Directoral

Definicion:

Acciones de tramite y/o actualizacién de la Resolucién Directoral no
oportunas, lo cual perjudica directamente la fabricacion y distribucién de
Emulsion Gasificante

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Establecer alertas oportunas para la renovacién de Resolucion Directoral

Responsable Directo:

Gerencia Administrativa

Responsable Colaborativo:
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

Caodigo:
Version:

Aprobacion:

Vigencia:

FORMATO - REGISTRO DE ALERTAS DE VENCIMIENTO
PROCESO: RESOLUCION DIRECTORAL

MC-NO01-1.09
Vs1.2019
20-Jun-19
20-Jun-20

N° DETALLE

¢,CUMPLE?

Sl

NO

FECHA FECHA
EMISION VENCIMIENTO

1

BAsicA S

ALERTA RPTA

NO

ALERTA 2

MODERADA SI NO 3

criTica S NO

RPTA ALERTA RPTA

OBSERVACION

|  Requisitos

11

1.2

13

14

15

1.6

1.7
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

1.8

1.9

LEYENDA:
Alerta Basica: Alerta emitida con 40 dias calendarios anticipada al vencimiento de la renovacion de la Resolucién Directoral.

Alerta Moderada: Alerta emitida con 30 dias calendarios anticipada al vencimiento de la de la renovacion de la Resoluciéon Directoral. Se agrega
alerta para la Jefatura Inmediata de los responsables.

Alerta Critica: Alerta emitida con 20 dias calendarios anticipada al vencimiento de la de la renovacion de la Resolucion Directoral. Se agrega
alerta a la Gerencia General.

Notal: Las alertas han sido generadas al correo electrénico o un mensaje de texto al nUmero de celular laboral registrado.
Nota 2: El presente control lo podra realizar representantes de las areas de Seguridad, Calidad, Operaciones u otra persona asignada por la
gerencia.
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

DOCUMENTO: MC-NO1-1.10
DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO
Compaiiia: Fabricante de Emulsion Gasificante
Definicion: Compafiia dedicada a la fabricacion y comercializacion de explosivos

accesorios y agentes de voladura (Emulsion Gasificante), los productos
cuentan con los més altos estandares de calidad.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo: Inadecuada planificaciéon de tiempos de atencién

Definicion: Demora prolongada desde la llegada de la unidad hasta el check list,
prolongados tiempos de espera para la atencion de despacho, no existe un
orden en la atencion, demoras en la emisién de la documentacién posterior

al despacho.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva: Establecer la Metodologia FIFO (Primeros en ingresar o llegar, primeros en
salir)

Responsable Directo: Jefe Produccion

Responsable Colaborativo: | Jefe Control Patrimonial
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UNIVERSIDAD

N

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

Codigo: MC-N01-1.10
Version: VS1.2019
Aprobacién: 10/14/2019
Vigencia: 6/10/2020
FORMATO - REGISTRO DE LLEGADAS DE UNIDAQES A PLANTA DEL FABRICANTE
PROCESO: ATENCION
INGRESO SALIDA
CONDUCTOR FECHA HORA TRACTO MARCA TIPO UNIDAD ATENDIDO FECHA HORA CANTIDAD TN OBSERVACIONES
[ hrs min [ hrs min
[ hrs  min [ hrs  min
/] hrs min [ hrs min
[ hrs  min [ hrs  min
/1 hrs min [ hrs min
/] hrs min [ hrs min
[ hrs  min [ hrs  min
/] hrs min [ hrs min
[ hrs  min [ hrs  min
/1 hrs min [ hrs min
/] hrs min [ hrs min
[ hrs  min [ hrs  min
/] hrs min [ hrs min
[ hrs min [ hrs min
/1 hrs min [ hrs min
[ hrs min [ hrs min
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-NO1-1.11

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO

Compaifiia:

Fabricante de Emulsiéon Gasificante

Definicion:

Compaiiia dedicada a la fabricacién y comercializacién de explosivos
accesorios y agentes de voladura (Emulsion Gasificante), los productos
cuentan con los més altos estandares de calidad.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Error en la planificaciéon de stock en silos y proyeccién de consumo

Definicion:

Falta de coordinacion entre Onsite del Fabricante en Mina y Jefe de Planta
del Cliente Minero respecto al abastecimiento vs el consumo proyectado, lo
gue genera sobreestadias (por exceso de producto) o desabastecimiento
(por déficit de producto).

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Establecer el Stock de Seguridad y Necesidad de Consumo

Responsable Directo:

On Site, Jefe Logistica, Jefe de Planta

Responsable Colaborativo:

Jefe de Produccion del Fabricante
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

Cdédigo: MC-NO01-1.11
Version: VS1.2019

Aprobacion: 10/14/2019

6/10/202
Vigencia: 0
FORMATO - REGISTRO DE STOCK DE SEGURIDAD
PROCESO: SILO

Célculo para:
Cantidad de Silos 2
Capacidad de
Silos (tn) 60
Capacidad Total
(tn) ##

PERIODO MES:

ITEMS UI;" 1|2 [3|4|5|6|7|8|9 10N [12 |13 |14 [15|16(17|18|19|20|21|22(23| 24 | 25 | 26 |27| 28 | 29 | 30 OBSERVSAC'ONE

Stock en Silo
Stock Inicial tn | 120 150 60|75|30|75[30|75|30|75| 30|105| 90| 105
Consumo
Programado tn | 30| 30|30|30|30|30(30|30(|30(|30|0 |O 30| 30
Stock Bruto tn 90| 75|30 (45| 0|45| 0|45| 0|45| 30|105| 60| 75

Stock de Seguridad | tn 15| 15(15|15(15|15(15|15|15|15| 15| 15| 15| 15

Stock Neto tn [105| 60(75(30(75(30|75(30|75|30|105| 90| 105 | 60

Planificacién de
Abastecimiento

Requerimientos Netos | tn 60 90 90 90 90 60 90
Recepciones tn | 30 60 90 90 N 20 60 9|0
Programadas

Detalle del Pedido
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

Liberacion planificada

. tn 60 0{90| 0[|90| O(90| Of90| O 60| O| 90 0| O
del pedido

Stock en Silos (por dia)
Stock Final tn 105‘60‘75‘30|75‘30‘75|30‘75‘30|105‘90|105‘ 60‘ o‘ ‘ | ‘ | ‘ | ‘ | ‘ | ‘ | ‘ | ‘

Leyenda:

Stock Inicial: Cantidad de toneladas del producto Emulsion Gasificante que queda del dia anterior en el Silo de la empresa minera.

Consumo programado: cantidad de toneladas del producto Emulsion Gasificante planificado por dia. Lo realiza el out side en coordinacién con el jefe de
planta.

Stock Bruto: Cantidad de toneladas del producto Emulsion Gasificante resultante del sotck inicial menos el consumo programado.

Consumo programado: Cantidad de la Emulsion Gasificante expresado en Toneladas (tn) que esta previsto recibir y almacenar en el silo de la empresa
minera.

Stock de seguridad: Cantidad de Toneladas del producto Emulsién Gasificante que debe mantenerse en reserva en el silo.

Stock neto: corresponde a la cantidad expresada de Toneladas que se debe tener en silo, considerando el Stock de Seguridad y el requerimiento neto.

Requerimiento neto: corresponde a la cantidad expresada de Toneladas que se debe solicitar, considerando el Stock de Seguridad con el fin de garantizar
la disponibilidad del producto sin generar sobre estadias ni desabastecimientos.

Recepciones Programadas: Cantidad de toneladas del Producto Emulsién Gasificante listas para ser recibidas por el out side y personal de la empresa
minera.

Liberacion planificada del pedido: Emulsién Gasificante disponible para el proceso de abastecimiento en el Silo.

Stock final: Cantidad de Toneladas del producto Emulsion Gasificante que queda al final de la jornada laboral en el silo.

Plan de Accidn: Establecer el Stock de Seguridad y Necesidad de Consumo
Actividades apropiadas y oportunas

1 Validar el stock actual, luego obtener el consumo promedio de los 2 ultimos dias
Calcular el consumo para programarlo diariamente
Definir el stock de seguridad en cada silo
Revisar diariamente el stock de cada silo para realizar el pedido correspondiente
Coordinar con el area de Operaciones de Planta para el abastecimiento del producto
Solicitar autorizacion a las personas correctas para el inicio de abastecimiento
Verificar descarga
Autorizar salida de unidad

00 ~NO O WN
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-NO1-1.12

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO

Compaifiia:

Fabricante de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compaifiia dedicada a la fabricacion y comercializaciéon de explosivos
accesorios y agentes de voladura (Emulsion Gasificante), los productos
cuentan con los més altos estandares de calidad.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Deficiente gestién de residuos peligrosos

Definicion:

Acciones parcialmente comprometidas con el medio ambiente, ocasionadas
por una gestion inadecuada y deficiente de los residuos peligrosos,
generalmente debido a la poca exigencia del fabricante con la empresa
especializada en la disposicién de residuos peligrosos.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Supervision a la empresa autorizada para la Disposicion de Residuos
Peligrosos

Responsable Directo:

Gerencia Administrativa

Responsable Colaborativo:

Jefe de Seguridad Ocupacional
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

FORMATO - DISPOSICION DE RESIDUOS PELIGROSOS
RESIDUOS PELIGROSOS

Cédigo:
Version:
Aprobacion:
Vigencia:

MC-N01-1.12
VS1.2019

10/14/2019
6/10/2020

Fecha ..... [ ]..... SUPERVISOR:
FIRMA RESPONSABLE DE
Area RECOJO:
DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES
TOTAL | RETIRA DEJA TOTAL | RETIRA DEJA

Cantidad de envases
contaminados con
productos peligrosos

Cantidad de chatarra

Cantidad de indumentaria,
equipos de proteccion
personal y objetos
contaminados con grasas y
aceites

Cantidad de
Plasticos

Cantidad de Residuos de
materiales peligrosos en
equipos de planta

Cantidad de madera

Cantidad de quimicos en

Cantidad de papeles

desusos y cartones
Cantidad de lodos

residuales Otros
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-N02-2.01

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO
Compaiiia: Operador Logistico de Emulsion Gasificante
Definicion: Compafiia especializada contratada por el Fabricante para el transporte,

manejo eficiente y seguro de Emulsion Gasificante desde su Planta hasta el
Cliente Minero, especificamente hasta la descarga en los silos de
almacenamiento.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Falta de mantenimiento preventivo a sus unidades

Definicion:

Incumplimiento de Plan de Mantenimiento Preventivo segun el procedimiento
establecido lo que ocasiona fallas o paradas de las unidades

DETALLE DE MEDIDA C

ORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Realizar seguimiento al programa de mantenimiento preventivo en las fechas
indicadas

Responsable Directo:

Jefe de Mantenimiento

Responsable
Colaborativo:

Jefe de Operaciones
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UNIVERSIDAD

N

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

UNIDAD FUNCIONAL
PERIODICIDAD

Cédigo:
Version:
Aprobacion:
Vigencia:

MC-N02-2.01
VS1.2019

10/14/2019
6/10/2020

FORMATO - CHECK LIST SUPERVISION A MANTENIMIENTO UNIDADES DE TRANSPORTE

UNIDAD VEHICULAR

PLACA

KILOMETRAJE

ANTECEDENTES O
CUESTIONES A REVISAR

REALIZADO

Sl

NO, POR QUE

FECHA PROXIMA
REVISION

Fecha Revision:
Responsable revision:

Firma

Responsable Unidad Funcional:

Firma
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

DOCUMENTO: MC-N02-2.02
DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO
Compaiiia: Operador Logistico de Emulsion Gasificante
Definicion: Compafiia especializada contratada por el Fabricante para el transporte,

manejo eficiente y seguro de Emulsion Gasificante desde su Planta hasta el
Cliente Minero, especificamente hasta la descarga en los silos de
almacenamiento.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo: Mano de obra sin experiencia técnico operativa en manejo de productos
peligrosos

Definicion: Inadecuado filtro de seleccién de personal el mismo que no cuenta con la
experiencia del manejo de productos peligrosos y certificaciones MATPEL I,
[y Il

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva: Plan de Capacitaciones y Certificacion del personal en manejo de Productos

Peligrosos

Responsable Directo: Jefe de Recursos Humanos

Responsable
Colaborativo:

Jefe de Operaciones, Jefe de Seguridad Ocupacional
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UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

FORMATO - PLAN DE CAPACITACION DEL OPERADOR LOGISTICO

Cédigo:
Version:

Aprobacion:

Vigencia:

MC-N02-2.02
Vs1.2019
10-Jun-19
10-Jun-20

No

Nombre de la
Actividad

DURACION

Dias

Hrs

Finalidad

CRONOGRAMA MENSUAL

10111 |12....|20 |21 |22

23

24

25

26

27

28 29| 30

Curso Basico de
Seguridad e Higiene
Industrial

Conocer los componentes que
implican la Seguridad en el
trabajo es de vital importancia
en la prevencion de riesgos de
trabajo.

MATPEL |

Esta capacitacion cubre el Nivel
Advertencia y prepara al
participante para reconocer e
identificar un Mat-Pel, actuar
evacuando al personal
comprometido estableciendo un
perimetro de seguridad,
establecer el puesto comando
inicial, hacer las coordinaciones
respectivas, solicitar el apoyo
adecuado de acuerdo al tipo de
producto comprometido.

MATPEL Il

16

Nivel Operaciones Bésicas
Defensivas y prepara al
participante para responder a la
emergencia en forma defensiva
conteniendo la fuga, formando
digues de contencién, ademas
de armar y preparar un sistema
de descontaminacién para el
trabajo agresivo de los
Técnicos Mat-Pel.
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:, PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
4 UNIVERSIDAD

DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

Reconocimiento de riesgos, la
aplicacion de técnicas de
control y administracién de un
incidente con materiales
peligrosos bajo NFPA 1561
MATPEL Il 5 40 | SCI. El uso correcto de equipos
de proteccién personal,
instrumentos de monitoreo, y
herramientas de la especialidad
para garantizar la vida,

4 propiedad y el ambiente.
Manejo de Aprender a aplicar medidas
Materiales y 1 4 preventivas al manipular y
sustancias almacenar materiales
5 Peligrosas peligrosos.

estan en condiciones de:
Revisar conceptos y
definiciones asociadas a las
sustancias peligrosas
involucradas, conocer los

Almacenamiento y requisitos que aplican para el
Manejo de 1 8 almacenamiento en pequefias
Sustancias cantidades, en bodegas de
Peligrosas productos quimicos,

almacenamiento a granel y
almacenaje en locales
comerciales, y conocer las
normativas vigentes que

6 aplican.

Conocer la sistematica mas

Identificacion de . RO
habitual para la realizacion de

Peligros, Evaluacion

y Control de 2 16 | una Identificacion de Peligros y
Riesgos Evaluacién y Control de los
7 Riesgos (IPERC) asociados
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

i PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
4 UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE
Este curso se basa en los
requisitos de las regulaciones
Trabajos en altura de OSHA, y los estandgres .O,le
ANSI, asi como la Legislacion
Peruana en relacién a Trabajos
8 en Altura.
Uso adecuado de extintores
L, portatiles que existen y su
Prevencion y RS . .
utilizacién mediante la practica,
Control de .
- y las diversas conductas
Incendios en la
. adecuadas para enfrentar una
Industria . -
situacion de conato de
9 incendio.
En este curso se trataran los
temas de seguridad que se
Espacios deben tener en cuenta para
confinados evitar accidentes cuando se
realicen Trabajos en Espacios
10 Confinados.
Aprender de primeros auxilios,
Primeros Auxilios RCP y DEA puede salvar una
11 vida en caso de accidentes
RIT Conocer el Reglamento Interno
12 de la Compafiia
13 Otros
LEYENDA:

Mat-Pel: Materiales Peligrosos.
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UNIVERSIDAD

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

PRIVADA DEL NORTE

| DOCUMENTO: | MC-N2-2.03

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO:

Compaiiia:

Operador Logistico de Emulsién Gasificante

Definicion:

Compaiiia especializada contratada por el Fabricante para el transporte,
manejo eficiente y seguro de Emulsién Gasificante desde su Planta hasta
el Cliente Minero, especificamente hasta la descarga en los silos de
almacenamiento.

DETALLE DEL MODO D

E FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Errores en la documentacion

Definicion:

Inconformidades en la documentacion que gestiona la empresa de
transportes, ya sea: Guia de Transportista, Hojas MSDS del tipo de
producto a transportar (no corresponde al producto), Formato de
Identificacion de Peligros, Evaluacién y Control de Riesgos (IPERC), Check
List, documentacién del pedido, entre otros.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Entrenamiento de personal en la gestién de documentos.

Responsable Directo:

Jefe de Recursos Humanos

Responsable

colaborativo:

Jefe de Operaciones, Jefe de Seguridad Ocupacional
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

FORMATO - [MC-N02-2.03] CONTROL DOCUMENTARIO
PROCESO: CARGA Y DESPACHO DE EMULSION GASIFICANTE

¢CUMPLE? N° RESPONSABLE STATUS

SI  NO FOLIO EMISION RECEPCION DEVOLUCION C | OBSERVACION

N° DETALLE

I Documentos especificos:
1.1  Guia de Transporte

1.2  Guia de Remitente
1.3 Hoja MSDS
1.4  Tabla de Pesos y Medidas

1.5 Hoja de Resumen del Producto

1.6  Constancias para salvar vidas
I Documentos de Seguridad
2.1  Formato de IPERC

2.2  Constancia de Charla de Seguridad

Constancia de Retencion de
Celulares
Il Otros documentos

3.1
3.2
3.2

2.3

LEYENDA:
C: Completo/I: Incompleto
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

| DOCUMENTO: | MC-N2-2.04
DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO:
Compaiiia: Operador Logistico de Emulsion Gasificante
Definicién: Compaiiia especializada contratada por el Fabricante para el transporte,

manejo eficiente y seguro de Emulsion Gasificante desde su Planta hasta
el Cliente Minero, especificamente hasta la descarga en los silos de
almacenamiento.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN
HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo: Incumplimiento de los requisitos de homologacion

Definicion: Gestion fuera de plazo u omisién de la actualizacion de los requisitos del
Operador Logistico para renovar, actualizar o realizar la homologacién con
el Fabricante y/o Cliente Minero.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva: | 1yamite y/o actualizacién oportuna de los requisitos para la homologacion

del Operador Logistico

Responsable

Directo: Gerencia Administrativa
Responsable ) - .
colaborativo: Jefe de Operaciones, Jefe de Mantenimiento, Jefe de Seguridad

Ocupacional, Jefe de Sistemas

118 | Pagina Calderdn F; Villar L



:, PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
N PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

PRIVADA DEL NORTE

FORMATO - [MC-N02-2.04] REGISTRO DE ALERTAS DE VENCIMIENTO
PROCESO: HOMOLOGACION DEL OPERADOR LOGISTICO

¢,CUMPLE? ALERTA RPTA RPTA ALERTA RPTA
FECHA FECHA 1 —  ALERTA2 ——— 3 ——— OBSERVACION

N° DETALLE -
Sl NO EMISION VENCIMIENTO BASICA SI NO MODERADA SI NO CRITICA SI NO

| Requisitos

11

12

13

14

15

1.6

LEYENDA:
Alerta Béasica: Alerta emitida con 40 dias calendarios anticipada al vencimiento de la homologacion y/o al requisito citado especificamente.

Alerta Moderada: Alerta emitida con 30 dias calendarios anticipada al vencimiento de la homologacion y/o al requisito citado especificamente. Se agrega
alerta para la Jefatura Inmediata de los responsables.

Alerta Critica: Alerta emitida con 20 dias calendarios anticipada al vencimiento de la homologacién y/o al requisito citado especificamente. Se agrega alerta
a la Gerencia General. Las alertas han sido generadas al correo electrénico y/o un mensaje de texto al nUmero de celular registrado.
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-N2-2.05

DETALLE DEL AGENTE
INVOLUCRADO:

Compaiiia:

Operador Logistico de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compaiiia especializada contratada por el Fabricante para el
transporte, manejo eficiente y seguro de Emulsién Gasificante
desde su Planta hasta el Cliente Minero, especificamente hasta la
descarga en los silos de almacenamiento.

HERRAMIENTA AMFE:

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN

Modo de Fallo:

Inspecciones técnicas y documentarias inadecuadas

Definicion:

Lldmese inspeccién inadecuada a la realizacion de revisiones
técnicas a las unidades de transporte, de la vigencia de los
mantenimientos y documentos del mismo, Check List incompleto,
inspecciones visuales del cumplimiento de indicaciones del cliente
como: etiquetado de las herramientas y Kit de Emergencia; entre
otros aspectos que originan incumplimientos con la planificacion
operativa.

DETALLE DE MEDIDA
CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Instruccion y supervision a los inspectores operativos para el
cumplimiento de los procedimientos de inspeccion.

Responsable Directo:

Jefe de Operaciones.

Responsable colaborativo:

Jefe de Recursos Humanos, Jefe de Seguridad Ocupacional
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

FORMATO - [MC-N02-2.05] CONTROL DE INSPECCIONES
PROCESO: INSPECCIONES TECNICAS Y DOCUMENTARIAS DE UNIDADES

¢CUMPLE? SVIGENTE? 3
ATENCION RESPONSABLE RESPONSABLE

N DETALLE sl NO sl NO URGENTE DIRECTO INDIRECTO

Documentacion Unidad de Transporte

11
1.2
1.3
1.4
15
1.6
1.7
1.8

Documentaciéon del Conductor

21
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

2.7
2.8

Funcionamiento de la Unidad de
Il transporte:

3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8

LEYENDA:

* Documentacion de la unidad de transporte: el inspector debera garantizar que la unidad cuenta con la documentacién necesaria para su libre transito y que éstas se encuentren en
una ubicacion visible y sin fechas de vencimiento, asi como, las placas de Tracto, Cisterna y camioneta (de ser el caso), correspondan a la de la documentacion presentada.

* Documentacién del conductor: el inspector debera garantizar el conductor cuenta con DNI, Brevete, Fotocheck, Carnet Sucamec, Certificaciones y otros documentos propios de su
actividad, los cuales estar vigentes y listos para el inicio de la operacion.

* Funcionamiento de la Unidad de Transporte: el inspector debera garantizar que la unidad de transporte esta funcionando correctamente, revisara los registros de mantenimientos
realizados, vencimiento de extintores, cumplimiento de los requisitos establecidos por el Fabricante o Clientes (Botiquin, etiquetado de herramientas con determinado color, Kit de
Emergencia, Kit Anti derrame, etc.); asi mismo, que todos sus componentes estén funcionando correctamente.

Nota: El inspector tiene la capacidad de suspender, paralizar o anular una operacién debido al incumplimiento de los items citado anteriormente.
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-N2-2.06

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO:

Compaiiia:

Operador Logistico de Emulsién Gasificante

Definicion:

Compaiiia especializada contratada por el Fabricante para el
transporte, manejo eficiente y seguro de Emulsion Gasificante
desde su Planta hasta el Cliente Minero, especificamente hasta
la descarga en los silos de almacenamiento.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Inadecuada comunicacion

Definicion:

Comunicacion nula, parcial o deficiente directamente relacionada
al transporte de Emulsién Gasificante, considerado desde la
planificacién de la unidad, carga del producto, transporte,
descarga del mismo; y la salida de la unidad de transporte del
cliente minero y retorno a base de operaciones.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Elaboracion e implementacién de instructivos de comunicacion y
sus niveles de atencion.

Responsable Directo:

Jefe de Operaciones, Jefe de Comunicaciones

Responsable colaborativo:

Gerencia Administrativa, Gerencia Operativa

123 | Pagina

Calderodon F; Villar L




PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

FORMATO - [MC-N02-2.06] INSTRUCTIVOS DE COMUNICACION
ETAPA: TRANSPORTE DE PRODUCTOS PELIGROSOS

) TIEMPO DE NIVEL DE NIVEL DE
N° FECHA HORA EMISOR RECEPTOR ) TIPO COMUNICACION** RESPUESTA RESPUESTA CRITICIDAD
TELEFONICA VERBAL EMAIL OTRO (S) BUENA MALA 1 2 3 4
/o _ hrs _ hrs
min min
/o _ hrs _ hrs
min min
/o _ hrs _ hrs
min min
/o _ hrs _ hrs
min min
/o _ hrs _ hrs
min min
/o . hrs _ hrs
min min
;o _ hrs _ hrs
min min
;o . hrs _ hrs
min min
;o . hrs . hrs
min min
;o . hrs . hrs
min min
;o . hrs . hrs
min min
LEYENDA:

* Nivel de Respuesta: Se cita la calidad de la respuesta, ya sea s
** | lamese tipo de comunicacién sélo a los medios de comunicacién que la compafiia ha establecido como medios oficiales.
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

DOCUMENTO: MC-N2-2.07
DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO:
Compaiiia: Operador Logistico de Emulsion Gasificante
Definicion: Compaiiia especializada contratada por el Fabricante para el

transporte, manejo eficiente y seguro de Emulsion Gasificante
desde su Planta hasta el Cliente Minero, especificamente hasta la
descarga en los silos de almacenamiento.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo: Incumplimiento de procedimientos y disposiciones

Definicion: Incumplir o negar cumplimiento a disposiciones de su jefatura
inmediata y que ocasiona riesgo a la unidad de transporte,
personal, producto, personas externas y la operacion misma.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva: Establecer y aplicar, si y sélo si es necesario, medidas y
sanciones correspondientes a la falta segin Reglamento Interno
de Trabajo

Responsable Directo: Jefe de Recursos Humanos, Jefe de Operaciones

Responsable colaborativo: Gerencia Administrativa, Gerencia General
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

FORMATO [MC-N02-2.07]
ESTRATEGIAS PARA PROMOVER COMPROMISO DE COLABORADORES
ETAPA: TRANSPORTE DE PRODUCTOS PELIGROSOS

INSTRUCCIONES:
Los directivos de la empresa deberan establecer un Plan de Accion para, en primera
instancia, promover el compromiso de los colaboradores.

Desarrollar e implementar Programas de Incentivos por cumplimiento
de Normas de Seguridad Ocupacional

Desarrollar e implementar Programas de Incentivos por cumplimiento
de Rutas sin incidentes ni accidentes

Desarrollar e implementar Programas de reconocimiento por "0 faltas
y tardanzas".

Desarrollar e implementar Programas de reconocimiento por "0
registros de llamadas de atencion por sus superiores".

Desarrollar e implementar Programas de Reconocimiento por
"cuidado de la unidad asignada”.

Desarrollar e implementar Programas de Reconocimiento por
promociones de actitudes positivas.

Desarrollar e implementar Programas de Reconocimiento por
participacién en capacitaciones y entrenamientos.

Desarrollar e implementar Programas de Reconocimiento por trabajo
en equipo.

Otros:

* Todos los lineamientos de los programas de reconocimiento al personal deben ser
elaboracion y comunicados antes de su aplicacion.

INSTRUCCIONES:
Los directivos de la empresa deberan establecer un Plan de Accion para, en segunda
instancia, realizar las sanciones correspondientes de acuerdo al nivel de responsabilidad.

N° DETALLE DE SANCION VERBAL ESCRITA MONETARIA OTROS
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-N2-2.08

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO:

Compaiiia:

Operador Logistico de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compaiiia especializada contratada por el Fabricante para el
transporte, manejo eficiente y seguro de Emulsion Gasificante
desde su Planta hasta el Cliente Minero, especificamente hasta la
descarga en los silos de almacenamiento.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Inadecuada Planificacion de Rutas de Transporte

Definicion:

Disefio errado o incompleto de rutas para transportar la Emulsion
Gasificante en condiciones seguras e identificando los agentes
externos que pueden favorecer o desfavorecer el transporte
seguro.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Disefiar y establecer las rutas seguras, favorables y con detalles
especificos para un transporte eficiente

Responsable Directo:

Gerente de Operaciones, Gerencia General

Responsable colaborativo:

Jefe de Seguridad Ocupacional
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

FORMATO - [MC-N02-2.08]
PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE RUTAS DE TRANSPORTE
Para la adecuada elaboracion de una Hoja de Ruta se deben tener en cuenta los siguientes
recomendaciones:

o CHECKLIST
N DETALLE S| NO
1 Identificar los requisitos del cliente final*
2 Identificar las caracteristicas climatolégicas de la ubicacién del
cliente final.
Incluir diagrama grafico y detallado de la ubicacién de principales
3 establecimientos de emergencia en la ruta: Estacién Policial,

Estacion de Bomberos y Postas o Centros Médicos.

Identificar las vias de acceso a la ubicacion del cliente final, asi

4 mismo, disgregar la ruta principal y alternativas.
Establecer los mecanismos de monitoreo establecidos,

5 autorizados, solicitados o convenidos entre el cliente final y la
empresa de transporte**.

6 Establecer los puntos autorizados de pernocte.

7 Establecer la cantidad de horas o dias de duracién de la ruta (Base
del Fabricante hasta Base del Cliente Final)
Establecer los procedimientos de aplicacion de Paradas de

8 Emergencia, Paradas de Revision Técnica o Paradas de Control
de Fatiga.

9 Establecer la capacidad de carga de la unidad (volumen y peso).
Planificacion de horario de conduccién permitido por el tipo de

10 producto, tiempo maximo por paradas autorizadas, tiempo minimo
de descanso de los conductores y recomendaciones asociadas.
Establecer acciones ante desastres naturales, desordenes sociales

11 u otro tipo de evento que ponga en riesgo al transporte del
producto.

12 Establecer los medios y niveles de comunicacién permitida del

Convoy con la Base del Operador Logistico y el Cliente Final.

13 Establecer medidas preventivas para la ruta.

14 Indicar claramente los datos de las personas de contacto asi
como sus nimeros telefénicos.

Establecer la comunicacion de incidencias no contempladas en los

15 procedimientos citados anteriormente.

Leyenda:
* Llamese “Cliente Final” a la Compaifiia Minera que solicito el

abastecimiento del producto.

** | lamese "Empresa de Transporte" a aquella companiia
certificada y especializada en traslados de productos peligrosos
(Emulsion Gasificante).
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-N2-2.09

DETALLE DEL AGENTE
INVOLUCRADO:

Compaiiia:

Operador Logistico de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compaiiia especializada contratada por el Fabricante para el
transporte, manejo eficiente y seguro de Emulsion Gasificante
desde su Planta hasta el Cliente Minero, especificamente hasta la
descarga en los silos de almacenamiento.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Inadecuada planificacion de personal

Definicion:

Inconsistencia en la programacion de horarios y carga laboral lo
gue ocasiona retrasos en el transporte de Emulsion Gasificante.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Establecer sistema de planificacion de personal flexible y de
contingencia.

Responsable Directo:

Jefe de Operaciones

Responsable colaborativo:

Jefe de Recursos Humanos

Formato corresponde al formato [M-N01-11]
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-NCO02-2.10

DETALLE DEL AGENTE
INVOLUCRADO:

Compaiiia:

Operador Logistico de Emulsion Gasificante

Definicion:

Compaifiia especializada contratada por el Fabricante para el
transporte, manejo eficiente y seguro de Emulsion Gasificante
desde su Planta hasta el Cliente Minero, especificamente hasta la
descarga en los silos de almacenamiento.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Vencimiento de documentacion de unidad, conductor, otros.

Definicion:

Documentacion del conductor, unidad de transporte u otros que
vencen en determinado plazo y que no se ha previsto la
actualizacién necesaria; lo cual perjudica directamente a la
planificacién de operacidn y la atencién a los clientes.

DETALLE DE MEDIDA CORRE

CTIVA:

Medida Correctiva:

Establecer alertas oportunas para la renovacion de Documentos
del conductor, unidad y otros.

Responsable Directo:

Jefe de Operaciones, Jefe de Sistemas

Gerencia Administrativa

Responsable colaborativo:
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

FORMATO - [MC-N02-2.10] REGISTRO DE ALERTAS DE VENCIMIENTO
PROCESO: DOCUMENTACION DE LA UNIDAD Y CONDUCTOR

; CUMPLE? RPTA RPTA RPTA
N° DETALLE i N FECHA FECHA ALElRTA ALERTA 2 ALE3RTA OBSERVACION
S| o EMISION VENCIMIENTO BASICA S| NO MODERADA S| NO CRITICA S| NO
DOCUMENTACION
|  DE LA UNIDAD
1.0 . .
1 Tarjeta de Propiedad
1.0 Tarjeta de
2 Circulacion
1é0 Revisiéon Técnica
10 Seguro Obligatorio
‘2' contra Accidentes de
Transito (SOAT)
1.0
5
1.0
6
DOCUMENTACION
I DEL CONDUCTOR
2.0 Documento de
1 Identidad
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

2.0 Brevete

2.0 Fotocheck emitido
3 por el cliente*

2.0 Certificacion

4 MATPEL I
2.0 Certificacion

5 MATPEL I
2.0 Certificacion

6 MATPEL Il
2%0 Examen Médico
2.0

8

LEYENDA:

Alerta Basica: Alerta emitida con 40 dias calendarios anticipada al vencimiento de la homologacién y/o al requisito citado especificamente.
Alerta Moderada: Alerta emitida con 30 dias calendarios anticipada al vencimiento de la homologacion y/o al requisito citado
especificamente. Se agrega alerta para la Jefatura Inmediata

Alerta Critica: Alerta emitida con 20 dias calendarios anticipada al vencimiento de la homologacién y/o al requisito citado especificamente.
Se agrega alerta a la Gerencia General.

Cliente: llamese a la entidad minera que requiere el producto para sus actividades productivas y que genera una Orden de Compra para el
abastecimiento del mismo.
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

DOCUMENTO: MC-N02-2.11

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO:

Compaiiia:

Operador Logistico de Emulsién Gasificante

Definicion:

Compafiia especializada contratada por el Fabricante para el
transporte, manejo eficiente y seguro de Emulsion Gasificante
desde su Planta hasta el Cliente Minero, especificamente hasta
la descarga en los silos de almacenamiento.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Incumplimiento de normas y estandares.

Definicion:

Personal que no desarrolla el compromiso total con las normas y
estandares sobre el manejo de productos peligrosos y que pone
en riesgo la integridad de la Emulsion Gasificante y de la
operacion.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Aplicar sanciones correspondientes segln Reglamento Interno de
Trabajo y de acuerdo a Politicas de la compafiia.

Responsable Directo:

Jefe de Operaciones, Jefe de Seguridad Ocupacional

Responsable colaborativo:

Gerencia Administrativa, Jefe de Recurso Humanos

Las sanciones se aplicaran de acuerdo al Reglamento Interno y Politicas de la Institucién con

formatos propios.

DOCUMENTO: MC-N2-2.12

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO:

Compaiiia:

Operador Logistico de Emulsién Gasificante

Definicion:

Compaifiia especializada contratada por el Fabricante para el
transporte, manejo eficiente y seguro de Emulsion Gasificante
desde su Planta hasta el Cliente Minero, especificamente hasta
la descarga en los silos de almacenamiento.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Fallas mecéanicas de las unidades de transporte

Definicion:

Registro de fallas mecéanicas que generan indisponibilidad de la
flota, lo cual perjudica directamente a la planificacion de
operacion y la atencién a los clientes.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Priorizar y monitoreo del cumplimiento del plan de mantenimiento
preventivo.

Responsable Directo:

Jefe de Mantenimiento, Jefe de Operaciones

Responsable colaborativo:

Gerencia Administrativa
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

FORMATO - [MC-N02-2.12] REGISTRO DE DISPONIBILIDAD DE FLOTA
PROCESO: DOCUMENTACION DE LA UNIDAD Y CONDUCTOR

DATOS DE UNIDAD VEHICULAR TIPO DE MANTENIMIENTO REALIZADO STATUS
KILOME | TOTAL MANTENI DISPONIB

TIPO PLA TIPO PLACA TRAJE | HORAS | MANTENI MANTENI MIENTO OTRO TOT | ILIDAD DE NO
CA RECORR | PROGRA | MIENTO | HO | MIENTO | HO HO HO | AL FLOTA DISPO

TRA COMPLE | COMPLE DE PIEZAS DISPO
TRA IDO MADAS | PREVENTI | RAS | CORRECTI | RAS RAS RAS | HO | (HORAS) | NIBLE

CTO cTO MENTO MENTO VO VO DE RAS NIBLE

DESGASTE
LEYENDA:

* Kilometraje recorrido: cantidad de kildmetros acumulados de la unidad por la actividad propia a la que esta destinada.

* Total horas programadas: Numero de horas destinadas a la unidad durante cada operacion.

* Mantenimiento Preventivo: Indicar fecha y actividad realizada en calidad preventiva.

* Mantenimiento Correctivo: Indicar fecha y actividad realizada en calidad correctiva.

* Mantenimiento de piezas de desgaste: Indicar fecha y actividad realizada en las piezas de desgaste de la unidad.

* Otro: Indicar alguna otra actividad mecanica realizada area garantizar el correcto funcionamiento de la unidad.

* Total horas: Total de horas de inactividad de la unidad registradas por la ejecucion de algin tipo de mantenimiento realizado.
* Disponibilidad de flota: Indica el porcentaje de disponibilidad de flota, lo cual determina y garantiza la correcta planificacion del traslado del Producto desde Fabrica hasta

la Unidad Minera (Cliente).
* Status: de acuerdo al nivel porcentual de disponibilidad de flota, se determinara si la unidad esta disponible o no para realizar su actividad operativa.
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

DOCUMENTO: MC-N2-2.13
DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO:
Compaiia: Operador Logistico de Emulsion Gasificante
Definicion: Compafifa especializada contratada por el Fabricante para el

transporte y manejo eficiente y seguro de Emulsiéon Gasificante
desde su Planta hasta el Cliente Minero, especificamente hasta la
descarga en los silos de almacenamiento.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Derrames a causa de inadecuadas maniobras de Operador
Modo de Fallo: Logistico

Definicion: Trasvase no programado o inesperado de Emulsion Gasificante
registrado durante la carga, transporte o descarga del producto y
es ocasionado por inadecuadas maniobras del personal

involucrado.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva: Aplicar sanciones correspondientes seguin Reglamento Interno de
Trabajo y de acuerdo a Politicas de la compaiiia.

Responsable Directo: Jefe de Seguridad Ocupacional

Responsable colaborativo: Jefe de Operaciones, Gerencia Administrativa

Las sanciones se aplicardn de acuerdo al Reglamento Interno y Politicas de la Institucion con
formatos propios.

‘ DOCUMENTO: MC-N03-3.01

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO:

Compaiiia: Cliente (CIA Minera)

Definicién: I - - L
Compafiia Minera que solicita el abastecimiento de Emulsion
Gasificante el cual es utilizado en sus actividades operativas y en
cuya planta designa un lugar para el almacenamiento denominado

Silo.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo: Falta de mantenimiento de los silos de almacenamiento

Definicién: . L. L
Registro de fallas mecénicas, fallas de presion en la Bomba
Bowie, cristalizacion del producto en las ducterias; lo cual es

originado por la falta de mantenimiento preventivo oportuno.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva: Supervisidon Semanal al Plan de Mantenimiento Preventivo
Responsable Directo: Area de Logistica
Responsable colaborativo: Site del Fabricante, Jefe de Mantenimiento y equipo
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

FORMATO - [MC-N3-3.01] CHECK LIST SUPERVISION AL MANTENIMIENTO DE SILOS DE ALMACENAMIENTO

AREA: FECHA:
PERIODICIDAD: HORA:
UBICACION DEL . RESPONSABLE DE RESPONSABLE DE LA CUMPLE )
D E EVALUAD . . _ ED
SILO copico ASPECTO EVALUADO INSPECCION* SUPERVISION** Sl NO | ¢POR QUE? ACCION INMEDIATA

Leyenda:
* Responsable de la inspeccion realizada el Silo.
** Responsable de la supervisién a la inspeccion realizada el Silo.
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

‘ DOCUMENTO: MC-N03-3.02

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO:

Compaiiia:

Cliente (CIA Minera)

Definicion:

Compariia Minera que solicita el abastecimiento de Emulsion
Gasificante el cual es utilizado en sus actividades operativas y en
cuya planta designa un lugar para el almacenamiento
denominado Silo.

DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:

Modo de Fallo:

Comunicacion con datos errados

Definicioén:

Comunicacion errada o inoportuna sobre el abastecimiento de
Emulsién Gasificante, lo cual puede generar sobre estadias o
desabastecimientos.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva:

Elaboracion e implementacion de instructivos de comunicacion
con sus niveles de atencion

Responsable Directo:

Jefe de Contratos

Responsable colaborativo:

Jefe de Comunicaciones. Jefe Logistica
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA

PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

FORMATO - DETECCION, TRATAMIENTO Y CORRECCION DE MALA COMUNICACION

FORMATO DE DETECCION DE INADECUADA COMUNICACION ENTRE PRODUCCION Y DESPACHO

N° CONSECUTIVO: | | CODIGO RIESGO:

DATOS

Etapa diligenciada por cualquier colaborador, que detecte una situacion anémala.

IDENTIFICADOR:

CARGO:

FECHA:

DESCRIPCION DE LA INADECUADA COMUNICACION

ITEM DESCRIPCION

Dependencia donde
se detectd:

Descripcion de la:
Situacioén,
Eventualidad,
Suceso:

Responsable y/o
causantes:

ANALISIS DE LAS CAUSAS: DIAGRAMA / POR QUE

N° CAUSA SUB CAUSA (POR QUE) ULTRA CAUSA (POR QUE)

REGISTRO DE LA UNIDAD

INSPECCION DE LA UNIDAD

Proceso Interno en | CONTROL PATRIMONIAL

que fue detectada la | PLAN DE PRODUCCION: PRONOSTICO

inadecuada SEMANAL/PEDIDO/NECESIDAD REAL
comunicacion. DESPACHO DE PRODUCTO
ON SITE
OTRAS:

Descripcion del
Proceso Interno en
que fue detectada la

Comunicacién

Inadecuada.

ACCIONES TIPO DE ACCION DESCRIPCION DE LA ACCION PROPUESTA

Accioén de
monitoreo:

Accion de

. - r :
Tipo de accién a espuesta

realizar Accion de

prevencion:

Accion de
tratamiento:

TIEMPO DE INICIO Y TERMINO DE LAS ACCIONES A TOMAR

NO HAY VISTO
BUENO DEL
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N

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

VISTO BUENO DEL
RESPONSABLE DE
SGC:

RESPONSABLE DE
SGC:

FECHA DE INICIO: I FECHA DE TERMINO: [

Actividadesyfechas | /|  Hora: ___ para
para el seguimiento el desarrollo Descripcién de la actividad de avance
de las acciones 1
propuestas 5
3
4
SEGUIMIENTO DE LA ACCION
ENCARGADO DE SEGUIMIENTO CARGO DEPENDENCIA
ACTIVIDADES PROPUESTAS
RESP. DE FECHA
N° ACTIVIDADES DE AVANCE |IMPLEM INICIO | FECHA TERMINO
1
2
3
4
Fecha de
verificacion:
EVALUACION DE LAS ACTIVIDADES PROPUESTAS
RESPONSABLE QUE VERIFICA LA EFICACIA DE LAS ACCIONES:
NOMBRE: | CARGO:

N° de las actividades
no eficaces

N° de las actividades
eficaces

OBSERVACIONES DE LA EVALUACION DE LAS ACTIVIDADES
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

| DOCUMENTO: MC-N03-3.03

DETALLE DEL AGENTE INVOLUCRADO:

Compaiiia: Cliente (CIA Minera)

Definicion: Compaiiia Minera que solicita el abastecimiento de Emulsion
Gasificante el cual es utilizado en sus actividades operativas y en

cuya planta designa un lugar para el almacenamiento denominado

Silo.
DETALLE DEL MODO DE FALLO, SEGUN HERRAMIENTA AMFE:
Modo de Fallo: Indisponibilidad de personal para recepcién del producto

Definicidn: e . .
Inadecuada planificacion de la carga laboral o asignacion de
actividades lo cual origina indisponibilidad de personal para la

recepcion de Emulsién Gasificante.

DETALLE DE MEDIDA CORRECTIVA:

Medida Correctiva: Establecer un Sistema de Planificacion de personal flexible y de
contingencia.

Responsable Directo: Jefe Area Logistica

Responsable colaborativo: On Site del Fabricante, Responsable de Operaciones

Corresponde al Formato N° [MC-N1-1.10] REGISTRO DE LLEGADA DE UNIDADES - PROCESO
ATENCION.
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PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
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A continuacion, se propone un Plan de Accion para implementar el Modelo Orden Perfecta en la
Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante, la cual se adecuara a los diferentes estamentos
de la cadena en mencion. Se debe apreciar también que los plazos los determina el equipo
responsable de la implementacion.

Nombre de tarea Inicio Fin

PLAN DE ACCION PARA IMPLEMENTAR MODELO ORDEN PERFECTA
I ETAPA I: PLANIFICACION GENERAL

1.1 Reuniones Estratégicas

1.2 Determinacién de responsables

1.3 Elaboracion del Cronograma de Trabajo

1.4 Establecimiento de Objetivos

1.5 Induccién General

Il ETAPA II: DIAGNOSTICO

2.1 Evaluacion Inicial de la Cadena de Suministro de Emulsion Gasificante

211 Aplicacion del Modelo AMFE

2.1.2 Identificacion Modal de Fallos

2.1.3 Priorizacion de atencion de fallos

2.2 Conclusiones referentes al diagndstico de la Cadena de

Abastecimiento

221 Detallar el andlisis situacional inicial de la cadena

11 ETAPA lIl: IMPLEMENTACION

3.1 Establecer recursos involucrados

3.11 Definir recursos financieros

3.1.2 Definir recursos humanos

3.1.3 Definir recursos tecnolégicos

3.14 Definir recursos de apoyo

3.2 Establecer cronograma de implementacion

3.2.1 Establecer las actividades y tiempos de ejecucion

3.2.2 Realizar seguimiento a los programas de mantenimiento preventivo de las
unidades de transporte

3.2.3 Elaborar programa de capacitaciones y certificaciones

3.24 Elaborar programa de entrenamiento para gestion documentaria

3.25 Establecer rutas alternativas y condiciones de transporte

3.2.6 Establecer una programacion de carga laboral

3.2.7 Establecer alertas oportunas para la renovacion de documentos de las
unidades, conductores etc.

3.2.8 Aplicar Reglamento de Trabajo, especificamente sanciones

3.2.9 Monitoreo al programa de mantenimiento preventivo

3.2.10 Entrenamiento y capacitacion sobre manejo de productos peligrosos

v ETAPA IV: GESTION DEL CAMBIO

4.1 Oficializar los cambios ante todas las areas involucradas

4.2 Definir periodo de aplicacion

4.3 Establecer estrategia de control y monitoreo
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C. Impacto cualitativo y cuantitativo de la propuesta de aplicacién del Modelo Orden
Perfecta en la Cadena de Abastecimiento de Emulsién Gasificante:

C.1. Impacto Cualitativo

Se utiliz6 como método el analitico, el cual fue seleccionado porque es un método cientifico
gue permite distinguir los elementos de un hecho en particular y se procede a revisar
ordenadamente cada uno de ellos, haciendo énfasis en el andlisis proyectado; centrandonos
para el estudio en la funcién del Operador Logistico durante un periodo similar al estudiado
y con las mismas condiciones iniciales, ajustando los procesos al Modelo Orden Perfecta
gue se propone, para verificar su impacto, teniendo como metodologia para estimar y
predecir los fallos potenciales a la Herramienta de mejora continua de Analisis Modal de
Fallos y Efectos - AMFE (con sus valores NPR inicial y final); lo que permitié definir el

siguiente impacto cualitativo:

- Supervision a la Programacion de los Mantenimientos de las Unidades de Transporte y

de Ploteo respectivas.

- Supervision al Plan de Capacitacion disefiado para los diferentes niveles Administrativos

y Operativos involucrados en las operaciones de Emulsion Gasificante.
- Supervision a las Inspecciones realizadas en Base (unidades, documentacion, otros).

- Monitoreo oportuno y asertivo al Registro de Alertas de vencimientos de documentacion
de la unidad, del conductor, de inspecciones técnicas, documentacion para ingreso a

Mina, entre otros.

- Supervision a la Programacion de atencién de pedidos, estrategias de comunicacion y
procedimientos de sanciones ante incumplimiento de disposiciones operativas y/o

administrativas.

- Supervision a las estrategias de seleccién del personal capacitado y su identificacion y
compromiso del personal — de diferentes niveles — con el desarrollo seguro de las

operaciones.

- Supervisiéon al Control Documentario (Operativo, Administrativo y Reglamentario del

proceso).
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Tabla 18. Nivel de Prioridad de Riesgos Final

- 8 c - 8 c
{'5 % :g NPR Medidas Responsable § % 78 NPR
Funcién N Modo de Fallo Efecto Causa = o § Inicial Preventivas Fecha Limite z o § Final
5 g 8 g 8
2.01 Faltade Inoperatividad de Incumplimiento de 9 7 9 567 Realizar seguimiento Jefe de 9 7 3 189
mantenimiento unidades de Plan de al programa de Operaciones y
preventivo a sus transporte Mantenimiento mantenimiento Jefe de
unidades Preventivo segun el preventivo en las Mantenimiento
procedimiento fechas indicadas
establecido
2.02 Mano de obra sin Accidentes Inadecuado filtro de 9 3 5 135 Plan de Jefe de Recursos 9 3 4 108
experiencia técnico  laborales, seleccion de Capacitaciones y Humanos / Jefe
operativa en derrames del personal. Certificacion del de Operaciones
8 manejo de producto. personal en manejo
= productos de Productos
A% peligrosos Peligrosos
8 2.03 Erroresen la Demoras en Elaboracién de 8 7 3 168 Entrenamiento al Jefe de Recursos 8 7 2 112
— documentacion transporte del documentos sin personal en el Humanos / Jefe
% producto. seguir los llenado de de Operaciones /
a procedimientos documentos Jefe de Seguridad
é establecidos. Falta Ocupacional
g de concentracion
O del personal.
o 2.04 Incumplimiento de Pérdida del No cuenta con 8 2 2 32 Actualizacion de Gerencia 8 1 2 16
requisitos de contrato para requisitos requisitos de Administrativa
homologacion realizar el solicitados por el homologacion
transporte del cliente / fabricante.
producto
2.05 Inspecciones Demora en el Incumplimiento de 7 7 9 441 Supervision a los Jefe de 7 7 3 147
inadecuadas o traslado del los procedimientos inspectores para el Operaciones y
incompletas producto. establecidos para cumplimiento de los Seguridad
las inspecciones de procedimientos Ocupacional del
unidades Operador
Logistico
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2.06 Inadecuada Incumplimientos Comunicacion 7 7 9 441 Elaboracién e Gerencias del 7 147
comunicacion de traslados inoportuna para implementacion de Operador
programados del alertar posibles instructivos de Logistico y
producto sucesos comunicacion con Fabricante
sus niveles de
atencion
2.07 Incumplimiento de Demora en el Personal no cumple 9 8 9 648 Aplicar sanciones Supervisor de 9 144
procedimientos y traslado del las disposiciones y correspondientes convoy / Jefe de
disposiciones producto y riesgo procedimientos segun Reglamento Operaciones /
de atentar con la establecidas Interno de Trabajo Gerencia General
integridad del
convoy y
producto.
2.08 Inadecuada Riesgo de la Desconocimiento 8 4 9 288 Establecer un Gerencia de 8 216
planificacion de integridad del de ruta, célculo de Sistema de Rutas Operaciones /
rutas de transporte producto y el horas de viaje y Alternativas y Gerencia General
convoy. velocidades, condiciones de
ubicacion de transporte
lugares autorizados
de pernocte y
paradas técnicas,
entre otros.
2.09 Inadecuada Demoras en el Inadecuada 6 8 9 432 Establecer Gerente, Jefe y 6 144
panificaciéon de tiempo de traslado  programacion de mecanismos para la Coordinador de
personal del producto. horarios, carga distribucion de la Operaciones
laboral. carga laboral de los
conductores y
supervisores
2.10 Vencimiento de Incumplimientos Falta de 6 7 6 252 Establecer alertas Jefe de Sistemas/ 6 252
documentacion de de traslado y mecanismos oportunas para la Gerencia
unidad, conductor, entrega del preventivos para renovacion de Operaciones /
otros producto. renovacion de Documentos del Gerencia General
documentos conductor, unidad y
empresariales
2.11 Incumplimiento de Inhabilitacion para  Desinterés en el 8 5 6 240 Aplicar sanciones Supervisor de 8 240
normas y trasladar cumplimiento de correspondientes convoy, Jefe de
estandares productos normativas segun Reglamento Operaciones
peligrosos vigentes. Interno de Trabajo
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2.12 Fallas mecanicas Indisponibilidad Falta de 8 8 9 576 Priorizar y monitoreo Jefe de 8 8 3 192
en unidades de flota para mantenimiento del cumplimiento del Mantenimiento y
transporte del preventivo plan de Jefe de
producto. mantenimiento Operaciones
preventivo
2.13 Derrames a causa Contaminacion Incumplimiento de 9 2 6 108 Entrenamiento en el  Jefe de Seguridad 9 2 2 36
de inadecuadas ambiental, riesgo procedimientos de manejo de productos Ocupacional /
maniobras de social y pérdida manejo de peligrosos Jefe de
Operador Logistico  total o parcial del productos Operaciones /
producto. peligrosos. Supervisor de

Convoy

Fuente: Elaboracion propia

En este punto también es importante indicar que el andlisis proyectado realizado, y suponiendo la aplicacién de los formatos y supervisiones respectivas,
conduce a la disminucion de un NPR final (1943) respecto al NPR inicial (4328) en un 55.11%% lo cual demuestra una relacién positiva y directa entre

el cumplimiento de la Orden Perfecta y el mejor rendimiento y eficiencia de la Cadena de Abastecimiento, lo cual sin duda, repercute e incide

cualitativamente en la mejora de la satisfaccion del cliente.
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C.2. Impacto Cuantitativo

Asi mismo, las 6rdenes de compra atendidas luego de la proyeccién de aplicacion han sido
evaluadas con la Herramienta de mejora continua AMFE (representado por el NPR Inicial y

Final), logrando identificar el impacto cuantitativo detallado a continuacion:

En la Tabla 19, la disminucién de un NPR Inicial para el Operador Logistico (Valor: 4328) a
un NPR Final (Valor; 1943), disminuyendo en un 55.11%, ello se logr6 debido a las
estrategias planteadas permitieron obtener los datos de la Tabla 20 se identificaron un total
de 710 atenciones correspondientes al consolidado de despachos de 3 Fabricantes con
destino a 5 Clientes Mineros, durante un periodo operativo de un afio y aplicando el Modelo
Orden Perfecta se tendria un total de 193 desviaciones, asimismo en ella se evidencia que
el Status Normal aumentd a un 72.8%, considerando la diferencia 27.2% a desviaciones

correspondientes a Fallas mecanicas de la unidad y otras desviaciones.

Tabla 20. Desviaciones identificadas luego de aplicar el Modelo Orden Perfecta

STATUS 3 / FABRICANTE FABRICANTE FABRICANTE FABRICANTE DI:SC\)IT::Z-IO DESVIACIONES

1 2 3 (%)

NES

Normal 290 115 112 517 72.8%
Demora documentacion 7 8 8 23 3.2%
Check list 3 9 5 17 2.4%
Demora salida 3 6 0 9 1.3%
Demora disponibilidad silo 8 3 5 16 2.3%
Demora procesos cliente 10 7 5 22 3.1%
Falla mecénica silo 26 11 5 42 5.9%
Sobre estadia 9 3 2 14 2.0%
Falla mecanica de unidad 2 0 15 17 2.4%
Alerta climatoldgica 7 10 8 25 3.5%
Demora ingreso 5 3 0 8 1.1%
Total general 370 175 165 710 100%

Fuente: Operador Logistico

Elaboracion: Propia

En la Tabla 21 se muestra las 176 desviaciones valorizadas en 522,720.00 soles, 17 a
desviaciones relacionadas estrictamente a fallas mecénicas de la unidad valorizadas en
105,400.00 soles y finalmente, 517 atenciones dentro los parametros establecidos. El
monto total de las desviaciones calculadas disminuyé de un 39% a un 20% del costo

total de la operacion, por lo tanto, la eficiencia del Operador Logistico mejora.
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Tabla 21. Costeo de la Proyeccion Operativa con el Modelo Orden Perfecta

INGRESO MONTO %
DETALLE ATENCIONES ANUALES CANTIDAD ESPERADO DESVIACIONES DESVIAC.
Atenciones sin desviacion 517 S/0.00
Atenciones con desviacién
(Fallas Mecanicas) 17 $/105,400.00
Atenciones con desviacion (Otros) 176 S/522,720.00
Total 710 $/3,195,000.00 $/628,120.00 20%

Fuente: Operador Logistico

Elaboracion: Propia

Con el Modelo de Orden Perfecta, el total de Atenciones con desviaciones, se reduce un
15% respecto a las fallas mecanicas y las Atenciones con deviaciones respecto a otras
desviaciones en un 53%, en cambio las atenciones sin desviacién se incrementaron un 63%
lo cual se muestra en la Tabla 22.

Es importante indicar que las desviaciones calculadas, se fundamentan en la proyeccion
realizada a partir del diagnéstico elaborado inicialmente de la calidad del actual desempefio
de la Cadena de Abastecimiento de Emulsién Gasificante en el Sector Minero y luego del

Modelo de Orden Perfecta propuesto.

Tabla 22. Comparacion Atenciones Anuales

SIN CON .
CANTIDAD CANTIDAD
Atenciones sin desviacion 317 517 200 63.01%
Atenciones con desviacion 393 193 200 50.89%
Total 710 710

Fuente: Elaboracion propia

Asi mismo, en la Tabla 23 se detallan los indicadores referentes al desempefio del Operador
Logistico luego de la aplicacién del Modelo Orden Perfecta. En contraste con la Tabla 14, el analisis
refleja: mejora de la eficiencia econémica (66.08%) incrementando en un 41.69% respecto a la
eficiencia inicial, mejora de la productividad (0.71) el mismo que se incrementé en 0.27 y, finalmente,

mejora significativa de la calidad (72.82%) cuyo incremento es de 28.17%.
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Tabla 23. Indicadores de Desempefio con el Modelo Orden Perfecta

NOMBRE

INDICADOR FORMULA VALOR
L . Ee = (N° atenciones sin desviacion * P. Venta) / o
Eficiencia Econdmica (N° atenciones totales * Costo) 107.77%

e . . NP
Productividad p = (N° atenciones sin desviacién * TN) / 0.71

(N° atenciones totales * Tn planificadas)

Calidad Calidad = N° atenciones sin desviaciones / 72 8204
Total de atenciones

Fuente: Operador Logistico

Elaboracion: Propia

Contrastacién de Hipotesis

e De acuerdo al Planteamiento de la hipétesis nula (Ho) y alternativa (H;) o de investigacion,

tenemos que:

Ho: La propuesta del Modelo de Orden Perfecta no permite mejorar el desempefio de
la Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante en el Sector Minero - Cajamarca.

Hi: La propuesta del Modelo de Orden Perfecta permite mejorar el desempefio de la

Cadena de Abastecimiento de Emulsién Gasificante en el Sector Minero — Cajamarca.

517

550
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200
150
100

50

W Atenciones
sin desviacion

[l Atenciones
con
desviacion

SIN MODELO CON MODELO

Figura 6. Comparativo de las atenciones con desviacion - Sin Modelo y Con Modelo
Fuente: Tabla 22
Elaboracion: Propia
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Podemos apreciar en la figura 6 el comparativo final del nimero de atenciones con
desviacién que tienen una drastica y notoria disminucién respecto a la situacién Sin Modelo
de Orden Perfecta y con éste, lo cual refleja claramente la mejora que se produce en el

desempeiio de la Cadena de Abastecimiento.

Por tanto: Dada la investigacion realizada y los resultados obtenidos, podemos inferir que
la aplicacion del Modelo de Orden Perfecta permite mejorar el desempefio de la Cadena de
Abastecimiento de Emulsién Gasificante en el Sector Minero — Cajamarca de forma
significativa, con lo cual se rechaza la hipdtesis Nula y se acepta la Hipétesis de

investigacion.

Asimismo, tomando como referencia este Ultimo analisis comparativo, podemos deducir lo

siguiente:
Ho: X = No hay mejora
Hi: X = Si hay mejora.

¢ Nivel de significancia a
Es la maxima cantidad de error que estamos dispuestos a aceptar para dar como valida la
hipétesis de investigacion. Para el presente estudio consideramos:

a=0.05 0 5%

¢ Determinamos la zona de aceptacion y rechazo de la Hipotesis Nula

regqion de acaptacion

region de rechazo region de rechazo

Como se puede apreciar usamos la curva de distribucion normal de 2 colas. Asimismo, para

nuestro estudio, vamos a utilizar la tabla de distribucién z - Normal.

Cada region de rechazo equivale a a/2, es decir 0,025, por tanto la regiéon de aceptacion
equivale a 0,95 6 95%. El valor z - Normal de 0,025 de acuerdo a la tabla de distribucion z

de 2 colas es para el lado izquierdo de la curva -1.96 y al derecho 1.96
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e Determinacion de la funcién pivotal

z=X-p/o/n
e Célculo de la funcion pivotal
Reemplazando valores tenemos que:
z=-10.38
Con una confianza del 95% y cola bilateral.

Ubicandose el valor obtenido en la regién de rechazo de la Ho

Laregién de aceptacion
(RA)=1-a
Por tanto: RA = 0.95 (95%)

Laregion de rechazo
(RR) de laHo=a/2
Por tanto: RR = 0.05/2
RR = 0,025 (2.5%)

Laregion de rechazo
(RR) de la Ho= a/2
Por tanto: RR = 0.05/2
RR = 0,025 (2.5%)

region de acaptacion

region de rec region de rechazo

Valor calculado z - Valor critico z - Normal de Valor critico z - Normal de
Normal = -10.38 0,025 =-1.96 0,025 =1.96

resultado que se
ubica en la RR de
la Hipétesis Nula.

Decision: Se rechaza la Hipétesis Nula (Ho).

Conclusién:

Por lo expuesto, podemos afirmar que el Modelo estudiado ha influido significativamente en los
resultados y se acepta la hipotesis alternativa o de investigacion (H;) planteada, con lo cual la
propuesta del Modelo Orden Perfecta en el Operador Logistico (proveedores externos de servicio
de transporte) mejora la calidad del desempefio de la Cadena de Abastecimiento de Emulsién

Gasificante en el Sector Minero — Cajamarca, con lo cual se acepta la Hipétesis de investigacion

(Hi).
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VI. DISCUSION, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES:

6.1. DISCUSION:

Para el caso investigado mediante el presente trabajo, se puede afirmar que el logro de la
condicion de Orden Perfecta que se pudiera otorgar a una orden de compra emitida por el
cliente final, no dependeria exclusivamente de la calidad del desempefio del fabricante del
producto, ni del cliente final ya que la realizacion o verificacion de la variable dependiente
estaria mayormente fijada por la calidad del desempefio del operador logistico a cargo del
delivery del producto. Debe quedar claro que el operador logistico no es miembro de la

Cadena de Abastecimiento que ha sido investigada en el presente trabajo.

Esta aparente limitacion del operador logistico, no afecta ni invalida la responsabilidad del
fabricante con respecto a la calidad del producto, ni reduce su compromiso de apoyo a
favor del operador logistico (contratado por éste) para que alcance el mas alto nivel posible
de calidad del desempefio, durante las actividades de las cuales es directamente

responsable, tanto ante el fabricante como ante el cliente final.

Es asi que en el diagnostico realizado se hicieron 17 entrevistas a integrantes de los
diferentes estamentos de la Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante validando
la informacién con una base de datos de un afio a la cual se le aplicé la herramienta AMFE
con la finalidad de identificar las desviaciones mas resaltantes tanto en la elaboracion del
producto o en el servicio, sin embargo, en nuestro caso correspondié so6lo a niveles de
fallo criticos del transporte como se indica en la Tablal4, items: 2.01, 2.05, 2.06, 2.07,
2.09 y 2.12. Por otro lado, Arenas-Bernal, Montalban-Loyola, Talavera-Ruz, & Magafa-
Iglesias (2015) aplicaron AMFE en el cual demuestran que es una herramienta de
diagnoéstico y desarrollo de la solucién; los hallazgos méas recurrentes fueron los errores
de mano de obra, a los que propusieron la revision de los procesos de capacitacion, de
tipo organizacional y procesos de estandarizacion del trabajo. A opinidbn nuestra,
consideramos que estas revisiones a los procesos de capacitacion del personal son muy
relevantes, por cuanto un recurso humano capacitado va a redundar directamente en la
eficacia y eficiencia de su trabajo, corrigiendo, estrechando o evitando asi errores o fallas

futuras.

Respecto al segundo objetivo relacionada a la Propuesta del Modelo Orden Perfecta
adaptada a la Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante, no se ha identificado
ningun estudio relacionado, excepto algunos en los que hacen mencién al Modelo Scor el
cual estd limitado a la identificacion de indicadores para establecer mejoras en las
Cadenas de Abastecimiento mas no como una herramienta cuyo objetivo sea la condicion
de Orden Perfecta asi como lo indica Moreno y Céardenas (2014) que s6lo obtuvieron

algunos indicadores como Costos de operacion y rentabilidad de capital; por otro lado
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Tapia Barrera (2016) con la aplicacion del modelo SCOR permitieron la reduccion de
costos, aumento de la utilidad y la satisfaccion de los clientes; asi mismo Salazar, Cavazos
y Nufio (2012) y Altez (2017) concluyeron con la utilizacion de indicadores claves de
desemperio que les permiten tomar decisiones efectivas en la Cadena de Abastecimiento.
En la propuesta del Modelo de la presente investigacién se ha planteado 28 propuestas
de mejora con sus respectivos formatos de aplicacién, los mismos que estan distribuidos
en 12 para el fabricante, 13 para el Operador Logistico y 3 para el cliente. En este punto,
es relevante precisar que las propuestas de los formatos hechos en esta investigacion
pueden ser utilizados de diversa forma y adaptandolos a cada realidad y particularidad de
las empresas, siendo esto un punto muy importante por cuanto las necesidades de
compafiias muy grandes no van a ser necesariamente similares a las de unas mediana o

mas pequefias.

Respecto al tercer objetivo, el impacto de la aplicacion Orden Perfecta en la Cadena de
Abastecimiento de Emulsidon Gasificante se determind que las desviaciones detectadas
inicialmente correspondientes a una eficiencia del 61% y con los ajustes planteados la
eficiencia aumentarian a 81% (ver tabla 13 y Tabla 19) lo cual representarian un ahorro
de S/603,690.00 para el Operador Logistico lo que confirma lo sustentado por (Altez
Cérdenas, 2017) en su investigacion denominada “la gestion de la cadena de suministro:
el modelo SCOR en el andlisis de la Cadena de Abastecimiento” de una Pyme de
confeccion de ropa industrial en Lima Este. Caso de estudio: RIALS E.I.R.L” indicando la
importancia de la sincronizacién de todos los entes de la Cadena de Abastecimiento para
mejorar la planificacion de las operaciones, estrategias de distribucién, la optimiacion de
los procesos, el manejo adecuado de los materiales y materia prima. Asi mismo, la
investigacién de (Arenas-Bernal, Montalban-Loyola, Talavera-Ruz, & Magafa-Iglesias,
2015) afirma que la herramienta AMFE evita establecer medidas correctivas, en contraste,
sus medidas preventivas contribuyen directamente a la optimizacion de la gestiéon de la
Cadena de Abastecimiento a través de la reduccion de fallos. Finalmente, concordamos
con (Mishra & Kumar Sharma, 2014) que existe una relacion directa entre el cumplimiento
de la Orden Perfecta y el mejor rendimiento y eficiencia de la Cadena de Abastecimiento
pero sobre todo mejora la satisfaccion del cliente.

En tal sentido se confirma que la propuesta del Modelo Orden Perfecta mejora el
desempenio de la Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante en el Sector Minero.
Por tanto, nuestra hipétesis de investigacion o alternativa se acepta y se rechaza la

Hipétesis Nula.
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6.2. CONCLUSIONES:

A través de la propuesta del Modelo Orden Perfecta se logr6 mejorar la calidad de
desempefio de la Cadena de Abastecimiento de Emulsién Gasificante en el Sector Minero
— Cajamarca de forma significativa considerando: un incremento de 41.69% en la Eficiencia
Econdmica, un incremento de 0.27 en la Productividad y un incremento de 28.17% en la
Calidad; ademas, dichas mejoras representan un ahorro de S/ 603,690 de una Operacién
valorizada en S/ 3,195,000.

e Se realiz6 el diagnéstico situacional de la Cadena de Abastecimiento de Emulsién
Gasificante, donde se observd que los modos de fallo segun Matriz AMFE, que el
Operador Logistico asume el méas alto Nivel de indice de Prioridad de Riesgo
encontrandose en: cumplimiento de procedimientos y disposiciones (NPR inicial: 648),
falta de mantenimiento preventivo oportuno a las unidades de transporte y de ploteo
(NPR Inicial: 567), inspecciones inadecuadas (NPR Inicial: 441) o incompletas e
inadecuada comunicacién (NPR Inicial: 441) e inadecuada planificacion del personal
(NPR Inicial: 432); todas estas desviaciones equivalen a 373 atenciones representando
un total de S/ 1,231,810.00, asi mismo las fallas mecanicas en unidades (NPR Inicial:
576) equivalen a 20 desviaciones representando a un total de S/124,000.00. Se
identificé que le Eficiencia Econdmica es de 66.08%, la productividad de 0.43 y calidad
de 44.65%.

e Se elabord la propuesta del Modelo Orden Perfecta basado en la Cadena de
Abastecimiento, desarrollando una adaptacion del mismo al Transporte de Productos
Peligrosos (Emulsion Gasificante), con la finalidad de disminuir o eliminar los modos
de fallo, para lo cual se utilizé la metodologia AMFE y se planteé 28 formatos, de los
cuales 12 son para el Fabricante, 13 para el Operador Logistico y 3 para el Cliente.

¢ En lo cualitativo, el impacto de la propuesta de aplicacién del Modelo Orden Perfecta
fue significativa por cuanto, el andlisis proyectado y suponiendo la aplicacion de los
formatos y supervisiones respectivas, conduce a la disminucion de un NPR final (1943)
respecto al NPR inicial (4328) en 55.11%% lo cual explica una relacién directa entre el
cumplimiento de la Orden Perfecta y el mejor rendimiento de la Cadena de
Abastecimiento, ello incide cualitativamente en la satisfaccion del cliente. Asimismo, en
el aspecto cuantitativo, se identificaron un total de 193 desviaciones relacionadas al
Operador Logistico valorizadas en S/ 628,120.00 y finalmente, 517 atenciones dentro
los pardmetros establecidos. El monto total de las desviaciones calculadas disminuy6
de un 39% a un 20%, por tanto, la eficiencia del Operador Logistico mejora con una
Eficiencia Econdmica de 107.77%, aumenta la productividad a 0.71 y la calidad a
72.82%.
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RECOMENDACIONES:

e Aplicar el Modelo Orden Perfecta propuesto en los diferentes estamentos de la Cadena

de Abastecimiento de Emulsion Gasificante para el Sector Minero.

e Incluir en futuras investigaciones los eslabones que sean necesarios para lograr la
maxima calidad de desempefio de la Cadena de Abastecimiento.

e Fomentar el compromiso del personal involucrado en las diferentes areas operativas y

administrativas para evitar errores humanos.

e Desarrollar mecanismos de supervisibn — en calidad de auditoria y sin generar
incremento de gastos adicionales — para verificar la eficacia de las inspecciones
realizadas.

e Implementar Politicas operativas, administrativas, documentarias, gestion de
comunicacion y otros con la finalidad de mejorar la eficiencia y calidad de desempefio
de la Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante.
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Leyes y decretos vigentes

Ley N° 28256 — Ley que regula el transporte terrestre de materiales y residuos peligrosos.

D.S. N° 021-2018-MTC — Decreto que regula el transporte de materiales y residuos peligrosos
ademéas de preservar la seguridad de las personas, propiedad y medio ambiente

Reglamento de Transporte de Mercancias Peligrosas (Libro Naranja de las Naciones Unidas):
Norma Supra Nacional que brinda recomendaciones sobre cantidades, embalajes,
sefializaciones y caracteristicas de vehiculos, elaborado por un comité de expertos del Consejo
Econdémico y Social de la ONU.

https://www.progressalean.com/analisis-de-modos-de-fallo-y-efectos-amfe/
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DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

ANEXOS:

ANEXO 1: Relacién de Empresas Mineras registradas en la Camara de Comercio y Produccién de Cajamarca, Afio 2018.

RUC RAZON SOCIAL REPRESENTANTE CARGO DIRECCION CORREO ELECTRONICO
Minera Coremarca Espinoza Cerdan Jr. Cinco Esquinas Nro. 988 Bar. negociosmateo@gmail.com;miner
20602515401 P ! Gerente General La Colmena (Cruce con Jr. Miguel 9 9 . '
S.R.L. Mateo : acoremarca@gmail.com
Grau) Cajamarca
Minera La Zanja Gerente de Calle Las Begonias n°415 San farevaz@gmail.com;ricardo.salda
20507975977 I Francia Mesa, Angel Recursos ) 9 . 9 : ’ '
SRL Isidro- Lima - Piso. 19 na@buenaventura.pe
Humanos
Minera P Huyu . . Jr. Sor Manuela GIL MZ. "K", minphuyuii@yahoo.es;
20224983043 Yuraq Il EIRL Urrutia Cubas, Julia Gerente Lote 2, La Alameda vascab@hotmail.com
Rodriguez Rondo Coordinador Calle Monte Rosa N° 271 Dpto.
20518511026 Minera Troy SAC g Y, 6D Urb. Chacarilla Del Estanque - jrodriguez@troy.com.pe
Juan General Lima
20137291313 Minera Yanacocha Arrieta Urday, Daniel  Director Newmont Av. San Martin Cu_adra 23 SIN daniel.arrieta@newmont.com;rica
SRL Urb. Eucaliptos rdo.saenz@newmont.com
20507828915 G_old Fields La Séenz Raez, Rafael Gerente Qe R_RPP JR. Los Pinos 2_60 - Urb. El rafael.saenz@goldf_lelds.com;
CimaS.A y Comunicaciones Ingenio alvaro.arce@goldfields.com
Coordinador fredy.regalado@buenaventura.pe;
20140688640 CIA Minera Vasquez Regalado, Regional De Calle Las Begonias N° 415 San  ricardo.huancaya@buenaventura.

Coimolache S.A

Fredy

Asuntos Sociales

Isidro, Lima

pe;angel.francia@buenaventura.p
e;manuel.ruiz@buenaventura.pe

Fuente: Camara de Comercio y Produccion de Cajamarca

Elaboracion propia.
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Anexo 2: Matriz de Consistencia

TITULO: PROPUESTA DEL MODELO ORDEN PERFECTA PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO DE EMULSION GASIFICANTE EN
EL SECTOR MINERO - CAJAMARCA.

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA
1. Problema General: 1. Objetivo General: 1. Hipdtesis General: V. Independiente
ijlLa  propuesta  del La propuesta del , . ,
Modelo de  Orden Modelo de Orden 1. Tipo de Investigacion: Aplicada.
Perfecta permitira Proponer el Modelo de Orden Perfecta Perfecta permite mejorar 2. Nivel de Investigacion: Explicativa.

mejorar el desempefio

de la cadena de
abastecimiento de
Emulsiéon Gasificante en
el Sector Minero -
Cajamarca?

2. Problemas
Especificos:

N/A

para la mejora en el desempefio de la
Cadena de Abastecimiento de Emulsion
Gasificante en el Sector Minero -
Cajamarca.

2. Objetivos Especificos

Realizar el diagndstico de la calidad
del actual desempefio de la Cadena
de Abastecimiento de Emulsion
Gasificante en el Sector Minero

Elaborar la propuesta del Modelo de
Orden Perfecta en la Cadena de

Abastecimiento de Emulsion
Gasificante.
Determinar cuantitativa y

el desempefio de la
Cadena de
Abastecimiento de
Emulsion Gasificante en
el Sector Minero -
Cajamarca.

2. Hipoétesis Nula

La propuesta del
Modelo de Orden
Perfecta no permite
mejorar el desempefio
de la Cadena de
Abastecimiento de
Emulsion Gasificante en
el Sector Minero -
Cajamarca.

Modelo de Orden Perfecta.

V. Dependiente:

Desempefio de la Cadena de
Abastecimiento de Emulsion
Gasificante en el Sector
Minero - Cajamarca.

V. Intervinientes:

3. Método: Cuantitativo
4. Disefio de la Investigacion: No experimental -
Transversal.
5. Muestra: No probabilistico por conveniencia.
6. Poblacién: Esta compuesta por 7 Compariias
Mineras del Departamento de Cajamarca que
adquieren Emulsion Gasificante y se encuentran
registradas en la Camara de Comercio y
Produccion de Cajamarca.
7. Técnicas: Andlisis documental, encuesta,
Focus Group, entrevistas.
8. Instrumentos:

v" Ficha de registro de datos.

v" Cuestionario.

v" Guia de entrevista.
9. Indicadores:

v Cantidad de ordenes perfectas vs

Ordenes atendidas.

cualitativamente el impacto de la v Eficiencia Econdmica.
aplicacion del Modelo Orden Perfecta N/A v Productividad.
en la Cadena de Abastecimiento de v Calidad.
Emulsion Gasificante.
160 | Pagina Calderdn F; Villar L



PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPERNO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

N

Para el caso investigado mediante el presente trabajo, se puede afirmar que el logro de la condicién de Orden Perfecta que se pudiera otorgar a una
Orden de Compra emitida por el Cliente Final, no dependeria de la calidad del desempefio del fabricante del producto, ni del Cliente Final. En tal
sentido, se ha realizado un minucioso estudio respecto al desempefio actual de la Cadena de Abastecimiento de Emulsion Gasificante, basadas en las

entrevistas a 17 personas que participan en los diferentes estamentos de la Cadena de Abastecimiento en mencion, los cuales se han clasificado de

acuerdo a la naturaleza de sus actividades.
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Anexo 3: Guia de entrevista

GUIA DE ENTREVISTA:
DIAGNOSTICO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO DE EMULSION GASIFICANTE

Nota: agradecemos su amable y gentil opinidn en la presente entrevista en base a su experiencia diaria.

RESPECTO AL PARTICIPANTE:

NIVEL JERARQUICO QUE DESEMPENA:

Operativo I:I Supervisor I:I Jefe I:I Gerente l:l Direccidn I:I

Mayor
a5
ANTIGUEDAD EN EL PUESTO: Menor a 3 afios: Menor a 5 anos: anos:

RESPECTO A LA PARTICIPACION DEL ESTAMENTO EN LA CADENA DE ABASTECIMIENTO:

1. RELACION DEL PUESTO CON LA CADENA DE ABASTECIMIENTO DE EMULSION
GASIFICANTE:
Fabricante

Operador Logistico: Cliente:

2. ¢QUE FACTORES EVALUA PARA DETERMINAR EL TIEMPO CICLO DE SU PROCESO DENTRO DE LA CADENA DE
ABASTECIMIENTO DE EMULSION GASIFICANTE?

3. ¢CUANTO ES EL TIEMPO CICLO DE SU PROCESO PARA ATENDER A UN CLIENTE EN EL DEPARTAMENTO DE
CAJAMARCA?

4. ¢CUENTA CON STOCK DE SEGURIDAD PARA GARANTIZAR EL CUMPLIMIENTO DE PLAZOS DE ENTREGA?
¢POR QUE? (SOLO SI SU RESPUESTA ES "Si")

s | ] wo

RESPECTO AL CUMPLIMIENTO DE ATENCION DE ORDENES DE

COMPRA:
5. MENCIONE LOS FACTORES QUE FAVORECEN EL CUMPLIMIENTO CON SU CLIENTE:

6. MENCIONE LOS FACTORES QUE LIMITAN EL CUMPLIMIENTO CON SU
CLIENTE:

7. INDICAR BREVEMENTE EL PROCEDIMIENTO DE LA ATENCION DE UNA ORDEN DE
COMPRA:

8. ¢QUE INDICADORES DE DESEMPENO UTILIZA PARA LA EFICACIA DE SUS
OPERACIONES?
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9. ¢QUE INDICADORES DE DESEMPENO UTILIZA PARA LA EFICIENCIA DE SUS
OPERACIONES?

10. ¢ QUE ASPECTOS TECNICOS Y OPERATIVOS MiNIMOS CREE USTED QUE AYUDAN AL OPERADOR LOGISTICO
PARA QUE CUMPLA SATISFACTORIAMENTE CON LOS PEDIDOS?

RESPECTO AL CLIENTE INTERMEDIO Y FINAL:

11. ¢COMO MIDE LA SATISFACCION DE SU
CLIENTE?

12. ¢ CONSIDERA USTED QUE LOS ESTAMENTOS DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO DEBEN ESTAR
INTEGRADOS Y SINCRONIZADOS?

RESPECTO A LA CONFORMIDAD DEL PEDIDO:

13. ¢ CUALES SON LOS FILTROS ESTABLECIDOS PARA DETERMINAR LA CONFORMIDAD DEL
PEDIDO?

14. ¢SU COMPANIA CUENTA CON ALGUN PROCEDIMIENTO DE CONTINGENCIA CUANDO SE PRESENTE
ALGUNA EVENTUALIDAD?

RESPECTO AL MODELO ORDEN
PERFECTA:

14. ¢ CONOCE EL MODELO ORDEN PERFECTA? Sl

DE SER AFIRMATIVO, MENCIONE LOS ASPECTOS REPRESENTATIVOS QUE CONOCE DE ESTE
MODELO

*

15. ¢ TIENE BENEFICIOS ECONOMICOS TRABAJAR CON UN SISTEMA DE ORDEN PERFECTA? INDIQUELOS (SOLO
SI SU RESPUESTA ES "Si")

s L] o [ ]
16. COMENTARIOS / SUGERENCIAS FINALES:

iMuchas gracias por su colaboracién!
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UNIVERSIDAD DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.
PRIVADA DEL NORTE

Anexo 4: Validacion de Instrumento
INFORME DE JUICIO DE EXPERTO SOBRE INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

DATOS GENERALES:

Titulo de la Investigacion: Propuesta del Modelo Orden Perfecta para mejorar la calidad del desemperio de la Cadena
de Abastecimiento de Emulsidn Gasificante en el Sector Minero — Cajamarca.

Apellidos y Nombres del experto: MULLER SOLON JOSE ANTONIO

Grado Académico: DOCTOR EN ADMINISTRACION

Experiencia en rubro: Experto en Estudios de Mercado con mas de 15 afios en investigaciones, docente en Ingenieria
Industrial de la Universidad Privada Antenor Orrego

Instrumento motivo de evaluacion: Guia de entrevista

ASPECTOS DE VALIDACION:

MUY DEFICIENTE (1) DEFICIENTE (2)  ACEPTABLE (3) BUENA (4) EXCELENTE (5)
CRITERIOS INDICADORES 1(2]|3
CLARIDAD Los items estan formulados con lenguaje apropiado, es decir libre de ambigliedades.

Los items del instrumento permitirdn mensurar la variable en todas sus dimensiones

OBIJETIVIDAD o .
e indicadores en sus aspectos conceptuales y operacionales.

El instrumento evidencia vigencia acorde con el conocimiento cientifico, tecnolégico

ACTUALIDAD
y legal.

Los items del instrumento traducen organicidad ldgica en concordancia con la
< definicién operacional y conceptual relacionada con las variables en todas

ORGANIZACION . . o . .
dimensiones e indicadores, de manera que permitan hacer abstracciones e

inferencias en funcion a los problemas y objetivos de la investigacion.

SUFICIENCIA Los items del instrumento expresan suficiencia en cantidad y calidad.

INTENCIONALIDAD

Los items del instrumento evidencian ser adecuados para el examen de contenido y
mensuracion de las evidencias inherentes.

La informacidn que se obtendrd mediante los items, permitird analizar, describir y

CONSISTENCIA . . . . o,
explicar la realidad motivo de la investigacion.

Los items del instrumento expresan coherencia entre la variable, dimensiones e

COHERENCIA o

indicadores.

. Los procedimientos insertados en el instrumento responden al propdsito de la
METODOLOGIA . L,

investigacion.

PERTINENCIA El instrumento responde al momento oportuno o mas adecuado.
SUBTOTAL
TOTAL 40
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1. OPINION DE APLICACION: EL INSTRUMENTO ES VALIDO PARA SU APLICACION CON ALGUNAS SUGERENCIAS PARA

PROFUNDIZAR: ITEM 3: Conocer cual es el maximo y minimo tiempo de ciclo de su proceso; ITEM 4: Si la respuesta
es Sl preguntar cdmo es que determina su stock de seguridad y ITEM 13: Deberia ser una pregunta abierta ¢ Qué opina
de la integracion y sincronizacidn de los estamentos de la cadena de abastecimiento?

IV. PROMEDIO DE VALIDACION: 4 - Buena.

Truijillo, 20 de Marzo del 2019

Dr. Ing. José Antonio Muller Solén
D.N.l. 17812491
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INFORME DE JUICIO DE EXPERTO SOBRE INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

I. DATOS GENERALES:

¢ Titulo de la Investigacion: Propuesta del Modelo Orden Perfecta para mejorar la calidad del desempefio de la Cadena
de Abastecimiento de Emulsidn Gasificante en el Sector Minero — Cajamarca.

e Apellidos y Nombres del experto: Manuel Urcia Cruz

e Grado Académico: Doctor

e Experiencia en rubro: Docente de pre y posgrado en Ingenieria Industrial y direccidn y gestion de proyectos

e Instrumento motivo de evaluacion: Guia de entrevista

Il. ASPECTOS DE VALIDACION:

MUY DEFICIENTE (1) DEFICIENTE (2)  ACEPTABLE (3) BUENA (4) EXCELENTE (5)
CRITERIOS INDICADORES 1(2(3
CLARIDAD Los items estan formulados con lenguaje apropiado, es decir libre de ambigliedades.

Los items del instrumento permitirdn mensurar la variable en todas sus dimensiones
OBJETIVIDAD C i
e indicadores en sus aspectos conceptuales y operacionales.

El instrumento evidencia vigencia acorde con el conocimiento cientifico, tecnoldgico

ACTUALIDAD
y legal.

Los items del instrumento traducen organicidad légica en concordancia con la
p definicion operacional y conceptual relacionada con las variables en todas

ORGANIZACION . . o . .
dimensiones e indicadores, de manera que permitan hacer abstracciones e

inferencias en funcién a los problemas y objetivos de la investigacion.

SUFICIENCIA Los items del instrumento expresan suficiencia en cantidad y calidad.

Los items del instrumento evidencian ser adecuados para el examen de contenido y

INTENCIONALIDAD , o
mensuracién de las evidencias inherentes.
La informacion que se obtendra mediante los items, permitird analizar, describir y
CONSISTENCIA . . . . L,
explicar la realidad motivo de la investigacion.
Los items del instrumento expresan coherencia entre la variable, dimensiones e
COHERENCIA

indicadores.

Los procedimientos insertados en el instrumento responden al propdsito de la

METODOLOGIA | . o
|nvest|gaC|on.

PERTINENCIA El instrumento responde al momento oportuno o mds adecuado.

SUBTOTAL

TOTAL 42

1Il. OPINION DE APLICACION: SI

IV. PROMEDIO DE VALIDACION: 42

Trujillo, 20 de Marzo del 2019

//;\’

v ing. MANMUEL URCIA CRUZ

" geniero Industrial
- . CWP: 27703

Manuel Urcia Cruz
DNI N° 18208167
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

INFORME DE JUICIO DE EXPERTO SOBRE INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

. DATOS GENERALES:

= Tituo de In Investigncon: Fropuesta Sl Modeio Orden Perfects par mejorar i alidsd del dessmpsno de ks Cadena
te Abastecimiento de Emulsion Gasificante en &l Sector Minero — Cajamanca

= Apellidos y Nombres del experto: Mg Blasco A Nifez Velasco

~ Grado Amdemico: Magister en Gestion y Asesuramiento de la Calidad por Intermationsl Fine Food instibate de
Copenhasue Dinamarcs Masicter &n Docencs Uiniversitaris por Exosels de Posterado UOY Farl

n  Experiemndssn & nibro: ACTUSL Consukor Senior oe Calidad mers & Sactor Priveco. kiemitro Timulsr ge MACAL CTH
IS0 5001, CTN 50 54001 y CTN 150 43001 Director Acadamico ce 50 Consultores. Docents ce FOSZTado en s UNT
ANTERIOR: Garents Ganaral de TECNIPESCA SAC Gerente de Procuccion de PESQUERA EL ROCIOD 5. A &n Truill
Superintendente de Calided de OUMPYC ASHERIES CORF en Tomps Eay. Aonids USA. Gerenbe General de PROPESCA
5. A en Gueyaguil Ecusdor,

*  Instnamento mothio de svalusgon: Guis de Entrevistas

Il. CRITERIOS PARS LA WaALIDSI:
ML DEACIENTE [1) DERIEMTE |2 HICEFTAELE (2] BIPERA, (2] EXCELENTE |5]
CRITERDS [N CADDRES 112|124 |5
CLARIDAD Lo fems estan formulados con lenzusie apropisde, £5 dedr lions de ambigiedades. X
Loz itame gl insmumentD AR MERSUREr B vrabie &n todes 2 O meEnsones
DEIETHVIDAL . . H
EIMMMMHHECMME-:{HFH‘EDME.
El mstrumssnitn eadenion WEETRCER B00TCE C0N &l omoarmiEmhn n:r:ﬁ:n.tmb:gm'lr ¥
ezl
Lo rhere del restruomento I:'u-du::n-:rﬁ'mnmd Do En conooroEncE oon E
ORIGANIZACICHN neﬁm:l:n I:IPFFt.:II:H'I-h y cmp‘h.ul rznnl:u:mda mn s -.'u_nuhE-_ = I:-:I-:Ia:- %
CmeErESomEs: = IRl ced ones, e TEMEME qus DErmitan haosr sbsiraroones & inferenioas
=n funcon = h:uprn-:lumus'r'-:l:l_'-zl:'r'.h:u-:lth 'rr..E.'.i;u-l:in:-r.
EURCIEMCA Los rems del instrumento sxonessn suficencs sn ountides -.-.:uimr_ b
Lizs: I:l:"nsdel insruments SEdencsn sar u-:l-bann:-:-pun & EEETIE O TN ¥
X
INTENCIONALIDAD rEnsuUrsaon de las svidencias inherentes,
A La imf'ormaoon qus :-l:.-:ttu"d'? 'Tll:'I:IH'ITIE._ Iof REms, permioTE arakzar, descnber ¥ ¥
i:r:|:|im.r i rem bad miotive de I8 investEacon
COMEEEMCIA Lu:c- fems del nstrumento scoressn cobersnoz =nbe B ovanabls, dmensionss = ¥
[0 el g =
A L:t-p'mdlmu'rt-xlr&ﬂbd-xmuln:humﬁrh:rsmn :rh:-pmt-:!l:h:h X
|n-.'E.'hEu|:|-:r.
FERTINEMOLA El instrurmento resoords & rrrurrruﬂ:-:-npmm-:!n'ﬂ.nneu.u-d-u. "
SUBTOTAL 12| 3=
TOTAL | 47 Cuarentisicts

1. Wu Orcary Perilects | F-H'I'ed:-:rnﬂe-un "nn-:ltlnut"rru'ie

|:|'.|i|:u-|:|-:|-=|

han disenado un instnamento qus

rﬂ:el:l.ree-l.liliznd-:lpun masdir s

N0 o= la cadena dul:-uﬂennwtn Em & FH'L HF':ll:l:ll:l:f!:ll:ID:l L. gl [ FZIDJHLH_-TEEU_-

rlnlnfmrﬂ-nmrnq'md-n qcu.rl:-u.rnl

V. PROBEDID DE VALIDS OO &7, {uu'mh':.lu:up.nmss:lﬂm Eobsl mssarmes F-uﬂ:llede:l:]

‘rL_'i i3, 20 de Marzo del 2019

r

o

Bg. BLASCO & WUKEZ VELASCO
DMI- OS7E733L
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DEL MODELO DE ORDEN PERFECTA
PARA MEJORAR EL DESEMPENO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
DE EMULSION GASIFICANTE EN EL SECTOR MINERO.

Tabla 4a: Calificacion Total de Expertos

Experto Calificacion de validez Calificacion (%)
José Antonio Muller Solén 40 80,00 %
Manuel Urcia Cruz 42 84,00 %
Blasco Nufiez Velasco 47 94,00 %
Calificacién 43 86,00 %

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 4b. Escala de validez de instrumento

Escala Indicador
0,00 - 0,53 Validez nula
0,54 - 0,59 Validez baja
0,60 - 0,65 Valida
0,66 - 0,71 Muy valida
0,72 - 0,99 Excelente validez

1 Validez perfecta

Fuente: (Oseda, Gonzalez, Gave, & Ramirez, 2011) p. 154
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