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RESUMEN

La presente tesis estd centrada en el desarrollo de un proyecto en la
empresa ARNAO SAC, dedicada a la fabricacion, servicio de reparacion y
mantenimiento de intercambiadores de calor, con el objetivo de establecer
una metodologia de mejora continua a fin de corregir el ineficiente sistema

de sus operaciones.

La mejora continua se realiz6 basandose en la metodologia PHVA, la cual
proporciona una ruta légica y ordenada para llevar a cabo las acciones
requeridas. Como parte de esta metodologia se usaron diferentes
herramientas de calidad que permitieron mostrar claramente la situacion
inicial de la empresa. Asimismo, se realizé el planeamiento estratégico,
estableciéndose los objetivos a alcanzar y se desarrollaron planes de accién

para la consecucion de los mismos.

El estudio concluy6 con la verificacion de todas las acciones implementadas,
comprobandose que cada una de ellas aporta positivamente al logro de los
objetivos, tomando acciones para su perduracion en el tiempo vy
concluyéndose que el proyecto implementado es rentable, con un VAN de
228.595 y un TIR de 69.4%.

Palabras claves: Sistema, mejora continua, productividad, metodologia
PHVA.
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ABSTRACT

This thesis is focused on the development of a project in the company
ARNAO SAC, dedicated to the manufacture, service of repair and
maintenance of heat exchangers, with the aim of establishing a methodology
of continuous improvement in order to correct the inefficient operations

system.

The continuous improvement was made based on the PDCA methodology,
which provides a logical route and orderly to carry out the required actions.
As part of this methodology were used different quality tools which allowed
show clearly the initial situation of the company. Furthermore, the strategic
planning was done establishing objectives to be achieved and action plans
were developed to achieve that.

The study concluded with the verification of all implemented actions, verifying
that each contribute positively to the achievement of the objectives, taking
actions for the persistence in time and concluding that the implemented
project is profitable with a VNA of 228.595 and an TIR of 69.4%.

Keywords: System, continuous improvement, productivity, PDCA
methodology.
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INTRODUCCION

El incremento de la competencia, mayores exigencias de los clientes y la
sociedad, motiva a las organizaciones a la busqueda de elevar su
competitividad a través del desarrollo e implementaciéon de sistemas de
mejora; asegurando que los procesos de la empresa estén dirigidos a
mejorar el nivel de satisfaccion del cliente como resultado de las actividades.
Una vez implantado el sistema, se enfoca en el mantenimiento y la mejora

continua del mismo.

La mejora continua, mas que un enfoque o concepto, es una estrategia que
constituye una serie de programas de accion y despliegue de recursos para

lograr objetivos completos, siendo un proceso progresivo.

El proyecto presenta una alternativa de mejora continua en las operaciones,
de la empresa ARNAO SAC, ubicada en Av. Arica 1045, Brefla — Lima.
Dicha empresa cuenta con mas de 28 afios en el mercado peruano,
dedicados inicialmente al mantenimiento, disefio y fabricacién de radiadores
automovilisticos y maquinaria pesada, minera y pesquera. Con el correr del
tiempo amplié su rubro de trabajo a todo lo relacionado a intercambiadores
de calor, desarrollando principalmente el mantenimiento preventivo,
correctivo, disefio y fabricacion de enfriadores de aceite, radiadores,
condensadores, entre otros.

Actualmente compite a nivel local y regional y ha extendido su cartera de

clientes hasta sectores petroleros, de construccion y de transporte.

ARNAO S.A.C. es reconocida nacionalmente por su vasta experiencia,
personal especializado y gran calidad de sus productos finales. El negocio
ha salido adelante debido a la gran demanda de estos productos y servicios,
pero este crecimiento es menguado por los diferentes problemas vy
deficiencias que presenta.

Con la realizacion de este proyecto se busca mejorar el desempefio de la

empresa ARNAO S.A.C., asegurando su permanencia dentro del mercado, a
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fin de colocarla en una mejor situacion competitiva; y el éxito de esto se

traducira en mayores beneficios para la compafia.

La presente tesis esta estructurada de la siguiente manera: En el capitulo |
se presenta el marco tedrico el cual constituye la representacion de
postulados segun autores que hacen referencia al problema investigado y
que permiten una vision completa de las formulaciones tedricas sobre las
cuales se fundamenta la tesis. En el capitulo Il se detallan los recursos
empleados y la poblacién objetiva, asi como la metodologia utilizada y las
técnicas y herramientas empleadas en la ejecucion del proyecto. El capitulo
[l expone un diagnastico de la situacion inicial de la empresa y continua con
el despliegue de la metodologia PHVA, detallando los resultados que se
lograron y especificando los medios de verificacion del logro de los mismos.
En el capitulo IV se realiza el andlisis y la interpretacion de los resultados
obtenidos, contrastandolos con los fundamentos teoricos y los resultados de

otras investigaciones.

XXii



1. Planteamiento del problema

La empresa ARNAO S.A.C. ha venido creciendo desordenadamente, tanto
fisica como organizativamente. A pesar de esto, ha logrado mantener un
buen posicionamiento en el mercado, pero descuidando notablemente el
control de sus procesos internos, llegando a tener problemas de que
abarcan casi todas las areas de la organizacion, lo cual se vio reflejado en el
bajo resultado de indicadores como productividad 0.000467
u/(s/.mes),eficiencia operativa de 17.63% y por consiguiente, de eficacia
total (40%); situacion que imposibilitaba su mejora y crecimiento.

Estos problemas se resumen en un ineficiente sistema de operaciones, al
considerar la empresa como un “todo” (enfoque de sistema), y siendo las
operaciones la cantidad de trabajo y actividades necesarias para llevar a

cabo la funcidn de produccion.

La funcion principal de este sistema es el disefio, ejecucion y control de
todas las decisiones y actividades necesarias para lograr los objetivos de
produccion. La ineficiencia del mismo conlleva a un mal desempefio de los
procesos de la empresa, teniendo tiempos de produccion y entrega que no
cumplen de acuerdo con lo programado, generando sobre costos y mala
reputacion frente a los clientes, lo cual repercute directamente en una

imposibilidad de mejora y disminucién de la rentabilidad.

2. Objetivos

2.1. Objetivo general
Implementar un sistema de mejora continua en las operaciones de la
empresa ARNAO SAC.

2.2. Objetivos especificos
a) Diagnosticar la situacion inicial de la empresa ARNAO S.A.C,
Identificando los problemas iniciales y sus causas, a través de

indicadores.
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b) Realizar un planeamiento estratégico para trazar los objetivos a
alcanzar y establecer planes de accion para el logro de los mismos.

c) Implementar planes de accion y sus actividades para la mejora de
las operaciones de la empresa ARNAO SAC.

d) Verificar y evaluar a través de indicadores finales los resultados
obtenidos con la implementacion de mejoras en las operaciones de la
empresa ARNAO SAC.

e) Tomar las acciones necesarias a fin de alinear los indicadores hacia
el cumplimiento de los objetivos, para la mejora de las operaciones de la
empresa ARNAO SAC.

f) Determinar la viabilidad de la implementacion través de un analisis

econdmico y financiero.

3. Justificacion

La importancia del desarrollo e implementacion de este proyecto de mejora
radica en poder colocar a la empresa en una mejor situacion competitiva,
obteniendo mayores beneficios y mejorando su rentabilidad; siendo el medio

a través del cual se resolveran los problemas que la aquejan.

4. Alcance

El proyecto comprende los procesos operativos y de apoyo desarrollados en
las instalaciones de la empresa ARNAO SAC, se encuentra limitado a un
periodo de implementacion de un afio calendario y toma como base una data
histdrica de los ultimos cuatro afios. Dado que la empresa maneja diferentes
productos, la investigacion principalmente se enfoca en la fabricacion de
enfriadores de aceite tipo tubular como producto patrén, el cual influye
representativamente tanto en las unidades demandadas como en las

utilidades de la empresa.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1 Analisis de los factores externos
Un andlisis externo consiste en detectar y evaluar acontecimientos y
tendencias que suceden en el entorno de una empresa, que podrian

beneficiar o perjudicarla significativamente.

La razén de hacer un analisis externo es la de detectar oportunidades y
amenazas potenciales, de manera que se puedan formular estrategias para
aprovechar las oportunidades, y estrategias para eludir las amenazas o en
todo caso, reducir sus consecuencias. Segun Martinez & Gutiérrez (2012), el

analisis de los factores externos comprenden los siguientes entornos:

1.1.1. Entorno lejano
Son fuerzas que rodean a la empresa, sobre las cuales no puede ejercer

ningun control.

a) Aspectos politico - legal

Los factores politico-legales establecen las reglas de juego en el que se
desenvuelven las empresas. En todo sistema econdmico las instituciones
publicas cumplen una serie de funciones, para ejercerlas, emiten normas y

regulaciones.

b) Aspecto econdmico

Se puede mencionar a la evolucién de la renta que actla sobre la capacidad
de consumo, la evolucion y el nivel de inflacién, que suele presionar a la baja
sobre el margen de las empresas y sobre el poder adquisitivo de las
personas; el hecho de que la economia esté en un ciclo de expansion o
recesion incide considerablemente en las expectativas de las empresas y en

sus proyectos de inversion.

Otras variables influyentes dentro de esta dimensién pueden ser el tamafio

del mercado, el nivel de desarrollo, los niveles de salarios, las
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telecomunicaciones, las infraestructuras, las disponibilidades de factores
fisicos y financieros, el precio del dinero, el indice de inflacién, etc.

c) Aspecto socio-cultural

Los seres humanos crecen en una sociedad particular que da forma a sus
creencias, valores 'y normas fundamentales. Absorben casi
inconscientemente una vision del mundo que define su relacién consigo

MisSmMo y con otros.

1.1.2. Entorno cercano
Son todas las fuerzas que una empresa puede controlar y mediante las
cuales se pretende lograr el cambio deseado, definen el territorio en el que

opera la organizacion.

a) Competidores

Debido a que las organizaciones participan en una actividad empresarial
buscando captar mercados y asegurar la fidelidad de estos, siempre se
debera tener en cuenta la existencia de la competencia y la necesidad de
encontrar la formula para obtener ventajas competitivas y comparativas
frente a ello la rivalidad entre los competidores define la rentabilidad de un
sector: cuanto menos competido se encuentre un sector, normalmente sera

mas rentable y viceversa (Porter, 1980).

b) Clientes

El objetivo de una organizacion empresarial es llegar al cliente, satisfacer
sus necesidades mediante la entrega de un bien o el cumplimiento de un
servicio, obtener una contraprestacion por ello y ganar su fidelidad. Para ello
se debe tener en cuenta las necesidades, gustos, preferencias y

requerimientos de los mismos.
c) Proveedores

Debido a que la produccion de bienes o el otorgamiento de servicios

requieren de insumos, la organizacion debe de tener muy en cuenta a sus
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proveedores, estudiando adecuadamente la oferta existente a fin de

encontrar aquella que resulten mejor tanto en calidad como en precio.

1.2 Andlisis de los factores internos

Comprende todas las fuerzas que actuan dentro de la organizacion. Todas
las areas funcionales de la empresa presentan tanto fortalezas como
debilidades que la afectan como un todo, por tal razdn es necesario
conocerlas para tomar acciones pertinentes que ayuden a mejorar su
desempefio. Segun Martinez et al. (2012) el andlisis de los factores

internos comprenden los siguientes componentes:

1.2.1. Componente direccidon y organizacion
Dirigir supone tomar decisiones para lograr fines determinados. A fin de
desarrollar sus actividades la direccion tiene que poseer una serie de
capacidades o variables como el estilo de liderazgo, la estructura

organizativa, la gestion de los directivos, la cultura empresarial, entre otros.

1.2.2. Componente tecnologia
La tecnologia es el modo de hacer las cosas; es el conjunto de procesos,
férmulas y materiales inventados por el hombre, que contribuyen a facilitarle

el trabajo.

Todo producto o proceso contiene una tecnologia especifica en las
diferentes fases de su ciclo de vida, tales como: tecnologia disponible,
esfuerzo de investigacion y desarrollo, asimilacion de tecnologia adquirida,

entre otros.

1.2.3. Componente comercializacion
El éxito o fracaso de muchas empresas, se ha debido al desempefio de su
fuerza de ventas, pues esta actividad es la raiz que mantiene en pie un

negocio.
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1.2.4. Componente recursos humanos
La administracion del recurso humano consiste en la planeacion,
organizacion, desarrollo y coordinacion, asi como el control de técnicas,
capaces de promover el desempeiio eficiente del personal. Representa el
medio que permite a los colaboradores alcanzar objetivos individuales
relacionados directa o indirectamente con el trabajo.

Gomez, Balkin & Cardy (2008) afirman que la mayoria de las organizaciones
consideran a su recurso humano como elementos valiosos y en muchas
ocasiones irremplazables, es por este razonamiento que su gestion se
convierte en un asunto estratégico y crucial, vinculado directamente con los
resultados de la gestion empresarial. Dentro del componente recurso esta:
sistema de incentivos, clima laboral, nivel de formacién, nivel de

participacion, entre otros.

1.2.5. Componente financiero
Con frecuencia, la situacion financiera es considerada el atractivo general
para los inversionistas. Determinar las fuerzas y debilidades financieras de la

organizacion resulta esencial para formular debidamente estrategias.

Los factores financieros suelen alterar las estrategias existentes y cambiar
los planes para su implantacién. Para analizar este componente hay que
basarse en los documentos contables como son el balance general y el

estado de resultados.

Indicadores financieros

Tabla N°01. Indicadores Financieros

Ratio Financiero Férmula Criterio

Indicadores de liquidez

, Hasta qué punto la empresa puede
) Activos actuales/ _
Indicador actual _ afrontar sus compromisos a corto
Pasivos actuales

plazo.

Indicadores de endeudamiento
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Razoén entre
deuda y activos
totales

Total de la deuda /

Total de activos

El porcentaje de los fondos totales

aportados por los acreedores.

Razo6n entre

deuda y capital

Total de la deuda/
Total del capital de

los accionistas

El porcentaje de los fondos totales
los acreedores en
de

aportados por

comparacion con el los

propietarios.

Razon entre la

deuda y capital a

Deuda a largo plazo

/ Total del capital de

El balance entre

patrimonio dentro de la estructura

la deuda y el

financiera a largo plazo de una

activos totales

activos

largo plazo los accionistas
empresa.
Indicadores de actividad
Rotacion de _ . Productividad en las ventas y en la
_ B Ventas / Activos fijos L _
activos fijos utilizacién del equipo.
» Si la empresa estd generando un
Rotacion de Ventas / Total de

volumen suficiente de negocio para

el tamafio de los recursos invertidos.

Indicadores de r

entabilidad

sobre los activos
totales (ROA)

Ingreso neto / Total

de activos

Margen neto de | Ingreso neto /| Utilidades después de impuestos por
ganancias Ventas dolar de ventas.
- Utilidades después de impuestos por
Rendimiento

dolar de activos; a este indicador

también se le llama rendimiento

sobre la inversion (ROI).

Rendimiento
sobre el capital
de los
accionistas
(ROE)

Ingreso neto / Total

de capital

Utilidad después de impuestos por

dolar invertido por los accionistas.

Fuente: Conceptos de Administracion estratrégica (2008)

1.2.6. Componente de produccién

El componente de produccién se refiere a los insumos, las transformaciones

y los productos que varian de una industria y un mercado a otro.
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a) Indicador de productividad

Segun Schroeder (2011) la productividad puede definirse como la relacion
que existe entre los insumos y los productos de un sistema productivo. Un
indice de productividad puede utilizarse para comparar el nivel de eficiencia
de la empresa, ya sea en su conjunto, o respecto de la administracion de
uNno O varios recursos en particular.

En términos generales, un indice de productividad es el cociente entre la

produccion de un proceso y el gasto o consumo de dicho proceso:

indice productivo = produccion / consumo

La productividad no es una medida de la produccion ni de la cantidad que se
ha fabricado, sino de la eficiencia con que se han combinado y utilizado los
recursos para lograr los resultados especificos deseables. Por tanto la
productividad puede ser medida segun el punto de vista:

1° = Produccion / Insumos

2° = Resultados Logrados / Recursos Empleados

Se relaciona con el rendimiento del proceso economico medido en unidades
fisicas 0 monetarias, por relacion entre factores empleados y productos

obtenidos.

El incremento de la productividad se da en los siguientes casos:

e La productividad aumenta cuando aumenta la produccion y el costo
permanece constante. Significaria: Producir mas gastando lo mismo.

» La productividad aumenta cuando la producciéon permanece constante
y disminuye el costo. Significaria: Producir lo mismo gastando menos.

* La productividad aumenta cuando el porcentaje del incremento de la
produccion es mayor que el porcentaje del incremento del costo.
Significaria: La produccién crece mas rapido que los costos.

* La productividad aumenta cuando el porcentaje de disminucion de la
producciéon es menor que el porcentaje de disminucion de los costos.
Significaria: Los costos se reducen mas rapido que la produccién
(Gamarra, 2010).
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b) Indicador de eficiencia

Mejia (2008) estudio que la eficiencia es el uso racional y adecuado de los
recursos con los que se cuenta para poder alcanzar un objetivo
predeterminado, pues trata de la capacidad que tiene una persona, maquina
0 metodologia para alcanzar una meta haciendo uso del minimo de

recursos disponibles.

c¢) Indicador de Eficacia
Es la capacidad o proporciébn para obtener el efecto esperado tras la
realizacion de una actividad. Es decir, si se logra alcanzar un objetivo

propuesto podremos afirmar que somos eficaces.

Miden el grado de cumplimiento de los objetivos propuestos, se enfocan en
el qué se debe hacer, para este indicador se deben conocer y definir los
requerimientos del cliente del proceso para comparar lo que entrega el

proceso contra lo que él espera (Mejia, 2008).

d) Indicador de efectividad

Es la relacion entre los resultados logrados y los resultados propuestos, es
decir, nos permite medir el grado de cumplimiento de los objetivos
planificados. La efectividad se vincula con la productividad a través del

impacto en el logro de mayores y mejores productos (segun el objetivo).

Del andlisis de los indicadores se desprende que no pueden ser
considerados ninguno de ellos de forma independiente, ya que cada uno
brinda una medicion parcial de los resultados (Mejia, 2008).

1.3 Mejora continua.

En un informe de Nacional Financiera, S.N.C. (2008) se concluye que la
mejora continua es el proceso que permite la renovacion, el desarrollo, el
progreso y la posibilidad de responder a las necesidades cambiantes del

entorno, para dar un mejor servicio o producto a los clientes o usuarios.
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Segun la NTP-ISO 9000:2001, Mejora continua es una actividad recurrente
para aumentar la capacidad para cumplir los requisitos, siendo los requisitos

la necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.

Existen ciertos requisitos que una empresa debe cumplir para la
implementacion de un sistema de mejora continua, entre ellos tenemos:
* Apoyo en la gestion.
* Feedback (retroalimentacion) y revision de los pasos en cada proceso.
« Claridad en la responsabilidad de cada acto realizado.
» Poder para el trabajador.
* Forma tangible de realizar las mediciones de los resultados de cada

proceso.

Existen diferentes metodologias para la implementacion de una mejora
continua en los procesos de una organizacion, entre las principales tenemos
se encuentre el mantenimiento productivo total (TPM), six sigma, Kaizen,

lean manufacturing, PHVA. (Lescay & Pérez, 2009)

1.3.1 Kaizen
La palabra Kaizen, de origen Japoneés, significa mejoramiento continuo; esta
filosofia se compone de varios pasos que nos permiten analizar variables
criticas del proceso de produccion y buscar su mejora en forma diaria con la
ayuda de equipos multidisciplinarios. Pretende tener una mejor calidad y

reduccion de costos de produccion con simples modificaciones diarias.

Al hacer Kaizen los trabajadores van ir mejorando los estandares de la
empresa y al hacerlo podran llegar a tener estandares de muy alto nivel,

alcanzando los objetivos de la empresa (Garcia, 2009)

1.3.2 Six Sigma
Es una metodologia que proporciona informacion necesaria para alcanzar la
maxima calidad del producto o servicio en cualquier actividad, asi como

crear confianza y comunicacion entre todos los participantes, debido a que la
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actividad del negocio parte de la informacion, las ideas y la experiencia, y
esto ayuda a elevar la calidad y el manejo administrativo.

El Six-Sigma se define en dos niveles: operacional y gerencial. En el nivel
operacional se utilizan herramientas estadisticas para elaborar la medicion
de variables de los procesos industriales con el fin de detectar los defectos
(el Six Sigma tiene un rango de 3.4 defectos por cada millon). El nivel
gerencial analiza los procesos utilizados por los empleados para aumentar la

calidad de los productos, procesos y servicios (Lépez, 2010).

1.3.3 Lean Manufacturing
Lean Manufacturing (Manufactura esbelta) es una filosofia de gestion
enfocada a la reduccién de los 7 tipos de "desperdicios" (sobreproduccion,
tiempo de espera, transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y
defectos) en productos manufacturados. Eliminando el despilfarro la calidad
mejora, y el tiempo de produccién y el costo se reducen.
Los principios clave del lean manufacturing son:

» Calidad perfecta a la primera: busqueda de cero defectos, deteccion y
solucion de los problemas en su origen.

* Minimizacion del despilfarro: eliminacion de todas las actividades que
no son de valor afiadido y redes de seguridad, optimizacion del uso de
los recursos escasos (capital, gente y espacio).

* Mejora continua: reduccion de costes, mejora de la calidad, aumento
de la productividad y compartir la informacion.

» Flexibilidad: producir rapidamente diferentes mezclas de gran variedad
de productos, sin sacrificar la eficiencia debido a volimenes menores

de produccién (Garcia, 2008)

1.3.4PHVA
Garcia (2008) menciona que la metodologia PHVA estd ligada a la
planificacion, implementacion, control y mejora continua, tanto para los
productos como para los procesos de los sistemas de gestién. El ciclo PHVA
es un ciclo que se encuentra en pleno movimiento y se puede desarrollar en
cada uno de los procesos de la organizacion. Consiste en cuatro etapas:
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a) Planear: Se realiza un diagnoéstico, determinando la problemética y el
impacto que pueda tener, se definen los objetivos que tiene la empresa y por

altimo se desarrollan planes de trabajo.

Tabla N°02. Esquema de procesos aplicado a la etapa de planeacién

FASE DE PLANEACION
ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS

Planificar la realizacion de

: la Fase de Planeacién
- Compromiso formal de la

direccion ‘L - Cronograma general

= Informe de diagndstico

aprobado Efecutaria fase de - ®lan detallado del proyecto
Planeacion

- Estuctura organizativa del

proyeacio l - Recursos necesarios para el
= Lista de recursos necesarios

proyecio
parala fase de planeacion. Aorobarlos resultado de
la fase de Planeacian

Fuente: Kaizen o la Mejora Continua (2008)

b) Hacer: En esta etapa se lleva a cabo el plan de trabajo establecido
anteriormente, junto con algun control para vigilar que el plan se esté

llevando a cabo segun lo acordado.

c) Verificar: Aqui se comparan los resultados planeados con los que se

obtuvieron realmente.

d) Actuar: Con esta etapa se concluye el ciclo de la calidad: si al verificar los
resultados se logro lo planeado, entonces se sistematizan y documentan los
cambios; de lo contrario, se debe actuar rapidamente estableciendo planes

de accion.
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Figura N°01. Ciclo PHVA

Fuente: Kaizen o la Mejora Continua. (2008)

1.4 Enfoque de sistema para la gestion

Un sistema de gestion de la calidad estd compuesto por todos los procesos
que se interrelacionan entre si. Estos comprenden a procesos que directa e
indirectamente estan presentes en la organizacion. Los procesos raramente
ocurren en forma aislada. La salida de un proceso normalmente forma parte
de las entradas de los procesos subsecuentes, como se muestra en la

cadena de procesos.

En una organizacién, las interacciones pueden ser desde simples a
complejas, hasta convertirse en una malla donde hay un continuo flujo de
tangibles e intangibles hasta llegar a depender unos de otros, es aqui donde
claramente se puede distinguir a los clientes internos y clientes externos
(Garcia, 2009).

ey SO0 s HEIN sy Siidi G
P2 Process Pracess

b FROCESOA mmmmmlp (FROCESOE wmp PROCESOC e
Entradaal | Entada al ‘ Endrada & ‘

Pracess Propeso Frotiga

Figura N°02. Cadena de procesos

Fuente: Kaizen o la Mejora Continua. (2008)
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1.5 Herramientas de la calidad y de solucién de pro

blemas

Tabla N°03. Herramientas clave para la solucién de problemas

TRATAMIENTO
DE IDEAS

DIAGRAMA DE
FLUJO

Esquematiza actividades
secuenciales de un proceso para un
mejor conocimiento del mismo.

DE
ORGANIZACION

TORMENTA DE
IDEAS

Proporciona ideas sobre un tema,
con participacion y creatividad, para
identificar diferentes posibilidades.

DIAGRAMA
CAUSA-EFECTO

Permite organizar ideas mediante su
relacién causal, para facilitar su
posterior tratamiento.

TRATAMIENTO

HOJA . L. -
RECOLECCION DE P%rmlt?j Iadregolecuon planificada y
DATOS ordenada de datos
Permite la organizacion de datos
DE HISTOGRAMA | para el andlisis de variabilidades de

ORGANIZACION

un proceso 0 un suceso.

Permite la ordenacién de datos en

DE DATOS ESTRATIFICACION | grupos homogéneos respecto a una
variable.
DIAGRAMA DE | Permite la priorizacion en base a
PARETO criterios cuantitativos
DE DECISION
DIAGRAMA DE Permite la deteccion de
DISPERSION correlaciones entre dos variables
Fuente: Los siete instrumentos de la calidad. (2009)
1.6 Las 5S

Alvord (2010) encontré que las 5S es un proceso de mejora continua para

mantener un ambiente de trabajo ordenado, limpio, seguro, y agradable que

facilite el trabajo diario, ya sea en una empresa industrial o de servicios.

Por qué se deben usar las 5S, la respuesta a ello es la falta de seguridad,

falta de Higiene, pérdida de tiempo en buscar herramientas de trabajo,

entorno desordenado y maquinarias descuidadas. La implantacion de las 5S

es uno de los primeros pasos del cambio hacia la mejora continua.

1.6.1 Explicacion del proceso de las 5S

» SEIRI — Organizar y seleccionar

Consiste en separar los elementos que sirven de los que no, y clasificar si

seran utiles en otro lugar o no.

36




* SEITON - Ordenar y seleccionar
Tener un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar, tener un nombre

codificado para cada cosa.

* SEISO - Limpieza
Consiste en identificar (inspeccionar) y eliminar las fuentes de suciedad,

asegurando un ambiente digno de trabajo.

» SEIKETSU- Control
Consiste en aplicar normas sencillas para mantener la calidad ambiental en

el trabajo.

» SHITSUKE- Autodisciplina (rigor en la aplicacion)
Consiste en realizar una auto-inspeccion a fin de determinar si estamos

cumpliendo los pardmetros establecidos.

1.7 AMFE (Analisis modal de fallos y efectos)

Es una metodologia de trabajo para evaluar un sistema, un disefio, un
proceso y/o un servicio en cuanto a las formas en las que ocurren los fallos;
la razon principal del AMFE es detectar las posibles causas de fallo antes de

que ocurran.

Algunos beneficios de aplicar el AMFE pueden ser mejorar la calidad,
fiabilidad y seguridad de los productos, mejorar la imagen de la empresa,
aumentar la satisfaccion de los clientes, ayudar a seleccionar el disefio

optimo y establecer prioridades a la hora de mejora.

Esta metodologia utiliza tres factores principales para la identificacion de un
determinado fallo la ocurrencia (frecuencia con la que aparece el fallo), la
gravedad (la gravedad del fallo producido) y la deteccion (si es facil o dificil

de detectar el fallo)
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El nimero de prioridad de riesgo (NPR) es un valor que establece una
jerarquizacion de los problemas a través de la multiplicacién del grado de
ocurrencia, severidad y deteccion, este provee la prioridad con la que debe
de atacarse cada modo de falla, identificando items criticos. Luego, se
realiza una revision de las medidas planificadas con el fin de minimizar la
probabilidad de fallo, o su repercusion.
NPR = Grado de Ocurrencia * Severidad * Deteccion.

(Rubio Romero, 2011)

1.8 Planeamiento estratégico
Fred (2008, p.152) define a la planeacion estratégica como el “arte y la
ciencia de formular, implementar y evaluar las decisiones interfuncionales

gue permiten a la organizacion alcanzar sus objetivos”.

La planificacion estratégica es un proceso de evaluacion sistematica de la
naturaleza de un negocio, definiendo los objetivos a largo plazo,
identificando metas y objetivos cuantitativos, desarrollando estrategias
para alcanzar dichos objetivos y localizando recursos para llevar a cabo

dichas estrategias.

Es una poderosa herramienta de diagndstico, andlisis, reflexién y toma de
decisiones colectivas, en torno al que hacer actual y al camino que deben
recorrer en el futuro las organizaciones e instituciones, para adecuarse a los
cambios y a las demandas que les impone el entorno y lograr el maximo de

eficiencia y calidad en los productos y servicios que ofrecen.

Algunos beneficios de la planificacion estratégica:

» Permite que la organizacion tome parte activa, en lugar de reactiva, en
la configuracion de su futuro, es decir, la organizacion puede
emprender actividades e influir en ellas (en lugar de solo responder) vy,
por consiguiente, puede controlar su destino.

» Se fomenta la comunicacion interdisciplinaria, ya que la participacion
es clave para conseguir el compromiso con los cambios que se

requieren.
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» Establece las bases para que todos los gerentes y los empleados de
la empresa puedan identificar y racionalizar la necesidad de cambio, es
decir, les ayuda a ver el cambio como una oportunidad y no como una

amenaza.

Segun Fred (2008) el planeamiento estratégico comprende los siguientes

conceptos:

1.8.1 La misiony la vision

a) Declaracion de la mision

La declaracion de la misidn, es una declaracion concisa, con una orientacion
interna, de la razén de la existencia de la organizacion, el propdsito basico
hacia el que se dirigen sus actividades y los valores que guian las
actividades de los empleados. La mision también debe describir como
espera competir la organizacion y entregar valor a los clientes. Un enunciado
claro de la misién resulta esencial para establecer objetivos y formular

estrategias debidamente.

b) Declaracion de la vision

Una declaracion concisa que define los propdsitos a mediano y largo plazo
de la organizacion. La vision debe ser externa y orientarse hacia el mercado,
asi como expresar qué percepcion quiere la empresa que el mundo tenga de
ella e indica lo que a la organizacion le gustaria ser. La vision describe en
términos graficos donde queremos estar en el futuro (es un horizonte de

planificacion).

c) Valores corporativos

Los valores corporativos consisten en un resumen de la filosofia corporativa,
principios, valores e ideales, con el fin de crear un compromiso entre todos
los que toman decisiones estratégicas sobre la orientacibn de la
organizacion reconociendo la responsabilidad social y ética que deben

mantener como empresa.
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1.8.2 Analisis estratégico
El analisis estratégico representa el sistema de vigilancia, de diagndstico
externo o de evaluacion de los efectos de las fuerzas competitivas del
entorno (factores externos) y de diagndstico interno o de evaluacion de la
situacion de los recursos y capacidades (factores internos) que definen las

competencias esenciales de que dispone la organizacion.

a) Andlisis externo
El objetivo del analisis externo consiste en identificar las oportunidades y

amenazas estratégicas en el ambiente operativo de la organizacion.

e Oportunidades: Las oportunidades son aquellos factores que resultan
positivos, favorables, explotables, que se deben descubrir en el entorno

en el que actla la empresa, y que permiten obtener ventajas competitivas.

* Riesgos 0 amenazas: Son aquellas situaciones que provienen del
entorno y que pueden llegar a atentar incluso contra la permanencia de

la organizacion.

b) Analisis interno
El analisis interno posibilita fijar con exactitud las fortalezas y debilidades de
la organizacién, tal analisis comprende la identificacion de la cantidad y

calidad de recursos disponibles para la organizacion.

« Fortalezas: Son las capacidades especiales con que cuenta la empresa,
y por ello cuenta con una posicion privilegiada frente a la competencia.
Recursos que se controlan, capacidades y habilidades que se

poseen, actividades que se desarrollan positivamente, etc.

» Limitaciones o debilidades: Son aquellos factores que provocan una
posicion desfavorable frente a la competencia. Recursos de los que se
carece, habilidades que no se poseen, actividades que no se desarrollan
positivamente, entre otros (Haizer & Render, 2009).

40



1.9 Metodologia QFD

Segun Yacuzzi & Martin (2008), el Método de Despliegue de la Funcién de
Calidad (llamado QFD por sus siglas en inglés (Quality Function
Deployment) fue desarrollado con el fin de crear una metodologia que
permita entender las necesidades del cliente, sus requerimientos, es decir,

ser capaces de escuchar la “voz del cliente”.

El QFD tiene como propositos el disefio del producto y del servicio sobre la
base de las necesidades y requerimientos del cliente (desplegar la calidad
del producto o servicio) asi como desplegar la funcion de calidad en todas

las actividades y funciones de la administracion de la empresa.

1.9.1 Matrices del QFD
Como resultado del despliegue en el QFD se producen varias matrices.

a) La casa de la calidad

La casa de la calidad es una de las partes mas importante dentro del QFD,
de esta matriz se derivan todas las demas, ya que permite relacionar la “voz
del cliente” (sus exigencias o expectativas) con la “voz del ingeniero” y asi
encontrar los cambios que se deben hacer al disefio del proceso para llegar
a la mejora deseada. Esta formada por ocho partes en donde se relaciona lo
que el cliente quiere, cuanto de cada requerimiento se le puede ofrecer y

como.

“Cdmo Vs Como

Cdmo's Por que
Que's Qué's
Qué's Vs Vs
Camo's Por que

Cuanto Coma's

Vs

Cuante

Figura N°03. Estructura de la casa de la Calidad - QFD

Fuente: QFD: Conceptos, Aplicaciones y Nuevos Desarrollos (2008)
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b) Otras matrices utilizadas en el QFD

El resultado del despliegue esta dado por una cascada de matrices, que

indican el grado de satisfaccion de los deseos y necesidades del cliente.

La matriz de producto/servicio -proceso (matriz 2) toma las caracteristicas
técnicas de la matriz de la calidad y las analiza en términos de los
procesos que intervienen para satisfacerlas.

La matriz de proceso-subproceso (matriz 3) establece relaciones entre los
procesos (el “que” proceso considero) con los subprocesos que los
integran y las métricas que aseguran la calidad (el “como” sabré
operativamente si los procesos responden a las exigencias); se usa para
comparar las tecnologias aplicadas de la matriz anterior con sus procesos
asociados.

La matriz funcional (matriz 4) relaciona los requerimientos operativos de
los subprocesos (el “que”) con las actividades funcionales concretas para
cumplir en dltima instancia con las exigencias de los clientes (el “como”).
Es una forma de llevar la voz del cliente hasta el analisis de detalle
funcional. Esta matriz produce la informacion necesaria para optimizar

procesos.
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Figura N°04. Cascada de matrices del QFD para empresas de manufactura

Fuente: “QFD: Conceptos, Aplicaciones y Nuevos Desarrollos” (2008)

1.10 Distribucién de planta

Muther (1981), en su obra “Distribucion en Planta” la define como: El
proceso de ordenacion fisica de los elementos industriales de modo que
constituyan un sistema productivo capaz de alcanzar los objetivos fijados de
la forma mas adecuada y eficiente posible. Esta ordenacién ya practicada o
en proyecto, incluye tanto los espacios necesarios para el movimiento del
material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras

actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el personal de taller.
(p-25)

Busca hallar una ordenacion de las areas de trabajo y el equipo, que sea la
mas econdmica para el trabajo, al mismo tiempo que sea la mas segura y
satisfactoria para los empleados. Una distribucion en planta puede ser, una

instalacion ya existente, un plan o un trabajo futuro.

43



Las ventajas de una buena distribucién de planta se traducen en reduccion
del costo de fabricacion, otros beneficios de la distribucion de planta son:

* Reduccién del riesgo para la salud

* Aumento de la seguridad de los trabajadores.

» Elevacion de la moral y la satisfaccién del obrero.

* Incremento de la produccion.

* Disminucién de los retrasos en la produccion.

* Ahorro de area ocupada.

* Reduccion del manejo de materiales.

» Una mayor utilizacion de la maquinaria, de la mano de obray de los

servicios.

* Reduccién del material en proceso.

» Acortamiento del tiempo de fabricacion.

* Reduccion del trabajo administrativo, del trabajo indirecto en general.

» Logro de una supervision mas facil y mejor.

» Disminucién de la congestion y confusion.

» Disminucion del riesgo para el material o su calidad.

1.10.1 Distribucién en planta por proceso
En esta distribucion se le concede maxima prioridad a la tarea o actividad.
No existe un ordenamiento l6gico-secuencial de operaciones, y estas se
realizan de acuerdo con las exigencias de los procesos existentes. Se utiliza
cuando el producto no es estandarizado ni puede estandarizarse, o cuando

el volumen de trabajos semejantes es bajo y en pocas cantidades.

Las ventajas de la distribucion por procesos son mayor flexibilidad para
ejecutar trabajos, personal mas adiestrado, menor Inversion en maquinas, se
mantiene la continuidad y se reduce la insatisfaccion y desmotivacion de la

mano de obra.

Por otro lado, las desventajas de la distribucién por proceso son una mayor
manipulacion de materiales, entrenamiento limitado, control de produccién

dificil y una mayor superficie de suelo ocupada.
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1.10.2 Factores que afectan a la distribucion en pl  anta
Los factores que influyen en la distribucion en planta se dividen en ocho
grupos: materiales, maquinaria, hombre, movimiento, espera, servicio,
edificio y cambio, a los cuales se les analizan diversas caracteristicas y
consideraciones que deben ser tomadas en cuenta en el momento de llevar

a cabo una distribucion en planta.

» Factor material
Es el factor mas importante en una distribucion, incluye disefio, variedad,

cantidad, operaciones necesarias y secuencia.

» Factor maquinaria
Abarca equipos de produccién y herramientas, y su utilizacién. La
informacion sobre la maquinaria es fundamental para una ordenacion

apropiada de la misma.

» Factor hombre

Como factor de produccion, el hombre es mucho mas flexible que cualquier
material 0 maquinaria. Se le puede trasladar, se puede dividir o repartir su
trabajo, entrenarle para nuevas operaciones y, generalmente, encajarle en

cualquier distribucién que sea apropiada para las operaciones deseadas.

Se debe considerarse la seguridad de los trabajadores y empleados. Las
condiciones especificas de seguridad que se deben tener en cuenta son:
a) Suelo libre de obstrucciones y que no resbale.
b) No situar operarios demasiado cerca de partes moviles de la
maquinaria que no esté debidamente resguardada.
c) Los trabajadores no estan situados debajo o encima de alguna
zona peligrosa.
d) Los operarios usen elementos especiales de seguridad.
e) Accesos adecuados y salidas de emergencia bien sefalizadas.

f) Elementos de primeros auxilios y extintores de fuego cercanos.
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g) En las areas de trabajo y en los pasillos no debe haber elementos,
material o equipo puntiagudos o cortantes.

h) Cumplimiento de todos los cadigos y regulaciones de seguridad.

En cuanto a las condiciones de trabajo, la distribucién debe ser confortable
para todos los operarios. En estas condiciones de bienestar influyen la luz,

ventilacion, calor, ruido y vibracion.

» Factor movimiento

El movimiento de al menos uno, de los tres elementos basicos de la
produccion (material, hombres y maquinaria) es esencial. Generalmente se
trata del material (materia prima, material en proceso o productos acabados).
El movimiento de material permite que los trabajadores se especialicen, y

que las operaciones se puedan dividir o fraccionar.

Las Consideraciones sobre el factor movimiento se agrupan de la siguiente
manera:

a)Patron de circulacion de flujo o de ruta

b)Reduccion del manejo innecesario y antiecondémico

c)Manejo combinado

d)Espacio para el movimiento

e)Analisis de los métodos de trabajo

f) Equipo de manejo

* Factor servicio
Los servicios de una planta son las actividades y elementos que sirven y
auxilian a la produccion. Los servicios mantienen y conservan en actividad a

los trabajadores, materiales y maquinaria.

En esta clase de servicios se encuentran incluidas las vias de acceso, las
instalaciones para uso del personal, proteccién contra incendio, iluminacion,
calefaccién, ventilacién, oficinas, etc. Todos estos elementos deben ser
previstos en el momento de llevar a cabo la distribucion en planta, ya que

contribuyen a que los procesos sean agiles y que los trabajadores se sientan
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seguros y protegidos. Por otro lado, garantiza que el trabajo se desarrolle en
condiciones y areas adecuadas.

» Factor edificio

El edificio es el caparazén que cubre a los operarios, materiales, maquinaria
y actividades auxiliares. El edificio influira en la distribucion sobre todo si ya
existe en el momento de proyectarla, razén por la cual las caracteristicas del
edificio llegan a ser en muchas ocasiones limitaciones a la libertad de

distribucion.

Los elementos o particularidades del factor edificio que con mayor frecuencia
intervienen en los problemas de distribucion son:

a)Sotanos o Altillos.

b)Ventanas

c)Suelos

d)Cubiertas y Techos.

e)Paredes y Columnas.
(Diaz, Jarufe, & Render, 2008)

1.11 Mantenimiento Autdbnomo

Segun Tajiri & Gotoh (2004) el Jishu Hozen o mantenimiento autbnomo es
un pilar orientado a mejorar el nivel basico del equipo con la colaboracién del
personal que opera el equipo. Busca incrementar la capacidad de operacion,
conservacion y grado de conocimiento del operador de las instalaciones

industriales.

Los trabajadores individuales adquieren las capacidades correspondientes a
cada paso a través del entrenamiento y la practica. Se sugiere siete pasos

rigurosos para lograr desarrollar eficazmente este pilar.
* Limpieza inicial

Los operarios desarrollan el interés y compromiso con sus maquinas a

través de una limpieza profunda de las mismas, también aprenden la
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lubricacion basica y las técnicas de anclaje y se capacitan en detectar

problemas del equipo.

« Contramedidas por las causas y efectos de la sucied ad

Deben adoptarse medidas para eliminar las causas de la suciedad, polvo,
esquirlas, etc., o de limitar la dispersion y adherencia de particulas. Si esta
no puede retirarse completamente, deben determinarse procedimientos de

limpieza e inspeccion més eficientes para las areas problema.

» Estandares de Limpieza y lubricaciéon

Los supervisores deben dar a los operarios margenes de tiempo razonables
para gastarlos en esas tareas. Si los estandares fijados por los operarios no
pueden mantenerse dentro de los margenes de tiempo establecidos, deben

mejorarse las practicas de limpieza y lubricacion.

» Inspeccion general

Los pasos 1 al 3 se realizan para evitar el deterioro y controlar las
condiciones bésicas de mantenimiento del equipo (limpieza, lubricacion, y
apretado de pernos). En el paso 4, se mide el deterioro con una inspeccion
general del equipo. Este paso puede requerir largo tiempo para completarse,
porque todos los operarios deben desarrollar la habilidad para detectar
anomalias. Sin embargo, es el mejor método para producir operarios

competentes.

« Inspeccién autbnoma

En el paso 5, los estandares establecidos en los pasos 1 al 3 y los
estandares de inspeccion tentativos se comparan y reevallan para eliminar
cualesquier inconsistencias y asegurar que las actividades de mantenimiento

encajan dentro de las metas y periodos de tiempo establecidos.

» Organizacion y orden

En el paso 6, los directores y supervisores toman el liderazgo para completar
la implantacion del mantenimiento auténomo evaluando el rol de los
operarios y clarificando sus responsabilidades. Ademas del mantenimiento
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de las condiciones béasicas y de la inspeccion del equipo, los operarios
deben ser también responsables de:
a) Operacion y preparaciones de maquinas correctas (condiciones de
montaje y chequeo de calidad del producto)
b) Deteccién y tratamiento de condiciones anormales
c) Registrar datos de la operacion, calidad, y condiciones de proceso

d) Servicios menores de maquinas, moldes, plantillas, y Gtiles

« Implantacion plena del mantenimiento autbnomo
En esta fase, las actividades se centran en eliminar las seis pérdidas e

implantar en cada taller las mejoras adoptadas.

1.12 Andlisis de rentabilidad de un proyecto

Es pertinente estimar el costo que significaria ejecutar o implementar el
proyecto, asi como cuantificar los beneficios netos futuros esperados que se
obtendrian durante su funcionamiento u operacién. Segun (Morales &
Morales, 2009) el analisis de rentabilidad comprende los siguientes
conceptos:

1.12.1 Componentes de la inversion total
Los recursos monetarios necesarios para concretar, implementar o ejecutar
la inversion total o costo inicial del proyecto se descomponen en inversion

fija y capital de trabajo.

* Inversion fija
La inversion fija estimada (tangible e intangible) constituye el costo de la
infraestructura productiva del proyecto, donde cada uno de sus componentes

puede tener diferente vida util.

La inversion tangible comprende terrenos, obras civiles, maquinarias y
equipos, imprevistos (no debe superar del 5 % del monto de la inversion) y
escalamiento de precios.

Ademas, se considera como inversion a todas las compras o adquisiciones

que van a formar parte de la propiedad de la empresa.
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La inversion intangible incluye a todos los gastos que se realizan durante la
fase pre-operativa 0 ejecucién del proyecto que no sean posible de
identificar fisicamente con la inversion tangible, comprende estudios y

pruebas de investigacion a nivel de planta piloto.

La inversion intangible se costea al proyecto en su fase de funcionamiento,
para fines del computo del impuesto a la renta, con el concepto de

amortizacion de intangibles, a una tasa del 10 a 20 % anual usualmente.

» Capital de trabajo
Es el capital circulante formado por recursos monetarios necesarios para la

operacion normal del negocio.

El capital de trabajo se calcula en el primer periodo del proyecto y
fisicamente esta dado por el dinero en efectivo, materiales de productos en

proceso Yy productos terminados y por las cuentas por cobrar.

1.12.2 Estructura de costos y gastos
Una vez que se culmine la inversion y se realicen las pruebas de puesta en
marcha necesarias, el negocio empezara a operar comercialmente,
utilizando para ello los activos fijos y el capital de trabajo estimado,
generando ingresos previo consumo de nuevos recursos para producir

bienes que luego se comercializaran al mercado seleccionado.

La utilizacion de los recursos para producir, dirigir el negocio y vender los
productos, dan lugar a que el proyecto tenga una estructura de costos y

gastos.

El total de costos y gastos del proyecto en su fase operativa esta formado
por los costos operativos y los gastos financieros. A su vez los costos
operativos son la suma del costo de fabricacion y los gastos operativos,
formando parte de este ultimo los gastos administrativos y los gastos de

ventas.
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» Costo de fabricacion
Es el valor econdmico de la utilizacion de recursos necesarios para producir
los articulos demandados por el mercado; también recibe el nombre de costo

de produccioén o costo de manufactura, este comprende:

a) Materiales
Esta representado por la materia prima o material directo y el material
indirecto que se consume durante la produccion, valorizado usualmente por

el método PEPS. Este costo debe estar libre de impuestos.

b) Mano de obra
Incluye los pagos al trabajador mas las provisiones o recargos por concepto
de cargas o beneficios sociales imputables al empleador. Estos recargos
deben contemplar los conceptos de vacaciones, gratificaciones y otras

compensaciones de ley y/o de pacto entre la empresa y el trabajador.

c) Otros gastos de fabricaciéon
En este rubro se incluye los diversos elementos de costos que se dan en la
planta y que no corresponden a materiales y mano de obra; como son la

energia, depreciacion, seguro de la planta y gatos diversos.

» Gastos administrativos

Estos gastos estan relacionados a la gestiéon del negocio en general, en
tareas como finanzas, compras, informatica y la propia administracion,
incluye los gastos en personal con sus beneficios sociales, la utilizacion de
materiales de oficina, el pago de servicios diversos y la depreciacion de

muebles de oficina, vehiculos y otros equipos.

» Gastos de ventas
En este rubro se incluyen los recursos necesarios para promocionar,
distribuir y comercializar los productos de la empresa; su valor puede

equivaler a un porcentaje de los ingresos netos por ventas.
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Entre los principales elementos del gasto de ventas se tiene el pago de
remuneraciones a vendedores y otros trabajadores del area de
comercializacién, con sus respectivos beneficios sociales, el consumo de
materiales diversos, los gastos de publicidad, el pago de diversos servicios y

la depreciacion de equipos.

» Gastos financieros

Corresponde al pago de intereses y comisiones por los créditos que se
contraiga, sean de instituciones financieras, proveedores, accionistas u otras
empresas, siempre y cuando se tenga pactado una tasa de interés

especifica para cada fuente. Usualmente se tiene dos tipos de deudas:

a) Créditos de mediano y largo plazo
Que son obligaciones concertadas para financiar la inversion total, del

proyecto las cuales tienen su propio calendario de pago.

b) Deuda corriente
Son créditos que se van contrayendo durante el periodo de operacion del
negocio y son cubiertos o cancelados por el proyecto en periodos
relativamente cortos. En este rubro se incluyen los pagos a los bancos por
intereses, comisiones Yy otros gastos de operaciones corrientes.

Normalmente se estima como un porcentaje de los ingresos por ventas.

1.12.3 Metodologia de proyeccioén de los resultados del proyecto
Comprende la manera como debe cuantificarse los ingresos netos del
proyecto durante su fase operativa, que incluye el periodo de tiempo que se
inicia con la primera produccién comercial y termina con su vida util en que

se liquida el negocio.

« Definicion del escenario base
Toda proyeccion se basa en premisas, es decir supuestos de los
acontecimientos previstos para el futuro; por lo que es importante definir un
escenario base para los sucesos mas probables que se podrian presentar

durante la vida utili del proyecto, deben considerarse aspectos
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macroecondmicos y aspectos microeconémicos.

A base de este escenario se estiman los estados financieros proyectados de

la empresa, que se refieren a los siguientes aspectos:

a) Estado de ganancias y pérdidas
Muestra las utilidades netas a obtenerse en cada periodo de tiempo futuro

con la operacion del proyecto.

b) Flujo de caja o flujo de fondos
Indica la generacion de recursos monetarios por parte del proyecto, el mismo

que se utiliza para estimar la rentabilidad o viabilidad del negocio.

c) Balance General
Indica la posicion patrimonial de la empresa al final de cada uno de los

proximos periodos de tiempo.

* Costo del dinero
Teniendo el flujo de fondos para el horizonte planeado del proyecto, a fin de
decidir sobre su rentabilidad, es necesario conocer el costo del dinero, el
cual depende de las condiciones de cada fuente de financiamiento que sean
aplicables. Este costo es una tasa porcentual por unidad de periodo de

tiempo.

a) Tasa de interés
Es la tasa de rendimiento del dinero en el tiempo, de acuerdo con la

participacion de los componentes mencionados, la tasa de interés puede ser:

Tasa nominal o corriente

Esta tasa de interés contiene los 3 componentes, vale decir:

Tasa corriente = (1 + tasa pura) * (1 + riesgo) * (1 + inflacion) - 1

Es el rendimiento del dinero incluyendo como parte de ella el efecto

inflacionario esperado o previsto.
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Tasa real o constante

Se excluye a la inflacion como componente de la tasa de interés, seria:

Tasa real = (1 + tasa pura)*(1 + riesgo) -1

Esta tasa de interés representa el rendimiento del dinero. Por encima de la

inflacion esperada o prevista.

1.12.4 Criterios financieros de evaluacion
Para determinar la rentabilidad de un proyecto, es necesario estimar los

indices o criterios siguientes:

a) Valor actual neto (VAN)
Es el monto equivalente del flujo de fondos, computado al momento actual o
presente denominado periodo de tiempo cero, descontado a una

determinada tasa de interés.

Si el VAN es igual o mayor que cero, significa que el proyecto es rentable,
toda vez que el valor presente de los ingresos del proyecto igualan o
superan al valor presente de los egresos del mismo. A mayor VAN la

rentabilidad del proyecto es mas atractiva.

b) Tasa interna de retorno (TIR)

Es el rendimiento porcentual por periodo de tiempo que produce el flujo de
fondos de un proyecto; viene a ser la tasa de interés que hace posible que el
VAN sea cero, es decir la condicion para que los ingresos cubran los

egresos del proyecto, actualizados a dicha tasa.

Si la rentabilidad del proyecto, medido como TIR, supera a la tasa minima
esperada de retorno, entonces el proyecto es viable o factible dentro de las
premisas consideradas para la elaboracién de sus proyecciones econémico-

financieras.

En principio, los resultados de la decision que proporcione el VAN y la TIR
deberian ser los mismos; sin embargo es posible que se presenten casos de
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incompatibilidad, por la naturaleza del flujo de fondos y del tipo de proyectos

a compararse.

El VAN es un criterio universal, en cambio la TIR presenta ciertas
limitaciones en su aplicacion cuando se comparan proyectos excluyentes,
cuando el flujo de fondos tiene un sélo signo o cuando el costo del dinero es

variable en el tiempo.

c) Relacion beneficio-costo (B/C)

Es un indice que compara el valor presente de los ingresos netos llamados
beneficios netos y el valor presente de la inversion o costo del proyecto,
descontados a una determinada tasa de interés.

Un proyecto es rentable cuando su relacion B/C es igual o mayor a la

unidad.

El indice B/C tiene una relacion directa con el VAN, por lo que el uso de
estos valores proporciona los mismos resultados acerca de la decision sobre

la rentabilidad de un proyecto.

d) Periodo de recuperacion del capital (PRC)

Es el periodo de tiempo que debe transcurrir desde el momento que se
culmina la inversién del proyecto para que esta se recupere integramente,
dada una determinada tasa de descuento. De dos proyectos, aquel que

tenga menor periodo de recupero del capital es preferible.
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CAPITULO Il
METODOLOGIA

2.1 Material y método

2.1.1 Poblacion objetiva
La poblacién la constituy6 el total de empleados de la empresa ARNAO SAC
que fueron un total de 15 personas, quienes estuvieron laborando en el
periodo de agosto 2012 a junio 2013 (duracion del proyecto). La muestra es
la misma debido a que es no probabilistica y por ende, todos los empleados

son los sujetos de investigacion.

2.1.2 Seleccién de la metodologia
Se realizé una matriz cuantitativa- comparativa asi como una matriz

cualitativa determinandose la metodologia mas adecuada.

En la realizacion de la matriz cuantitativa comparativa se identificaron
criterios o factores criticos, tales como el menor Costo de implementacion, el
riesgo, la dificultad de implementacién, el tiempo objetivo para obtener
resultados visibles, la flexibilidad en la implementacion, adaptabilidad del

personal para implementarla y accesibilidad para los datos necesarios

Posteriormente se asigno un peso a cada de los factores segun su prioridad
y se califico de acuerdo con las caracteristicas que ofrece cada metodologia
(Ver anexo N%). La metodologia PHVA obtuvo un resultado de 4.065/5
demostrando que se ajusta mejor a los factores del proyecto, tal como se

muestra en la figura NO5.
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Figura N°05. Resultado de seleccion de metodologia

Fuente: Elaboracién Propia

Seguidamente se realizé la matriz cualitativa donde se pudo corroborar que
la metodologia PHVA se encuentra acorde a los requerimientos del proyecto
respecto al objetivo buscado, el ambito convencional de aplicacion y las
ventajas y desventajas para el contexto de la empresa, lo cual proporciona
una ruta légica y ordenada para llevar a cabo las acciones de mejora.

En la tabla N4 se muestra la matriz cualitativa co mparativa de seleccién de
la metodologia con las comparaciones respectivas.
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Tabla N°04. Matriz cualitativa comparativa de seleccién de la metodologia

VENTAJAS PARA EL

DESVENTAJAS PARA EL

METODOLOGIA OJETIVO AMBITO CONTEXTO DE LA CONTEXTO DE LA EMPRESA
EMPRESA
No soluciona problemas de gran
: : . Es flexible, mejoraria la escala, solo mejoras de rendimiento a
Tener una mejor calidad y reduccion de . : . ot
i . Industrial / calidad del producto y/o través de la reestructuracion de las
KAISEN costos de produccion con simples . - . e - It
e S Servicios servicio y un bajo costo de  practicas de administracion
modificaciones diarias ) 2
inversion. acostumbrada.
Usado principalmente a procesos de
manufactura y requiere un gran
Reducir la variabilidad de los procesos Facilitaria la toma de esfuerzo para obtener y analizar los
SIX SIGMA para que el resultado sea una alta calidad Industrial /  decisiones con resultados datos con herramientas estadisticas,
y consistencia de los productos y Servicios primordialmente se necesitaria realizar varios registros
servicios en cualquier actividad. cuantitativos. con los que la empresa no cuenta lo
cual incurriria en un mayor tiempo.
Busca implantar la eficacia en todos los Es una metodologia muy amplia pues
procesos del negocio, eliminando las : . requiere de la aplicacibn de muchas
L g Busca la mejora consistente . :
LEAN actl'V|dades que no aportan valor afadido, ' de la productividad herramu_antas es deC|_r demanda .c,ie
MANUEACTURING r_nejorando la calld_e}d y reduciendo Io_s Industrial reduciendo el tiempo de mucho tiempo para su implementacion
tiempos de produccién y costos, con el fin > y es costosa como para ser
. ) produccion y el costo. :
de generar beneficios tangibles para el implementada en la empresa en
cliente final. estudio.
Brinda un enfoque de gestion
Mantenimiento y mejora continua de la basado en los procesos y
capacidad del proceso en todos los aporta importantes
niveles dentro de la organizacion y en el , conceptos de calidad total a . . .
. Industrial / Requiere un gran namero de mejoras
PHVA sistema de procesos como un todo, es . los procesos de la empresa :
Servicios para obtener resultados importantes.

de facil compresion y aplicacién en todos
los niveles de trabajo. Para mejorar la
productividad, calidad y rentabilidad.

con lo cual se podria mejorar
la calidad y la productividad
de los recursos que son los
principales problemas.

Fuente: Elaboracion propia
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2.1.3 Técnicas y herramientas
La investigacibn de los problemas existentes se realizd mediante una
manera exploratoria y descriptiva, en la cual, se procedi6 a la recoleccion de
datos y de informacion, mediante entrevistas personales con los
trabajadores, clientes y revision de la documentacion y estadisticas

existentes.

Esta recopilacion de datos permitié identificar con precision en que areas se
presentan los problemas mas relevantes, esta identificacion fue realizada

mediante los siguientes medios de referencias:

» Observacion directa
Enfocada a hechos (funciones, tareas y actividades), sustentados en
documentacion, registros y archivos que se obtuvieron en las visitas a la
empresa ARNAO SAC, pudiendo encontrarse estos de manera fisica o

digital.

» Cuestionario - entrevista
La modalidad utilizada fueron encuestas dirigidas a conocer la satisfaccion
de los principales clientes de la empresa. La recopilacion de informacion se
sustenta en el didlogo y la conversacion con los clientes que se acercaban a

solicitar algun servicio a la empresa.

Se realizaron también encuestas internas, dirigidas a conocer el nivel del
clima laboral, la comunicacion interna y la gestion de la informacioén en la
organizacion. La encuesta se basa en preguntas cerradas que permitan
describir el nivel de medicién de cada item y por ende de cada variable.

En estos casos el respaldo de informacion se realizé de manera escrita, a

modo de cuestionario.

Otras técnicas de recoleccion de datos utilizadas fueron las herramientas de
la calidad, &rbol de problemas y objetivos, andlisis modal de fallos y efectos,

planeamiento estratégico, despliegue de la Funcion de Calidad (QFD), 5'S,
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diagrama relacional de espacios y la matriz de Identificacion de peligros y

evaluacion de riesgos (IPER).

Software:
 Office: word, excel, visio, MS Project

* Autocad

2.2 Desarrollo del proyecto
Se inicia conociendo la empresa y sus procesos a través del proceso de
recoleccion de datos, este proceso tuvo una duraciéon 1 mes, durante este
tiempo se recolecto informacion de fuentes orales y escritas en relacion a los
procesos de la empresa: ventas, demanda, flujo de informacion, nivel de

comunicacion, cumplimiento de tiempos, entre otros.

Después de la recoleccion se realizo el analisis y preparacion de los datos.
Durante este proceso se fue evaluando la informacién para identificar los
puntos débiles de la organizacién, asi como las deficiencias que limitan su
crecimiento, esto se tradujo en el planteamiento del problema. El
procesamiento de la informacién se dio con la ayuda de herramientas

propias de la metodologia PHVA.

Una vez definido el problema se obtuvieron indicadores que proporcionaron
un diagnastico inicial y una linea base de donde partir hacia el proceso de

mejora.

Con el desarrollo de la metodologia sefialada se realizd el planeamiento
estratégico a fin de establecer los objetivos a alcanzar, luego se
desarrollaron los planes de accion, tales como capacitaciones, distribucion
de planta, implementacion de las 5s, adquisicion de nuevos recursos para la
empresa, entre otros. Estos planes fueron implementados progresivamente

dentro de la organizacion.

La correspondiente utilizacion y optimizacion de la metodologia contribuy6 a

encaminar el trabajo hacia un excelente resultado que permita responder a
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las necesidades de la empresa y del mercado, siendo el objetivo de final de
este proyecto que se adopte a conciencia como una filosofia de vida y de
trabajo, ademas de aplicar lo aprendido durante la carrera en un contexto

real.
Durante la etapa de verificacion se comprobd que cada una de las acciones

implementadas aporto positivamente al logro de los objetivos, y se tomaron

acciones para que perdure la mejora.
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CAPITULO 1l
PRUEBAS Y RESULTADOS

3.1Andlisis de la situacion inicial

Se realiz6 un analisis interno y externo de todos los factores que intervienen
en el desarrollo de la empresa, con la finalidad de identificar una lista finita
de fortalezas y oportunidades que la podrian beneficiar, asi como detectar
las limitaciones y riesgos que se deben atacar y mitigar, para poder realizarlo
adecuadamente se ha elaborado un diagrama de contexto de los
interesados internos y externos que coexisten en la empresa, a fin de
identificar la influencia de los mismos en el contexto en el cual opera la
empresa. (Ver Figura NO6)
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Figura N°06. Diagrama de contexto de interesados internos y externos

Fuente: Elaboracion propia

3.1.1 Analisis de los factores externos
A continuacién se presenta el andlisis de los factores externos el cual fue

realizado bajo el contexto en el que se desarrolla la empresa.

a) Entorno lejano
Dentro del entorno lejano se pueden distinguir los siguientes aspectos que

influyen en las operaciones de la empresa.
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» Aspectos politico - legal

ARNAO S.A.C. es considerada una pequefia empresa segun el régimen
legal. Se sabe que existe una politica de impulso al desarrollo de las
MYPES. A partir de los afios setenta, el estado peruano empezo a legislar
las MYPES con fines promocionales al establecerse regimenes especiales
de fomento que fijan sus limites y otorgan incentivos para su desarrollo. El
28 de junio de 2008 se publicé el Decreto Legislativo N°1086 Ley de
Promocién de la Competitividad, Formalizacion y Desarrollo de la Micro y
Pequefia Empresa y del Acceso al empleo decente, norma que contempla
un régimen laboral especial, el cual es de aplicacion tanto al sector de la

micro y pequefia empresa pero con distintos matices.

Segun cifras del Ministerio del Trabajo y Promocion del Empleo, las micro
empresas constituyen un porcentaje muy grande de la totalidad de las
empresas en el Perd, llegando a representar un 98.6% del empresariado
nacional. Es asi que la pequefia y micro empresa ocupa un lugar
preponderante en la generacion de empleo en el pais, asi como el nivel de

ocupacion tal como se refleja en la Tabla NO5.

Tabla N°05. MyPes en el Pera al afio 2011

Numero de MYPE'’s 3,217,478
% del Total de Empresas 98.6%
Aportacion al Empleo 77.0%
Aportacion al PBI 42.1%

Fuente: Ministerio del Trabajo y Promocién del Empleo (2012)

Con este analisis se concluye que las politicas del gobierno con respecto al
sector micro financiero han sido el mensaje de promocion y desarrollo.
Asimismo, el gobierno promueve un entorno politico favorable para la MYPE
y la generacion de nuevas iniciativas empresariales en el marco de una

cultura emprendedora.
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» Aspecto Economico

El salario minimo en el Peru

El salario minimo en el Perq, es la remuneracion minima mensual que debe
percibir un trabajador de la actividad privada por una jornada de ocho horas
de trabajo, toma un valor Unico para todo el pais y para todas las actividades

desarrolladas en el marco de la actividad privada.

De acuerdo con la Figura NO7 se puede apreciar que la remuneracion
minima vital ha venido en aumento en los ultimos afios por lo cual los
sueldos del personal que trabaja para la empresa ARNAO SAC también se

ven afectados hacia un aumento favorable.
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Figura N°07. Evolucion de la remuneracion minima vital octubre 2010 - junio 2012
Fuente: Ministerio de Trabajo, BCRP / CRBP (2013)

Tipo de cambio

El tipo de cambio es una de las variables econ6micas mas inestables a lo
largo del tiempo en una economia. Este fendmeno podria deberse a diversos
factores tanto econémicos, como no econémicos. Desde marzo 2012, el tipo
de cambio mostr6é una mayor volatilidad, en linea con la mayor incertidumbre
observada en los mercados financieros internacionales a raiz de la
agudizacion de los problemas fiscales en Europa, situaciéon que llevé a que
el Banco Central intervenga en el mercado cambiario con el fin de atenuar la

volatilidad cambiaria.
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Como se aprecia en la Figura NO8 la variacion del tipo de cambio del délar
ha venido en caida debido a la crisis en la que se encuentra la economia
mundial, esta caida del ddlar perjudica las transacciones en dicha moneda
para las empresas, es asi que la empresa ARNAO SAC no realiza gran

namero de negociaciones en este tipo de moneda.

VARIACION % ANUALIZADA DEL TIPO DE CAMBIO
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Figura N°08. Avance coyuntural de la actividad econémica
Fuente: INEI (2009-2012)

La Inflacion

La inflacion en el Pert se habria desacelerado a un 0,40% en setiembre
2011; en el afio 2012 fue de un 3,53%. Sin embargo, el presidente del Banco
Central mencioné que la inflacion terminaria el 2012 dentro del rango meta y

que retrocederia al 2% en el 2013. (Fuente: El comercio 2012).

Una reduccién de la inflaciéon es favorable para la empresa pues eso implica
gue los costos de la materia prima que requieren para Sus operaciones

disminuyan y el poder adquisitivo se incremente.

Tasa de Interés

Precio que se paga por el uso del dinero ajeno recibido en calidad de
préstamos o de depositos. Como se muestra en la Figura NQ9, en el pais la
tasa de interés activa ha tenido una tendencia ascendente en los ultimos

afos al igual que la tasa de interés pasiva.
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Tasa de Interds activa y pasiva de mercado promedio pondarado an moneda
nacional delas empresas bancarias: 2010-2012
TR _ aria N
TAMN TFMN

PP - ) o183
1465 Xk
143 \ e /\_/\/ o.140
1408 1\—}{ 127 \/
M 0,105 5 . —

M WM J § N E M M J 85 H E M M oW J E W E WM ™M J 8 W E M

ana o Mz Fagl] 211 HH2

Figura N°09. Tasa de Interés activa y pasiva de mercado promedio ponderado

Fuente: Banco Central de Reserva del Perti (2013)

Un aumento en la tasa de interés activa no es favorable para la empresa
ARNAO SAC puesto que la empresa posee deudas con diversos bancos

para el financiamiento de sus costos.

* Aspecto socio-cultural
Refiriéndonos al distrito de Brefia donde la empresa ARNAO S.A.C.

realiza sus operaciones se puede mencionar lo siguiente:

Desarrollo econémico en Brefia

La economia en el distrito se orienta, creciente y progresivamente, al sector
terciario, compuesto principalmente por las actividades vinculadas al sector
comercio y servicios; esto ha comenzado a generar unidades econdmicas de

produccion y de servicios de micro y pequefia empresa.

La comunidad de ARNAO S.A.C. es idonea para la realizacion de sus
labores, ya que se ubica en una zona donde se encuentran una gran

cantidad de empresas del mismo rubro.

Demanda de servicios y cultura
Las principales demandas de la poblacion son, limpieza publica, seguridad y
orden. En cuanto a la limpieza publica, no se cuenta con una flota adecuada

de camiones compactadores; en seguridad, se requiere un mayor numero de
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efectivos de seguridad, equipos de proteccion y de unidades mdviles; en
cuanto al orden, es necesario reubicar a los vendedores informales que

todavia ocupan las vias publicas.

En conclusion, la comunidad en si misma se representa en la poblacién por
individuos de 30 afos en adelante, cuyas preferencias se inclinan por un
distrito ordenado y seguro; la organizacion no podria desarrollarse si la
comunidad del lugar donde desarrolla sus actividades la identifica como un
vecino incobmodo o como el responsable de la contaminacion del medio
ambiente, de la aplicacion de politicas labores ilegales o del incumplimiento

del ordenamiento legal.

b) Entorno cercano

Dentro del entorno cercano se pueden distinguir los siguientes factores.

e Competidores

Arnao S.A.C. cuenta con varios competidores dentro del rubro en el cual
realiza sus operaciones, muchos de ellos se ubican cerca al establecimiento.
En la tabla N% se muestran los principales competi dores que se ubican

proximos a la empresa.

Tabla N°06. Competidores de la empresa ARNAO S.A.C.

ARNAO INDUSTRIAL S.A.C

ARNAO Empresa peruana dedicada a la fabricacion y mantenimiento de

INDUSTRIAL intercomunicadores de calor, con 20 afios de experiencia.

Ubicacion: Brefa - Lima

Radiadores Fortaleza
RADIADORES Empresa peruana dedicada a la fabricacion y mantenimiento de
e intercomunicadores de calor.

Ubicacion: Ate Vitarte - Lima

Codiresa

Dimensionamiento, Fabricacién de Intercambiadores de Calor.

Ubicacion: Ate Vitarte - Lima

Balbin S.A.C
== . INTERCAMBIADORES DE CALOR .. . ~ . ., ..
) gl Especialistas en disefio, fabricacibn y mantenimiento de

S R=allim | .

= mwessswssss = | intercambiadores de calor.

Ubicacion: Brefa - Lima
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RADIADORES >

BEHR PERU ¢

RADIADORES BEHR PERU S.A.C.

Importacién - Distribucion - Venta y Mantenimiento de
Radiadores.

Ubicacion: La Victoria - Lima

ICB INDUSTRIAL E.I.LR.L.

V. Y Gran Experiencia y Equipos Especializados de Ultima
“‘-‘vﬂﬂmm Tecnologia para la fabricacion y mantenimiento de
o Intercambiadores de Calor.
Ubicacion: San Martin de Porres - Lima
C AS A Casa de Radiadores y Servicios S.A.C.
RADIADO REs Experiencia y equipos de Ultima generacion.
SERVICIOS 58 A C.
Ubicacion: La Victoria - Lima
Radiadores Chavez y Accesorios S.A.C.
RAaDIADDRES

Ventas y servicios de radiador y accesorios para todo tipo de
autos y maquinaria.

Ubicacién: Independencia - Lima

* Clientes

Fuente: La empresa

ARNAO S.A.C. cuenta con una gran variedad de clientes, principalmente de

los sectores mineros, pesqueros y de construccion, a continuacion se

presenta un listado de la cartera de clientes de la empresa:
Tabla N°07. Clientes de ARNAO S.A.C.
PRINCIPALES CLIENTES DE ARNAO SAC

Agricola
BIOCHIL SAC

LIOFILIZADORA DEL PACIFICO

Automotriz
ARTURO AQUINO

AUTOMOTORES GILDEMEISTER DEL PERU

DANIEL MUNOZ OVIEDO
DIESEL MAQUINARIAS SAC

ELENA AGUIRRE CORONADO

GEORGE ITO
HERAVO

HUGO ZUMAETA
INDUSTRIAS EUROPEAS
IRVIN CHAVARRI

MANUEL ALCALDE GUZMAN

Industria

ALUSUD DEL PERU
DIG HILO Y CORDELES

ELCORSAC

EMERSON DEL PERU SAC

ERICSSON

FABRICA SAYON

FAMAPLAST

FIERROS Y AFINES

FRUPESA

GENERADORES GAMMA

INST. DE LOS HNOS. DE LAS
ESCUELAS CRISTIANAS DE LA SALLE
JAGLER S.A

KLAPH GROUP SAC

ORNAPLAST ENVASES
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MAXIMO MALAGA TAPIA
MODASA

RICHARD ROQUE

RITA SARA HUARAC CAMPOS

SERVICIO AUTOMOTRIZ HERMANOS ATAHUALPA

SR.L
Comercio

BRITISH AMERICAN TOBACCO
DS GLOBAL SAC

HERSIL

INTRADEVCO

MAQUINARIAS U-GUIL

RENBACH

SINOMAQ

TINKU TRADING E.I.R.L
Construccion
BRADLEY - MDH SAC

CEMENTOS LIMA

CERAMICA SAN LORENZO

CHAMI S.A.C.

CONSORCIO MARCONA
CONSTRUCTORA MALAGA HNOS.
CORPORACION ACEROS AREQUIPA
GCZ CONSTRUCCION

GLOBAL MONTAJE Y SERVICIOS

ICCGSA

ITRADE SAC

ITRADE SAC

JCB ESTRUCTURAS EIRL
MDH SAC

MURUHUAY
NEPTUNO CONTRATISTAS GENERALES

RyM INGENIEROS
STEEL INDUSTRY SAC
TECNICAS METALICAS
TERRAFORTE

PERUPLAST

PRODUCTOS PARAISO DEL PERU
SAN FERNANDO
SUDAMERICANA DE FIBRAS

TEXTIL S.A.
Mineria

BOYLE BROS DIAMANTINA S.A
EL PORTILLO SRL

GYM

GEPSA

PEVOEX CONTRATISTAS SAC
SAN MARTIN CONTRATISTAS
GENERALES

SEMIGLO

STRACON GYM

TERRANOVA DRILLING

Pesquera

CFG INVESTMENT SAC
COSMOS AGENCIA MARITIMA SAC
PESQUERA AUSTRAL
PESQUERA DIAMANTE
PESQUERA EXALMAR

TASA (Tecnoldgica de Alimentos)
VELEBIT GROUP

Petrolera

CORPESA

CORPORACION PETROLERA
ORVIZA SERVICIOS TECNICOS
PETROACEROS

Salud

ESSALUD

Transporte

INTERNATIONAL PARTNERS
MAQUIPERU

TANIMOTORS

TRANSPORTES PEREDA

Fuente: La empresa



Seguidamente se detalla un andlisis de las unidades demandas e ingresos

por tipo de cliente y sector.

INCIDENCIA EN LA DEMANDA POR SECTOR

m Azricola

W Automotriz

W Comercio

M Construccion

M Incustria

m Mincria

W Pesquera

W petrolera
Salud

m transportes

Figura N°10. Incidencia en unidades demandas por sector
Fuente : Elaboracion propia

Como se puede observar en la Figura N°10, la cartera de clientes de la
empresa es muy variada siendo el sector de mayor incidencia en unidades
demandas el sector construccion (43%), seguido por el sector minero (15%).
Esta misma incidencia se puede observar en la Figura N°11, donde continda
liderando el sector construccién con una diferencia bastante significativa con
respecto a los otros sectores, sobre todo en los primeros meses del afio
2012.

a5 B Agrlcoa
10 B Automoiriz
25 B Comercio
20 W Construccigr
15 | = Industria
10 o Mineria

& i |

El = Pesquera
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Figura N°11. Demanda por sector en los meses de enero a septiembre 2012
Fuente: Elaboracion Propia
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Un notable cambio se da cuando el factor de anlisis es la utilidad. Como se
muestra en la Figura N°12, ya no existe un sector c laramente representativo,
sino que estos varian de acuerdo a los meses y al tipo de producto donde
se realizan los procesos de servicio o fabricacion.

RaROG m Agricola
50000 B Automotriz
anong m Comercio
B Construccidt
A0000 - £
I m Industria

. I petrolera
-~ ] i) \f_', o
< ® transpories

20000 | ; i ' | B Mineria
10009 | L w Pesquera
. | ll u . * n 1 h | -L
& 0

Figura N°12. Utilidad por sector en los meses de enero a septiembre 2012
Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar el factor producto es clave para poder comprender

el comportamiento de la demanda de los diferentes clientes de la empresa
ARNAO S.A.C.

La incidencia de los productos se muestra en la Figura N°13:

iy —
G~
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T
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B
E.IiFr
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BAFTERCOCLER MCONDEHSADOR  GINTERCCKNER  ERADRDORDE &% BERFRADOREE SCENE 1RO TUBULEE

Figura N°13. Incidencia en la demanda por producto y sector

Fuente: Elaboracion Propia
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De la figura anterior se observa que los productos con mayor incidencia son
el radiador y enfriador de aceite tubular, sin embargo esta incidencia es
bastante variable y esta sujeta a diferentes factores, haciéndose necesaria la
realizacion de un estudio posterior para poder determinar en qué producto se

enfocaran los esfuerzos de mejora.

* Proveedores

ARNAO S.A.C. cuenta con una gran variedad de proveedores, la mayoria de
ellos se ubican cerca de su establecimiento.

La empresa no cuenta con un plan de abastecimiento, solo recurre a ellos

cada vez que lo requiere.
Tabla N°08. Principales proveedores de ARNAO S.A.C.

EMPRESA PRODUTOS QUE OFRECE

RADIADORES FERNANDEZ _
Panales, refrigerantes

S.AC.
ACE HOME CENTER Herrajes y herramientas en general
Articulos de ferreteria, tuberias,
FERREMAX _ _
agregados, matizados, herramientas
TAI-LOY Articulos de oficina

PROMOTORA E INVERSIONES

Pinturas y barnices
JOCEPA S.R.L

COMERCIAL EL SUR S.R.L. Articulos de carpinteria en general

LOS HALCONES S.R.L. Articulos de ferreteria

perfiles metalicos, planchas, tubos
FIERROS VERO
cuadrados, redondos y rectangulares

L.H.B. IMPORTACIONES S.A.C Partes, piezas y accesorios de vehiculos

Fuente: Elaboracion propia

3.1.2 Andlisis de los factores internos
A continuacién se presenta el analisis de los factores internos el cual fue

realizado bajo el contexto en el cual se desarrolla la empresa.
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a) Componente Direccion y organizacion

Al ser una pequefia empresa, no contaba con departamentos formalmente
establecidos para el desarrollo de sus procesos, bajo esta premisa el duefio
de la empresa se desempefia como gerente general y se encarga también
de la elaboracion de presupuestos, supervision, control de calidad y la
gestion de los recursos humanos. El Sr. Arnao cuenta con el apoyo de sus
dos hijos en labores administrativas y de marketing; por otro lado, cuenta
también con una asesoria contable para el manejo de documentos y la
elaboracion de estados financieros, lo cual se ve representado en la

estructura organizacional de la empresa.

GEREMCIA
GEMERAL
S b
CONTABLE
CERARTARMENTO | |
OF MARKETING ¥ . ﬂsr.a.mfnsmn DEPARTAMENTO
VENTAS DE LOGISTICA | OE PRODUCCHON
VEMDEDORES
EEFE UE TALLER
CIFERAAIDS

Figura N°14. Organigrama funcional de la empresa

Fuente: Elaboracién propia

 Estilo de liderazgo

Para poder determinar el tipo de liderazgo hacia el cual se perfilaban las
unidades directivas, es decir los miembros de la alta gerencia en la empresa
ARNAO S.A.C., se utilizo un test de liderazgo (Fuente: Kurt Lewin), este test
les fue aplicado al Sefior Alfredo Arnao y a sus dos hijos Gustavo y Alfredo.
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Resultados del Test realizado al Sefior Alfredo Arnao:

ESTILO DE LIDERAZGO

AUTORITARKID DLMOCRATICD LAlsSES FAIRL

-
L

Figura N°15. Resultado del test de liderazgo realizado al sefior Alfredo Arnao
Fuente: Test de Liderazgo de Kurt Lewin (1939)

Como se aprecia en la Figura N°L5 el resultado para el Sefior Alfredo Arnao
es un estilo de Liderazgo autoritario, este liderazgo est& constituido por un
lider que pretende mantener la solidez de su equipo de trabajo, de sus
normas, de sus controles sobre el grupo, y del cumplimiento de su trabajo;

basado en una rigurosa autoridad.

Las personas que estan bajo su autoridad, simplemente deben acatar
ordenes y cumplirlas sin derecho a opinidn, sin derecho a solicitud de
explicaciones o aclaratorias, y sin poder dar sugerencias, hacer
observaciones, o solicitar algun cambio a las medidas ya propuestas. Este
tipo de liderazgo, dificulta las relaciones dentro del equipo, porque lejos de
haber un ambiente de respeto, se crea un ambiente de presidn, nerviosismo,

temor, colera e impotencia.

Resultados del test realizado a Gustavo Arnao

ESTILO DE LIDERAZGO

AUTORITARIC DEMOCRATICO Lats=Es FAIRE

Figura N°16. Resultado del test de liderazgo realizado a Gustavo Arnao
Fuente: Test de Liderazgo de Kurt Lewin (1939)
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Como se aprecia en la Figura N°16 el resultado para Gustavo Arnao es un
estilo de liderazgo democrético, en este tipo de liderazgo el lider busca ser
un miembro mas del grupo o equipo, las decisiones se suelen tomar entre
los trabajadores, pero bajo la supervision, guia y consentimiento del lider.

El lider democratico se caracteriza por escuchar a los miembros de su
grupo, ser amistoso, ser accesible, ayudar a sus trabajadores en sus
problemas personales, mostrar consideracion e interés por los demas,

promover la participacion de todos y ser permisivo.

Resultados del Test realizado a Alfredo Arnao Jr.

ESTILO DE LIDERAZGO

.x|

AT ARID DEMOCRATICD LAISSEL FAIRE

Figura N°17. Resultado del test de liderazgo realizado a Alfredo Arnao
Fuente: Test de Liderazgo de Kurt Lewin (1939)

Los resultados para el Test de liderazgo de Alfredo Arnao Jr. al igual que
Gustavo Arnao son una clara tendencia hacia un liderazgo democratico, a
diferencia de su padre el sefor Alfredo Arnao quién se perfila hacia un

liderazgo autoritario.

Debido a estos dos estilos de liderazgo es que se dan constantemente
conflictos por decisiones que se pueden tomar ante ciertas circunstancias y

la manera de gestionar sus procesos.

» Gestion de los directivos
En lo referente a la gestion de los directivos dentro de la empresa se realizo
un radar estratégico para conocer la posicion inicial de la empresa en

relacion a la gestion de sus directivos en diversos factores.
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Para la realizacion de este radar se ha analizado la forma en que son
gestionados por los directivos los factores de planificacion, el trato al
personal, el desempefio del personal, la motivacion del capital humano y la

seguridad y salud en el trabajo.

Obteniéndose los siguientes resultados:

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA o R
ESTABLECIENTO DE DEJETVOS 5.0

ga 4b 5.0 ¥
FELACION CONEL PERSORIAL 1|?

EL TRATD Al
COMTROL DEL PERSOMAL s, 34
CONFIANZA ENEL PERSOMAL 38
E¥ALUACHON DE CESEMPERO 49
eevErCOsDEMEDRACESEMpERn 1 DEMERRIEEL | 9 o
FLANES EE MERRA DEL BESEMPEND 43
Lo, COMURICACKON EE AEESTA Y ENS TE CODRIMACION 35
LA BT T AGKN DEL

L& METAS NOWIDUALES ESTAN ESTABLECIDAS Y DETERMIMAD AT - AL HUIMANT 4;?
LA EMFRESH 850018 TALENTOS .‘ 1

r
PREYENCION 45

LA SEGURMAD Y

CUMPLIENTO SALUD £ L 47T

TRAERJO *
COMAETRTAMEN TO SEGURDS 43

Figura N° 18. Radar de posicion estratégica enfocado a la gestién de los directivos

Fuente: Elaboracién propia

Se puede observar que el punto mas cercano a la posicion estratégica ideal
es el de “Relacion con el personal” con un valor de 1,7; esto indica que esta
componente es la que posee una mejor gestion por parte de los directivos.
La empresa posee una politica de puertas abiertas para quejas y
sugerencias tratando de que todas las acciones y decisiones tomadas sean
comunicadas y entendidas, asimismo, es bueno el trato que le dan al

personal y tienen una buena relacién con sus colaboradores.

A su vez se observa que el punto mas alejado a la posicion estratégica ideal
es el de “Establecimiento de Objetivos” con un valor de 5; dentro del
establecimiento de objetivos se puede apreciar que no se realiza un
planeamiento adecuado en la empresa, no se encuentran definidos los
objetivos y metas a alcanzar y no existen indicadores para evaluar la

gestion.
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b) Componente informacién

A través de un radar de posicion enfocado a la informacion de ARNAO
S.A.C., se diagnosticé la situacion inicial referente al tratamiento de la
informacion, obteniéndose un porcentaje de 24% e identificAndose que no se
cuenta con un adecuado sistema de informacion para la correcta
recoleccion, registro, distribucion y tratamiento de los datos necesarios para

la realizacion de las actividades.

RADAR DE POSICION ENFOC{kDO AL USO DE LA
INFORMACION

GENERACION Y ORGANIZACIGN DE LA INFORMACION 4,68

TECNOLOGIA DE LA INFORMACION 3,38

ACTUALIZACION DE LA INFORMACION 3,85

DISTRIBUCION DE LA INFORMACION 3,31

SEGURIDAD DE LA INFORMACION 3,78

3,80

Figura N°19. Radar de posicion enfocado a la informacién

Fuente: Elaboracion propia

Radar de posicion % radar de posicién
enfocado a la enfocado a la
informacion inicial informacion
3.80 24%

c) Componente tecnologia

La empresa ARNAO SAC segun el analisis inicial no cuenta con equipos de
Gltima generacion para la realizacion de sus actividades, pero si se
encuentra en la busqueda de nuevas tecnologias que le permitan realizar
sus operaciones de manera rapida y eficiente, es asi que hace un par de
meses se adquiri®6 una moderna prensa excéntrica, pero esta prensa
semanas después de su adquisiciobn presenté problemas en su
funcionamiento debido al disefio del equipo, teniendo que interrumpir su
produccion durante un periodo de tiempo. Con respecto a los equipos y
maquinas con los que cuentan para la realizacion de sus procesos estos
presentan fallas constantemente como consecuencia de la ausencia de un

plan de mantenimiento y al mal uso dado por algunos operarios no
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calificados. A continuacion se presenta un listado de las maquinas y equipos

segun el estado de estos:

Tabla N°09. Listado de equipos y maquinas

ITEM MAQUINA / EQUIPO TIPO DE MAQUINARIA ESTADO AL
18/09/12
1 ESMERIL DE BANCO Equipo de produccion Operativa
2 TALADRO DE COLUMNA 1 Equipo de produccién Operativa
3 TALADRO DE COLUMNA 2 Equipo de produccion Fuera de servicio
4 AFILADORA DE CUCHILLAS Equipo de apoyo Operativa
5 SIERRA DE CINTA Equipo de apoyo Operativa
6 COMPRESORA Equipo de apoyo Reparacion
7 SOLDADORA AUTOGENA 1 Equipo de apoyo Fuera de servicio
8 SOLDADORA AUTOGENA 2 Equipo de apoyo Operativa
9 PRENSA EXCENTRICA Equipo de produccion Inoperativa
10 SOLDADORA Equipo de produccién Operativa
11 HIDROLAVADORA Equipo de apoyo Operativa
12 ROLADORA Equipo de produccién Operativa
13  DOBLADORA DE LAMINAS Equipo de produccion Fuera de servicio
14  CIZALLADORA MANUAL Equipo de produccion Operativa
15 CIZALLADORA GUILLOTINA DE Equipo de produccion Fuera de servicio
MESA

Fuente: La empresa

e Equipos y maquinaria

Maquina HidrolavadoraKarcher HDS 698 C

Una hidrolimpiadora o hidrolavadora es una maquina que bombea agua a

velocidad a través de una tobera para lalimpieza de superficies con un

chorro de agua a alta presion.

Las hidrolavadoras de alta presion de agua caliente limpian sin necesidad de

mas presion. Destacan por su gran facilidad de manejo y avanzado nivel

tecnologico.
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Tabla N°10. Ficha técnica de Maquina Hidrolavadora Karcher HDS 698 C

Conexion de red.

Alimentacion eléctrica. 220 V, 3~60 Hz,
4 Hilos

Potencia de conexion. 4.5 kKW.

Fusible de red. 16 A.

Conexion de agua.

Méxima temperatura de | 30 °C.

entrada.

Minimo caudal de | 900 I/h.

alimentacion.

Maxima presiéon de entrada. 145 psi (1 MPa).

Potencia y rendimiento.

Presién de trabajo (agua). 464 -2320 psi
(3.2-16 MPa).

Caudal de operacion. 300-700 I/h.

Aspiracion de detergente. 0-12 I/h.

Medidas y peso.

Dimensiones (I x a x h). 940 x 600 x 740
mm.

Peso sin accesorios. 94 Kg.

Capacidad del depdsito 8 litros. Detr.
16 litrs diesel

Fuente: Kacher Peru (2008)

Cizalladora manual CMF 16

Herramienta manual que se utiliza para cortar lAminas metélicas de poco
espesor. La cizalla funciona en forma similar a una tijera. Los filos de ambas
cuchillas de la cizalla se enfrentan presionando sobre la superficie a cortar
hasta que vencen la resistencia de la superficie a la traccién rompiéndola y
separandola en dos. El borde cortado por cizallamiento se presenta irregular.
La presion necesaria para realizar el corte se obtiene

ejerciendo palanca entre un brazo fijo que se coloca en la parte inferior y otro
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gue es el encargado de subir y bajar ejerciendo la presion. En las cizallas

manuales este movimiento de ascenso y descenso se realiza por un

operario.
Tabla N°11. Ficha técnica de Cizalla manual
Corte maximo 2 mm
Material de corte Chapa
Sin tope

Largo de la cuchilla | 240 mm

Cuchilla acero SAE
5160
Peso Aproximado 12 Kg

Fuente: La empresa

Cizalladora guillotina de mesa marca Industrias Ori  ginal

Maquina de hojas o cuchillas que trabaja en relacibn con otra hoja de
cuchilla para cortar una placa en movimiento reciproco lineal. En general
empleando el movimiento de la hoja inferior y con la hoja superior fija, y
mediante la aplicacion de una diferencia razonable de fuerza cortante.

Tabla N°12. Ficha técnica de Cizalladora guillotina de mesa

Capacidad grueso de

1.5 mm
corte
Capacidad de

1000 mm
bancada
Peso Neto 235/295 Kg
Dimensiones 1.550 x 1.000 x
Embalaje (LxAxH) 580 mm
Cddigo EAN 8423640

Fuente: La empresa
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Dobladora de laminas marca industria original

Las mordazas tienen la particularidad que sus dados o muelas pueden ser

removidas para de esa forma ajustarse a la longitud exacta de la pieza de

trabajo esto permite hacer cajas, charolas, distintos trabajos de paileria,

herreria y fabricacion de muebles.

Tabla N°13. Ficha técnica dobladora marca Industrias Original

Modelo

DU-418

Longitud de Doblez

4 (1.22m)

Capacidad de Doblez

Calibre 18 lamina negra

Apertura de garganta

3||

Angulo de cortina

45°

Dados

intercambiables

12", 10", 8", 6", 5", 4", 3" |

Dimensiones

1765 x 840 x 1240mm

Peso aproximado

531 Kgs.

Esmeril de banco

Fuente: La empresa

Formado por un motor del que sobresale el eje de ambos lados, donde se

instalan dos muelas, suelen ser circulares con cara laterales rectas o curvas.

Este equipo de trabajo sirve para el afilado de las herramientas del taller

mecanico, asi como para el desbarbado de pequefias piezas.

Tabla N°14. Ficha técnica del Esmeril de Banco

Hp Y2 Hp
Velocidad 2900/3450 Rpm
Voltaje 115V
Amperaje 5.0/5.0 amps.
Diametro de la piedra | 6“

Dimensiones de la

maquina

50 x 33 x 120 cm

Peso aproximado

10.3kg

Fuente: La empresa
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Prensa excéntrica

Consiste de un bastidor que sostiene una bancada y un ariete, una fuente de
potencia, y un mecanismo para mover el ariete linealmente y en angulos
rectos con relacion a la bancada. Una prensa debe estar equipada con
matrices y punzones disefiados para ciertas operaciones especificas. Las
prensas tienen capacidad para la produccion rapida, puesto que el tiempo de
operacion es solamente el que necesita para una carrera del ariete, mas el

tiempo necesario para alimentar el material.

Tabla N°15. Ficha técnica de la prensa excéntrica

Motor 3 Hp
Velocidad 1200 Rpm
Voltaje 380V

Golpes por minuto 90 golpes/min.
Fuerza 30TN
Diametro volante 700 mm

Dimensiones de la maquina | 480x330x450 mm

Agujero de mesa 140 x 220mm

Peso aproximado 39

Fuente: La empresa

Roladora
Es una maquina donde puedes darle forma curva o mas bien tubular a una

lamina o placa.

Tabla N°16. Ficha técnica de la roladora

Juego de dados removibles

Manivela 14"
Ancho 30 cm
Diametro de rodillos 1-1/2"
Peso aproximado 10.3kg

Fuente: La empresa
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Taladradora de columna

Consta de un bastidor en columna con el porta brocas fijo y el mecanismo de
los movimientos y la mesa para el apoyo de las piezas. Este taladro pos
permite realizar un trabajo preciso, ya que podemos realizar agujeros
completamente perpendiculares sin el temor a que se nos mueva el taladro.
Para la instalacion de bisagras de brazo comunmente llamadas bisagras de
embutir, es indispensable, porque la broca dificilmente se puede usar con el
taladro eléctrico manual. Usando puntas tipo escofina también lo podemos
utilizar como fresadora y para hacer escopladuras para ensambles.

Tabla N°17. Ficha técnica del taladro de columna

Hp 3/4 hp
Potencia 750 w
Voltaje 115V
Velocidad de
» 200-2600 rpm

rotacion
Capacidad max.

20 mm
porta-brocas
Altura 1610 mm
Peso aproximado 79kg

Fuente: La empresa

Soldadora autégena

En este tipo de soldadura, asi como en el oxicorte, lafuente de
calor proviene de la combustién de un gas, en muchos casos el acetileno.
Ambas operaciones son analogas y por tanto, su estudio se aborda
conjuntamente. La figura muestra un equipo de soldadura autégena, en el

gue pueden apreciarse las botellas de gas y el soplete.
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Tabla N°18. Ficha técnica de la soldadura autégena

Tubo de Gas 45 Kilos
Tubo de Oxigeno 6 mts
Gasogeno
Soplete
Mandmetro
Manguera 10m
Altura 180 cm
Fuente: La empresa
Compresor

El compresor es una maquina que comprime el aire, lo almacena y lo

suministra a otra maquina o herramienta para la realizacion de diversos

trabajos.

Se utiliza generalmente como fuente de energia para herramientas o

maquinas neumaticas, por ello se considera maquinaria auxiliar.

Figura N°20. Compresora

Fuente: La empresa
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d) Componente comercializacion

La primera labor que realiza el jefe de marketing y ventas es determinar el
area geografica donde realizaran esfuerzos de ventas los miembros de su
equipo. El jefe delega un area a cada vendedor, estos realizan su itinerario
del dia seleccionando diversos potenciales clientes del area geogréfica

asignada.

La estrategia de ventas usada por los vendedores es contactarse con estos
potenciales clientes via telefénica y concertar una cita para poder ofrecerles

los productos y/o servicios que brinda la empresa.

El jefe de marketing y ventas se encarga de dar seguimiento a los clientes
esto implica ir a visitarlos, llamarlos, mandarles correos constantemente,
también elabora los informes y presupuestos que solicitan los clientes, y
realiza un seguimiento de los equipos durante todo el proceso hasta la
entrega de los mismos, adicionalmente hace un post-servicio el cual consiste
en mantener registro de los equipos atendidos y de los intervalos en los que

se les tienen que realizar mantenimientos (control de horas).

Tabla N°19. Medios utilizados para la publicidad y promocion

Promocion de sus servicios en Paginasﬂman'ﬂas pe
guia de péaginas amarillas. T
Viainternet | Correo electrénico (Outlook) para
comunicarse con sus clientes y
) ) i _._‘..‘} LI |
potenciales clientes. '_L

) o Comunicacion telefonica con sus e
Via telefonica _ _ _ = ==
clientes y potenciales clientes. H el

o ) - \
: B 6N
Medios ) anmme, - 11
. A través de volantes —r————
Fisicos ks

Fuente: La empresa
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e) Componente comunicaciéon

A través de un radar de posicién enfocado al clima de la comunicacién, se
realizé un diagnodstico de la situacion inicial de la comunicacion interna en la
empresa ARNAO S.A.C., evidenciandose que existen problemas de
comunicacion.

No habian canales de comunicacion previamente establecidos, que ofrezcan
a cada uno de los miembros la informacidbn sobre los sucesos Yy
acontecimientos de la empresa. Por otro lado, la informacién no era
transmitida con exactitud y oportunidad, los mensajes no llegaban a su
destino final y, cuando lo hacian, estos llegaban en forma confusa o

incompleta.
. RADAR DE POSICION ENFOCADO A LA COMUNICACION
INTERNA
GESTION DE LA COMUNICACION 392
TECNOLOGIA DE LAS COMUNICACIONES 3,00
METODOS Y TECNICAS DE COMUNICACION 418
EFICACIA DE LA COMUNICACION 413
RECURSO HUMANO EN LA COMUNICACION 375
379

Figura N°21. Radar de posicion enfocado a la comunicacion interna

Fuente: Elaboracion propia

Radar de posicion de la] % Clima general de
comunicacion inicial comunicacion

3.79 24%

Se obtuvo un porcentaje de comunicacion interna de 24%, siendo este un

valor bastante bajo.

Por estas razones, era necesario que la empresa comience a manejar en
forma estricta y responsable estrategias claras de comunicacién interna con
ayuda de medios de comunicacion estructurados, que permitan a cada uno
de los trabajadores conocer y desarrollar de forma correcta y satisfactoria

sus diversas tareas.

87



f) Componente Recursos humanos

Respecto al factor recurso humano es claro indicar que por el giro del
negocio existe un alto porcentaje de operarios, que no necesariamente
requieren de estudio especializado para la realizacion de sus funciones. Se

cuenta con los siguientes recursos humanos:

Tabla N°20. Personal que labora en la empresa ARNAO S.A.C.

Nombre Puesto
Sr. Alfredo Gerente general / Jefe de
Arnao produccion y control de calidad
Alfredo Arnao Jefe del departamento de
Marketing y ventas
Gustavo Arnao Jefe de logistica
Paredes Jefe de taller
Morales Operario
Diaz Operario
Alvaro Operario
W. Diaz Operario
Huamani Operario
Purilla Operario
Willian Vendedor
Matias Vendedor/ asistente
Hilario Operario
Soles Operario
Laurente Operario

Fuente: La empresa

Del total de personal que labora en la empresa solo 10 trabajadores se
encuentran en planilla recibiendo todos los beneficios de acuerdo a ley, el
resto ya sea por decisién propia no se encuentran en planilla, pero sus

sueldos son por encima del minimo vital establecido por ley.
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* Clima laboral
Para poder determinar la situacion inicial respecto al clima laboral dentro de
la empresa se realizé una encuesta a los trabajadores.
Nota: Para el andlisis de los datos, se empled el software de indice de clima
laboral de V&B CONSULTORES. (Ver anexo NB)

Los resultados obtenidos se muestran en la tabla N°21.

Tabla N°21. Resultados encuesta clima laboral inicial en ARNAO S.A.C.

Puntaje  Puntaje = Puntaje

Factores Descripcién maximo  obtenido %
Mide el grado en que los

Estilo de jefes apoyan, estimulan vy g 55 go35 386206

liderazgo dan participacion a sus

colaboradores.
Mide el grado de orgullo
derivado de la vinculacion

Sentido d_e a la emp.resa. Sentido de 128.00 50.18 39.20%
pertenencia compromiso y

responsabilidad con la

empresa.

Mide el grado de
satisfaccion en el 128.00 44.12 34.47%
ambiente de trabajo.
Relaciones Mide el grado en que los
interpersonales empleados se ayudan 112.00 35.17 31.40%
y de trabajo entre si.
Mide el grado en el que se
percibpen en el medio
Sobre el trabajo interno la realizacion del 96.00 35.21 36.68%
trabajo asi como las
funciones del puesto.

Condiciones de
trabajo

Fuente: La empresa

e Saturacion de operarios
Se determind el grado de saturacion en el trabajo por cada operario durante
los meses de mayo a agosto 2012 consolidandose los datos en una

saturacién promedio por operario y haciéndose el analisis respectivo.

89



Mes de mayo

Tabla N°22. Saturacion por operario del mes de mayo 2012

MAYO
HORAS )
Nombre REAL PLANEADA SATURACION
Paredes 261.5 224 117%
Morales 229.5 224 102%
Diaz 248.5 224 111%
Alvaro 226 224 101%
W. Diaz 248 224 111%
Huamani 251 224 112%
Purilla 248 224 111%
Soles 160 224 71%
Hilario 227 224 101%
Laurente 164.5 224 73%
2264 2240
Fuente: Elaboracién propia
Mes de junio

Tabla N°23. Saturacion por operario del mes de junio 2012

JUNIO

HORAS
Nombre REAL PLANEADA SATURACION
Paredes 244 224 109%
Morales 236 224 105%
Diaz 253 224 113%
Alvaro 224 224 100%
W. Diaz 210 224 94%
Huamani 236 224 105%
Purilla 212.5 224 95%
Soles 224 224 100%
Hilario 215 224 96%
Laurente 180 224 80%

2011.05 2240

Fuente: Elaboracién propia
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Mes de julio

Tabla N°24. Saturacion por operario del mes de julio 2012

JULIO
HORAS

Nombre REAL PLANEADA SATURACION

Paredes 310.5 224 139%
Morales 308 224 138%
Diaz 284.5 224 127%
Alvaro 285.5 224 127%
W. Diaz 210 224 94%
Huamani 282 224 126%
Purilla 201 224 90%
Soles 220 224 98%
Hilario 249 224 111%
Laurente 204.5 224 91%

1788.5 2240

Mes de agosto

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N°25. Saturacion por operario del mes de agosto 2012

AGOSTO
HORAS
Nombre REAL PLANEADA SATURACION
Paredes 310.5 224 139%
Morales 308 224 138%
Diaz 284.5 224 127%
Alvaro 285.5 224 127%
W. Diaz 284 224 127%
Huamani 282 224 126%
Purilla 201 224 90%
Soles 210 224 94%
Hilario 249 224 111%
Laurente 180 224 80%
1816.15 2240

Fuente: Elaboracion propia
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La saturacion promedio por trabajadores es la siguiente:

Tabla N°26. Saturacion promedio por operario mayo-agosto 2012

SATURACION
Nombre PROM. POR

TRABAJADOR
Paredes 126%
Morales 121%
Diaz 119%
Alvaro 114%
W. Diaz 106%
Huamani 117%
Purilla 96%
Soles 91%
Hilario 105%
Laurente 81%

Fuente: Elaboracién Propia

Como se puede apreciar hay una sobresaturacion de los operarios,
requiriendose adicionar personal para un balance adecuado de las

actividades dentro de la empresa.

+ Indice de ausentismo
Se analizaron los tiempos de ausencia del personal en los meses de mayo a

julio 2012 respecto a los tiempos totales trabajados siendo los resultados los

siguientes.
Tabla N°27. indice de Ausentismo
MAYO 5%
JUNIO 3%
JULIO 6%

Fuente: Elaboracién Propia

g) Componente financiero

A primera vista si se observan los estados de resultados de los tres ultimos
afios se identifica rapidamente que los ingresos por ventas han ido
incrementandose, suponiéndose que el desenvolvimiento de la compafia
viene siendo exitoso, sin embargo si se hace un analisis mas profundo se
puede detectar que la rentabilidad (margen neto de ganancias) en los

altimos afos ha decrecido. (Ver Figura N°22)
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Figura N°22. Ingresos y margen neto de ganancias de ARNAO S.A.C.

Fuente: Elaboracioén propia.

Este decremento en la rentabilidad esta representado por diversos factores,

viendose la necesidad de identificarlos, analizarlos y mejorarlos; a fin de

mitigar los problemas causantes.

Se determind el analisis financiero en base al Balance General y Estado de

Ganancias y Pérdidas de los afios 2009, 2010 y 2011 respectivamente, los

cuales fueron proporcionados por la empresa.

Tabla N°28. Indicadores financieros

Afo Afo Afo
2009 | 2010 | 2011
INDICADORES DE
U INDICADOR ACTUAL 1,87 | 194 | 205
RAZON ENTRE DEUDA Y ACTIVOS
053 | 051 | 0,49
INDICADORES DE | TOTALES
ENDEUDAMIENTO ]
RAZON ENTRE DEUDA Y CAPITAL 080 | 095 | 094
ROTACION DE ACTIVOS FIJOS 13,86 | 13,70 | 5,53
INDICADORES DE
ACTIVIDAD ]
ROTACION DE ACTIVOS TOTALES 1,89 | 172 | 181
MARGEN NETO DE GANANCIAS 0,066 | 0,061 | 0,030
INDICADORES DE | RENDIMIENTO SOBRE LOS ACTIVOS | o | o 10c | e,
RENTABILIDAD | TOTALES (ROA)
RENDIMIENTO SOBRE EL CAPITAL| (oo | (1o | (104

DE LOS ACCIONISTAS (ROE)

Fuente: Elaboracién Propia
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A continuacion se presentan los ingresos por ventas por mes, de los afios
2009, 2010 y 2011, representados también en forma grafica para su mejor
apreciacion.

Tabla N°29. Ingresos mensuales por ventas en los afios del 2009 al 2011

ENERO S/. 34.250,28 S/. 49.629,91 S/. 31.820,00
FEBRERO S/. 25.998,99 S/. 30.203,79 S/. 41.803,76
MARZO S/. 41.602,63 S/. 59.965,52 S/. 49.386,02
ABRIL S/. 50.629,90 S/. 41.918,84 S/. 34.738,25
MAYO S/. 47.039,00 S/. 34.323,03 S/. 65.352,44
JUNIO S/. 35.746,85 S/. 27.375,44 S/. 48.932,40
JULIO S/. 32.013,23 S/. 48.426,79 S/. 40.274,46
AGOSTO S/. 33.369,33 S/. 41.551,64 S/. 77.580,64
SETIEMBRE | S/. 53.689,40 S/. 42.026,99 S/. 29.813,00
OCTUBRE S/. 39.371,89 S/. 33.750,40 S/. 34.015,20
NOVIEMBRE| S/. 40.317,10 S/. 63.852,82 S/. 91.708,63
DICIEMBRE |S/. 45.045,39 S/. 59.330,71 S/. 40.104,95

S/. 479.073,99 S/. 532.355,88 S/. 585.529,75

Fuente: La empresa

INGRESO POR MES

5. 100,000,020
5. B0.000,00

&/, 60.000,00

&/, 4:0.000,00
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e‘-@f«‘hfﬁ&@@’u ﬁ‘&?

BANG 2000 wmANG 2010 mAND 31

Figura N°23. Grafico comparativo de los ingresos mensuales por ventas en los afios del
2009 al 2011
Fuente : Elaboracion propia

INGRESOS ARNAO SAC

-

-
5/ sonoonnn
S/, 500000000 < //
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SO0 - . - -
Al 2009 Ao 2010 afo 2011
|IHEHI-_SU5 5/, 419.073,5% 5/, 532,355,598 5. 5E5.529,15

Figura N°24. Ingresos por ventas totales en los afios del 2009 al 2011
Fuente : Elaboracion propia

94



h) Componente de produccion
ARNAO S.A.C es una empresa industrial que ofrece a sus clientes productos

y servicios diseflados para sus necesidades. Los cuales varian
enormemente segun el cliente y el sector industrial, es por esto que existe

una gran variedad entre los productos fabricados y los servicios que brinda.

fMantznimiznio
cobrectivo

Mantenimiento Disefia vy
Frawentivo fabricacicn

Enfriadores de
aceite,
Radiadores de
2ELa,
condensadaores,
Intercocler

Figura N°25. Giro del negocio en la empresa ARNAO S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia

» Portafolio de servicios y productos

Mantenimiento preventivo de sistema de enfriamiento

Sin desmontar el radiador y mediante equipo especializado, se realiza
lavado o “flush” a todo el sistema de enfriamiento, drenaje del 100% del

liquido refrigerante viejo y reposicion con refrigerante nuevo.

Figura N°26. Mantenimiento preventivo de sistema de enfriamiento

Fuente: La empresa
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Mantenimiento correctivo de radiador.
Desmonte, descontaminacion externa, sondeo de tuberia, correcciéon de

fugas, montaje.

Diagnostico general del sistema de enfriamiento
Mediante equipo especializado, se verifica caudal de la bomba de agua
(galones/minuto), presurizacion (psi), ciclos de apertura del termostato,

temperatura de funcionamiento del motor (°C).

Mantenimiento y reparacion de panal
Descontaminacion externa, sondeo de tuberias, peinado de aleteria,

correccion de fugas o fabricacion sobre medida (segun requiera), ensamble.

Cambio de tanques de radiador.
Desmonte y ensamble de tanques plasticos, fabricacion sobre medidas de

tanques en aluminio y bronce, cambio de empaquetadura.

Figura N°27. Tinas de radiador

Fuente: La empresa

Correccion de fugas.

Liquido sellante; desmonte, soldadura, montaje (segun se requiera).
Mantenimiento y reparacion post-enfriadores de aire e intercooler.

Descontaminacion, limpieza general, correccion de fuga o fabricacion sobre

medida (segun se requiera).
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Mantenimiento y reparacion de enfriadores de aceite
Descontaminacion, limpieza general, correccion de fuga o fabricacion sobre

medida (segun se requiera).

Prueba hidrostatica.
Prueba realizada a radiadores, Intercoolers, post-enfriadores y enfriadores

de aceite.

Fabricacion de enfriador de aceite hidraulico tipo tubular

Fabricacion de haz tubular, re entubacion general de todos los tubos,
mantenimiento de la carcasa con maquina hidrolavadora a presion en alta
temperatura marca K archer, armado general, prueba hidrostéatica, pintado

General.

Figura N°28. Enfriador de aceite hidraulico tubular

Fuente: La empresa

Fabricacién de radiador
Seleccién y compra de panal, fabricacion de laminas de cobre, laminas
tropicalizadas y parrillas, fabricacion de tinas, armado general del radiador,

prueba hidrostatica, soldadura especial, pintado y acabados.
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Figura N°29. Prueba de aire de enfriador de aceite hidraulico tipo radiador

Fuente: La empresa

Fabricacion de condensador

Fabricacion de parillas y laterales, expansion de tubos, armado del circuito
con tubos de cobre, codos y colectores. Soldadura de plata, prueba de
nitrégeno, pintado y acabados.

Figura N°30. Condensador para Chiller
Fuente. Emerson del Peru

Fabricacion de intercooler
Disposicién de laminas, fabricacion de parillas, bridas y tinas segun disefio,

soldadura TIG, prueba de nitr6geno, pintado y acabados.

Figura N°31. Intercooler de aire-agua
Fuente. Emerson del Pert (2009)
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* Mapa de los procesos de ARNAO S.A.C
En la fabricacion y prestacion de los servicios intervienen procesos operativos, estratégicos y de apoyo, los cuales fueron

identificados en el mapa de procesos de la empresa, indicandose la interrelacion entre estos. (Ver Figura N32)

PROCESOS PLANIFICACION MARKETING COMITE DE
ESTRATEGICOS GERENCIA
| | I 11
. el N < >
W aT i
regran wovess Fabropson
da la del Amacén da| | Despacho o
produccidn 8l producto ™ PT | transporte | |

W
o] E e
E 2 2

- | &
< 3 [eicim] Gestin _|Ew_q‘,u_m.ﬁﬂ o [Procade] fy icm de] oy || i
g || = sioe | | - :
o & J ] Maribenimienio %
ﬁ — i s Instalacidn | Pruaba fnal f— &

§ del sarvicio i o7 een — i
3 =z frcva e Servicio de
o iy Mantenimienta T
o — "

A L
Gastidn de WAImacén de MP
— COMpIras # iNSUmos —
o e o s
L} ] |
PROCESOS DE COMERCIALIZACION LOGISTICA RECURSOS CONTABILIDAD
APOYOD HUMANOS ¥ FINANZAS

Figura N°32. Mapeo general de los procesos en ARNAO S.A.C.

Fuente : Elaboracion Propia
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» Matriz de priorizacién por producto y/o servicio

Ya que la empresa ARNAO S.A.C. realiza tanto procesos de fabricacion
como de servicio de mantenimiento y reparacion, se realiz6 un analisis en
funcion al nivel de ingresos de los meses de enero a setiembre 2012, para
identificar cual de estos procesos genera un mayor ingreso a la empresa lo
cual se refleja en la Figura N33.

5/ 120.000,0
S/ 1000000 —
5/, 800000 - —
B M, PREVENTIVO
[ |
5/ 60.000,0 B M. CORRECTIVO
B FABRICACION
5/ 40.000,0
5/, 20.000,0 'i I
s/. 0,0 : -
EHERD FEE=ERD MARZD AERIL R JUHIG JULIG AZOETO SETEMERE

Figura N°33. Diagrama de barras del nivel de ingresos por tipo de servicio de enero-
septiembre 2012
Fuente: Elaboracién propia

Con esta informacién se realiz6 también un diagrama de Pareto, con el fin de
poder establecer un orden de prioridades en la toma de decisiones.

Diagrama de Pareto de RAZON
1.0 F 100
0.8 80
= =
0.6 60 =
é £
]
£
0.4 t40 &
0.2 - 20
0.0 T T 1]
RAZON FABRICACION M. CORRECTIWO M. PREVENTIVO
TMCID=MCIA 0.6701 0.1986 01312
Por centaj e 67.0 mhefle ) 131
Yoaumulado 67.0 86.9 100.0

Figura N°34. Diagrama de Pareto por tipo de servicio.

Fuente: Elaboracion propia
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Teniendo claro que el proceso patrén es la “fabricacién”, se realizd un
analisis del nivel de utilidad en funcién a los productos fabricados, con la
finalidad de determinar el producto patrén en el cual se centraran los
esfuerzos de mejora, lo cual se aprecia en la Figura N35.

Utilidad total por producto fabricado

S/. 180.000,0
s/. 160.000,0
s/. 140.000,0
S/. 120.000,0
S/. 100.000,0
S/. 80.000,0
S/. 60.000,0
S/. 40.000,0
S/. 20.000,0
s/.0,0

AFTERCOOLER CONDENSADOR ENFRIADOR DE INTERCOOLER RADIADOR DE
ACEITETIPO AGUA
TUBULAR

FABRICACION

Figura N°35. Utilidad en las ventas por tipo de producto fabricado

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N36. Diagrama de Pareto de incidencia en las ventas por tipo de producto fabricado

Fuente : Elaboracion propia
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Se observa claramente que la fabricacion de enfriadores de aceite tipo
tubular genera una utilidad mucho mayor que los otros productos que ofrece
la empresa ARNAO S.A.C.

A continuacién se analiza también la incidencia en las unidades demandas

de los productos fabricados:

Incidencia en unidades demandadas
m FABRICACION

AFTERCOQOLER
B FABRICACION

CONDENSADOR

FABRICACION ENFRIADOR
DE ACEITE HIDRAULICO

B FABRICACION
INTERCOOLER

B FABRICACION RADIADOR
DE AGUA

Figura N°37. Demanda por tipo de producto fabricado

Fuente: Elaboracion propia

En funcién a la demanda, la fabricacion de enfriador de aceite tipo tubular
sigue liderando, sin embargo, se observa esta vez que el orden de incidencia
de los otros productos ha cambiado notablemente. Se procede entonces a

realizar un diagrama de Pareto para continuar con el analisis.

Diagrama de Pareto de PRODUCTO
1.0 4 ki)
/
()
< 2.8 80
: z :
3.6+ e 60 =
- < 5
e [¥]
E a4 —wr Ha0 5
E 2.2 r 20
ol e,
PRODUCTC Q- @ 5
& 6‘? & \38— o
& T & o
< = o
& &
<
INCIDENCIA UNIDADES 0.3¢57 0.3597 01295 0.0863 0.0238
Zorcertaje 30.6 36.0 12.9 3.6 2.9
% acumulado 39.6 75.5 88.5 97.1 10C.0

Figura N38. Diagrama de Pareto de incidencia en la demanda por tipo de producto
fabricado

Fuente : Elaboracion propia
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Como se puede observar para ambos casos, el producto “enfriador” es el
factor vital que influye tanto en las unidades demandas como en las
utilidades de la empresa. En el caso de la demanda, se observa que el
producto radiador se encuentra también con alto porcentaje de incidencia,
sin embargo, no ocurre lo mismo con las utlidades. Bajo estas
circunstancias las esfuerzos se centraron Unicamente en la “fabricacion de
enfriador de aceite tipo tubular’ como producto patron, teniendo la seguridad
de que el andlisis y mejoramiento de sus procesos generaran mejores

resultados y ganancias para la empresa.

» Proceso de fabricacion de enfriadores

La fabricacion de enfriadores de aceite tipo tubular es un proceso extenso
que requiere de gran cuidado y dedicacion. En este proceso intervienen
numerosas operaciones y es necesario el uso de equipos como:

cizalladoras, taladro, esmeril, soldadora, hidrolavadora, entre otros.

La fabricacion se realiza a pedido y a medida, teniendo como base las
dimensiones de la carcasa anterior o las especificaciones brindadas por el

cliente.

El proceso comienza con la toma de medidas, se procede luego a realizar el
molde con el cual se cortaran los tubos. El nimero de tubos, la dimension
del largo y didmetro de los mismos es variable de acuerdo al tipo de
enfriador y al modelo del equipo del cual forma parte. De la misma forma, se
cortan también los bafles y parrillas de acuerdo con las especificaciones
iniciales del modelo. Las operaciones subsiguientes consisten en la

construccion del castillo, ensamble, soldado de las partes y acabados.

Todos los productos fabricados en la empresa pasan por un proceso de
prueba de fugas, donde son sumergidos en una poza de agua por
aproximadamente 8 horas inyectando nitrdgeno a una presion entre 180 psi
y 200 psi, con la finalidad de verificar la existencia de posibles fugas en la

soldadura y realizar las correcciones necesarias.
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Por ultimo se realiza un control de calidad visual y se procede al pintado del
producto, para continuar con el embalado y la entrega. El proceso total dura
entre 4 y 6 dias, dependiendo del tamafio del enfriador y es necesario contar

con un operario especializado y al menos un ayudante.

Figura N°39. Enfriadores de aceite tipo tubular

Fuente: La empresa
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Para tener una vision mas clara del proceso de fabricacion de enfriadores de aceite tipo tubular se realizé un diagrama de flujo

especificando cada una de las actividades realizadas. (Ver Figura N40)

FABRICACION DE ENFRIADOR DE ACEITE TUBULAR
QUIEN] QUE
g
] Orden de Orden de
g trabajo entregra
2
9]
4
w
2
o
3]
Elaboracién Corte de
detubo P tubosde
0 Listado de =
g Bt Recepcion molde cobre Soldado de Soldado con
g Toma de querimien de MP , carcaza Prueba de e n
bS] de MP BlYe Armado del parillas con - resion >150 psi ) B
didas CECELALAST Y +—>{ precalentada > Enfriamiento > fugas con 5 TSI Pintado [ Acabados [—>| Inspeccién Emabalado
< uts ) insumos haz tubular soldadura de } Luego de 8h ?
@ insumos (con soldadura nitrogeno
a plata 5% de plata 45%)
@ Elaboracién | _|Perforacion P 4
de parrillas | | de parrillas NO NO
v
) Soldado de
b fugas
§ Rew‘sm"n de Compra de Devolucion
[~ requerimientos y . d
@ canacidad de material 5
8 p 2l faltante materiales
= abastecimiento sobrantes

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°40. Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de enfriadores de aceite tipo tubular




En la Tabla N30 se detalla por medio de un DAP de operario las

operaciones, transportes y tiempos de espera que intervienen en el proceso

de fabricacion de enfriadores de aceite.

Tabla N°30. DAP de operario de fabricacién de enfriador de aceite tubular

Diagraman®l Hojan®l RESUMEN
OBIETO: Efriador de aceite ACTIVIDAD ACTUAL ECONOMIA
hidraulico Operacion @ ag
Proceso: de manufactura Transporte = 23
Metodo: actual Espera [ ] 5
Lugar: toda la planta Inspeccion B 7
Operario: Almacenamiﬂ 0
Paredes Distancia 174,14
Compuesto por: Tiempo 1699,81
Costo
Aprobado por Mano de obra:
Material:
Ing. Gamarra TOTAL
SIMBOLO
DESCRIPCION canTiDAD DIST. [TIEM,] @ | = D W OBSERVACIONES

1|Recibircarcaza hd

2|{Tomar medidas 5,85 ‘

3|ir a almacen 84| 0,42 e

4|Escoger tubo molde 2| &

5|Uevar material MT1 15| 0,08 .

G|Marcar tube molde 0,75 .

7|Cortar tubo molde 4,36 - conarcodecierra

8|Recibirrollo de tubo de Cu 14 - 3/16"

S|Estirar rollo 28 )
10|colocar tubo en molde bl 532 veces
11|Cortar tubo segdn molde 249 - 532 tubos

12 |Inspeccionar tubo 46 4 Que estén rectos
13|Levar 3 esme 11,28] 0,56 -

14 |Esmerilar tubos 12| e 532 veces
15|Traslado a MT2 3,6) 0,18 o

16|Recibir plancha de bronce 1 .." 1/8"
17({Marcar plancha 4 ‘ 2 yeces
18|Llevar a cizalladora 7.32| 0,37 -

19|Cortar parilla 11| @ 2 veces
20|Traslado 3 MT2 732| 037 . 2 mm
21|Recibir plancha glavanizada L
22|Marcar placha 28 .. S weces
23|Llevar a cizalladora 732|037 -
24|Cortar bafle 29 ' 5 veces
25|Traslado a MT1 54| 0,27 .
J2&|Recibir soldadura deplata . Marca Harris al 5%
27|Apilar placas *- |
28ir soldadors 15| 008 K
29|Llevar manguera a MT1 15| 0,08 ‘
30|Soldar placas 118
31|Dgjarseca 5 .
32|Llevar 3 taladradora 16,45| 0,82 a
33|Perforar placas 223 &
34|Levar a MTL 16,45| 0,82 -~
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35|desunir placas 5,05 . ) Con discode corte
36|Uevara MT3 5.2 0,26 -
37|Limar rebabas 115 = 7 veces
38|Inspeccionar agujeros 125 — 7 veces
39|Traslados MT2 3,5] 018 Edl
40|Recibir tubos -
41|Introducir tubo base 244 ® 1enc/d esquina
42|Ir soldadors 5| 0,25 -
5| 0,25 L
0.6 L 4 tubos
35 e
248 532 tubos
2449 -
A48 |Calentar haz tubular 1 522 b con soplete
49|Ir soldadora 5| 0,25 -
S50|Llevar manguers 3 zona detrabajo2 53| 032 .
51|Soldar parrilla 14| @ superior e inferior
S52|Inspeccion 115 i Quenonhnallan grumos
53|Dejar enfriar 50 e
54(Traslado s Zona de trabajo 3 45| 023 -
55|Retirar parrilla anterior 52 . Decarcaza
SG|Limpiar carcaza anterior 152 *
57|Trasladoa Zona de trahajo 2 4,5] 0,23 *
58|Colocar castillo en carcaza 388 W
59|Calentar carcaza 8,17 ﬂ
60|Hechar fundente 853 .
61|Ir soldadors 53| 032 -
62|Llevar manguers a zona detrabajo2 53| 032 .
63|5oldar haz tubular con carcazs 2 206 ® Soldadurs deplats 45%
64|Cubrir con tela .
65|Dejar enfrisr 480 e
66|Uevar a patio 11,5] 0,58 -
67 |Uimpiar 04| e con hidrolavadora
G8|Inspeccion 104 —
59|levar & poza -
70|Pruebs de aire 877 -
71|Inspeccion 148 b
72|Prueba de nitrdgeno 960 200 ps
73 786 -
74 143 ®
75 11,51 0,58 L g
76 564| &
77 2 208 ®
78 g2o| @
79 11,5 058 -
80|Pintar carcaza 156 ®] Pintura gloss cat
21|Dejar secar 789 |-
82|Control decalidad 406 a
83|Embalar 208 * olastico o caja

Fuente: Elaboracién propia tomando como referencia el formato del manual de la OIT (20).
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En la Figura N41 se presenta el diagrama de recorrido para la fabricacién del enfriador tipo tubular, el cual sirvi6 como
base para el estudio de tiempo y la determinacién de indicadores.
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Figura N°41. Diagrama de recorrido para la fabricacion de un enfriador tipo tubular

Fuente: Elaboracién propia
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* Productividad en la fabricacion de enfriador de ac  eite tipo tubular

Se analiz6 la productividad en funcién al consumo o gasto de recursos que
intervienen el proceso de fabricacion de enfriadores. Al ser un proceso
predominantemente manual, los recursos mas influyentes en la
determinacion del costo unitario son: el uso de la mano de obra (H-H), la
materia prima utilizada y, en menor proporcion, los costos por el uso de
maquinaria. El grado de aprovechamiento de estos recursos se expone a

continuacion:

Productividad en horas hombre

Se determind la productividad de horas en hombre en funcion a la cantidad
de horas que se requirieron para la fabricacion de los enfriadores
demandados en los meses de Enero a Septiembre 2012, teniendo presente
que se requiere de un operario especializado y un ayudante para cada
producto. (Ver Figura N42)

SRODUCTIVIDAD HORAS PRODUCTIVIDAD HORAS HOMBRE
HOMBRE UNID./(H-H*MES)

UNID./(H-H*MES) H
ENERO 0,0082 e
FEBRERO 0,0104 U0
MARZO 0,0080

0RD

ABRIL 0,0089
MAYO 0,0087 oo
JUNIO 0,0075 o : i :
JULIO 0,0085 = £ & § £ § £ § i
AGOSTO 0,0074 = g = h = - ) E: &
SEPTIEMBRE 0,0078 5

Figura N°42. Productividad Horas-Hombres/ Unidad

Fuente: Elaboracion propia

Productividad en horas maquinas

Para algunas operaciones de corte, acabado, limpieza, perforado y
soldadura es necesaria la intervencion de equipos como esmeril, cizalladora,
hidrolavadora, taladro y equipo de soldar. Como resultado del uso de estos
equipos, se determind la productividad en funcién al tiempo tecno-manual
requerido en la fabricacion de los 5 enfriadores demandados en el mes de
agosto 2012.
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Tabla N°31. Productividad Horas-maquinas/unidad

ENFRIADOR DE PRODUCTIVIDAD
HORA
ACEITE TIPO ) HORAS
MES MAQUINA )
TUBULAR MAQUINA
REQUERIDAS

(UNID/MES) UNID./(H-M*MES)

AGOSTO 5 33.84 0.1478

Fuente: Elaboracién propia

Productividad de materia prima

Para la elaboracion de este indicador se calcularon los gastos incurridos en
materia prima para los 5 enfriadores fabricados en el mes de agosto 2012,
los cuales pertenecian a la misma unidad perforadora (DM 45 EQ PE-005),
por lo que demandaron las mismas cantidades de materia prima, la cual es

detallada a continuacion.

Tabla N°32. Materia prima e insumos requeridos en la fabricacion de enfriadores

MATERIA PRIMA E INSUMOS COSTO TOTAL
MATERIA PRIMA

Rollos de Cobre de 3/16" de diametro exterior, 30" de largo S/.900.00
Plancha de bronce de 1/16 “ para ambas parrillas peso

aproximado 2.5 Kg. S/. 80.00
Plancha de bronce de 1/32" aprox. 2.5 Kg. S/. 80.00
Broca de 5mm S/.10.00
Sierras para cortar tubos S/. 16.00
Tubo de fierro de 3/8 de diametro S/. 6.00
Soldadura de plata al 5 % para soldar las parrillas S/. 120.00
Soldadura de plata al 45 % para soldar la el haz tubular con

la carcaza S/. 400.00
Oxigeno — acetileno S/. 35.00
Nitr6geno para prueba S/. 50.00
Lija parala carcaza S/.10.00
Pintura gloss Caterpillar S/. 25.00
Thinner S/. 5.00

Fuente: La Empresa
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En base a estos datos, se obtuvo el siguiente resultado en unidades

monetarias:
Tabla N°33. Productividad costo materia prima /unidad
ENFRIADOR DE
COSTO TOTAL PRODUCTIVIDAD

MES ACEITE TIPO

MATERIA PRIMA MATERIA PRIMA

TUBULAR (UNID/MES)

AGOSTO 5 S/.8.685,50 0.000576

Fuente: Elaboracion propia

Nota: Cabe sefalar que este resultado es aproximado, ya que los
requerimientos y costo de materiales pueden variar ligeramente de acuerdo

al tamafo y modelo del enfriador.

Productividad equivalente en unidades monetarias

Se calculé la productividad en unidades/soles de acuerdo a los indicadores
mostrados anteriormente.

Para la productividad de costo de mano de obra se tuvo en cuenta el sueldo
pagado por hora de acuerdo al tipo de operario requerido, el cual se muestra
en la Tabla N34.

Tabla N°34. Sueldo promedio de los operarios

Sueldo promedio de
operario especializado / S/. 4.11
hora

Sueldo promedio de
_ S/. 2.05
operario ayudante / hora

Fuente: La empresa

Para la productividad de costo de maquinaria se tuvieron en cuenta
Unicamente los equipos que generan un consumo considerable de Kw/hora,
los cuales se ven reflejados en los costos unitarios del producto. En la Tabla

N335 se muestra el resultado de este analisis.
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Tabla N°35. Productividad costo maquinaria /unidad

HORA CONSUMO COSTO
_ PRODUCTIVI-
MAQUINA POR COSTO DE TOTAL
EQUIPOS DAD HORAS
TOTALES EQUIPO KW/HORA HORAS MAQUINA
REQUERIDAS (KW/ HORA) MAQUINA
HIDROLAVADORA 0.1269 6.5 S/. 0.2517 S/. 0.21 24.08
ESMERIL 15.1514 3.2 S/. 0.2517 S/. 12.20 0.41
TALADRADORA
18.5594 2.5 S/. 0.2517 S/. 11.68 0.43
DE COLUMNA

Fuente: Elaboracion propia

Utilizando los tres factores mostrados, se calcul6 la productividad de costo

total para la fabricacion de enfriadores tipo tubular.

Tabla N°36. Productividad de costo total

bEacere COSTOTOTAL TN ororaL ECosTO

TUBULAR HI::;E;:E HORAS MATERIA FRIMA COSTO TOTAL TOTALLMID.A &=
{UNID/MES) MAGUINA MES)
ENEROD 5 5/ 3.00643 5/ 260,84 S/ 1389600 o). 171632723 0.000456
FEEBRERC 1 S/, 285 71 53281 S 173700 5. 20853198 0.000454
MARZO 7 S.271071  S.22824 S 1215000 S/, 15007.0525 0.000454
ABRIL 7 S/, 2.41500 S.22824 S 1215000 S/ 14,302.2333 0.000473
MAYD 10 S/, 354857 S0 32805 S 1737000 5. 212448281 £.000471
JUNIO 3 S/.1.23214  SL9782 S 521100 S/ §540.9593 0.000450
JULID 3 S/, 1.08428 S.9782 S 521100 S §383.1024 0.000450
AGOSTO 5 S/, 2.070,00 S 16303 SN 558500 5. 10,218.0273 0.000458
SEPTIEMERE 2 S/, 78857  SL8521 5/ 347400 5/ 4,327.7324 0.000452

Fuente: Elaboracién propia

PRODUCTIVIDAD
EQUIVALENTE 0,000467

UNID./(S/.*MES)
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« Eficiencia en la fabricacién de enfriador de aceite tipo tubular
Eficiencia operativa

Dado que el tiempo de fabricacion es un factor determinante del proceso, se
determino la eficiencia en funcion al tiempo de cadencia necesario para

realizar las operaciones que intervienen en la fabricacion de enfriadores.

Para este andlisis fue necesario realizar un estudio de tiempos y
movimientos, con el cual se clasificaron las operaciones en estaciones de
trabajo, tomando como base el diagrama de recorrido generado durante el
proceso. De esta manera se puede medir el nivel de ejecucion del proceso,
es decir, la relacion entre cémo se hicieron las cosas y como se deberian

hacer para encontrarse en el tiempo 6ptimo.

A continuacion se muestran las asignaciones de tiempos y estaciones de

trabajo.

Tabla N°37. Eficiencia operativa por proceso

EFICIENCIA OPERATIVA POR PROCESO ‘

Eficiencia en acondicionamiento de carcasa

Tiempo
OPERACIONES TIEMPO TOTAL  ESTACIONES Asignado Eficiencia de operacion
(MINUTOS)

1 |Tomar medidas 5.85 | Estacion 5.85 10.93%
2 R_enrgr parrilla anterior 52.00 59.37 Il Estacion 535 100.00%
3 |Limpiar carcaza 1.52

CADENCIA 53.52 EFICIENCIA | 55.46% |

N(mero minimo de estaciones de trabajo 2.00

Eficiencia en la fabricacion de tubos

Tiempo
OPERACIONES TIEMPO ~ TOTAL ESTACIONES ' Asignado Eficiencia de operacion
(MINUTOS)
4 |Marcar tubo 0.75
5 |Cotar molde 4.36
6 |Estirar tubo 28.98 51139 | Estacion 329.57 100.00%
7 |Cortar tubos segin molde 249.14
8 |Estirar e inspeccionar 46.35
9 |Esmerilar 181.82 Il Estacion 181.82 55.17%
CADENCIA 329.57 EFICIENCIA | 77.58% |
Niimero minimo de estaciones de trabajo 2.00
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Eficiencia en la fabricacion de parrillas y bafles

Tiempo

OPERACIONES TIEMPO ESTACIONES Asignado Eficiencia de operacion
(MINUTOS)

10 |Marcar plancha 10.00 y o
12 |Marcar plancha 29.00 | Estacion 39.00 17.51%
11 [Cortar parilla 11.00 iy o
13 [Cortar bafle 29.00 Il Estacion 40.00 17.96%
14 [Soldar placas 11.80 322.98 1l Estacion 11.80 5.30%
15 |Perforar placas 222.71 1V Estacién 222.71 100.00%
16 |Desoldar placas 6.05 V Estacién 6.05 2.72%
17 Limar rebabas 164 VI Estacion 3.42 153%
18 |Inspeccion 1.78

CADENCIA 222.71 EFICIENCIA| 24.17% |

Nimero minimo de estaciones de trabajo 2.00

Eficiencia en la fabricaciéon del castillo

Tiempo

OPERACIONES TIEMPO ESTACIONES = Asignado  Eficiencia de operacion
(MINUTOS)

19 |Introducir tubo base 2.45

20 [Apuntalar tubo base 0.81

21 |Reentubacidn haz tubular 24752 | Estacion 269.71 100.00%

22 |Inspeccién 8.49 309.20

23 [Calentar haz tubular 10.44

24 |Soldar parrilla 28.04 iy 0

25 [Inspeccion 11.45 Il Estacion 39.49 14.64%
CADENCIA 269.71 EFICIENCIA | 57.32% |
NUmero minimo de estaciones de trabajo 2.00

Eficiencia en el acople del castillo y carcasa

Tiempo
OPERACIONES TIEMPO TOTAL  ESTACIONES '@ Asignado Eficiencia de operacion
(MINUTOS)

olocar castillo en carcaza .

Calentar carcaza 16.34 | Estacién
28 [Hechar fundente 17.06
29 [Soldar haz tubular con carcaza 20.58
[ 30 [Limpieza/inspeccion | 2084 Il Estacion | 20.84 | 13%
31 [Prueba de aire 8.77
32 |Inspeccion 148.18 Il Estacion 164.81 100%
33 |Inspeccion 7.86 420.10
[ 34 [Secado | 1426 IVEstacion | 1426 | 9%
35 |Lijado 56.39
36 [Colocar tapas 20.75 V Estacion 85.44 52%
37 [Colocar marca 8.29
38 [Pintado 15.57
39 [Control de calidad 40.55 VI Estacion 76.88 47%
40 [Embalaje 20.77

CADENCIA 164.81 EFICIENCIA | 42.48% |

NUmero minimo de estaciones de trabajo 3.00

Fuente: Elaboracion propia
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Calculo de la eficiencia total operativa

Tabla N°38. Eficiencia total operativa

% Tiempo Eficiencia S

M Operaciones asighadas Asignado de N

é (MINUTOS) operacion R e

1 01, 02, 03 59.37 11.61% 2

2 04, 05,06,07,08,09] 511.39 100.00% 2

3 10,11,12,13,14,15,16,17,18] 322.98 63.16% 6

4 19, 20, 21, 22, 23,24,25| 309.20 60.46% 2

26, 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34, 35, 36, o

5 37,38,39, 40| 42010 82.15% 6

1,623.04 18
[CADENCIA | 511.39 |
EFICIENCIA TOTAL OPERATIVA 17.63%

Fuente: Elaboracién propia

Las estaciones de trabajo fueron agrupadas segun la Figura N43:

Figura N°43. Agrupacion de operaciones

Fuente: Elaboracién propia

Eficiencia de Tiempo

Se determind la eficiencia en funcién a los tiempos de entrega programados
y los tiempos de entrega reales suscitados en los meses de enero a
setiembre del 2012.
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Tabla N°39. Eficiencia de tiempo

Tiempo Tiempo Eficiencia en
programado logrado tiempo de
entrega
ENERO 48 61 78.69%
FEBRERO 5 5 100.00%
MARZO 45 55 81.82%
ABRIL 40 49 81.63%
MAYO 59 72 81.94%
JUNIO 20 25 80.00%
JULIO 16 22 72.73%
AGOSTO 34 42 80.95%
SEPTIEMBRE 12 16 75.00%
279 347 80.40%

TOTAL

Fuente: Elaboracién propia

Eficiencia Total
Asimismo se hall6 una eficiencia en funcién a los tiempos de entrega y los

costos registrados.

Tabla N°40. Eficiencia total

Objetivo Objetivo Tiempo Tiempo Costo Costo
programado logrado programado logrado programado logrado
ENERO 8 5 48 61 S/. 40.104,37 S/. 62.486,21
FEBRERO 1 1 5 5 S/. 3.381,00 S/. 4.467,59
MARZO 7 5 45 55 S/. 14.036,53 S/. 26.075,27
ABRIL 7 5 40 49 S/. 85.463,31 S/. 61.182,76
MAYO 10 7 59 72 S/. 62.547,90 S/. 64.959,66
JUNIO 3 2 20 25 S/. 18.521,30 S/. 22.258,62
JULIO 3 2 16 22 S/. 14.874,20 S/.19.804,14
AGOSTO 5 4 34 42 S/. 33.854,31 S/. 43.784,83
SEPTIEMBRE 2 1 12 16 S/. 8.542,30 S/. 12.494,76
TOTAL 46 32 279 347 S/.281.325,22 S/.317.513,83

Eficiencia total 76.66%

Fuente: Elaboracién propia
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» Eficacia en la fabricacion de enfriador de aceite  tipo tubular

Se determiné la eficacia en funcion a tres factores: la relacion porcentual
entre el logro obtenido y la meta propuesta (eficacia operativa), la relacion
porcentual entre el tiempo programado y el tiempo real (eficacia en tiempo) y
la ponderacién subjetiva de los clientes, en relacion a sus expectativas

(eficacia cualitativa).

Eficacia operativa
Para el calculo de la eficacia operativa, se observaron las unidades
planeadas a fabricar y vender (presupuestos) entre los meses de enero—
septiembre 2012, siendo este el objetivo programado, y se compararon
respecto a las unidades fabricadas realmente, siendo esta su relacion en el
logro de objetivos.

Tabla N°41. Eficacia operativa
ENERO FEBRERO MARZO = ABRIL ~ MAYO  JUNIO ~ JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE

[OBJETIVO PROGRAMADO | 10 2 9 7 12 4 4 5 2 55
[OBETVOLOGRADO | 8 | t+ | 7 | 7 | o | 3 | 3 | 5 | 2 | 4 |
[EFICACIAOPERATIVA | 80.0% [ 50.0% | 77.8% | 100.0% | 833% | 75.0% | 75.0% | 1000% | 100.0% |

EFICACIA OPERATIVA TOTAL 83.6%

Fuente: Elaboracion propia

Eficacia de tiempo
La eficacia en tiempo se calculd en funcion a las unidades que lograron
fabricarse dentro del tiempo programado respecto al total de unidades que

se fabricaron en los meses enero-setiembre 2012.

Tabla N°42. Eficacia de tiempo
ENERO FEBRERO MARZO ~ ABRIL ~ MAYO ~ JUNIO  JULIO  AGOSTO SEPTIEMBRE

|OBJETIVO PROGRAMADO 8 1 7 7 10 3 3 5 2 46
JOBETVOLOGRADO | 5 [ t+ | 5 | 5 [ 7 | 2 | 2 [ 4 | 1 | 3 |
[EFICACIATIEMPO [ s [ 1000w | 714% | 7aa% | 7o0% [ e | ee7w | s00% | s00% |

EFICACIA TIEMPO TOTAL 71.0%

Fuente: Elaboracion propia
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Eficacia cualitativa

Para el calculo de la eficacia cualitativa se realiz6 una encuesta a 7 de sus
principales clientes, analizando factores como: nivel de atencion,
cumplimiento en los tiempos de entrega, calidad del producto, y grado de

recomendacion. El resultado obtenido se muestra a continuacion.

CALIFICACION PROMEDIO CLIENTE | ]

MAXIMA CALIFICACION | |
EFICACIA CUALITATIVA 66.8%

Eficacia total en la fabricacion de enfriadores de aceite tipo tubular:

EFICACIA
TOTAL

40%

EFICACIA EFICACIA EN EFICACIA
OPERATIVA TIEMPO CUALITATIV

83.6% 71.0% ~£66.8%

Figura N°44. Calculo de la eficacia total

Fuente: Elaboracion propia

e Condiciones del lugar de trabajo

Las condiciones inseguras son aquellas condiciones del ambiente
(instalaciones, equipos de trabajo, maquinaria y herramientas) que pueden
contribuir a la ocurrencia de un incidente o accidente, si estas condiciones
no se corrigen, la probabilidad de accidente es mayor.

Se encontraron las siguientes condiciones inseguras:

Puertas rotas

Paredes en malas condiciones

Pisos en malas condiciones

Fierros colgando de techos

Techos rotos

Desorden en area de trabajo

Desorden en almacén

Basura en ambientes

Suciedad en ambientes
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Mala ubicacion de objetos

Desorden en oficinas

Condiciones eléctricas deficientes

Falta de extintores

Sefalizaciones deterioradas

Tabla N°43. Condiciones del lugar de trabajo

Infraestructura defectuosa
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Suciedad y desorden en el area de trabajo
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Otras condiciones inseguras

Fuente: La empresa
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3.2Etapa planear

3.2.1 Evaluacion 5W-1H

Ya identificado el problema central y sus causas, se procede a evaluar las

causas raiz a través de un diagrama de incidencia; trazandose luego un plan

para la mejora:

Tabla N°44. Matriz de evaluacién de causas raiz

Evaluacion para asignar

Fuente: Elaboracién propia

puntuacion

Flexibilidad para su mejora Necesidad de inversion
Evaluacion Descripcion Evaluacion Descripcion
1 Dificil 3 Poca o nigunainversion
2 Regular 2 Regular inversion
3 Sencilla 1 Mucha inversion
Importancia para la solucion del
problema central
Evaluacion | Descripcion
1 Poco importante
Importante parala
2 solucion
Muy importante parala
3 solucion
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EVALUACION
CRITERIOS DE EVALUACION
e Importancia para la .
Problemas FIeX'b'hd?d P squFc)ion del p::)blema Ne.ceS'd?fj de Total | Incidencia
mejora il Inversion
Averias en las maquinas 3 3 2 8.00 10.3%
Inadecuada asignacion de operaciones 2 2 3 7.00 9.0%
Infraestructura defectuosa 2 2 2 6.00 7.7%
Operarios desmotivados 2 3 3 8.00 10.3%
Equipos y méquinas obsoletas 1 2 1 4.00 5.1%
Retrasos en el cumplimiento de pedidos 2 3 3 8.00 10.3%
Ambiente de trabajo sucio y desordenado 3 3 2 8.00 10.3%
Inadecuado numero de operarios 2 2 1 5.00 6.4%
No estandarizacion de los procesos 3 2 3 8.00 10.3%
Inadecuada gestion de directivos 2 3 3 8.00 10.3%
Inadecuada planificacion 2 3 3 8.00 10.3%
78.00




Tabla N°45. Incidencia en los problemas

PROBLEMAS Incidencia
Averias en las maquinas 10,3%
Operarios desmotivados 10,3%
Retrasos en el cumplimiento de pedidos 10,3%
Ambiente de trabajo sucio y desordenado 10,3%
No estandarizacion de los procesos 10,3%
Inadecuada gestién de directivos 10,3%
Inadecuada planificacion 10,3%
Inadecuada asignacion de operaciones 9,0%
Infraestructura defectuosa 7,7%
Inadecuado nimero de operarios 6,4%
Equipos y mdquinas obsoletas 5,1%

Fuente: Elaboracién Propia

PROBLEMAS
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Figura N°45. Incidencia en la identificacion de problemas
Fuente: Elaboracion Propia

Ya identificados los problemas a resolver (Ver Figura N45), se propone un
plan de mejoramiento de estos problemas, pero antes de realizar la
ejecucién de alguna actividad de mejora se debe asegurar que la solucién de
estos problemas contribuya a alcanzar la posicion que la empresa espera

obtener, es decir, alcanzar las metas propuestas.
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3.2.2 Plan de mejoramiento 5W-1H

Tabla N°46. Plan de mejoramiento 5W-1H

PLAN DE MEJORAMIENTO 5W - 1H

PROBLEMAS QUE QUIEN CUANDD DONDE PORQUE COMO
Realizar un programa diematenlemiento - Realizar eronagramac de
y ) ) - Averlas en las manuinasg et }
P p—— &n aquinos v maduings de la emprass, DenisseAyuni MIARTEnEN SNt prevertive 2 las
et e zamin sus condiciones, para evitar perdidas| annis tatheus | OCTUBRE 2012 - JURID 2013 Procesos operativas rdauinas canmayor frecuencia
W par impraductividad de egquipaos,fallas y Jefadatallzr - Falta de mantenimiento e awerias Tepartagas por el
retrasE. preventivo a las maquinas AMIFE
- Estandarizacion de tiempos en
-Linez deshalanceada el proeso e fabricacion
- Balange de dihea
g s Lo i gt = Tlempos musrios debido ala - Reabracion de una nueva
Retrasos an ealizar fas entregas alos dientes en e Denisse syuni A et distribiion & phRD
cumplimienta de plazo pactados v regueridos por los Aaniefdatheus | QCTUBRE 2012 - UMD 2013 Frocesos OpErativis | e ——
padidos misros, Jefedetallar -Programa fetroentives
-Programas de capacitacion de
- Operarios desmotivados eril e Ho
- Evaluacitn del deserm pafio de
GpErarins
- Falta de direccionamiente de - Establecer [os objetvos
|z empress eiratdgicns
Prograrma de Control y
s e Dienisse dyunl Procasos ast rat&gicos -Inadecuada acdghaden de | sepuinmiente de.l Fetlrso bk ane
o i i ELIn - [t
s : Annie fatheus | OCTUBRE 2012 - JUMIC 2013 | Procesos operativos ORemEine: ReF= Lurlr can Herpos
panificacion - Plarieacion v confrol dela produccion esTancaTizadns
loz jefies Procesos de agoyo

- Inadecuada gesticn en gl

= Mantener el almacén
aprovisionada

pedido de materiales

- Bealizar proyeceiones de ventas
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Ambente de trabajo
sucisy desordenads

Aplicacion de la metadalogia Ssen el dres
do producgion

Depisse dyun
Annie Matheus
Cominta
desipnao

OCTUBRE 2012 - MARZD 2013

Procesos operativos
Proceeos da apoyo

- Demera en blsgueda de
nerramientag

-Miatenid e no te encuentran

a disposcion.

= Renrdenamientn el glmacan
de herramientas y materiales

- Oibyjstes g0 mizl estado y
rotns

-Reparacion y eliminacidan da
objetos obszlebos [55)

-Falta de seralzanidn de las

aress de traba)o

- Sefializar fas zongs detrabajo

-Falta de contientizacion de
orden y limpieza

- Programa de conclertlzacdn
sabrearden y limpieta [55)

Iradecuada gesticn
do directivos

[ arar & tomes de decisnnes contands
ean la informacicn requerida de manera
BRBrEENg,

Drenisse Ayuni
Annie Matheus
s jefes

OCTUBRE 2012 - MARZOD 2013

Procesos estratégicos

- Cadena de mando mal
defirida

- Realizadin de los DGF

- Wlalz samunicacion

Frograme desensibillzacidn de
Disefiar un pian de comunicadon

| rple mentar medics de
comuRicaciin organizacional

Fuente: Elaboracién propia
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La situacién inicial de ARNAO S.A.C. refleja que los principales focos
problematicos estan dados por una ausencia de planificacion estratégica, en
consecuencia, no poseian objetivos definidos que encaucen un esfuerzo
comun por realizar su mision, alcanzar su vision y buscando obtener mejores
resultados, es asi que como primera labor se procedi6 a desarrollar un
planeamiento estratégico de la empresa ARNAO S.A.C., facilitando el
analisis de los aspectos que caracterizan el sistema actual y formulando
estrategias, garantizando asi la toma de decisiones competentes que se

adapten con eficacia a los cambios.

3.2.3 Planeamiento estratégico de la empresa ARNAO S.A.C
Conjuntamente con la gerencia y ya concluido el andlisis de la situacion
inicial se procedi6 mediante el uso del modelo de V&B CONSULTORES a
desarrollar el planeamiento estratégico (Ver anexo N%), quedando
establecidos los siguientes objetivos estratégicos:

» Implementacion de una mejora continua
* Mejorar la comunicacion interna en la empresa
» Optimizacion de plazos de entrega
* Reducir el tiempo de respuesta en la busqueda de informacion
» Comprometidos a identificar las necesidades de nuestros clientes y
asegurar su satisfaccion
» Crecimiento sostenido
» Fidelizacion de clientes
* Implementar y asegurar cumplimiento del programa de mantenimiento
de equipos
* Impulsar las acciones de mejora en nuestros procesos
» Incentivar el desempefio y motivacion de los recursos humanos
* Mejorar condiciones del lugar de trabajo
* Mejorar la infraestructura
Estos objetivos estratégicos fueron revisados, evaluados y aprobados por la
gerencia y fueron utilizados para mejorar la situacion inicial de la empresa.
Se procedié con el desarrollo de los Planes de Accidon, en los que se

especifican las tareas a realizar para la consecuciéon de cada objetivo. De
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igual manera, se establecieron las metas a alcanzar y los indicadores para
su cuantificacion, el proceso donde aplica y responsables. (Ver anexo N8 y
anexo N9).

Se debe considerar que los planes de accion de cada objetivo se han

reforzado en base las propuestas realizadas en la matriz 5W-1H.

Nota: Algunos indicadores fueron propuestos para comenzar a ser medidos
con la implementacion de los formatos, no existiendo inicialmente registros
cuantificables para poder determinar un valor base, es por ello que

tentativamente se han propuesto metas para estos.
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3.2.4 Andlisis Modal de Fallos y efectos (AMFE)
Para poder identificar y prevenir las potenciales causas de fallos en cada proceso, asi como analizarlos segun su criticidad con la

finalidad de mitigarlos, se realizé un analisis modal de fallos y efectos (AMFE); a continuacion se muestra el desarrollo del analisis:

Primer proceso: Corte

Tabla N°47. AMFE del proceso de corte

CRITERIOS
C’0 (2] o
Nombre del Método de Controles actuales e | 8 oy L L Controles a implantar
Modo de Fallo Efecto del Fallo Causas del Fallo ., S 5 3 g | NPRinicial Criterio - P .
Proceso deteccion (si existen) 2 g | e (Accion correctva)
& = S
Desperdicios de |Fallo en el control de
Calidad deficiente P ) L . . . |Inspeccién de herramientas
K material y compras de Deteccion en uso Ninguno 4 5 3 60 Riesgo Bajo
de las herramientas. . . durante su compra
herramientas herramientas
Corte mal efectuado | Desperdicios de L . . . |Programa de  Control
P ) Fallo manual Inspeccion visual Ninguno 3 1 3 ) Riesgo Bajo g. ) ¥
de tubo molde material seguimiento del recurso humano
CORTE
Fall | Reali d
Herramientas de Desperdicios de a' a .en € L . . : €a |za'r . un program'a €
. mantenimiento de la | Inspeccidn visual Ninguno 5 5 3 75 Riesgo Bajo |mateniemiento en equipos y
corte en mal estado material R .
herramienta magquinas de la empresa.
Desperdicio de Distraccién y apuro P . . . |Programa de mejora de
Tubos mal cortados p . K y .p Inspeccidn visual Ninguno 3 6 3 54 Riesgo Bajo & N )
Materia prima del operario. desempefio

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°46. NRP inicial del proceso de corte
Fuente: Elaboracion propia




Segundo proceso: Esmerilado

Tabla N°48. AMFE del proceso de esmerilado

CRITERIOS
o @ o
Nombre del Método de g S oy NPR . Controles a implantar
Modo de Fallo Efecto del Fallo Causas del Fallo » Contolesactuales |8 ©| < | @ L Criterio L X
Proceso deteccion 3 S |8 inicial (Accion correctiva)
o 8 |8
Realizado por un Programa de Control
. Desperdicio de Apuro del Inspeccion P . . g. . y
Tubos a desnivel . . ] personal 10| 3 90 Riesgo Bajo [seguimiento del recurso
Materia prima operario. visual e
especializado humano
. . " Fallo en el control .,
Calidad del disco | Desperdicio de Deteccidn en . . . [Mayor control de
. . de compras de Ninguno 5 4 20 Riesgo Bajo
ESMERILADO deficiente Material . uso proveedores
discos
. . ., Realizar un programa de
Esmeril en mal Desperdicio de Falla en el Inspeccidn . . 5 . .
. . ] Ninguno 8 4 128 Riesgo Medio [mateniemiento en equipos y
estado Materia prima mantenimiento visual

maquinas de la empresa.

Fuente: Elaboracién propia
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Figura N°47. NRP inicial del proceso de esmerilado
Fuente: Elaboracion propia




Tercer proceso: Perforado

Tabla N°49. AMFE del proceso de perforado

CRITERIOS
glg |8
: = )
Nombre del Modo de Fallo Efecto del Fallo Causas del Fallo Metodol fje Controles actuales | 3 g §’ NPRinicial Criterio Conlrt?!es @ |mplgntar
Proceso deteccion g % g (Accion correctiva)
@ =1
i Fallo en el control =,
Mala calidad de la Rotura de la broca/ Deteccién en X
. . de compras de Ninguno 4 5 3 Mayor control de proveedores
broca desperdicio de material uso
brocas
i L, Realizado por un Implementacion de controles o
Perforaciones mal - i Inspeccidn . R .
Desperdicios de material Fallo manual ] personal 4 6 3 inspecciones mas detallados luego
efectuadas visual s
especializado de cada proceso.
PERFORADO
Fallo en el .
Taladro de tenimient Inspeccion Realizar un programa de
- . mantenimiento . . . I .
columna en mal | Desperdicios de material p Ninguno 5 8 4 160 Riesgo Medio|mateniemiento en equipos vy
del taladro de visual i
estado maquinas de la empresa.
columna
Parrillas Falla de Control de las Programa de Control
i
Desperdicios de material inspeccién de labores del Ninguno 5 (10| 3 150 |Riesgo Medio g. ) v
descuadradas K i seguimiento del recurso humano
perforaciones operario

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°48. NRP inicial del proceso de perforado

Fuente: Elaboracion propia




Cuarto proceso: Soldar

Tabla N°50. AMFE del proceso de soldar

CRITERIOS
o (] o
Nombre del Método de g 1s |8 e L Controles a implantar
Modo de Fallo Efecto del Fallo Causas del Fallo » Controles actuales | 5 | 5 | & |NPRinicial Criterio - P
Proceso deteccion S |8 |2 (Accion correctiva)
= = £
. ., Implementacion de controles o
Mala calidad de la . Fallo en el control de Deteccion en . . . ;
Enfriador defectuoso . . Ninguno 10| 6 inspecciones mas detallados luego de
soldadura calidad pruebas finales
cada proceso.
SOLDAR
Botellas de
. . Fallo en el almacenaje y » Poner botellas sobre Mejorar las condiciones y organizar el
soldadura en mal Desperdicios de material Deteccion en uso . L 3 3 2 ,
estado control de la botella carrito movil almacén

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 49. NRP inicial del proceso de Soldar
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3.2.5 Andlisis de riesgos en el trabajo (IPER)

Se realiz6 un Analisis de riesgos en el trabajo (IPER) con la finalidad de recabar informacién de potenciales riesgos que puedan

afectar la salud y seguridad de los trabajadores en cada proceso, analizarlos segun su criticidad y mitigarlos mediante controles de

riesgos y planes de accion. A continuacion se muestra el desarrollo del analisis ejecutado:

Primer proceso: Corte

Tabla N°51. IPER del proceso de corte

< .. . A Andlisis de Evaluacion de
DESCRIPCION DEL RIESGO ' )
AREA Actividad Peligro/Amenaza Naturaleza I?efgnsas Riesgo Riesgo Controles de Riesgo
Posible Evento Consecuencia (silexisten) P [ S NR] Tolerancia
Calidad deﬂqente de Tecnoldgico Quiebre Qe la hoja Cortes y golpes Ninguno 1|1C|1C Bajo Mayor control de proveedores
las herramientas. de sierra
Cortar tubo ) —
molde Uso inadecuado de Mala maniobra del Elaborar un procedimiento de
sierra, para el trabajo | Operacional . Cortes y lesiones Ninguno 1|D Implementacion de Equipos de
. operario -
que se realiza. Proteccion Personal (EPP)s
Calidad deﬂqente de Tecnol6gico Quiebre Qe la hoja Cortes y golpes Ninguno 3|E Mayor control de proveedores
las herramientas. de sierra
CORTE . o
Uso inadecuado de Quiebre de la hoja Elaborar un procedimiento de
sierra, para el trabajo | Operacional : ) Cortes y lesiones Ninguno 3| C|3C| Medio Implementacion de Equipos de
. de sierra -
Cortar tubos que se realiza. Proteccion Personal (EPP)
segln molde
Implementar un programa de
Fuerza y sobreesfuerzo . - . . . .
- - Mala manipulacion Afecciones . : manipulacién de cargas, que incluya la
en las actividades de Ergonomico L Ninguno 3[C|3C| Medio L . C
- de carga musculesqueléticas evaluacion ergondmica y la vigilancia de
mantenimiento .
la salud de los trabajadores

Fuente: Elaboracion propia
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Segundo proceso: Esmerilado

Tabla N°52. IPER del proceso de esmerilado

< L . 2 Anélisis de Evaluacion de
Ame DESCRIPCION DEL RIESGO ) "
AREA Actividad Peligro/ naza Naturaleza I?efgnsas i e e S —
Posible Evento Consecuencia (si existen) P | S [ NR| Tolerancia
Uso inadecuado de la Elaborar un procedimiento de
. Operacional Rotura del disco Cortes y lesiones Ninguno 3]C|3C Medio Implementacion de Equipos de
muela abrasiva -
Proteccion Personal (EPP)
) . Proyeccion de Utilizacion de Elaborar un procedimiento de
Inexistencia de - partes de la . ) :
Tecnolégico Accidente ocular gafas de 3|E Implementacion de Equipos de
carcasa envolvente. muela por rotura - -
) proteccién Proteccion Personal (EPP)
de la misma
. . Proyeccién de Utilizacion de Elaborar un procedimiento de
Inexistencia de pantallas . ) . ) ;
) Operacional particulas de Accidente ocular gafas de 5|C Implementacion de Equipos de
de policarbonato ) - -
material proteccién Proteccion Personal (EPP)
ESMERILADO | E . b Falta de experiencia en Contacto fortuito con la
smerilar tubos exp . Mala maniobra del zona de operacion ) . Implementacién de Capacitaciony
su manejo por parte del| Operacional . Ninguno 3|]C|3C Medio
. operario provocando graves controles
usuario. )
lesiones
. Herida contusa, herida - .
Ausen<.:|a Qe ordeny Operacional Caida, golpe punzante, herida cortante, Ninguno 4 | D|4D Medio Implementacion de .58 enelare de
limpieza . trabajo
traumatismo
. Exposicion Asma ocupacional, Uso de Equipos Elaborar un procedimiento de
Presencia de polvo por . ) . ) ; . S N ;
esmerilado Quimico inhalatoria y afecciones respiratorias, de proteccion 3|B|3B Alto Implementacién de Equipos de
conjuntival a polvo | y afecciones oculares personal Proteccion Personal (EPP)
Uso de Equipos o
Sobrecarga Iaborgl y Operacional Distraccion Cortes y lesiones de proteccion 3|]C|3C Medio Elaborar un pro‘c’edlmlento de
apuero del operario personal Implementaciéon de EPP

Fuente: Elaboracion propia
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Tercer proceso: Perforado

Tabla N°53. IPER del proceso de perforado

< .. . - Andlisis de Evaluacion de
DESCRIPCION DEL RIESGO ; )
AREA Actividad Peligro/Amenaza Naturaleza I?efgnsas e s Certmis ok FEs
Posible Evento Consecuencia (si existen) P [ S | NR| Tolerancia
Lainexistencia de Proyeccion de particulas
pantallas protectoras para Tecnolégico durante Accidente ocular Utilizacion de‘g'afas de slclac Medio Elaborar un prop'ed|m|ento de
el proteccion Implementacion de EPP
h el proceso.
operario
. . Contactos fortuitos en la
Inexistencia de pantalla zona de giro de la pieza Elaborar un procedimiento de
envolvente y descuido del | Operacional 9 P Cortes y lesiones Ninguno 1|(E|1E pro .
; durante el proceso Implementacién de EPP
operario .
productivo
Inadecuados medios para Utilizacion por parte del .
. . . . . Elaborar un procedimiento de
PERFORADO | Perforar placas | a cargay descarga de Operacional Caida de piezas Lesiones Graves operario de botasde | 3 | B | 3B Alto .
. : Implementacion de EPP
piezas. seguridad
Presencia de vibraciones Afecciones L
e g . . . . - Procedimiento de . .
por utilizacion de taladros Fisico Exposicion a vibraciones| musculesqueléticas y trabaio 3[(C|[3C Medio Procurar el cambio de taladros
para mantenimiento neurolégicas !
Eefecto de tornillo por el
No suletar.flmemente la Operacional cualenel momentp que | Dafios en'las manos y Uso de.IIEquos de 316 l38 Alto Elaborar un pro.c’edlmlento de
pieza atravesamos la pieza, lesiones proteccion personal Implementacién de EPP
ésta sube por la broca

Fuente: Elaboracién propia
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Cuarto proceso: Soldar

Tabla N°54. IPER del proceso de soldar

‘ - . P Andlisis de | Evaluacion de
DESCRIPCION DEL RIESGO ; '
AREA Actividad Peligro/Amenaza Naturaleza I?efgnsas Riesgo Riesgo Controles de Riesgo
Posible Evento Consecuencia (si existen) P | s | NR| Tolerancia
Intoxicacion aguda, asma Equinos de Proteccion
Falta de abrazadera para - . . ocupacional, irritabilidad qup Elaborar un procedimiento de
. . Quimico Desconexion accidental y L Personal (EPP), 3(B|[3B Alto .
fijar uniones de manguera de las vias respiratorias, . Implementacién de EPP
. Respiradores
afecciones oculares
Intoxicacion aguda, asma

Dejar la vaIvu_Ia dela Operacional | Fuga de gases téxicos ocupacpnal, |rr|_tab|I|Qad Ninguno 2| aloa Alto Elaborary ejecutar_ un Plande

botella abierta de las vias respiratorias, Emergencias

Soldar haz afecciones oculares
SOLDAR tubular con
carcaza i i

No fjar adecudamente [a Operacional Caida de la botella Lesiones y golpes Ninguno 3|(C|3C| Medio Elaborary ejecutar_ un Plan de

botella Emergencias
Presencia de sustancias Implementacion de Elaborar y ejecutar un Plan de

quimicas inflamables por Quimico lgnicion Quemaduras pleme 3(B|3B Alto yel .
extintores Emergencias
solventes.

No fjar adecudamente la Operacional Caida de la botella Escape de gases Ninguno 3|B|3B Alto Elaborary ejecutar. un Plan de

botella Emergencias

Fuente: Elaboracién propia
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3.2.6 Funcion de Despliegue de la Calidad QFD

a) QFD (primera casa de la calidad)

Para poder determinar cuales son los puntos criticos dentro del proceso
productivo se uso6 la herramienta QFD, la cual nos permite determinar la
planificacion del proceso productivo en funcion de lo que el cliente valora del

producto.

Para generar la primera casa de la calidad se consideraron los
requerimientos del cliente, asi como la percepcion del cliente respecto a

otros productos competidores en el mercado.

Se analizé la informacion, buscando plasmarla en valores concretos, los
cuales sirvieron como referencia para generar un producto basado en las
exigencias de los clientes potenciales. El procedimiento seguido para la
realizacion de la primera casa de calidad se encuentra detallado en los
anexos. (Ver anexo N°10)

Como resultado de la primera casa se obtiene la relacion de la Importancia

de los atributos del producto, los cuales se muestran en la Tabla N55.

Tabla N°55. Porcentaje de importancia de atributos del producto

Relacion de la importancia de los
atributos del producto

Calidad de la soldadura 16%
Competitividad en los precios 13%
Calidad del insumo 13%
Alto rendimiento termico 12%
Durabilidad y Resistencia 12%
Seguridad de funcionamiento 10%
Minima tiempo de fabricacidn %
Servicio pos-venta 5%
Cobertura nacional 4%
Flexibilidad en el disefio 4%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°50. Grafica de importancia de atributos del producto

Fuente: Elaboracion propia

b) QFD (segunda casa de despliegue de las partes)

Con los datos obtenidos en la primera casa de la calidad se procedi6 a
realizar la segunda casa o matriz de planeamiento de las partes, para ello se
establecio el tipo de relacion que existe entre los atributos del producto y los
atributos de las partes. La segunda casa de despliegue de las partes se
construyl en base al DAP y requerimientos de material. (Ver anexo N°11).

Como resultado de la segunda casa, se obtiene la relacion de Importancia

de los atributos de las partes, seguidamente detallados:

Tabla N°56. Porcentajes de importancia de atributos de las partes

Relacion de la Importancia de los atributos de las partes
Soldadura de plata para la carcaza 19%
Soldadura de plata para las parrillas 19%
Tiempo en prueba de nitrogeno 12%
Presién en prueba de nitrogeno 11%
Exactitud en los agujeros 10%
Cantidad de tubos 9%
Exactitud en el corte de tubos 9%
Tiempo de secado de soldadura 7%
Calidad de la pintura 5%
Tiempo de seguimiento luego de instalacion 3%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°51. Gréfica de importancia de atributo de las partes

Fuente: Elaboracién propia

c) QFD (tercera casa)
Se procedid a elaborar la tercera casa de la calidad o matriz de
planeamiento del proceso, donde se analizo la relacion existente entre los

atributos del proceso y los atributos de las partes. (Ver anexo N°12)

Tabla N°57. Porcentajes de importancia de los atributos del proceso

Relacion de la importancia de

los atributos del proceso
Pruebas 19%
Ensamble final 18%
Castillo soldado 15%
Tubos de Cobre 12%
Haz tubular 11%
Bafles y parillas 9%
Acabados 8%
Control de calidad 7%
Instalacién 1%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°52. Grafica de importancia de los atributos del proceso

Fuente: Elaboracion propia

d) QFD (cuarta casa)

Se procedié a elaborar la cuarta casa de la calidad o matriz del control de
produccion, donde se analizé la relacion existente entre los atributos de las

partes y los controles de produccion existentes. (Ver anexo N°13)

Tabla N°58. Porcentajes de importancia de los controles del proceso

Controles de produccion

Seguimiento de plazos de entrega 13%
Capacitacion del personal 12%
Control de |la asignacién de Recursos 1%
Control de calidad final 10%
Inspeccion de rebabas 10%
Control de estado de la maquinaria 9%
Control de estado de MP 9%
Control del tiempo Standard 7%
Distribucion y programacion de tareas %
Inspeccion de soldadura 7%
Control de pruebas 5%

5%

“Seguimiento post-venta

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°53. Gréfica de importancia de los controles del proceso

Fuente: Elaboracién propia

Los controles obtenidos como resultado de este andlisis seran verificados y
monitoreados a traveés de los indicadores planteados, a fin garantizar el

cumplimiento con los requisitos del cliente.

Se procede entonces al disefio de los planes de accion, los cuales al ser
implementados contribuyen con el logro de los objetivos trazados para la

empresa.

3.2.7 Plan de estandarizacién de los procesos
Buscando una estandarizar de los principales procesos de la empresa, a fin
de lograr un comportamiento estable, se crearon documentos necesarios

para las operaciones, los cuales contienen informacion legible y precisa.
Estos documentos son constituidos por fichas de proceso, procedimientos,

instructivos, etc., que describen los principales elementos y actividades de
cada proceso.
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Deben tenerse en cuenta los puntos de vista de todos los involucrados y
cuestionar la necesidad de cada una de las actividades. Pues, la idea es
elevar la eficiencia del proceso, eliminando todas las actividades
innecesarias, y buscar la secuencia mas légica, con el fin de mantener la
tarea lo mas sencilla posible, siempre y cuando se asegure el cumplimiento

del objetivo.

Una vez acordado el mejor método para hacer algo, se documenta en un
estandar, donde se proporcionan instrucciones precisas para la ejecucion de
tareas. A continuacion se presenta un listado de los documentos propuestos

para la empresa:

Tabla N°59. Documentacion propuesta
CODIGO DOCUMENTOS

D.RHU-01 Reglamento interno de trabajo
P.RHU-01 Procedimiento de uso de EPP’s en el trabajo

P. ADM-01 | Procedimiento para elaboracién de documentos

P. ADM -02 | Procedimiento para el control de documentos

P.OPE-01 Procedimiento de Planificacién de la produccion
P.OPE-02 Procedimiento de sefializacion de seguridad
P.COM-02 Procedimiento de tratamiento de quejas y reclamos

Fuente: La empresa

Para la generacion de la data necesaria para la medicion de gestion, se han
disefiado una serie de formatos con los requerimientos necesarios,

seguidamente se presenta un listado de los mismos:

Tabla N°60. Formatos propuestos

CODIGO FORMATO

F.ADM-01 | Reporte General de ingresos
F.ADM-02 | Gastos Diversos

F.ADM-03 | Movilidad

F.ADM-04 | Reporte de ingresos diarios
F.RHU-01 | Ficha del personal
F.RHU-02 | Acta de capacitacion
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F.RHU-03 | Induccion de personal

F.RHU-04 | Programa de capacitacion
F.RHU-05 | Evaluacién de personal

F.RHU-06 | Evaluacién de seleccién de personal
F.RHU-07 | Evaluacién de competencias
F.RHU-08 | Registro de equipos de proteccién personal
F.RHU-09 | Pagos de planilla

F.RHU-10 | Cargo de Planillas

F.OPE-01 | Materiales utilizados en equipo
F.OPE-02 | Simulador de tiempos

F.OPE-03 | Cronograma de ejecucion de orden de trabajo
F.OPE-04 | Programacion de operaciones
F.OPE-05 | Hoja de ruta del producto

F.OPE-06 | Check-list almacén

F.OPE-07 | Inventario de maquinas y equipos
F.COM-01 | Atencion al cliente

F.COM-02 | Atencion al cliente por llamadas
F.COM-03 | Orden de trabajo

F.COM-04 | Numeracion de orden de trabajo
F.COM-05 | Cdédigos de equipos entregados
F.COM-06 | Historial de modificacion de contrato
F.COM-07 | Modelo de presupuesto

F.COM-08 | Numeracién de Presupuestos
F.COM-09 | Conformidad del servicio

F.COM-10 | Check-list clientes

F.COM-11 | Recepcién de quejas

F.COM-12 | Seguimiento de quejas y reclamos

Fuente: La empresa

Para el correcto uso de la documentacién y llenado de los formatos se
propuso realizar charlas de capacitacion al personal.

Estos formatos deben ser llenados de forma clara y legible y ser entregados
al personal responsable, ddndose un monitoreo de su adecuado uso y

control.
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3.2.8 Plan de mejora de la comunicacion interna

mensaje-emisor-medio-frecuencia-perceptor-respuesta,

presenta la matriz de comunicaciones del proyecto.

garantice una comunicacion interna que contribuya al mejoramiento.

Tabla N°61. Matriz de comunicaciones del proyecto

gue describe

El establecimiento de un plan de comunicaciones es una herramienta
necesaria para que el sistema se construya con la participacion activa de
todos y para que la direccién pueda hacer manifiesto su compromiso. Este
plan debe ademas servir de plataforma para que, una vez implementado, se

Generalmente el plan de comunicaciones se estructura bajo el modelo

la

secuencia basica de cualquier proceso de comunicacion. A continuacion se

MATRIZ DE COMUNICACIONES DEL PROYECTO

TITEEE RESPONSABLE DE GRUPO METODOLOGI O FRECUENCIA DE
T NIVEL DE COMUNICAR RECEPTOR TECNOLOGIA COMUNICACION
EQUE SE DETALLE ¢QUIEN EAQUIEN LE ¢éCOMO LE éCUANDO LE
COMUNICA? COMUNICA? COMUNICA? COMUNICA? COMUNICA?
. ) Documento digital
Iniciacign del Datos y comunicacion sobre la ) Desarrolladoras Los Jefes _
. . Medio (PDF} via correo Unasola vez
proyecto inicicacién del proyecto del proyecto Asistente L
electrdnico
. - Documento digital
Iniciacidgn del Datos preliminares sobre el Desarrolladoras -
o Alto Los Jefes (PDF)} via correo Unasola vez
proyecto objetivo del proyecto del proyecto L
electrdnico
Documento digital Al finalizar el
) ) Desarrolladoras Los Jefes .
Diagnadstico Informe de diagnostico Alto (PDF) via correo informe del
del proyecto Asistente L X .
electrdnico diagnostico
Documento digital Unavez
Planificacion del Planificacion detallada del Desarrolladoras o B
rovecto rovecto Muy alto del provecto Los Jefes (PDF) via correo elaborado el plan
prey prey prey electrdnico detallado
Segun plan
. Los Jefes i Eune
. Propuesta de elaboracidn o Desarrolladoras Reuniones con detallado de
Diserio e Alto Asistentes )
modificacion de documentos del proyecto ) personal trabajo del
Operarios :
proyecto
Estado actual, progreso, Documento digital
Estado del . prog Desarrolladoras Los Jefes o i
prondstico de tiempo y costos, Alto (PDF} via correo Semanal
proyecto ) del proyecto Asistente L
Problema y pendientes electrdnico
Desarrolladoras
. Informacion detallada de las Documento digital
Coordinacion del ) ) . del proyecto Los Jefes _
reuniones de coordinacian Alto L, {PDF} via correo Semanal
proyecto Cominté Asistente L
semanal i electrénico
designado
Dictado de las Ocurrencias en la sesion, Los Jefes Documento digital
) . Desarrolladoras ) - .
sesiones de curso| encuestas de evaluacidn de la Alto del o Asistentes {PDF) via correo Por cada sesidn
el proyecto
taller sesion, lista de asistencia. proy Operarios electronico

GUIAS PARA EVENTOS DE COPUNICACION: DEFINA GUIA PARA REUNIONES, CONFERENCIAS, CORRED ELECTRONICO, ETC.

GGuias para reumones. Todes las reuniones deberan sepuir las sigulentes pautas:

Debe fijarse |a agenda con anteriordad

Debe coordinarse & informarse fecha, nora y lsgar con los participantes

Se debe ampezar punival

Se deben Tijar los o)

S& daind termEnEr pu

S dabe amitic an scte de reunidn,

S de conlmverdias

Fuente: Elaboracion propia
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En funcion a los problemas detectados en el diagndstico inicial se plantearon
propuestas para mejorar la comunicacion interna en la empresa y se
determind el grado de prioridad entre estas propuestas mediante una matriz
Saaty:

Tabla N°62. Matriz de priorizacion de propuestas.

A B c D A B c D IMPORTANCIA
A 1 5 5 5 063 0,77 050 042 57, 7%
B 175 1 3 5 0,13 0,15 0,30 042 24,9%
c 1/5 13 1 1 0,13 0,05 010 0,08 9,0%
D 1/5 1/5 1 1 0,13 0,03 010 0,08 8,5%
1,60 6,53 10,00 12,00 1 1 1 1

Fuente: Elaboracién propia

Siendo las propuestas:
A: Aumentar el nivel de informacién proporcionada al trabajador en
relacion al personal y de objetivos de la empresa.
B: Mejora de la estructura comunicativa en aquellos sectores que
presentan un perfil deficitario (preferentemente personal laboral).
C: Potenciaciéon de los canales virtuales como medio normal de
comunicacion.

D: Dinamizacion de los canales informales.

La referencia numérica que aparece en la matriz, indica la relacion entre las
distintas propuestas:

1: Igual de importante.

3: Ligeramente mas importante (1/3 ligeramente menos importante).

5: Mas importante (por tanto 1/5 menos importante).

7: Bastante mas importante (1/7 bastante menos importante).

9: Mucho mas importante (1/9 Mucho menos importante).

A continuacion se muestran los resultados obtenidos:
« PROPUESTA A: Aumentar el nivel de informacién proporcionada al
trabajador en relacion al personal y los objetivos de la empresa. Con un
peso de 57.7%.
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PROPUESTA B: Mejora de la estructura comunicativa en aquellos
sectores que presentan un perfil deficitario (preferentemente personal
laboral). Con un peso de 24,9%.

PROPUESTA C: Potenciacion de los canales virtuales como medio
normal de comunicacion. Con un peso de 9,0%.

PROPUESTA D: Dinamizacion de los canales informales. Con un peso
de 8,5%.

Seguidamente se detallan las actividades a realizar para cada propuesta:

PROPUESTA A: Aumentar el nivel de informacién proporcionada al

trabajador en relacion al personal y de objetivos de la empresa.

Charla para difusién de los objetivos planteados.

Charla de difusion de las funciones y responsabilidades del personal.
Desarrollar capacitaciones y talleres para fortalecer una cultura
organizacional

Promover la comunicacion diaria y comunicacion personal.

Fomentar y apoyar estrategias relacionadas con el bienestar y
desarrollo profesional de cada persona.

Realizar constantemente encuestas de opinion.

PROPUESTA B: Mejora de la estructura comunicativa en aquellos sectores

gue presentan un perfil deficitario (preferentemente personal laboral).

Abrir cuentas de correo electronico.

Cursos de formacion necesarios para la utilizacion de los nuevos
medios tecnoldgicos que se establezcan.

Establecer puntos de acceso a red para el personal administrativo.
Reuniones concretas y puntuales para aclarar dudas e informar sobre
la situacién del Plan.

Contratar a personal administrativo para la sistematizacion, el ingreso y
la actualizacion de la informacidn, asi como la generacion de reporte.

Adquisicion de equipos de telecomunicacion.
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PROPUESTA C: Potenciacion de los canales virtuales como medio normal
de comunicacion.

e Compartir informacion en red.

» Establecimiento de formatos digitales para control de la informacion.

» Ordenamiento virtual y soporte de la informacion.

» Crear un usuario genérico de correo @arnaosac.com

* Crear y mantener una web.

» Dar formato electrénico a documentos para su distribuciéon por red.

» Crear y mantener bases de datos de la empresa.

» Implantacion de Outlook como herramienta de comunicacién entre los

miembros de los grupos
» Crear y mantener una lista de distribucidén de correo electronico.

° Computadores €n uso con acceso a Internet

PROPUESTA D: Dinamizacion de los canales informales.
» Crear informacion miscelanea y variada para motivar al personal.
» Carteles: permitiran informar sobre las principales acciones y logros de
la Empresa.

« Contar con una pizarra para programacion de actividades diarias.

3.2.9 Programa de seguridad y salud en el trabajo2 013
El presente programa representa la principal herramienta de gestion anual
en lo que se refiere a la seguridad y salud en ARNAO S.A.C., se ha
elaborado teniendo como base el Analisis de Riesgos en el trabajo (Matriz
IPER) realizado anteriormente e incluye todas las actividades que la

empresa realizard a fin de alcanzar el objetivo trazado.

En la Tabla N3 se detallan las actividades progra madas para el afio 2013

en lo que refiere al cumplimiento del PAAS 2013.

La ejecucion de las actividades programadas se realiza a lo largo del afio en
los meses ya programados (Ver anexo N°L5).
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Tabla N°63. Actividades del programa de seguridad y salud 2013.

ACTIVIDADES
1 [Charlas 5 minutos de seguridad 120
2 | Charlas 5 minutos de salud en el trabajo 50
3 |Précticas contra incendios 1
4 |Inspeccion de seguridad industrial 2
5 |Inspeccion de duchas de emergencia y lava ojos 2
6 | Curso primeros auxilios 1
7 | Curso teorico de uso de EPP's 3
8 |Charla de manipulacién de productos peligrosos 2
9 |Inspeccion de uso de equipos de proteccion personal 6
10 | Charla Médica - Salud integral 2

Fuente: Elaboracién propia

3.2.10 Planeamiento sistematico para la distribuci6  n de planta
La mision del disefiador es encontrar la mejor ordenacion de las areas de
trabajo y del equipo en aras a conseguir la maxima economia en el trabajo al

mismo tiempo que la mayor seguridad y satisfaccion de los trabajadores.

La distribucién en planta implica la ordenacion de espacios necesarios para
movimiento de material, almacenamiento, equipos o lineas de produccion,
equipos industriales, administracion, servicios para el personal, etc. La
preparacién racional del planeamiento consiste en fijar una serie de
procedimientos que permitan identificar todos los elementos que intervienen
en la preparacion del estudio de la disposicion de planta.

Asi, se definen las siguientes fases:

Fase uno: determinacién del problema

Para detectar los sintomas del problema se utilizO una metodologia de
analisis de factores, propuesta por Richard Muther:

Si un tercio de estos apartados requieren una respuesta afirmativa, existen
muchas posibilidades de obtener de obtener beneficios mejorando la
distribucion. Si son dos tercios los que pueden contestarse “Si”, los

beneficios de una redistribucién son casi ciertos.
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Tabla N°64. Sintomas de la necesidad de mejoras en la distribucion

MATERIAL

Alto porcentaje de piezas rechazadas NO
Grandes cantidades de piezas averiadas, estropeadas o destruidas en proceso,
pero no en las operaciones productivas NO
Entregas interdepartamentales lentas Si
Articulos voluminosos, pesados o costosos, movidos a mayores distancias que | .
otros mas pequefios mas ligeros o menos caros S
Material que se extravia o que pierde su identidad Si
Tiempo excesivamente prolongado de permanencia del material en proceso, en
comparacioén con el tiempo real de operacion NO
MAQUINARIA

Magquinaria inactiva Si
Muchas averias de maquinaria NO
Magquinaria anticuada Si
Equipo que causa excesiva vibracion, ruido, suciedad, vapores Si
Equipo demasiado largo, alto, ancho o pesado para su ubicacién NO
Magquinaria y equipo inaccesibles NO
HOMBRE

Condiciones de trabajo poco seguras o elevada proporcion de accidentes Si
Area que no se ajusta a los reglamentos de seguridad, de edificacion o contra| .
incendios S!
Quejas sobre condiciones de trabajo incémodas Si
Excesiva rotacion de personal NO
Obreros de pie, ociosos o0 paseando gran parte de su tiempo NO
Equivocos entre operarios y personal de servicios Si
Trabajadores calificados pasando gran parte de sutiempo realizando
operaciones de servicio (mantenimiento) NO
MOVIMIENTO, MANEJO DE MATERIALES

Retrocesos y cruces en la circulacién de los materiales Si
Operarios calificados o altamente pagados realizando operaciones de manejo NO
Gran proporcion del tiempo invertido en recoger y dejar materiales o piezas Si
Frecuentes acarreos y levantamientos a mano Si
Frecuentes movimientos de levantamiento y traslado que implican esfuerzo Si
Traslados de larga distancia y demasiado frecuentes Si
Congestion en los pasillos y manejo excesivos y transferencias NO
ESPERA- ALMACENAMIEN TO

Gran namero de pilas de material en proceso esperando NO
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Operarios esperando material en los almacenes o en los puestos de trabajo Si
Poco aprovechamiento de la tercera dimension en las areas de almacenaje Si
Materiales averiados o mermados en las areas de almacenamiento Si
Elementos de almacenamiento inseguro o inadecuado Si
Manejo excesivo en las areas de almacén o repeticion delas operaciones de NO
almacenamiento

SERVICIO

Personal pasando por los vestuarios, lavabos o entradas y accesos establecidos | Si
Quejas sobre instalaciones por inadecuadas Si
Puntos de inspeccion o control en lugares inadecuados NO
Entregas retrasadas de material a las areas de produccion Si
Numero grande de personal empleado en la recogida de rechazos y desperdicios | Si
Elevada proporcion de empleados y personal de servicio en relaciéon con los NO
trabajadores de servicio

NUmero excesivo de reordenaciones del equipo, precipitadas o de emergencia Si
Trabajadores realizando sus propias ampliaciones o modificaciones en el S
cableado, tuberias, conductos u otras lineas de servicio. !
EDIFICIO

Paredes u otras divisiones separando areas con productos, operaciones o S
equipos similares !
Pasillos principales, pasos y calles, estrechos o torcidos Si
Edificios atestados, trabajadores interfiriéndose unos en el camino de otros,
almacenamiento o trabajo en los pasillos, areas de trabajo abarrotadas, | Si
especialmente si el espacio en las areas colindantes es abierto

CAMBIO

Cambios anticipados o corrientes en el disefio del producto, materiales, S
produccion, variedad de productos

Cambios anticipados o corrientes en los métodos, maquinaria o equipo NO
Cambios anticipados o corrientes en el horario de trabajo, estructura de la o
organizacion, escala de pagos o clasificacion del trabajo N
Cambios anticipados o corrientes en los elementos de manejo y de almacenaje, NO

servicios de apoyo a la produccidn, edificios o caracteristicas de emplazamiento

Fuente: Disposicion de planta- Bertha Diaz

Resultados obtenidos:

5i 29 629%
NO 18 38%
47
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Se observa que casi 2/3 de las respuestas son afirmativas, entonces existen

muchas posibilidades de obtener beneficios mejorando la distribucion del

taller.

Fase dos: Distribucion general

Disposicién de areas funcionales: Para esta etapa se realiz6 la medicion

general de la empresa y se construyé el siguiente plano (Figura N%4),

indicando la disposicion de las areas funcionales y las dimensiones de cada

una:

13¢5

ANO

2l 2| ALMACEN
AREA 0Tm3 21 43 20m2
TOTAL
302.39m2 (AL oot
ZONA DE
TRABAJO
2436.11m2

Figura N°54. Plano general ARNAO SAC

Fuente: Elaboracién propia

150




Fase 3: Distribucion al detalle
Se construyé un plano mostrando las disposiciones detalladas de los

equipos, maquinarias y espacios de trabajo. (Ver Figura N55)

| |

POZADE

ALMACEN

[

o
el
o
g

fl!;m ADURS

Figura N°55. Plano detallado ARNAO SAC

Fuente: Elaboracién propia

Fase 4: Plan de implementacion
» Planeacion de los pasos especificos:
» Calculo del factor eficiencia y utilizacion.
* Andlisis de la capacidad de planta
* Andlisis de los espacios disponibles y requeridos.
* Andlisis del factor maquinaria.

* Andlisis del factor hombre
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* Andlisis del factor carga

« Andlisis del factor edificio

» Diagrama relacional de recorridos/ actividades.

» Diagrama relacional de espacios.

» Seleccion de la distribucion ideal

* Implementacion de la distribucion ideal.

+ Verificacion de factores.

3.2.11 Plan de mantenimiento autbnomo

Para evitar pérdidas por improductividad de equipos, fallas y retrasos, se ha

elaborado un Plan de mantenimiento auténomo, teniendo como base el

analisis modal de fallos y efectos (AMFE) realizado anteriormente.

» Establecer estandares de limpieza, lubricacion, aju  stes e

Inspeccion.

Se busca crear el habito para el cuidado de los equipos mediante la

elaboracion y utilizacién de estandares de limpieza, lubricacién y ajuste de

tornillos, pernos y otros elementos de ajuste. Ademas se debe buscar

prevenir el deterioro de los equipos manteniendo las condiciones basicas de

acuerdo a los estandares disenados. Estos estandares deben ser verificados

por el operador una vez que sea capacitado para realizar esta labor. Las

actividades que se establecieron como parte del mantenimiento autébnomo,

son:

Tabla N°65. Actividades del mantenimiento autbnomo

ACTIVIDAD

ACCIONES

Verificaciones diarias

Los operadores estan encargados de verificar que los equipos cuenten con las condiciones
adecuadas para poder funcionar correctamente.

Lubricacion

Es importante que los operadores hagan esta operacion en intervalos establecidos o cuando
juzguen necesario, con el objeto de evitar desgaste en el equipo; asi como variaciones en el
proceso que se traducen en el incumplimiento de las especificaciones.

Reemplazo de partes

Esta actividad se llevara acabo cuando algin componente de los equipos sufra averia.

Verificar Precision

Los operadores deben verificar que los equipos no sufran desajustes que puedan causar la
realizacion de un mal trabajo.

Deteccion temprana de condiciones
anormales

El operador esta capacitado para diagnosticar fallas originadas por condiciones anormales debido
al tiempo de servicio y a que conoce el equipo y su funcionamiento. Es importante capacitar a los
operarios para que estos puedan determinar que condiciones son anormales y reprarlas si estan
dentro de sus capacidades; en caso de no poder corregir la falla, informar a su superior.

Fuente: Elaboracién propia
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Instrucciones generales

* Antes de la puesta en marcha del equipo:

Evitar obstaculos que impidan el correcto funcionamiento del equipo.

Disponibilidad de todos los elementos del equipo: Herramientas, llaves, etc.

* Alo largo de la jornada:

Observar el correcto funcionamiento del equipo. Evitar acumulacién de

residuos y suciedad. En caso de anomalias debe registrarlo en el formato

designado.

* Final de la jornada

Limpieza sistemética del equipo, dejarlo todo en Optimas condiciones para el

turno siguiente. Limpiar y ordenar las herramientas y equipos a utilizar el dia

siguiente. También se plantea realizar un entrenamiento practico a los

operarios referente a las actividades del mantenimiento autonomo que

deben realizar a cada equipo.

* Inventario de equipos

Se preparo un inventario actualizado de los equipos existentes:

S =

REGISTRO

Rev.: 01

INVENTARIO DE MAQUINAS/ EQUIPOS

Paginas: 1/1

ITEM c6DIGO MﬂQUINﬂ / EQUIFO MARCA CANTIDAD | TIPO DE MAQUINARIA |ESTADO AL 26/03/13 OBSERVACION
1 ESM1 ESMERIL DE BANCO 1 EQUIPO DE PRODUCCION OPERATIVA
2 TAL2 TALADRO DE COLUMNA 1 HITACA 1 EQUIPO DE PRODUCCION OPERATIVA
3 TAL3 TALADRO DE COLUMNA 2 1 EQUIPO DE PRODUCCION | FUERA DE SERVICIO
4 AFl4 AFILADORA DE CUCHILLAS 1 EQUIPO DE APOYO OPERATIVA
] SIES SIERRA DE CINTA 1 EQUIPO DE APOYO OPERATIVA
] COMe COMPRESORA ANDINA 1 EQUIPO DE APOYO OPERATIVA
7 soL7 SOLDADORA AUTOGENA 1 1 EQUIPO DE APOYO FUERA DE SERVICIO
g SOL8 SOLDADORA AUTOGENA 2 SOLANDINAS 1 EQUIPO DE APOYO OPERATIVA
] PRS PRENSA EXCENTRICA INDUSTRIAS QRIGINAL 1 EQUIPO DE PRODUCCION OPERATIVA
10 SOoL10 SOLDADORA SOLANDINAS TC-225 1 EQUIPO DE PRODUCCION OPERATIVA
11 HID11 HIDROLAVADORA HARCHER HDS 558C 1 EQUIPO DE APOYO OPERATIVA
12 ROL12 ROLADORA INDUSTRIAS ORIGINAL 1 EQUIPO DE PRODUCCION OPERATIVA
13 DOB13 DOBLADORA DE LAMINAS INDUSTRIAS ORIGINAL 1 EQUIPO DE PRODUCCION OPERATIVA
14 Cizi4 CIZALLADORA MANUAL CMF 16 1 EQUIPO DE PRODUCCION OPERATIVA
13 CIZ15 CIZALLADORA GUILLOTINA DE MESA | INDUSTRIAS ORIGINAL 1 EQUIPO DE PRODUCCION OPERATIVA

Figura N°56. Inventario detallado de equipos

Fuente: Elaboracién propia
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Mantenimiento autbnomo diario y quincenal

Enao

F.OPE.39

Rev.: 01

VER-1

BICACION:

PLAN DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

Limpieza, inspeccion y Lubricacion

EQUIPO: Taladro de Columna

CODIGO DEL EQUIPO:

TAL2

INSPECCION - LIMPIEZA

NOMBRE DEL

FECHA HORA OPERARIO

METODO

ACTIVIDAD

Limpieza de
puestos de
trabajo

Limpieza de
suciedad
acumulada en
grietas

Colocar
herramientas en
lugares
correspondientes

Chequear
tornillos,
tuercas y
precision

Retirar
virutas del
equipo

ACCIONES TOMADAS

Lunes
/12013

Martes
/ 12013

Miércoles
/ 12013

Jueves
/12013

Viernes
/12013

Sébado
/12013

Domingo
/12013

Lunes
/ 12013

Martes
/12013

Miércoles
/12013

Jueves
/12013

Viernes
/12013

Sébado
/12013

Domingo
/ 12013

LUBRICACION

NOMBRE DEL

RUINCENA HORA OPERARIO

METODO DE
LUBRICACI.

ACTIVIDAD

Chequear
puntos de
engrase

Chequear las
herramientas y
el desgaste

Limpieza de
rincones, zonas
inaccesibles

Buscar defectos a través
de los sentidos, sonidos
extrafios de los equipos

ACCIONES TOMADAS

Dia

/12013

Limpieza de suciedad
acumulada en grietas,
rincoces y zonas
inaccesibles.

Chequear puntos de
engrase y lubricante

NOTA: COLOCAR (V) BUEN ESTADO O (X) DEFECTUOSO, EN CADA UNA DE LAS CASILLAS DE ACTIVIDADES A REALIZAR

Chequear desgaste

Retirar las virutas
del equipo

Figura N°57. Formato de chequeo del mantenimiento autbnomo.

Fuente: Elaboracién propia
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Se realizaron formatos de chequeo los cuales seran colocados en los
equipos teniéndolos a la vista y de forma accesible para el seguimiento de
las tareas de mantenimiento, de manera que, una vez realizadas las
actividades descritas, el operario pueda anotar rapidamente como se han
llevado a cabo; ademas, al tener estos datos registrados serd mas facil
consultar las operaciones realizadas, cudl ha sido el operario y la hora.

Este mantenimiento debe ser realizado de forma diaria en lo referente a la
limpieza e inspeccion y de forma quincenal en lo referente a la lubricacion de
los equipos.

En la figura N57 se muestra un formato de chequeo, y se puede comprobar
la sencillez del uso de este formato asi como su utilidad para seguir la

evolucion de esos chequeos.

» Eliminar las fuentes de contaminacion y puntos ina ccesibles
El objetivo de este paso es reducir los tiempos de limpieza, inspeccion y
lubricacion, eliminando las fuentes de contaminacién y lugares de dificil

acceso que se identificaron durante la Limpieza.

En la planta de produccion existen una amplia variedad de fuentes de
contaminacion, lo que a menudo tiene efectos nocivos sobre los equipos,
dentro de los que se puede encontrar polvo, fugas y derrames de grasa que

hacen dificil el mantener los niveles minimos de limpieza.

La contaminacion con polvo y grasa estorba para el chequeo de pernos,
tuercas, indicadores de nivel de aceite, etc. La contaminacion general
deteriora el entorno de trabajo y la calidad del producto. El trabajador debe

de rastrear la contaminacion hasta su origen y eliminarla mediante mejoras.

Entre las actividades que se plantean llevar a cabo para eliminar las fuentes
de contaminacién y zonas de dificil acceso estan definir tiempos de
limpieza, definir tiempos de inspeccion, identificar los lugares dificiles de
lubricar y simplificar las tareas de lubricacion con la adquisicion de un equipo

lubricador.
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3.2.12 Plan de Implementacion de las 5S
El proceso de Implementacion de las 5S se inicia con un compromiso total y
sostenido por parte de todos los niveles de la organizacion. Este es esencial
para la realizacion de la meta. Por lo tanto el ambito directivo es el
directamente responsable y sobre él pesa el éxito o fracaso de llevar a la
comparniia hacia las 5S.

» Plan de implementacion
El plan es desarrollado inicialmente con la participacion constante y directa
de asesoria por parte de las desarrolladoras del proyecto y, posteriormente
la asesoria se convierte paulatinamente en supervision durante el resto del

proceso. La direccién valida y da su autorizacion.

El mejoramiento de este plan es continuo durante el proceso de
implantacion, y adn después. Incluye el disefo, redisefio y adecuacion de

los métodos que se han de emplear.

La capacitacion antes, durante y después es constante y se inicia con el
seminario de sensibilizacion e implantacion de las 5S en el ambito directivo y

continda con el seminario de facilitadores.

El modelo para la implementacion exitosa del programa cinco eses (5S's) en
todas las areas y funciones claves de la organizacion incluye en sus
actividades los puntos siguientes:

- Evaluacion de la situacion inicial de la organizacion

— Educacion gerencial de la importancia y alcance del programa 5S's

- Formacion del equipo de personas responsable de implementar las

5S's (Comité 5S)

— Designacion del coordinador 5S

— Definicion de funciones del Comité 5S y coordinador 5S

- Disefio del Plan/Programa de Implementacion

— Elaboracion de los instrumentos de evaluacion 5S's

— Seguimiento durante la fase de evaluacién y consolidacion de 5S's
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- Elaboracion de procedimientos para la estandarizacion de 5S's

Se muestra a continuacion el plan, el cual sirve como referencia para la

propuesta:

Tabla N°66. Plan de implementacion de las 5S

Preparacion

Aviso por la direccion de la

decisién de introducir las 5S.

Declaracion de inicio, por la

gerencia general.

Inicio de la educacion vy
campafa para introducir las

5S.

Seminario para introducir a los
Gerentes y sensibilizarlos.
Seminarios a nivel personal de
operaciones

Presentaciones en General.

Crear la organizacién para

promover las 5S.

Formacion del comité de

implementacion.

Establecer politicas y

objetivos de las 5S

Analizar las condiciones actuales

y establecer los objetivos.

Formular el plan maestro

para el desarrollo de las 5S

Preparacion del programa de
implementacion detallando las

etapas del desarrollo.

1]
Implementacion

preliminar

Lanzamiento de las 5S.

Dar a conocer el lanzamiento de
las 5S.

Implementacion

Implementacion de a 1ra. S:
SEIRI : Clasificacion

SEIRI o

eliminar del

clasificar  significa
area de trabajo
todos los elementos innecesarios
y que no se requieren para

realizar nuestra labor.

Implementacién de a 2da.
S: SEITON: Orden

La practica del SEITON pretende
ubicar los elementos necesarios
en sitios donde se puedan
encontrar facilmente para su uso
y nuevamente retornarlos al

correspondiente sitio.

157




El SEISO debe implantarse
y siguiendo una serie de pasos
Implementacion de a 3ra. S: .
9. o gue ayuden a crear el habito de
SEISO Limpieza N ,
mantener el sitio de trabajo en
correctas condiciones.

SEIKETSU nos permite

Implementacion de a 4ta. S: | mantener los logros alcanzados

10
SEIKETSU con la aplicacion de las tres
primeras "S".
y SHITSUKE implica un desarrollo
Implementacion de a 5ta. S:
11 de la cultura del autocontrol
SHITSUKE
dentro de la empresa.
Implementacién perfecta y y _ y
v _ Evaluacién de la implementacion
o 12 |aumento de niveles de las
Estabilizacion de las 5'S.

5S.

Fuente: Elaboracion propia

Preparacion
- El primer paso es el anuncio de la direccion general de la decision de
implementar las 5S, en el ambito direccional (gerentes y hasta

supervisores).

- El segundo paso, se refiere a la sensibilizacion y capacitacion de las
gerencias, para la unificacion del criterio, sin embargo, este paso en la
etapa de preparacion es mas amplio, puesto que se requiere de capacitar
no solo a los gerentes sino también al personal que tendra a su cargo la
implantacion de la metodologia, esto quiere decir; qué al tener un mismo
criterio de la gerencia, el personal de implantaciéon contara con el apoyo
de cada gerente, de esta manera al presentarse cualquier problema
durante la implantacion de la metodologia éste se resolvera con el
compromiso de la gerencia, y en el caso de inversibn de recursos

(personal, presupuesto, tiempos, etc.) estos siempre se obtendran.

— EIl paso numero tres se refiere a la organizacion para la implementacion

de las 5S. Para dar cumplimiento la administracion debe designar un
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representante de la direccibn o coordinador 5S, quien
independientemente de sus otras responsabilidades, tomara y hara suyas
la responsabilidad y autoridad para asegurar que los requerimientos se

implementen y se mantengan.

- EI comité de implementacion, tiene la responsabilidad de preparar la
informacion para la implementacién, asi como crear los procedimientos y
métodos de implementacion. El involucrar a los buenos oficios da como
resultado la exposicién de ideas, las que siempre deben tener cabida, el
subcomité es el directamente responsable de estas peticiones

independientes y de su analisis y dara respuesta al solicitante.

— Las desarrolladoras del proyecto guiaran y evaluara la filosofia de las 5S.
Estas deben asegurar que los andlisis de necesidades que surjan se
conduzcan con regularidad y que éstos estén adecuados a los planes a

desarrollar considerando siempre las metas de las 5S.

— En este paso se hace la recomendacion del analisis de diagndstico para
ser utilizado en el establecimiento de politicas y objetivos de las 5S.El

proceso de implantacion de las 5S como tal, es bastante amplio.

- Para que las sugerencias relacionadas con el programa de implantacion,
sean veraces es necesario hacer un analisis de diagnostico de la
empresa, que permita a ambas partes conocer el estado que se tiene en

ese momento y hacer una planeacion correcta.

- EI analisis tiene como objetivo, conocer la situacion actual de la
organizacion con relacion a la actuacion del personal, organizacion del
lugar de trabajo, métodos de almacenamiento, métodos de

mantenimiento, métodos de produccién, etc.

El resultado se toma para hacer el programa de implantacion; se debe

preparar el programa detallando cada etapa y graficandolo, definiendo las
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responsabilidades, tiempos de trabajo, tiempos de terminacion, entregas,
etc.

* Lanzamiento de las 5S.
Se prepara cuando se han tenido los logros tempranos en la implementacion
de la metodologia, generalmente estos logros se obtienen con una exitosa

implementacion de las 5 S's.

* Implementacion de las 5S
Seiri o clasificar: significa retirar de los puestos de trabajo todos los
elementos que no son necesarios para las operaciones de produccion o de
oficina cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la
"accion”, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar.
La implantacion del seiri permite crear un entorno de trabajo en el que se
evitan problemas de espacio, pérdida de tiempo, aumento de la seguridad y
ahorro de energia. Dentro de las actividades de este paso se encuentran:

- Identificar y listar elementos innecesarios

— Empleo de tarjetas de color.

— Criterios para asignar tarjetas de color.

- Planes de accion para retirar los elementos innecesarios

Seiton u orden: se inicia después de haber dado un refuerzo de capacitacion
a todos los involucrados, en las actividades de la segunda S y luego de

haber pasado satisfactoriamente las auditorias 5S.

En las oficinas, seiton, tiene como propésito facilitar los archivos y la
busqueda de documentos, mejorar el control visual de las carpetas y la
eliminacion de la pérdida de tiempo de acceso a la informacion. El orden en
el disco duro de una PC se puede mejorar si se aplican los conceptos seiton

al manejo de archivos.

Seiso 0 limpieza: las acciones seiso deben ayudarnos a mantener el

estandar alcanzado el dia de la jornada de limpieza inicial. Como evento
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motivacional ayuda a comprometer a la direccion y operarios en el proceso

de implantacion seguro de las 5S. Limpieza es inspeccion.

Esta jornada o campafa crea la motivacién y sensibilizacion para iniciar el
trabajo de mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas superiores
seiso. El encargado del area debe asignar un contenido de trabajo de
limpieza en la planta. Esta asignacion se debe registrar en un grafico o

“plano” en el que se muestre la responsabilidad de cada persona.

Seiketsu o estandarizar: implica elaborar estdndares de limpieza y de
inspeccion para realizar acciones de autocontrol permanente. Cuando los
estandares son impuestos, estos no se cumplen satisfactoriamente, en
comparacién con aquellos que desarrollamos gracias a un proceso de

formacion previo.

Shitsuke o disciplina: significa convertir en habito el empleo y utilizacion de
los métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de
trabajo. Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras "S"
por largo tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y
estandares establecidos. Las cuatro "S" anteriores se pueden implantar sin
dificultad si en los lugares de trabajo se mantiene la disciplina. Su aplicacién
nos garantiza que la seguridad sera permanente, la productividad se mejore

progresivamente y la calidad de los productos sea excelente.

Estabilizacion

* Termina la implementacion
Perfeccionar la metodologia de las 5S. Revision del cumplimiento de las
metas en el plan. Cubrir esta necesidad equivale a que siempre se tenga
disponibilidad de las personas en todo tiempo, los programas de
capacitacion, por lo tanto, se anteponen aun a los programas de produccion.
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a) Programa de acciones de mejora en la Implementac

i6n de las 5S

Tabla N°67. Programa de acciones de mejora en la implementacion de las 5S

PROGRAMA DE ACCION DE 5 S

ACCIONES

OBIJETIVO

QUIEN

CUANDO

DONDE

HERRAMIENTA

cémo

DETERMINACION DE LA
SITUACION ACTUAL

Establecer las condiciones actuales
del area y recolectar la informacion
necesaria que nos sirva para el
analisis de resultados

Denisse Ayuni
Annie Matheus
Comité designado

Agosto - Setiembre

En toda el drea de
produccion

Diagramas de recorrido

1. Estudiar el método de trabajo

2. Tomar fotografias

3. Realizar recorridos por areas

4. Identificacion de las condiciones de trabajo

Sensibilizar, concientizar y motivar
al personal sobre la iportancia de la

Denisse Ayuni

Sala de reuniones de

Preentaciones en Power

1. Charla de sensibilizacion a gerencia

2. Charla de motivacion a todo el personal

CAPACITACION . . o Annie Matheus Octubre . Point . . .
mejora continua para el beneficio de L . gerencia . L, 3. Determinar el contenido de la capacitacion de
Comité designado Videos de motivacion
la empresa y sus actores. 5S
4. Charlas informativas sobre 55
. ) 1. Escoger donde se piensa aplicar las 5S
. . X , Denisse Ayuni
SELECCION DEL AREA |Determinar el area en dondesevaa Annie Math Octub En toda | L de la pl
DE IMPLEMENTACION |implementar las 55 nnie Matheus ctubre n toda la empresa ayoutdelaplanta 5 peterminar los puestos de trabajo y el
Comité designado personal involucrado
1. Identificar todos los articulos innecesarios
Contar con un drea de trabajo Denisse Ayuni 2. Eliminar todo aquello que definitivamente no
CLASIFICAR donde Unicamente existen los Annie Matheus Noviembre En toda la empresa Tarjetas se utiliza

articulos y herramientas necesarios

Comité designado

3. Encontrar un lugar de almacenamiento
diferente para las cosas de uso poco frecuente
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1. Asignar e identificar un lugar para cada
articulo
Determinar un lugar para cada Den A . 2. Determinar la cantidad exacta que debe haber
, . enisse Ayuni o i
articulo, adecuado a las rutinas de X Y X Cédigos de color de de cada articulo
ORDENAR trabaio. listos para utilizarse v con Annie Matheus Noviembre En toda la empresa sefializacion - -
) > * p ' y Comité designado 3. Asegurar que cada articulo este listo para
su debida sefializacion usarse
4. Crear medios para asegurar que cada articulo
regrese asu lugar
1. Identificacién de materiales necesarios y
adecuados para la limpieza del area de trabajo.
Denisse Ayuni 2. Asignar un lugar adecuado y funcional a cada
Establece una planificacién de Annie Matheus o articulo utilizado para mantener limpia el area de
LIMPIEZA L . . - . Diciembre En toda la empresa trabajo
limpieza en el drea de trabajo Comité designado :
Trabajadores 3. Preparar el manual de procedimientos de
limpieza.
4. Implementar las actividades de limpieza como
rutina.
1. Estandarizar y hacer visibles estos estandares
.. . Denisse Ayuni
) Desarrollar condiciones de trabajo Annie Matheus 2. Implementar métodos que faciliten el
ESTANDARIZACION qu.e eviten retrocesos en las Comité designado Enero En toda la empresa [ Instructivos de trabajo |comportamiento apegado a los estandares
primeras tres S .
Trabajadores
3. Compartir toda la informacion sin que tenga
que buscarse o solicitarse. (periodicos murales)
1. Hacer visible los resultados de las 55
Convertir el habito el empleo y Denisse Ayuni
utilizacién de los métodos Annie Matheus Check list de 5S. ici i6
AUTODISCIPLINA . i L . Febrero En toda la empresa 2. Provocar la participacidn de todos en la
establecidos y estandarizados para Comité designado Ronda de las 5S. generacion de ideas para fomentar y mejorar la
la limpieza en el lugar de trabajo Trabajadores disciplina en las 55

Fuente: Elaboracién propia
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3.3Etapa hacer
Como se indic6 anteriormente, el principal requerimiento durante la
implementacion de cualquier plan o programa de mejora es el recurso
humano. También es la herramienta mas importante en el proceso de la

implementacion.

Luego de realizar la primera etapa del sistema de mejora continua, que es la
etapa de planear, realizamos el analisis 5s para incluir a todo el personal de
la empresa, desde la alta gerencia; apuntando a adquirir una nueva forma de
trabajo, que minimice costos, tiempos, y a la vez, permita un flujo adecuado

del producto.

3.3.1Implementacion de las 5S

Determinacion de la situacion inicial

Realizamos la evaluacion de la situacion inicial antes de la puesta en marcha
de las acciones de mejora en la implementacion de las 5S, para ello se ha
realizado un radar de posicién de 5S, a fin de identificar que tan alejados de

nuestro objetivo nos encontramos.

Tabla N°68. Evaluacion de la situacion inicial respecto a las 5'S

1 Seiri- Clasificar

CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE

¢No hay cosas indtiles que puede molestar su entorno de trabajo?

¢No hay algin material regado, como materias primas, productos semielaborados y/o residuos, cerca de lugar de trabajo?

¢No hay herramientas, materiales regados en el suelo, cerca de las maquinas?

¢ Son utilizados con frecuencia todas las herramientas, equipos y objetos existentes en el area de produccion?

¢Las herramientas de trabajo estan ordenados, organizaadas?

¢No hay cosas innecesarias en las mesas de trabajo?

¢No existe alguna maquina o equipo de otro tipo sin utilizar en el area de produccion?

¢No se mantienen materiales innecesarios?

¢ Existe un espacio apropiado para la indumentaria del personal en el area de produccion?

¢Existe dificultad para reorganizar las maquinas, equipos y herramientas del area de produccion?

wlo|~|d|dlw|||jOI|O
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2 Seiton —-Ordenar [

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

¢Los caminos de acceso, zonas de almacenamiento, evacuacion, lugares de trabajo y el entorno de los equipos estan claramente definidos?
¢Se le da la debida importancia a los equipos de seguridad? ¢ Son estos facil de identificar, acceder y usar?

¢Las herramientas / instrumentos estan debidamente organizados?

¢ Los materiales para la produccion se encuentran almacenados de manera adecuada?

¢ Existe instrumentos para solucionar algun inconveniente? (extintor de incendios, botiquin, etc)

¢ Eltecho ylo el piso no tienen grietas, rupturas o variacion en el nivel?

¢Las diferentes zonas de trabajo en el area de produccion estan marcadas con indicadores de lugar y direccion?

¢Las estanterias muestran carteles de ubicacion para las herramientas y/o equipos?

¢ El aforo esta bien establecido en el centro de trabajo?

¢;Las mesas de trabajo estan debidamente ordenadas?

4,2
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3 Seiso - Limpiar

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las maquinas ¢No puedes encontrar polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo?
¢ No hay partes de las maquinas y equipos sucios?

¢No hay alguna herramienta utilizada en produccion sucio o quebrado?

¢ Se encuentra los lugares de trabajo sin desperdicios?

¢ Lailuminacion es adecuada?¢ Encuentra ventanas y fluorescentes sucias?

¢La planta se mantiene brillante, con suelos limpios y libres de desperdicios?

¢Las maquinas son limpiadas con frecuencia ?

¢ Existe una persona responsable de la supervision de las operaciones de limpieza?

¢ Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de trabajo y de los equipos de produccién?

31
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4 Seiketsu-Estandarizar

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

¢ Su lugar de trabajo tiene suficiente luz y ventilacion?

¢ Utiliza ropa sucia o inadecuada?

No Existe problemas en cuanto a ruido, vibraciones , calor /frio

¢ Se han designado zonas para comer?

¢ Se actua sobre ideas de mejora ?

¢Los procedimienos ecritos son claros y utilizados activamente ?

"¢ Las primeras 3S : Seleccionar, Ordenar y Limpiar , se mantienen?

4,0
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5 Shitzuke - Disciplina

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

¢ Se realiza la limpieza e inspeccion diaria de sus equipos y centro de trabajo ?
¢ Se uiliza equipos de seguridad?

¢ El personal cumple con los horarios de ingreso y reuniones?

¢ El personal esta capacitado para cumplir con los procedimienos y estandares?
¢ Las herramientas , materiales se almacenan correctamente?

¢ Existe un control en las operaciones y en el personal?

¢Los procedimienos son actualizados y revisados periodicamente?

39
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Fuente: Elaboracién propia
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Obteniéndose los siguientes resultados:

; RADAR DE POSICION ENFOCADO A LAS
5'S
| Seiri- Clasificar 4.10
3@'_3 _ 2 Seiton —Ordenar 4,20
3 Seiso - Limpiar 311
4 Seiketsu-Estandarizar 4,00
| 3,9

Figura N°58. Radar de posicion enfocado a las 5'S inicial

Fuente: Elaboracién propia

Como conclusion de la evaluacion del radar de posicion 5’S se vio necesario
la implementacion del programa de mejora con la finalidad de resolver los
puntos criticos; ya identificada la necesidad de implementar las 5'S, se
procede a sensibilizar a todo el personal involucrado en la puesta en

marcha.

Capacitacion
» Se realizd una reunion con gerencia para explicar el fin de la
implementacion de las 5’S, logrando sensibilizarla para que apruebe su

implementacion.

» La gerencia plante¢ la implementacion de las 5’S a todos los niveles de

la organizacion, buscando la mejora de todos sus procesos.
» Se realizo un taller con todo el personal a fin de motivarlos a participar

en el proceso de implementacion de 5’s. El taller se realiz6 siguiendo la

semejanzas de 5's y 5’Homo "S” (Ver anexo N°1L8).
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5 HOMO®S"...

K4

SEIRI SEITOM SEIS0 SEIKETSU SHITSUKE

Figura N°59. Taller - 5 HOMO”"S”

Fuente: Taller de concientizacion sobre 5’S

a) Clasificar (seiri)
El primer paso consiste en clasificar todos los objetos importantes para
obtener una distribucion eficiente; para poder realizar esta clasificacion se

procede a elaborar tarjetas de identificacion:

Tarjeta roja: Para seleccionar los objetos innecesarios que deben eliminarse

del lugar de trabajo.

Figura N°60. Tarjeta roja para elementos innecesarios en el area

Fuente: Elaboracion propia
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Tarjeta verde: Para seleccionar los objetos que si pertenecen al area de

trabajo, pero ocupan un sitio innecesario entorpeciendo las actividades.

TARJETA VERDE

NOMBRE DEL OBJETO:
Fecha: Localizacion: éPertenece? SI/NO
1. Equipos 8. Otros 1. No se necesitan paranad: 8. Otros
2. Materia Prima 2. Defectuoso
3. Elementos de oficina 3. No se necesita pronto
CATEGORIA 4. Accesorios y herramientas RAZON |4. Material de desperdicio
5. Articulos de limpieza 5. Uso desconocido
6.Productos en proceso 6. Contaminante
7. Productos terminados 7. Peligrala seguridad del puesto
DECISION
Elaborado por:
Fecha de desecho: Vender | Tirar | Distribuir | Reparar

aldnac

Figura N°61. Tarjeta verde para la clasificacion de elementos necesarios en el area pero

FIRMA DE AUTORIZACION

que crean desorden.

Fuente: Elaboracion propia

Se identifican los elementos que deben ser sefalizados con su respectivo
color de tarjeta, tales como innecesarios, inutiles, o que generan desorden

en el area de produccion de la planta, estos se pueden observar a

continuacion:

Tabla N°69. Objetos identificados

N° Objetos identificados Disposicion preliminar
1 Toallas Eliminar del drea
2 Bolsas de cemento Eliminar del drea
3 Balde Cambiar de area
4 Cajas de carton Eliminar de drea
5 Silla en mal estado Eliminar de area
6 Bolsas colgada de equipo Eliminar de area
7 Botellas vacias Eliminar de drea
8 Bidones de agua Eliminar de drea
9 Llantas Eliminar de drea
10 Chompa Eliminar de drea
11 Radiadores Cambiar de area
12 Material de limpieza (escoba) Cambiar de area
13 Herramientas y fierros Cambiar de area
14 Carretilla Cambiar de area
15 Chatarra Eliminar del drea
16 Maderas rotas Eliminar del drea

Fuente: Elaboracién propia
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A continuacion se presentan fotos de la implementacion de la primera “S”.

Como se puede observar, en el
area de trabajo se encuentran
objetos que no deberian estar,
generando asi desorden y mal
aspecto. En la figura superior se
encontraron toallas colgadas y en la
figura inferior se observan Uutiles de
limpieza dispersos.

Figura N ° 62. Objetos desordenados en el area de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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Se observan objetos
que no pertenecen al
area de trabajo y que
generan aun mas

7 A

Figura N° 63. Colocacion de las tarjetas de identificacion

Fuente: Elaboracion propia
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b) Ordenar (seiton)

Todo lo que se usa debe ser ordenado e identificado de modo que
pueda ser tomado facilmente para su uso. Dando un lugar para cada cosa,
y cada cosa en su lugar. En este punto se procede a ordenar de forma logica
los elementos clasificados anteriormente, es decir, pensando en la
comodidad del trabajador, el uso que se le da al elemento y sus
caracteristicas. Luego se procede a marcar cada lugar aplicando diferentes
métodos como la de marcacion con pintura, uso de armarios y estantes para

herramientas, percheros para los cascos, entre otros.

Se realiz6 un ordenamiento de las herramientas del almacén, rotulandose la

ubicacion de las mismas.

Figura N° 64. Herramientas desordenadas  Figura N° 65. Herramientas ordenadas y rotuladas

Fuente: La empresa Fuente: La empresa

Se realiz6 un ordenamiento de los archivadores, los cuales fueron

debidamente etiquetados y rotulados.

Figura N° 67. Archivadores desordenados  Figura N° 66. Archivadores ordenados
y files rotulados

Fuente: La empresa Fuente: La empresa
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Los residuos fueron debidamente empaquetados y etiquetados.

Figura N° 68. Residuos empaquetados Figura N° 69. Residuos rotulados

Fuente: Laempresa Fuente: La empresa

Los cascos fueron colocados en su ubicacién con un registro de los mismos.

Figura N° 71. Objetos desordenados Figura N° 70. Cascos ordenados

Fuente: La empresa Fuente: La empresa

Se ordenaron los escritorios, colocandose organizadores de papeles en los

mismos.

Figura N° 73. Escritorio desordenado Figur a N° 72. Escritorio ordenado

Fuente: La empresa Fuente: La empresa
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c) Limpiar (seiso)
En primer lugar se detectaron a través de inspecciones los focos de

suciedad como el polvo generado durante el pulido, la viruta desprendida en
los tornos, derrames de aceite en las maquinas, restos de guaipe,

periddicos, lijas, etc.
Se realizo la limpieza de las mesas de trabajo.

Figura N°74. Limpieza del ambiente de trabajo

Fuente: La empresa

Se realiz6 la limpieza del area de equipos, eliminando el polvo y la viruta

desprendida.

Figura N°75. Limpieza de equipos

Fuente: La empresa

Se eliminaron focos de suciedad.

Figura N°76. Inspecciones
Fuente: La empresa
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d) Estandarizar (seiketsu)

Para cumplir con este punto se cred un reglamento de limpieza. Las
responsabilidades de limpieza se encuentran designadas en el programa de
mantenimiento autonomo, donde se registra la limpieza y lubricacién
realizada para los diferentes equipos en el formato de chequeo, dicho
formato se coloc6 a cada equipo para ser llenado por el operario una vez

finalizada las actividades programadas.

Figura N°77. Implementacién de formato de chequeo

Fuente: La empresa

e) Disciplina (shitsuke)

En esta lltima etapa se procedié a realizar capacitaciones para poder
concientizar a los colaboradores a fin de que esta disciplina perdure en el
tiempo, se mostraron las mejoras que se obtuvieron con la aplicacién de las
5S.

Figura N°78. Capacitacién en 5S

Fuente: La empresa
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Finalmente se realiz6 una evaluacion de la implementacion de las 5'S

utilizando el radar de posicion de 5'S.

Tabla N°70. Evaluacion de la situacion final respecto a las 5'S

2 Seiton —-Ordenar

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

¢Los caminos de acceso. zonas de almacenamiento. evacuacion. lugares de trabajo v el entorno de los equipos estan claramente definidos?
¢ 5e le da la debida importancia a los equipos de seguridad? ;Son estos facil de identificar, acceder y usar?

JLas herramientas / instrumentos estan debidamente organizados?

4 Los materiales para 1a preduccién se encuentran almacenados de manera adecuada?

4 Existe instrumentos para solucionar algun inconveniente? (extintor de incendios. botiquin. etc)

¢Eltecho y/o el pisc no tienen grietas. rupturas o variacion en el nivel?

¢ Las diferentes zonas de trabajo en el area de produccion estan marcadas con indicadores de lugar y direccidén?

¢Las estanterias muestran carteles de ubicacion para las herramientas y/o equipos?

4El aforo esta bien establecido en el centro de trabajo?

JLas mesas de trabajo estan debidamente ordenadas?

1,5
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3 Seiso - Limpiar

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las maquinas jNo puedes encontrar polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo?
¢ Mo hay partes de las maquinas y equipos sucios?

¢ Mo hay alguna herramienta utilizada en produccion sucio o quebrado?

¢5e encuentra los lugares de trabajo sin desperdicios?

¢La iluminacion es adecuada?;Encuentra ventanas vy fluorescentes sucias?

¢La planta se mantiene brillante, con suelos limpios y libres de desperdicios?

¢Las maquinas son limpiadas con frecuencia ?

¢ Existe una persona responsable de la supervision de las operaciones de limpieza?

¢ Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de trabajo v de los equipos de produccién?

el B e - A el - A A A

4 Seiketsu-Estandarizar

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

¢5U lugar de trabajo tiene suficiente luz v ventilacion?

¢Utiliza ropa sucia o inadecuada?

Mo Existe problemas en cuanto a ruido, vibraciones | calor /frio

¢5e han designado zonas para comer?

¢Se actua sobre ideas de mejora ?

¢Los procedimienos ecritos son claros v utilizados activamente ?
“¢Las primeras 35 : Seleccionar, Ordenar v Limpiar , se mantienen?

2,1
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5 Shitzuke - Disciplina

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

&Se realiza la limpieza e inspeccion diaria de sus equipos y centro de trabajo ?
43e ulliza equipos de seguridad?

¢El personal cumple con los horarios de ingreso v reuniones?

¢El personal esta capacitado para cumplir con los procedimienos y estandares?
¢Las herramientas , materiales se almacenan correctamente?

¢ Existe un control en las operaciones y en el personal?

¢ Los procedimienos son actualizados v revisados periodicamente?

Rl alalala

Fuente: Elaboracién propia
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Obteniéndose el siguiente resultado:

RADAR DE POSICION ENFOCADOS
A LAS 5'S
1 Seiri- Clasificar 1,60
5y 2
) 2 Seiton —Ordenar 1,50
3 Seiso - Limpiar 1,56
4 Seiketsu-Estandarizar 214
) /3
5 Shitzuke — Disciplina 1,29
1,6

Figura N°79. Radar de posicion enfocado a las 5'S final

Fuente: Elaboracién propia

3.3.2 Implementacién de los planes de mejora
e Se realizaron capacitaciones y charlas informativas, motivacionales, de
seguridad y salud en el area de trabajo y talleres dinamicos, tales como:
- Sensibilizaciéon de jefes
— Sensibilizacion del personal
- Gestion comunicaciones

— Taller dinamico comunicacion

Figura N°80. Capacitacion al personal

Fuente: La empresa

e Se adquirieron equipos de proteccion personal, los cuales fueron
entregados a todos los operarios, capacitandolos en la importancia del
uso de los EPP’s, en cumplimiento con el PAAS 2013. Asimismo, se les

impartié uniformes de trabajo con el logo de la empresa.
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Figura N°81. EPP’s adquiridos

Fuente: La empresa

* A los vendedores se les proporcioné chalecos con el logo e informacion
de la empresa, como una estrategia de marketing.

Figura N°82. Chalecos adquiridos

Fuente: La empresa

* En cumplimiento con el programa de seguridad y salud en el trabajo, se
abastecio el botiquin de primeros auxilios.

Figura N°83. Botiquin de la empresa

Fuente: La empresa

e Se implementd una pizarra para la programacion de actividades de la

fuerza de ventas y los procesos a realizarse.
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Figura N°84. Pizarra de programacion

Fuente: La empresa

* Se adquiri6 un equipo de camaras de seguridad, para una correcta
vigilancia de las areas de la empresa, tanto del &rea de operacion, patio y

area administrativa.

Figura N°85. Sistema de camaras de seguridad

Fuente: La empresa

» Se adquirieron nuevas computadoras para los miembros del personal
administrativo que se contraté (secretaria y asistente de gerencia).
Encargadas de la generacion, recopilacién, distribucion y almacenamiento
de la informacion. Este nuevo personal se encarga de generar los
reportes requeridos, llenando los formatos digitales para control de la
informacion.

Figura N°86. Equipos adquiridos

Fuente: La empresa
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» Todas las computadoras han sido conectadas en red para el cruce de
informacion oportuna, estableciéndose puntos de acceso a red para el

personal administrativo.

 Se aperturaron cuentas de correo electronico para el personal
administrativo, a fin de crear y mantener una lista de distribucién de

correo electrénico.

3.3.3 Realizacién sistematica de la distribucion de planta
En la empresa se encontraron causas importantes que llevaron a la
conclusion de que la disposicion de planta inicial debia ser mejorada a fin de
corregir  problemas  frecuentes como  recorridos  innecesarios,

desaprovechamiento del espacio, entre otros.

Los objetivos de la distribucién en planta fueron:

* Integracion de todos los factores que afecten la distribucién.
* Movimiento de material segun distancias minimas.

« Circulacion del trabajo a través de la planta.

« Utilizacidn “efectiva” de todo el espacio.

» Minimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores.

» Flexibilidad en la ordenacion para facilitar reajustes o ampliaciones.

La distribucion de planta se realizé en funcién al sistema de produccién con
el que se contaba, en este caso, la empresa presenta un sistema de
produccion en talleres, caracterizado por fabricar diferentes productos en
volimenes que varian entre una y pocas unidades de cada producto. Por lo
general implica productos adaptados, disefiados a la medida del cliente y de
naturaleza muy poco repetitiva. Las operaciones son realizadas por un

mismo operario 0 por un grupo pequefio de ellos.
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a) Capacidad de disefio o capacidad instalada
El calculo de la maxima capacidad instalada se hace tomando en cuenta la
capacidad de la maquinaria, los equipos y su utilizacion en las jornadas de

trabajo. El entorno de este sistema productivo esta constituido por:

Relacidén de productos y cantidades:

Tabla N°71. Relacién productos - cantidades afio 2012

UNIDADES/ANO
FABRICACION 38
ENFRIADORES
FARBICACION 84
RADIADORES
FABRICACION 6
AFTERCOOLER
FARBICACION 10
INTERCOOLER
FABRICACION 16
CONDENSADORES

Fuente: Elaboracion propia

Tiempos de operacion por unidad de produccion y sec uencia de
procesamiento:

Tabla N°72. Tiempos de operacidn por unidad de produccién y secuencia de produccion

(en minutos)

TIEMPO DE OPERACION (MINUTOS STD)
A B C D E F G H I J
BAFLES Y ENSAMBLE |  PRUEBAS/ CONTROL CARCAZA

CORTE DE TUBOS| PARRILLAS | LAMINAS | CASTILLO | FINAL ESPERAS | ACABADOS | DE CALIDAD| PANAL ANTERIOR
FABRICACION
ENFRIADORES 506 323 377 236 960 123 61 64.47)
FARBICACION
RADIADORES 407 235 22 155 960 103 56 480
FABRICACION
AFTERCOOLER 865 524 499 366 960 204 111 520
FARBICACION
INTERCOOLER 547 323 307 220 960 134 73 520
FABRICACION
CONDENSADORES 895 543 517 380 960 pak] 114 493

Fuente: Elaboracion propia

Horas reales por turno: (10h/dia- 1hora de refrigerio) = 9h/turno
Dias por semana: 5 dias + 4 horas (sabados)

NUmero de maquinas: 1/ proceso
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 Factor de utilizacion

El factor de utilizacién se debe a que no todas las horas de una jornada de
trabajo se dedican a producir. Se define el factor de utilizacion como el
cociente entre el nimero de horas productivas desarrolladas (NHP) y el de

horas reales de jornada por periodo (NHR).

El nimero de horas productivas desarrolladas fue igual al numero de horas
totales utilizadas para la fabricacion de todos los productos en el periodo de

enero-diciembre 2012:

Tabla N°73. Horas totales en fabricaciéon enero-diciembre 2012

PRODUCTO HORAS DE FABRICACION

AFTERCOOLER 288.0
CONDENSADOR 951.8
ENFRIADOR DE ACEITE 4225.5
INTERCOOLER 378.0
RADIADOR 2443.5
Total general

Fuente: Elaboracion propia

Y el nimero de horas reales por jornada fue igual al nimero de horas
disponibles al afio multiplicado por el % de horas utilizadas en procesos de

fabricacion:
H-H DISPONIBLES/ANO 19845]|h/afio
H-H DISPONIBLES PARA FABRICACION /ANO 10097 h/afio

Como resultado se obtuvo un factor de utilizacion de 82.1 %.

» Factor de eficiencia

Los diferentes conocimientos, habilidad y rapidez de movimientos de la
mano de obra pueden hacer que distintas personas desarrollen una misma
labor empleando diferentes tiempos productivos, es decir, con distinta

eficiencia.
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El nimero de horas estandar es igual a las horas estandar de cada producto
multiplicado por la produccién real:

Tabla N°74. Horas estandar en fabricacién enero-diciembre 2012

PRODUCTO POF((;)’:'JEC:(IJC-)II;IISEAL TEIMI:s;:;I;\;\IDAR NHE
AFTERCOOLER 6 48.00 288.0
CONDENSADOR 16 59.48 951.8
ENFRIADOR DE ACEITE 88 44.30 3,898.8
INTERCOOLER 10 37.80 378.0
RADIADOR 84 29.09 2,443.5

Fuente: Elaboracién propia

Entonces se tiene:
E=96.1%

Resolucion del modelo

La capacidad se calcula de acuerdo a la naturaleza del sistema productivo y
en este caso se trata de un sistema de produccion intermitente. Ya que
resulta complicado encontrar una medida de capacidad se empled la técnica
de unidades equivalentes.

Arnao S.A.C. fabrica varios productos, en diferentes cantidades, pero
utilizando maquinaria similar. Cada producto en particular requiere diferentes
tiempos de operacién. La determinacion de la capacidad fue expresada en
unidades equivalentes al producto elegido como producto patrén, en este,
caso el enfriador de aceite.

Tabla N°75. Relacion productos -cantidades afio 2012

UNIDADES/ANO

FABRICACION
88 <

ENFRIADORES UE
FARBICACION 84
RADIADORES
FABRICACION 6
AFTERCOOLER
FARBICACION 10
INTERCOOLER
FABRICACION 16
CONDENSADORES

Fuente: Elaboracion propia

182



Tabla

N°76.

Célculo de capacidad por proceso

PROCESOA: CORTE DE TUBOS
PRODUCTO T.OPERACION TP1 UE Produccion/hora 0.12
ENFRIADOR 506 506 1.0 U 82%
RADIADOR 407 506 0.8 E 96%
AFTERCOOLER 865 506 1.7 Horas/mes 232
INTERCOOLER 547 506 1.1 n° maquinas 1
CONDENSADOR 895 506 1.8 n° operarios 1
3,219 6.4
PROCESOA: [ 2lumes
PROCESO B: BAFLES Y PARRILLAS
PRODUCTO T.OPERACION [TP1 UE Produccion/hora 0.19
ENFRIADOR 323 323 1.0 U 82%
RADIADOR - 323 E 96%
AFTERCOOLER - 323 Horas/mes 232
INTERCOOLER - 323 n° maquinas 1
CONDENSADOR - 323 n° operarios 1
323 1.0
PROCESO B: U/MES
PROCESO C: LAMINAS
PRODUCTO T.OPERACION [TP1 UE Produccion/hora 0.26
ENFRIADOR - U 82%
RADIADOR 235 235 1.0 E 96%
AFTERCOOLER 524 235 2.2 Horas/mes 232
INTERCOOLER 323 235 14 n° maquinas 1
CONDENSADOR 543 235 2.3 n° operarios 1
1,625 6.9
PROCESO C: [ a6lu/mes
PROCESO D: CASTILLO
PRODUCTO T.OPERACION |TP1 UE Produccién/hora 0.16
ENFRIADOR 377 377 1.0 U 82%
RADIADOR 222 377 0.6 E 96%
AFTERCOOLER 499 377 1.3 Horas/mes 232
INTERCOOLER 307 377 0.8 n° maquinas 1
CONDENSADOR 517 377 1.4 n° operarios 1
1,922 5.1
PROCESO D: [ 29umes
PROCESO E ENSAMBLE FINAL
PRODUCTO T.OPERACION [TP1 UE Produccion/hora 0.25
ENFRIADOR 236 236 1.0 U 82%
RADIADOR 155 236 0.7 E 96%
AFTERCOOLER 366 236 1.6 Horas/mes 232
INTERCOOLER 220 236 0.9 n° maquinas 1
CONDENSADOR 380 236 1.6 n° operarios 1
1,356 5.8

PROCESO E:

[ adlumes




PROCESOF: PRUEBAS/ ESPERAS
PRODUCTO T.OPERACION |TP1 UE Produccién/hora 0.06
ENFRIADOR 960 960 1.0 U 100%
RADIADOR 960 960 1.0 E 100%
AFTERCOOLER 960 960 1.0 Horas/mes 672
INTERCOOLER 960 960 1.0 n° maquinas 0
CONDENSADOR 960 960 1.0 n° operarios 0
4,800 5.0
PROCESO F: U/MES
PROCESO G: ACABADOS
PRODUCTO T.OPERACION |TP1 UE Produccién/hora 0.49
ENFRIADOR 123 123 1.0 U 82%
RADIADOR 103 123 0.8 E 96%
AFTERCOOLER 204 123 1.7 Horas/mes 232
INTERCOOLER 134 123 1.1 n° maquinas 1
CONDENSADOR 211 123 17 n° operarios 1
774 6.3
PROCESO G: U/MES
PROCESO H: CONTROL DE CALIDAD
PRODUCTO T.OPERACION |TP1 UE Produccion/hora 0.98
ENFRIADOR 61 61 1.0 U 82%
RADIADOR 56 61 0.9 E 96%
AFTERCOOLER 111 61 1.8 Horas/mes 232
INTERCOOLER 73 61 1.2 n° maquinas 1
CONDENSADOR 114 61 1.9 n° operarios 1
415 6.8
PROCESO H: [ wglumes
PROCESO I: PANAL
PRODUCTO T.OPERACION  |TP1 UE Produccidn/hora 0.13
ENFRIADOR - U 82%
RADIADOR 430 430 1.0 E 96%
AFTERCOOLER 520 480 1.1 Horas/mes 232
INTERCOOLER 520 480 11 n° maquinas 1
CONDENSADOR 493 480 1.0 n° operarios 2
2,013 4.2
PROCESO I [ as|umes
PROCESO J: CARCAZA ANTERIOR
PRODUCTO T.OPERACION  |TP1 UE Produccién/hora 0.93
ENFRIADOR 64 64 1.0 U 82%
RADIADOR - 64 - E 96%
AFTERCOOLER - 64 - Horas/mes 232
INTERCOOLER - 64 - n° maquinas 1
CONDENSADOR - 64 - n° operarios 1
64 1.0
PROCESO J: [ 170lu/mes

Fuente: Elaboracién propia
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La capacidad se determiné por el cuello de botella, o aquél proceso que tubo
menor namero de unidades al mes.

Capacidad de fabricacion de panta= 21 u/mes

b) Analisis producto-cantidad
A partir de este andlisis fue posible determinar el tipo de distribucién

adecuado para el proceso objeto de estudio.

En este punto se analiz6 la demanda paro los proximos afios con

informacion recopilada anteriormente:

Tabla N°77. Unidades demandadas periodo 2009-2012

UNIDADE DEMANDADAS 2009 2010 2011 2012
FABRICACION 88 86 188 237
M. PREVENTIVO 121 174 359 245
M. CORRECTIVO 74 84 347 159

283 344 894 641

ENFRIADORES 116 132 261 231
AFTERCOOLER 8 20 22 21
RADIADORES 138 154 548 294
INTERCOOLER 11 25 30 45
CONDENSADORES 10 13 33 29
283 344 894 620

FABRICACION ENFRIADORES 44 46 72 106
FARBICACION RADIADORES 36 28 85 87
FABRICACION AFTERCOOLER 0 3 4 6
FARBICACION INTERCOOLER 1 2 7 12
FABRICACION CONDENSADORES 7 7 20 22
88 86 188 233

Fuente: Elaboracién propia

Para un mejor analisis de las unidades, se evaluaron las unidades
demandadas por trimestre tanto para la fabricacién en general como para la
fabricacion de enfriadores de aceite tubular.
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Figura N°87. Demanda por trimestres Periodo 2009-2012

Fuente: Elaboracién propia

185



Con esta informacion se pronostico la demanda para los proximos trimestres
de acuerdo al tipo de tendencia (ascenderte-irregular) y también se calculo el
stock de seguridad necesario en cada periodo.

Tabla N°78. Prondstico de demanda para fabricacion de todos los productos

1ER TRIMESTRE 2009 12 4 5 0 0 3
2do TRIMESTRE 2009 22 11 10 0 0 0
3er TRIMESTRE 2009 25 14 10 0 0 0
4to TRIMESTRE 2009 29 15 11 0 1 4
ler TRIMESTRE 2010 25 14 7 0 1 3
2do TRIMESTRE 2010 11 4 5 1 0 1
3er TRIMESTRE 2010 25 16 8 0 0 1
4to TRIMESTRE 2010 25 12 8 2 1 2
ler TRIMESTRE 2011 54 22 25 0 1 6
2do TRIMESTRE 2011 49 12 30 0 3 4
3er TRIMESTRE 2011 49 22 20 2 1 4
4to TRIMESTRE 2011 36 16 10 2 2 6
ler TRIMESTRE 2012 53 22 20 1 3 7
2do TRIMESTRE 2012 49 23 18 2 3 3
3er TRIMESTRE 2012 49 19 22 1 1 6
4to TRIMESTRE 2012 2 5 6

S I R E | | B

Fuente: Elaboracién propia

En funcion a este prondstico se analizaron los factores mas influyentes en la

distribucion.

c)Factor maquinaria
Para lograr una distribucién adecuada es indispensable tener informacion
de los procesos a emplear, de la maquinaria, utillaje y equipos necesarios,

asi como de la utilizacion y requerimientos de los mismos.
Como las caracteristicas y especificaciones de las maquinas ya se han

mostrado anteriormente, se calculé el nUmero de maquinas requeridas para

cumplir con la demanda, utilizando el tiempo total de maquina hallado
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anteriormente. Se obtuvo como resultado un tiempo total maquina de 506.47

minutos.

Debido a que unicamente se ha analizado el tiempo estandar de los

enfriadores, para poder determinar la capacidad de toda la planta se

utilizaron porcentajes de utilizaciéon por cada equipo, proporcionados por la

empresa.

Tabla N°79. Porcentajes de utilizacién de horas-maquina por tipo de servicio

MAQUINARIA FABRICACION M.PREVENTIVO M.CORRECTIVO
Maquina Hidrolavadora Karcher HDS 25% 40% 35%
Cizalladora manual CMF 16 86% 2% 12%
Esmeril de banco 63% 16% 21%
Taladradora de columna 77% 3% 20%
Soldadora autégena (2) 43% 21% 27%
Cizalladora guillotina de mesa marca 95% 2% 3%
Roladora 28% 33% 39%

Fuente: La empresa

Tabla N°80. Porcentajes de utilizacion de horas-maquina por tipo de producto fabricado

MAQUINARIA g ENFRIADORES DE Ag RADIADORES g INTERCOOLER AFTERCOOLER g CONDENSADORES
Magquina Hidrolavadora Karcher HDS 36% 34% 10% 2% 18%
Cizalladora manual CMF 16 38% 34% 8% 5% 15%
Esmeril de banco 43% 26% 16% 3% 12%
Taladradora de columna 41% 31% 7% 2% 19%
Soldadora autogena (2) 36% 31% 7% 3% 23%
Cizalladora guillotina de mesa marca 0% 53% 17% 5% 25%
Roladora 0% 48% 12% 8% 32%

Fuente: La empresa

A continuacion se muestran los tiempos estandar de las maquinas utilizadas
en el proceso de fabricacion de enfriadores de aceite (en minutos). A partir

de estos tiempos se realizaron los calculos necesarios.

Tabla N°81. Tiempo estandar por maquina

MAQUINARIA TC(min/u) % UTILIZACION
Mdaquina Hidrolavadora Karcher H 1.52 0.3%
Cizalladora manual CMF 16 40.00 7.9%
Esmeril de banco 181.82 35.9%
Taladradora de columna 222.71 44.0%
Soldadora autégena 1 60.42 11.9%

506.47

Fuente: Elaboracion propia
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Ya que son tiempos tecno-manuales, se hallé la capacidad en funcion a las
horas trabajadas por un operario en 3 meses teniendo en cuenta la eficiencia

y el porcentaje de utilizacion.

Tabla N°82. Capacidad disponible por maquina

CAPACIDAD DISPONIBLE

MAQUINARIA ! (H/3MES) o - # MAQUINAS
Maquina Hidrolavadora Karcher HDS 588 0.025 1
Cizalladora manual CMF 16 588 0.667 1
Esmeril de banco 588 3.030 1
Taladradora de columna 588 3.712 1
Soldadora autégena (2) 588 1.007 1

Fuente: Elaboracion propia

Se obtuvo como resultado la maquinaria requerida para los proximos 6

trimestres:

Tabla N°83. Maquinaria requerida por trimestre

# MAQUINAS NECESARIAS FABRICACION DE ENFRIADORES

PARA LOS PROXIMOS TRIMETRES 1ro 2do 3ro dto 1ro 2do 3ro dto DEMANDA NECESARIA PARA
TRIMESTRE ~ TRIMESTRE ~ TRIMESTRE =~ TRIMESTRE ~ TRIMESTRE ~ TRIMESTRE ~ TRIMESTRE = TRIMESTRE  |NCREMENTARENUNO EL

B 20 M 2038 20:8 20:3H 2018 2004 B 20148 2014 B wwerooeviounld

Maquina Hidrolavadora Karcher HDS 1 1 1 1 1 1 1 1 4932
Cizalladora manual CMF 16 1 1 1 1 1 1 1 1 682
Esmeril de banco 1 1 1 1 1 1 1 2 124,
Taladradora de columna 1 1 1 1 1 2 2 2 118
Soldadora autégena (2) 1 1 1 1 1 1 1 1 214

Fuente: Elaboracion propia

Se observa que se necesita un esmeril de banco adicional a partir del 4to
trimestre del aflo 2014 y un taladro de columna a partir del 2er trimestre de

ese afo.

d) Factor mano de obra

La mano de obra ha de ser ordenada en el proceso de distribucion
englobando tanto la directa como la de supervision y demas servicios
auxiliares. Al hacerlo se consider6 la seguridad de los empleados, junto con
otros factores, tales como luminosidad, ventilacién, temperatura, ruidos, etc.
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» Condiciones de trabajo y seguridad

lluminacion
La empresa cuenta con luz natural en algunas zonas del taller, otras zonas

estan cubiertas por calamina.

Existian 4 fluorescentes colocados en las zonas de trabajo pero pasadas las
5 pm esta iluminacion se vuelve insuficiente. Por este motivo se realizo la

compra de nuevos fluorescentes y reflectores para trabajos nocturnos.

Figura N°88. Inadecuada iluminacién en el area de trabajo

Fuente: La empresa

Figura N°89. Adecuada iluminacion en el area de trabajo

Fuente: La empresa

Ruido
Los ruidos mas estridentes son ocasionados por equipos como la prensa

excéntrica y el taladro. El personal cuenta con orejeras y tapones para

protegerse de estos ruidos.
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La contaminacion del ambiente de trabajo

Los operarios utilizan elementos corrosivos como acidos para retirar la grasa
de la carcasa u otra parte del intercambiador. En estos casos es necesario el
uso de guantes y lentes de seguridad.

* Necesidades de mano de obra

El numero de operarios requeridos también se calculé en funcién al tiempo
total manual obtenido del diagrama Hombre-Maquina, el resultado fue de un
tiempo total manual de 1625.56 minutos. Para este caso es necesario utilizar
un facto de tiempo segun el tipo de servicio, el cual se muestra a

continuacion.

Tabla N°84. Porcentaje de utilizacion de horas razon/horas totales

% UTILIZACION DE HORAS RAZON/HORAS TOTALES

FABRICACION M. CORRECTIVO M. PREVENTIVO
51% 17% 32%

Fuente: Elaboracion propia

En los tiempos de fabricacion de cada producto se utilizé un tiempo
promedio obtenido de la data histérica de los Ultimos meses, excepto para el
caso de los enfriadores, donde si se contaba con un tiempo estandar.

Tabla N°85. Tiempos de fabricacion por producto

TIEMPO UNITARIO

FaBRICACION B (HORAS)
AFTERCOOLER 48.0
CONDENSADOR 59.5
ENFRIADOR DE ACEITE
HIDRAULICO 44.3
INTERCOOLER 37.8
RADIADOR DE AGUA 29.1

Fuente: Elaboracion propia
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En el afio 2013 la empresa contaba con 13 operarios, sin embargo,
Gnicamente 8 eran calificados, los demas eran considerados como
ayudantes.

A continuacién se muestra una proyeccion del personal requerido para los

proximos periodos.

Capacidad disponible fabricacién

[ ER HoRAS/MES

s HORAS/3 MESES

Tabla N°86. Numero de operarios requeridos por trimestre

# OPERARIOS NECESARIOS FABRICACION DE ENFRIADORES

2do 3ro 4to 1ro 2do 3ro 4to
PARA LOS PROXIMOS 1ro TRIMESTRE
s 2013 TRIMESTRE TRIMESTRE TRIMESTRE TRIMESTRE TRIMESTRE TRIMESTRE TRIMESTRE
~ | 2013 B 2013 B 2013 B 2014 2014 M 2014 E 2014
2| AFTERCOOLER 3 4 4 4 4 4 4 4
[=)
2
'—| CONDENSADOR 8 8 9 9 9 10 10 10
g ENFRIADOR DE ACEITE
7| HIDRAULICO 33 34 36 37 38 40 41 43
(o]
§ INTERCOOLER 5 5 5 6 6 6 6 7
a
RADIADOR DE AGUA 31 32 33 34 36 37 38 39
HORAS NECESARIAS 3,146 3,268 3,445 3,556 3,659 3,836 3,909 4,065
OPERARIOS NECESARIOS 13 14 15 15 16 16 17 17

Fuente: Elaboracion propia

Se observa que el nimero de operarios requeridos aumenta paulatinamente
cada trimestre, siendo necesaria la contratacion de nueva mano de obra

especializada.

e) Factor edificio

La consideracion del edificio es siempre un factor fundamental en el disefio
de la distribucion, pero la influencia del mismo sera determinante si éste ya
existe en el momento de proyectarla. En este caso, la disposicion espacial y
demas caracteristicas fueron una limitacién a la propia distribucion.

» Oficinas
La empresa tiene un area de 302.39 m2 de los cuales, la oficina del Gerente

General la cual también es compartida con sus hijos, tiene un érea de
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14.9m?, que segun con las normas indicadas, esta por debajo del rango. Se
propuso una ampliacion de esta oficina a 23 m2, lo que era factible, ya que

se contaba con el espacio necesario.

= Ejecutlvo principal: de 33 2 46 m: 250 a 300 pies cusdredos)

+  Ejecutivo: de |B.a 27 m? (200 a 400 pies cuidrados)

v Ejecutive junior de 10 2 2% m2 (108 230 pres cuadrados
Mando medio (ingeniers, programadory: de 7.3 a 14 m? (80 a 150 piey cusdrados)
Oficimsta:de 4.5 0.9 m? {50 & 100 pies cuadrados)
Estacion de rubajo mimimea: <5 m? (50 pies cuadrodos)
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Figura N°90. Dimensiones para las oficinas

Fuente: Disposicion de planta- Bertha Diaz

Tabla N°87. Especificacion para servicios

Numero de empleados Numero minime de retrefes
=3 l
1635 3
33 3
So-H0 4
Ri-110 5
P10—150 o
Mas de 130 D conjunta adictonal por cada 40

empleados adiclonales

Fuente: Disposicion de planta- Bertha Diaz

La empresa al afio 2013 contaba con 20 empleados incluyendo el personal
operativo y administrativo. Asimismo, contaba con 3 bafos: 1 para el
personal operativo, otro en la oficina del gerente y otro para el publico en
general, llegando a la suma total de 4 retretes, nimero que si se compara
con la norma esta dentro del rango. En este caso no fue necesario realizar

ninguna modificacion mas que mejorar el aspecto y limpieza de los mismos.
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* Vias de circulacion

Las vias de circulacién deben estar situadas y calculadas de tal manera que
los trabajadores puedan utilizarlas facilmente y con seguridad. A
continuacién se muestra el ancho del corredor recomendado para transito

exclusivo de personas:

Tabla N°88. Especificacion de vias de circulacion

N° Personas Situacion Minimo | Recomendado
1 Evitar tocar equipos o golpear interruptores 51 61
2 Paso a una persona gue permanece de espaldas a la pared 76 91.44
3 Tres personas caminando de frente en igual direccion 1524 183

Fuente: Disposicion de planta- Bertha Diaz

En la zona del taller existen corredores de hasta 0.7 m de ancho, por donde
podria transitar Unicamente una persona, pero transitaban mas de 3. Se
debié en este caso, hacer una reubicacion de las maquinas para lograr
mayor facilidad de transito.

Para una mejor sefializacion de los corredores, los limites de los pasillos se

pintaron de color amarillo (3 pulgadas de ancho).

Figura N°91. Pintado del contorno de pasillos

Fuente: La empresa

» Puertas de acceso y salidas

Para areas pequefias, como son las oficinas privadas, la puerta debe estar
en la esquina, para que se abra con angulo de 90°y debe tener 90 cm de
ancho o mas. En ARNAO SAC existian puertas, tales como la del bafio de
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personal que tenian tan solo 80 cm de ancho y se encontraban en mal

estado, por lo que se requirié una modificacién de la misma.

Figura N°92. Puerta en mal estado y puerta reparada

Fuente: La empresa

» Techos

La empresa cuenta con techo parcial en el area de taller, por lo que los
trabajadores y las maquinas se encontraban desprotegidos del sol y la
humedad. Se recomendo realizar una remodelacion del techo con planchas

de PVC, por lo que es un material resistente, decorativo y anticombustible.

» Paredes
Las paredes se encontraban en desnivel y presentaban pintura parcial o
deteriorada. Se corrigieron los desniveles con cemento y se realizo el
pintado general de la zona de taller, utilizando los colores de la empresa
(rojo y negro). De igual manera se realizé el pitado de las oficinas y
recepcion.

Figura N°93. Pintado del taller

Fuente: La empresa

194



Figura N°94. Pintado de oficinas

Fuente: La empresa

» Senializacién de seguridad
La sefalizacién es un aspecto de mucha importancia en la seguridad. La
sefalizacion puede ser utilizada como medida correctiva o medida

preventiva en el ambiente laboral.

La sefalizacion en la empresa era casi nula o inexistente, por lo que
procedio a realizarla con ayuda del procedimiento de sefializacion (Ver
anexo N°17)

Sefales de parada o prohibicion

Se realiz6 la sefalizacion del almacén y la salida de emergencia.

Figura N°95. Sefalizacién del almacén y la salida de emergencia

Fuente: La empresa
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Se realiz6 también la sefializacion del extintor de fuego tipo ABC — Polvo

Quimico Seco.

Figura N°96. Sefalizacion del extintor

Fuente: La empresa

Sefales de atencion o riesgo
Se realizd la sefializacibn en tomas de corriente o lugares de riesgo

eléctrico.

Figura N°97. Sefializacion en tomas de corriente

Fuente: La empresa

Sefales de obligacion o indicaciones
Se realiz6 la sefalizacion sobre el uso obligatorio de EPP y los servicios
higiénicos.

US0 OBLIGKTORIO DE EQUIFQ
DE PROTECCION PERSONAL (EPF)

Figura N°98. Senfializacién del uso obligatorio de EPP y SSHH

Fuente: La empresa
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f) Requerimiento de areas

Para este factor se utilizé el método de Guerchet, con la finalidad de calcular

el requerimiento de espacios en el taller y verificar si las dimensiones

actuales de la planta son suficientes para los equipos que contiene.

Tabla N°89. Dimensiones de maquinas y muebles utilizados en el taller

METODO DE GUERCHET

Medidas en metros

MAQUINAS DIMENSIONES LARGO ANCHO ALTURA :\?EDNO(;C?;
Maquina Hidrolavadora Karcher HDS  |940 x 600 x 740 mm. 0.94 0.6 0.74 2.00
Cizalladora manual CMF 16 840x120x500 0.84 0.12 0.50 1.00
Cizalladora guillotina de mesa marca
Industrias Original 1.550 x 1.000 x 580 1.55 1 0.58 1.00
Dobladora de Laminas Marca Industrias
Original 1765 x 840 x 1240mny 1.765 0.84 1.24 1.00
Esmeril de banco 50x 33x120cm 0.5 0.33 1.20 2.00
Prensa excéntrica 690x 1550 x 1200mm 0.69 1.55 1.20 1.00
Roladora 400x300x450 mm 0.4 0.3 0.45 1.00
Taladradora de columna 410 x 710 x 1650 0.41 0.71 1.65 1.00
Soldadora autégena 1 450x210x1350 mm 0.45 0.21 1.35 1.00
Soldadora autégena 2 450x210x1350 mm 0.45 0.24 1.35 1.00
Compresor 1520x690x1150. 1.52 0.69 1.15 1.00
Mesa de trabajo 1 4150x550x900 4.15 0.55 0.90 1.00
Mesa de trabajo 2 1400x1300x1200 1.4 1.3 1.20 1.00
Mesa de trabajo 3 5320x350x900 5.32 0.35 0.90 2.00
Mesa de trabajo 4 1600x600x950 1.6 0.6 0.95 2.00
Mesa de trabajo 5 2610x670x950 2.61 0.67 0.95 3.00
Mesa de trabajo 6 1880x350x90 1.88 0.35 0.90 2.00
Estante de almacen 3200x900x2100 3.2 0.9 2.10 0.00
Trabajadores 1.65 0.00

Fuente: Elaboracién propia

Se calcul6 el promedio de los elementos movibles hl (2.04153 m), y de los

elementos no movibles h2 (1.06 m),

0.9648.
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la constante k =




La superficie total necesaria se calculé como la suma de tres superficies
parciales estaticas, gravitacionales y de evolucion, que fueron calculadas a

continuacion:

Tabla N°90. Areas requeridas

MAQUINAS DIMENSIONES Ss Sg Se S N
Maquina Hidrolavadora Karcher HDS (940 x 600 x 740 mm. 0.564 1.128 1.2669 2.959 1
Cizalladora manual CMF 16 840x120x500 0.101 0.101 0.1509 0.353 1
Cizalladora guillotina de mesa marca
Industrias Original 1.550 x 1.000 x 580 1.550 1.550 2.3211 5.421 1
Dobladora de Laminas Marca Industrias
Original 1765 x 840 x 1240mn| 1.483 1.483 2.2202 5.185 1
Esmeril de banco 50x 33 x 120 cm 0.165 0.330 0.3706 1.731 2
Prensa excéntrica 690x 1550 x 1200mm 1.070 1.070 1.6016 3.741 1
Roladora 400x300x450 mm 0.120 0.120 0.1797 0.420 1
Taladradora de columna 410x 710 x 1650 0.291 0.291 0.4359 2.036 2
Soldadora autégena 1 450x210x1350 mm 0.095 0.095 0.1415 0.331 1
Soldadora autégena 2 450x210x1350 mm 0.108 0.108 0.1617 0.378, 1
Compresor 1520x690x1150. 1.049 1.049 1.5706 3.668 1
Mesa de trabajo 1 4150x550x900 2.283 2.283 3.4180) 7.983 1
Mesa de trabajo 2 1400x1300x1200 1.820 1.820 2.7254 6.365 1
Mesa de trabajo 3 5320x350x900 1.862 3.724 4.1825 9.768 1
Mesa de trabajo 4 1600x600x950 0.960 1.920] 2.1564 5.036 1
Mesa de trabajo 5 2610x670x950 1.749 5.246 5.2373 12.232 1
Mesa de trabajo 6 1880x350x90 0.658 1.316 1.4780 3.452 1
Estante de almacen 3200x900x2100 2.880 0.000 2.1564 5.036 1
Trabajadores 0.500 0.000 0.3744 17.487 2

Fuente: Elaboracién propia

Teniendo en cuenta lo mencionado en la tabla n58, se utilizo la féormula
St=n(Ss+Sg+Se), obteniéndose un area requerida de 93.58 m2, y un area
disponible de 17.35 m2. Se observa entonces que no se necesitaba mas

espacio ya que el area total es mayor a la requerida.
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g) Andlisis de transportacion

Se analiz6 el factor carga en el proceso de fabricacion de enfriadores de
aceite, tomando como base el diagrama de recorrido elaborado
anteriormente. A continuacion se muestran la lista de equipos y espacios

que intervienen en el proceso:

Tabla N°91. Denominacién de equipos y espacios del proceso de fabricacion de

enfriadores
DENOMINACIC
M1 Magquina Hidrolavadora Karcher HDS A
M2 Cizalladora manual CMF 16 B
M3 Esmeril de banco C
M4 Taladradora de columna D
M5 Soldadora autdgena (2) E
MT1 Mesa de trbajo 1 F
MT2 Mesa de trbajo 2 G
MT3 Mesa de trbajo 3 H
ZT1 Zona de trabajo 1 I
T2 Zona de trabajo 2 J
T3 Zona de trabajo 3 K
T4 Zona de trabajo 4 L
PA Poza de agua M

Fuente: Elaboracién propia

El recorrido inicial era realizado de la siguiente manera:

Tabla N°92. Recorridos en proceso de fabricacion de enfriadores

DISTRIBUCION INICIAL

PESO

RECORRIDO DISTANCIA (m) TOTAL
Carcaza anterior J-K-A-K 24.55 40
Tubo molde G-I-F 9.23 0.36
Tubos de Cobre F-C 7.43 3.5
Bafles y parillas C-G-B-G-B-G-E-F-D-F-H 54.08 1.5
Castillo soldado H-G-E-G-J-E-) 32.64 5.3
Ensamble final K-J-E-J-L 32.32 45.3
Pruebas L-M-L 8.28 45.3
Acabados L-J-L 21.82 46.8

Fuente: Elaboracién propia

199




POZA DE
AGUAN]

Prensa

OFICINA Excéntricp

PRINCIPAL

[]

Do @
BLADORA
o
3
’ g
CORTADORA 3

Figura N°99. Distribucidn inicial de los procesos en la fabricacion de enfriadores

Fuente: Elaboracion propia

Luego de realizar un analisis a través de matrices de esfuerzo y cantidad

(Ver anexo N°20), se determiné un esfuerzo total de:

7800 ke m

h) Distribucion detallada
Por dltimo, se realiz6 la ordenacion de los equipos y maquinas,
obteniéndose una distribucion detallada de las instalaciones y todos sus
elementos. Esta puede definirse como una agrupacion de maquinas y

trabajadores que elaboran una sucesién de operaciones sobre mdultiples

unidades de un item o familia(s) de items.

» Tabla relacional
Se construyo la tabla relacional en funcion a las actividades mencionadas en

el factor carga:
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Tabla N°93. Tabla de actividades

ACTIVIDADES

01.- |Tubos de Cobre
02.- |Bafles y parillas
03.- |Castillo soldado
04.- |Ensamble final
05.- |Pruebas

06.- |Acabados

07.- [Almacen

08.- |Bafio personal
09.- |Oficina principal
10.- |Recepcion
11.- |Bafio clientes
12.- |Patio

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N°94. Valor de proximidad

CODIGO VALOR DE PROXIMIDAD

A Absolutamente Necesario

Especialmente Necesario

| Importante
O Normal u Ordinario
U

[ U [Sin Importancia

X No Recomendable
XX Altamente no Recomendable

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N°95. Lista de motivos

N° Razén

Importancia de los contactos administrativos o de informacion

Utilizacion de los mismos equipos 0 espacios

Necesidad de acceso a materia prima

Inspeccién o control

Por el seguimiento del proceso.

Por no ser necesario.

N[O|O|A|W[IN|F

Por el polvo/olor/ruido

Fuente: Elaboracién propia
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Del analisis realizado se obtuvo el siguiente resultado:

Tabla N°96. Tabla relacional de actividades

Tubos de Cobre

Baflesy parillas

Castillo soldado

Ensamble final

Pruebas

Acabadosy CC

Almacen

Bafio personal

Oficina principal

Recepcion

Bario clientes

Patio

Fuente: Aplicativo “distribucion de planta” - V&B CONSULTORES

» Diagrama Relacional

Tomando el orden anterior se construyé el diagrama relacional de
actividades, que permite observar graficamente todas las actividades en
estudio de acuerdo con su grado o valor de proximidad, dicho diagrama

representa la necesidad de minimizar las distancias entre areas de trabajo.
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Figura N°100. Diagrama relacional de actividades
Fuente: Elaboracion propia

» Diagrama Relacional de Espacios
El diagrama relacional de espacios muestra a escala la diferencia entre los

espacios de las areas, habiéndoseles asignado formas preliminares en

funcion al flujo de operaciones.

— N~

N

Figura N°101. Diagrama relacional de espacios
Fuente: Elaboracion propia

 Distribucién practica
Se trasladaron las areas al plano de terreno real, respetando las areas

requeridas.
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BURACEM

Figura N°102. Distribucion practica
Fuente: Elaboracion propia

Figura N°103. Ejecucion de la distribucion

Fuente: Elaboracién propia

Las figuras N°102 y 103 muestran la nueva distribu cion realizada en la
empresa, la cual garantiza un 6ptimo recorrido en las estaciones de trabajo y

una correcta utilizacion del espacio disponible.
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3.3.4 Implementacion del plan de mantenimiento aut6  nomo
Se realiz6 la codificacidon de los equipos para inventariar las maquinas ya
gue se cuenta con mas de un equipo de cada tipo. Los cédigos asignados

son los siguientes:

Tabla N°97. Cddigos de los equipos

ITEM coDIGO MAQUINA / EQUIPO
1 ESM1 ESMERIL DE BANCO
2 TALZ TALADRO DE COLUMNA 1
3 TAL3 TALADRO DE COLUMNA 2
4 AFI4 AFILADORA DE CUCHILLAS
5 SIES SIERRA DE CINTA
6 COMe COMPRESORA
7 soL7 SOLDADORA AUTOGENA 1
8 soLs SOLDADORA AUTOGENA 2
] PRS PRENSA EXCENTRICA
10 SOL10 SOLDADORA
11 HID11 HIDROLAVADORA
12 ROL12 ROLADORA
13 DOEB13 DOBLADORA DE LAMINAS
14 Clzi4 CIZALLADORA MANUAL
15 CIZ15 CIZALLADORA GUILLOTINA DE MESA

Fuente: Elaboracion propia

Se implementaron los formatos de chequeo de los equipos los cuales fueron
ubicados en los equipos, teniéndolos a la vista y de forma accesible para el
seguimiento de las tareas de mantenimiento; la programacion de los
mantenimientos fue de forma diaria en lo referente a la limpieza e inspeccién
y de forma quincenal en lo referente a la lubricacion de los equipos.

Asimismo, se definieron tiempos de limpieza y tiempos de inspeccion.

Figura N°104. Registros de listas de chequeo de equipos

Fuente: La empresa
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En cumplimiento del plan de mantenimiento se adquirié una engrasador para

a fin de simplificar las tareas de lubricacién programadas.

Figura N°105. Engrasador adquirido

Fuente: La empresa

3.4 Etapa verificar
Una vez implementados los planes de accion y realizadas las actividades
definidas, con un periodo de duracién de aproximadamente cuatro meses, se
observaron y midieron los efectos producidos, comparandose las metas
proyectadas con los resultados obtenidos a fin de comprobar si se han
logrado los objetivos previstos y evaluar si se ha producido la mejora

esperada.

Para el periodo de verificacion se tomo data obtenida de los monitoreos
realizados entre los meses de enero a marzo 2013, siendo consolidada a

través de indicadores, los cuales se exponen a continuacion.

3.4.1 Resultados de la distribucion de planta

Con la realizacion de la distribucion de planta se obtuvo:

a) Lista de verificacion de factores de la distrib  ucién
En la lista de verificacion se detalla el cumplimiento de los requerimientos de
recursos de acuerdo a cada uno de los factores previamente identificados,

asi como las limitaciones presentes para su consecucion.
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Tabla N°98. Lista de verificacion de factores de la distribucion

HOJA DE VERIFICACION DE FACTORES

RESPONSABLE Asistente AREA TODAS
FRECUENCIA DE MEDICION Mensual UNIDAD
TENDENCIA ESPERADA Aumentar FUENTE DE INFORMACION VISUAL
FORMULA
B 953 REGULAR | BUENO

IND < 70% | 70% < IND < 85% | IND > 85%

% %
FACTOR REQUERTMIENTOS [ AIERE0S LIMITACIONES IMPLEMENTACION | IMPLEMENTACION
ESPECIALES INFRAESTRUCTURA ADICIONAL .
Marzo 2013 Junio 2013
Adquisicion de 1
MAQUINARIA esmeril de banco Econdmicas 0% 100%
adicional
Contratacién de 4 -
i Econdmicas 100% 100%
operarios
HOMBRE
Contratacion de personal L .
Econdmicas, de espacio 100% 100%

administrativo

Rehubicacion de mesas de
CARGA i L Parada de planta 100% 100%
trabajo y maquinaria

Limites de los pasillos (de 3 Técnicas, Parada de
75% 100%
pulgadas planta
Pasajes de 1.2 m de ancho écni
J] m Técnicas, Parada de 0% 50%
como minimo planta
Cambio de fluorecentes L
Econémicas 80% 100%
en planta (500 lux)
Puertas no menor a 90 cm Tecnicas 30% 80%
EDIFICIO
Tecnicas, economicas,
Remoledacion de piso ' ' 15% 85%
parada de planta
. Tecnicas, economicas,
Remodelacion de techo : \ 15% 75%
parada de planta
Pintado generla taller ecnomicas 75% 100%
Implementar sefializacion .
. economicas 90% 100%
de seguridad
TOTAL | [©  57% [©@  91%

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar que el porcentaje de implementacion de cumplimiento
de los requerimientos para la distribucion de planta a marzo 2013 fue de

57%, teniendo un resultado proyectado a junio 2013 de 91%.
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b) Célculo del esfuerzo final
Se analiz6 nuevamente el factor carga, con la finalidad de comprobar la

disminucién del esfuerzo; el nuevo recorrido de las actividades es:

Tabla N°99. Recorridos en proceso de fabricacién de enfriadores

DISTRIBUCION PRACTICA

RECORRIDO DISTANCIA (m) PESO TOTAL
Carcaza anterior L-A-P-K 23.97 40
Tubo molde I-F 1.45 0.36
Tubos de Cobre F-O-C 8.71 3.5
Bafles y parillas C-H-B-E-H-D-G 20.93 1.5
Castillo soldado G-N-G-J-N-J 11.18 5.3
Ensamble final J-K-E-K 13.98 45.3
Pruebas K-L-M 10.21 45.3
Acabados y embalaje M-L 4.88 46.8

Fuente: Elaboracion propia

Figura N°106. Distribucién final de los procesos en la fabricacion de enfriadores

Fuente: Elaboracién propia
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Esfuerzo total 1,295 kg-m

Distribucion practics

Draposcioa ipiclal

500

1000
L5000

Canrga Kg-m

Figura N°107. Diferencia de esfuerzos en Kg-m

Fuente: Elaboracion propia

Se observa que se produjo una disminucion del 34% de esfuerzo en el

proceso de fabricacién de enfriadores.

3.4.2 Tiempos estandar en la fabricacion de enfriad  ores
Luego de realizar la distribucion de planta, el reordenamiento de las
magquinas y espacios, la capacitacion de operarios, la implementacion de las
5S y el plan de mantenimiento autbnomo, se volvié a realizar el estudio de
tiempos con la finalidad de comprobar como estos factores influyeron en el

tiempo total del proceso de fabricacion de enfriadores de aceite.

Para el estudio se utiliz6 una muestra de 5 enfriadores elaborados en el mes
de marzo 2013.

Tabla N°100. Diagrama hombre — maquina final

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

ENFRIADOR TUBULAR
ESCALA
SUBPRODUCTO OPERACIONES . . HOMBRE MAQUINA ESPERA
1div=10min
Tomarmedidas imp 948
Carcaza enfriador Retirar parrilla anterior
tmo 51.00
Limpiar carcaza tmp 143 -
Tubo molde de aluminio Marcar twho {mp 0.5
Cotar molde tmp 2&752
76.
Rollo tubo de Cu de 3/16" Estirar tubo tmp
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tmp 24379
Cortar tubos segin molde
Preparacion de tubos
Estirar e inspeccionar tmp 44.90
Esmerilar ttm 11259 ttm 11259
blancha de b e Marcar plancha tmp 10.17
ancha de bronce
Cortar parilla ttm 11.41 | tm 1141 //
Marcar nlancha tmp 24.89
Plancha glavanizada 2 mm
Cortar bafle ttm 2871 ttm 2871
Soldarplacas ttm 9.00 ttm 9.00
Perforar placas ttm 183.61 ttm 183.61
Preparacion de tubos
Desoldar placas tmp 5.79
Limar rebabas tmp 1.63
Inspeccién tmp 175
Introducir tubo base tmp 2.55
Thace tmo .65
Enfriado im [ Wk}
Reentubacion haz tubular tmp 226.74
Construccion del castillo
lnspeccidn tmo 7.65
Calentarhaztubular tmo 948
/
Soldar parrilla ttm 26.53 % ttm 26.53 é
Inspeccion tmp 10.83 -
Enfriado tm 6000
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Colocar castillo en carcaza tmp 3.74
Calentar carcaza tmp 1521
Hechar fundente tmp 16.09
=
Soldar haz tubular con carcaza ttm 20.09 % tm 20.09 L%
Enfriado tm 48000
Limpieza/inspeccion tmp 18
Prueba de ajre imp 3.
Ensamblado final
Inspeccién tmp 146.06
Prueba de nitrégeno 200 psi
tm 480.00
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[nsoeccidn 1mo 6%
Secado tmp 1306

Lijado

tmp 5351

Colocartapas tmp

Ensamblado final it}

Colocarmarca 1mo /

Pintado tmp 2%

Secado tm 106

Control de calidad tmp

38.06

Embalaje tmp " .

Fuente: Elaboracién propia

Obteniéndose un tiempo total manual de 1541.50 minutos, un tiempo total
magquinas de 391.94 minutos lo que incluyendo las demoras dentro de la
operacion da un tiempo de ciclo de 25.42 horas, a esto se le agregan las
demoras fuera de trabajo que suman un total de 16 horas lo que da un
tiempo total de 41.42 horas (3.49 dias).Se observa entonces que el tiempo
necesario para fabricar 1 enfriador disminuy6 de 44.3 horas a 41.42 horas,

tiempo bastante considerable.

a) Capacidad del proceso de fabricacion

Tomando como base el resultado anterior procede a calcular la nueva
capacidad del proceso. De igual forma que en la distribucién de planta, la
capacidad se hallo en funcion al producto patrén. Los tiempos de fabricacion

mejorados serian los siguientes (Tabla N°101):

Tabla N°101. Tiempos de operacion por unidad de produccion y secuencia de produccion

(en minutos)

TIEMPO DE OPERACION (MINUTOS STD)
A B C D E F G H | J
CORTE DE BAFLES Y ENSAMBLE CONTROL DE CARCAZA
LAMINAS | CASTILLO PRUEBAS ACABADOS PANAL
TUBOS PARRILLAS FINAL CALIDAD ANTERIOR
FABRICACION 428 277 351 229 960 113 58 58
ENFRIADORES
FARBICACION 407 235 222 155 960 103 56 480
RADIADORES
FABRICACION
AFTERCOOLER 865 524 499 366 961 204 111 520
FARBICACION
INTERGOOLER 547 323 307 220 962 134 73 520
FABRICACION
CONDENSADORES 895 543 517 380 963 211 114 493

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N°102. Célculo de capacidad final por procesos

PROCESOA : CORTE DE TUBOS
PRODUCTO T.OPERACION|TP1 UE Produccién/hora 0.14
ENFRIADOR 428 428 1.0 V) 82%
RADIADOR 407 428 1.0 E 96%
AFTERCOOLER 865 428 2.0 Horas/mes 232
INTERCOOLER 547 428 1.3 n° maquinas 1
CONDENSADOR 895 428 2.1 n° operarios 1
3,141 7.3
PROCESO A U/MES
PROCESO B: BAFLES Y PARRILLAS
PRODUCTO T.OPERACION|TP1 UE Produccidon/hora 0.22
ENFRIADOR 277 277 1.0 U 82%
RADIADOR - 277 - E 96%
AFTERCOOLER - 277 - Horas/mes 232
INTERCOOLER - 277 - n° maquinas 1
CONDENSADOR - 277 - n° operarios 1
277 1.0
PROCESOA [ 39|u/MES
PROCESO C: LAMINAS
PRODUCTO T.OPERACION|TP1 UE Produccion/hora 0.26
ENFRIADOR - 9] 82%
RADIADOR 235 235 1.0 E 96%
AFTERCOOLER 524 235 2.2 Horas/mes 232
INTERCOOLER 323 235 1.4 n° maquinas 1
CONDENSADOR 543 235 2.3 n° operarios 1
1,625 6.9
PROCESO A U/MES
PROCESO D CASTILLO
PRODUCTO T.OPERACION|TP1 UE Produccidn/hora 0.17
ENFRIADOR 351 351 1.0 U 82%
RADIADOR 222 351 0.6 E 96%
AFTERCOOLER 499 351 1.4 Horas/mes 232
INTERCOOLER 307 351 0.9 n° maquinas 1
CONDENSADOR 517 351 1.5 n° operarios 1
1,897 5.4
PROCESO A U/MES
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PROCESO E

ENSAMBLE FINAL

PRODUCTO ___|T.OPERACION[TP1 UE Produccién/hora 0.26
ENFRIADOR 229 229] 10 U 82%
RADIADOR 155 29| 07 E 96%
AFTERCOOLER 366 29| 16 Horas/mes 232
INTERCOOLER 220 229] 10 n° maquinas 1
CONDENSADOR 380 229 1.7 n° operarios 1
1,350 5.9
PROCESO A U/MES
PROCESO F: PRUEBAS
PRODUCTO ___|T.OPERACION[TP1 UE Produccién/hora 0.06
ENFRIADOR 960 90| 10 U 100%
RADIADOR 960 90| 10 E 100%
AFTERCOOLER 91 90| 1.0 Horas/mes 672
INTERCOOLER 962 90| 10 n° maquinas 1
CONDENSADOR 963 960 1.0 n° operarios 0
4,806 5.0
PROCESO A U/MES
PROCESO G: ACABADOS
PRODUCTO ___|T.OPERACION[TP1 UE Produccién/hora 0.53
ENFRIADOR 113 13] 10 U 82%
RADIADOR 103 13] 09 E 96%
AFTERCOOLER 204 13| 18 Horas/mes 232
INTERCOOLER 134 13] 12 n° maquinas 1
CONDENSADOR 211 113 1.9 n° operarios 1
764 6.8
PROCESOA [ 97]u/mes
PROCESO H CONTROL DE CALIDAD
PRODUCTO ___|T.OPERACION[TP1 UE Produccién/hora 1.03
ENFRIADOR 58 s8] 1.0 U 82%
RADIADOR 56 s8] 1.0 E 96%
AFTERCOOLER 111 s8] 19 Horas/mes 232
INTERCOOLER 73 s8] 13 n° maquinas 1
CONDENSADOR 114 58 2.0 n° operarios 1
412 7.1
PROCESO A U/MES
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PROCESO I: PANAL
PRODUCTO T.OPERACION|TP1 UE Produccion/hora 0.13
ENFRIADOR - U 82%
RADIADOR 480 480 1.0 E 96%
AFTERCOOLER 520 480 1.1 Horas/mes 232
INTERCOOLER 520 480 1.1 n° maquinas 1
CONDENSADOR 493 480 1.0 n° operarios 2
2,013 4.2
PROCESOA [ 45|u/mes
PROCESO J: CARCAZA ANTERIOR
PRODUCTO T.OPERACION|TP1 UE Produccion/hora 1.04
ENFRIADOR 58 58 1.0 U 82%
RADIADOR - E 96%
AFTERCOOLER - Horas/mes 232
INTERCOOLER - n° maquinas 1
CONDENSADOR - n° operarios 1
58 1.0
PROCESOA [ 189|u/MmES

Fuente: Elaboracion propia

La capacidad se expresa en funcion al proceso que marca la cadencia,

obteniéndose una capacidad de fabricacion de planta de 25 u/mes.

Se observa que se ha logrado incrementar en 4 unidades mensuales la

capacidad de fabricacion de la planta.

b) Calculo de la eficiencia operativa

Para este andlisis fue necesario realizar un nuevo estudio de tiempos y

movimientos, con el cual se clasificaron las operaciones en estaciones de

trabajo, tomando como base la distribucion planta mejorada.

A continuacion se muestran las asignaciones de tiempos y estaciones de

trabajo.
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Tabla N°103. Eficiencia operativa final

EFICIENCIA OPERATIVA FINAL

Eficiencia en acondicionamiento de carcasa

Numero minimo de estaciones de trabajo

Tiempo Asignado Eficiencia de

OPERACIONES TIEMPO ESTACIONES 1empo Asig| ]

(MINUTOS) operacion
1 |Tomar medidas 5.48 | Estacion

2 |Retirar parrilla anterior 51.00 57.91 | Estacion 57.91 100.00%
3 [Limpiar carcaza 143 | Estacion

CADENCIA 5791 EFICIENCIA 100.00%

1.00

Eficiencia en la fabr icacion de tubos

Tiempo Asignado Eficiencia de
OPERACIONES TIEMPO ESTACIONES v
(MINUTOS) operacion
0.66
4 IMarcar tubo I Estacion 451 1.05%
5 |Cotar molde 3.86
6 |Estirar tubo 26.72 43251
7 |Cortar tubos segin molde 243.79 o,
Il Estacion 428.00 100.00%
8 [Estirare inspeccionar 44.90
9 |Esmerilar 112.59
CADENCIA 428.00 EFICIENCIA 50.53%
Numero minimo de estaciones de trabajo 2.00

OPERACIONES

Eficiencia en la fabricacion de parrillas y bafles

TIEMPO

ESTACIONES

Tiempo Asignado

(MINUTOS)

Eficiencia de
operacion

10 |Marcar plancha 10.17

12 [Marcar plancha 24.89

11 |Cortar parilla 11.41

13 [Cortar bafle 28.71

14 |Soldar placas 9.00 276.95 1l Estacion 276.95 100.00%

15 |Perforar placas 183.61

16 |Desoldar placas 5.79

17 |Limar rebabas 1.63

18 |[Inspeccion 1.75
CADENCIA 276.95 EFICIENCIA
Numero minimo de estaciones de trabajo 1.00

Eficiencia en la fabricacion del castillo

OPERACIONES TIEMPO ESTACIONEs ~ 1emPoAsignado Eficienciade
(MINUTOS) operacion

19 |Introducir tubo base 2.55
20 |Apuntalar tubo base 0.65 IV Estacion 23759 100.00%
21 |Reentubacidn haz tubular 226.74
22 |Inspeccion 7.65 284.39
23 |Calentar haz tubular 9.44
24 |Soldar parrilla 26.53 V Estacion 46.80 19.70%
25 |Inspeccion 10.83

CADENCIA 237.59 EFICIENCIA

Numero minimo de estaciones de trabajo 2.00
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Eficiencia en el acople del castillo y carcasa

OPERACIONES TIEMPO TOTAL ESTACIONES  1emPoAsignado Eficiencia de
(MINUTOS) operacion
26 |Colocar castillo en carcaza 3.74
27 |Calentar carcaza 15.21 V Estacion 5513 3%
28 |Hechar fundente 16.09
29 |Soldar haz tubular con carcaza 20.09
30 [Limpieza/inspeccion 18.96
31 [Prueba de aire 8.81 VI Estacion 173.83 100%
32 |Inspeccion 146.06
33 |Inspeccion 6.95 399.74
34 |Secado 13.06
35 [Lijado 53.51
36_[Colocar tapas 18.46 »
37 |Colocar marca 777 VIl Estacion 170.77 98%
38 |Pintado 12.95
39 |Control de calidad 38.06
40 |Embalaje 20.01
CADENCIA 173.83 EFICIENCIA
Nimero minimo de estaciones de trabajo 3.00

Fuente: Elaboracion propia

» Célculo de la eficiencia total operativa
La eficiencia total operativa es la siguiente:

Tabla N°104. Eficiencia total operativa final

Tiempo Asignado  Eficiencia de
Operaciones asignadas P 8 ,, N2 ESTACIONES
(MINUTOS) operacion

S
<<
o
<
o
o

1 01, 02, 03 57.9 13.39% 1
2 04, 05, 06, 07, 08, 09 432.5 100.00% 2
3 10,11, 12, 13,14, 15,16, 17, 18 277.0 64.03% 1
4 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25 284.4 65.75% 2
5 26, 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34, 35, 36, 37, 38, 39, 40 399.7 92.42% 3

1,451.50 9

[cADENCIA | 43251 |

EFICIENCIA TOTAL OPERATIVA

Fuente: Elaboracion propia

Las estaciones de trabajo fueron agrupadas segun esquema de figura
N<08.
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Figura N°108. Agrupacion final de operaciones
Fuente: Elaboracion propia

En Figura N°109 se puede observar la variacion de | a eficiencia operativa en
la linea de fabricacion de enfriadores de aceite, con respecto a la situacion

inicial.

Variacion de eficciencia operativa en la linea de enfriadores

B DISTRIBUCION PRACTICA EDISTRIBUCION INICIAL

100.00%

EFICIEMNCIAEMN EFICIENCIA EM LA EFICIENCIAEMN LA EFICIEMCIAEMN LA EFICIEMCIAEN EL EFICIENCIATOTAL
ACONDICIONAMIENTC FABRICACION DE FABRICACION DE FABRICACICN DEL ACOPLEDEL CASTILLD QPERATIVA
DE CARCAZA TUBDS PARFILLAS ¥ BAFLES CASTILLO ¥ CARCAZA

Figura N°109. Variacion de eficiencia operativa en la linea de enfriadores

Fuente: Elaboracién propia
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3.4.3 Analisis AMFE después de la implementacion

(Ver anexo N°16)

Se calcularon nuevamente las potenciales causas de fallos en cada proceso,

comprobandose que la probabilidad de fallo ha
considerablemente.
Numero de prioridad de riesgo - Corte
ENPRincial BNPRfinal
0 - 75
70 1 60
50 1 54
50 -
40 -
30 1 4~
16 10
20 fo)
-
10 1 4
0 T T T T
Fallo 2n el control Fallo manual Fzllz en el Distracciony
de compras de mantenimiento apuro de
herramientas de la herramentz operzrio.
Figura N°110. AMFE final - corte
Fuente: Elaboracién Propia
Namero de prioridad de riesgo - Esmerilado
B NPRinicial m®NPRfinal
140 128
120
100 -
80 -
60 -
40
0 / T T T
Apuro del operario,  Falloen el control de Fallaen el
compras de discos mantenimiento

Figura N°111. AMFE final - esmerilado

Fuente: Elaboracion Propia
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Numero de prioridad de riesgo - Perforado
® NPR inicial I1 IEI‘?_‘R final

160 - 150
140 -
120 -
100 /
72
80 - an
60 | 48
40 - 20
20 A
0 T T T
Falloen el Fallo manual Falloen el Falla de
control de mantenimiento inspeccion de
compras de del taladro de perforaciones
brocas columna
Figura N°112. AMFE final - perforado
Fuente: Elaboracién Propia
Numero de prioridad de riesgo - Soldar
B NPRinicial ®NPRfinal
130
1ZU
120
100
80
50 40
40 18
9
20
o} T T
Fallo en el control de Fallo en el almacenaje y
calidad control de la botella

Figura N°113. AMFE final - soldar
Fuente: Elaboracion Propia
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| trabajo Final

isis de riesgo en e

3.4.4 Anal
El nivel de riesgo had
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3.4.5 Clima General de la comunicacion
Luego de la implementacién de las mejoras se realiz6 nuevamente el radar

de posicion enfocado a la comunicacion interna, obteniendo los siguientes

resultados.
500 RADAR DE Fﬂsmfﬁl‘_‘ ENFOCADO A LA
st COMUNICACION INTERNA
A AESTION DE LA TOMUNICACION
s L o U 5
\ 1a% = i TECHGLOGIA OF LAS COMUNICACICAES 1.28
A ) ! METODOE ¥ TECHICAS DECOMUNICASION 1 65
Y85 f.?’l‘ |
' B EFICACHA DE LA COMUNICACION 158
3
L

Figura N°114. Radar de posicién enfocado a la comunicacién final

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla N°106. Resultados del radar de comunicacion

Radar de posicion de la] Clima General de la
comunicacion Comunicacién

1.6 68%
Fuente: Elaboracién Propia

Se concluye entonces que porcentaje de comunicacion se incrementd en

44% respecto a su valor inicial.

3.4.6 Gestion de la informacién
Luego de la implementacion de las mejoras se realiz6 nuevamente el radar

de posicion enfocado al uso de la informacion.

5;/}\\ RADAR DE POSICION ENFOCADO AL USO DE LA
& L™ -
i INFORMACION
,’/ .;7’-L€, J\\\\\\\\\
ol LSRN GENERACION Y ORGANIZACION DE LA INFORMACION 053
5 A AN SO 2
~ g -
\ S \/ ;’-‘3/0/ il , ;
W\ S |/ TECNOLOGIA DE LA INFORMACION 113
e ) il
Vo \ 43 [ / - .
\ \ \\\ O!MG / .;’Fi "/ ACTUALIZACION DE LA INFORMACION 093
"'\ \ ) / /
\ /‘ DISTRIBUCION DE LA INFORMAGION 083
48— s
SEG NFORMACION 063
0,8

Figura N°115. Radar de posicién enfocado al uso de la informacién final

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla N°107. Resultados del radar enfocado al uso de la informacién

Radar de posicion % radar de posicién
enfocado a la enfocado a la
informacion - Final informacién
0.8 84%

Fuente: Elaboracién Propia

Se concluye entonces que porcentaje de comunicacion se incrementé en

60% respecto a su valor inicial.

3.4.7 Retrasos en la entrega de informacién
Los retrasos en la entrega de informacion han ido en disminucion siendo
favorables, a fin de lograr contar con informacion oportuna cuando sea

requerida para la toma de decisiones.

_Indicadar: Retrazos en la entrega de Informacian

[Foricaainiciair] 1 | Periooofinai ] 3 | Meta [

' Erafton de fares ¥ Grafico de Lnsss Logre - I:I E:I -

GRAFICO META V5 LOGROS

[EEESFEAN K]
201
[ILERE ] ]

(ELAR:

Figura N°116. Indicador retrasos en la entrega de informacién enero-marzo 2013

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°108. Resultado retrasos en la entrega de informacién enero-marzo 2013

Nimero de veces que | Total de veces en Retrasos en la
MES no se ha encontrado gue se requiridé entrega de
informacion facilmente informacion informacion
Enero 6 12 50%
Febrero 6 15 40%
Marzo 4 15 27%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.8 Eficacia del programa de mantenimiento
Se ha venido implementando de manera favorable el programa de
mantenimiento de equipos en la empresa, a fin de evitar pérdidas por

improductividad de equipos, fallas y retrasos.

Eficacia del programa de mantenimiento
[Percooinicia | 1 [Perodofinaiz| 3 | Meta
O Gration de Barras = Grafico de Lness Logro . D m .
GRAFICO META V5 LOGROS
1
08 -
e O
= & ™
g B g
& g g
& B 5

Figura N°117. Indice de eficacia del programa de mantenimiento.

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°109. Calculo de la eficacia del programa de mantenimiento 2013

MNamero de . . S
. Total de Mantenimientos| Eficacia del programa
MES Mantenimientos o
Programados de mantenimiento
efectuados
Enero -
Febrero 869 1.480 59%
Marzo 1.107 1.480 75%

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.4.9indice de cumplimiento del programa de seguri  dad y salud en
el trabajo 2013
El cumplimiento del programa de seguridad y salud en el trabajo se ha
estado realizando favorablemente, ddndose una participacién activa del

personal en el cumplimiento de las actividades.

indice de cumplimiento del Programa de Seguridad y Salud en el Trabaje
[Fericoomiciez]| 1 | Periodofimat] 3 | Meta [
(' erafimdeBarras (8 Grafioo de Lineas Logro . I—l E] -
GRAFICO META V5 LOGROS
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Figura N°118. indice de cumplimiento del programa de seguridad y salud en el trabajo
enero-marzo 2013

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°110. Célculo del cumplimiento del programa de seguridad y salud en el trabajo

2013
MES Cantidad de actividades | Cantidad de actividades | indice de cumplmiento
realizadas planeadas del PAAS 2013
Enero 6 14 43%
Febrero 10 15 67%
Marzo 13 16 81%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.10 Eficiencia en la inversion en infraestructur  a
La dotacion de infraestructura ha sido ventajosa gracias a la disposicion de

la gerencia en invertir.

Eficiencia en la inversion en infraestruciura

Mon [l
tego [l O] [0 I

[Perogoinicial: | 1 [ Periodofinak [ 3

T Grafien de Barraa ® Grafica da Lnaas

GRAFICO META V5 LOGROS
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Figura N°119. Indice de eficiencia en la inversion en infraestructura

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°111. Eficiencia en la inversion en infraestructura a marzo 2013

Fuente: Elaboracion Propia
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TOTAL AVANCE DE LA
UNIDAD CANTIDAD | COSTO UNIT. PRESUPLESTADD INVERSION

Escritoric wnid. 2z S 41300 5/, B25.00 5/, 826.00
g unid, ? 210000 5/, 1,000.00 &7 1,000.00
Pintura galin B 8350 54, 280.00 5¢. 280.00
Tinmer galdin 2 Siot1d 00 5¢. 28.00 & 2R.00
Puerta de madera contraplacada wenad. 2 5/, 12006 S/, 240,00 5/, 240.00
Puerta de metal Lendd. 1 501 500 00 540 1,500.00 54 150000
Lackers Modula 1 5 GO0LGD 5/, 630,00 5. 53000
Sefalizaclin varlas &F500 54.35.00 5003500
Recarga de cxtintores. unid. {12ka.) 1 &/ E5 00 £/.55.00 5/.55.00
Articulos de oficina varlos S 501 00 54.591.00 5¢.591.00
Articulos de aseo varias S, 335.00 5/, 333.00 5. 223.00
Techo con taldo varlos 07000 00 54700000 54,000
Pisa varias 5/ 23.000.00 S/, 23.000.00 5/, 15,000.00
Cabileadn para energla trifaslca varlos 52 BLD OO 54, 2 R00.00 ST R ]
Reflectores unid, 2 Sy 28000 af, 560,00 54 560,00

5/.3B.808.00 5/ 2389800

Fticlencla en la

Irversion en B1%
Intrasstructura




3.4.11 indice de Clima Laboral
El nivel de satisfaccion del personal ha presentado un aumento considerable
a favor de un excelente ambiente de trabajo en la organizacion,
incrementando la aceptacion en el grupo de trabajo y la coincidencia de
objetivos comunes, lograndose asi un 81,11% de indice de clima laboral a
marzo 2013.

Indice de clima laboral

[Periodomiciai| 1 | Perodormai | 3 | meta [

) Grafics de Barras (®: Grafioo de Lincas Logro . D E] .
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Figura N°120. indice de clima laboral enero —marzo 2013

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°112. Calculo del indice de clima laboral enero —marzo 2013

MES indice de clima laboral
Enero 67,50%
Febrero 78,73%
Marzo 81,11%

Fuente: Encuesta de Clima Laboral
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3.4.12 indice de Ausentismo
Cuantitativamente las ausencias del personal en su puesto de trabajo se han

reducido considerablemente en lo que va del afio.

indice de ausentismo
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Figura N°121. indice de ausentismo enero — marzo 2013

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°113. Calculo del indice de ausentismo enero — marzo 2013

MES Horas de ausencias Horas—hnmbr.e realmente indice de ausentismo
trabajadas
Enero 112 4296 2,61%
Febrero 48 2601 1,23%
Marzo 44 4211 1,05%

Fuente: Elaboracién Propia

229



3.4.13 Eficiencia H-H
La eficiencia H-H viene siendo favorable respecto a lo esperado

obteniéndose un incremento promedio de 13% respecto a su valor inicial.

Eficiencia H.H
[Perodonicial: | 1 | Perodofiml| 3 | Meta [
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Figura N°122. indice de eficiencia H-H enero-marzo 2013

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°114. Calculo del indice de eficiencia H-H enero-marzo 2013

MES Tiempe de Trabajo Real Tiempo de Trabaje Eficiencia H-H
Programadao
Enero 3768 3136 83%
Febrero 3153 3136 =l
Marzo 763 3360 89%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.14 Productividad del recurso humano

Productividad del recurso humano para la fabricacion de enfriadores

aceite tipo tubular viene presentando un incremento, obteniéndose

aumento de 0.007 respecto a su valor inicial

Praductividad de recursos humanos
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Figura N°123. Indice de productividad del recurso humano enero-marzo 2013

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°115. Célculo del indice de productividad del recurso humano

MES Unidades Horas trabajadas Rt
Recursos Humanos
Enero 3 544 0,0147
Febrero 9 605 0,0149
Marzo 9 588 0,0153

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.15 Eficiencia de tiempo en la fabricacion de en friadores de
aceite tipo tubular
Se determind la eficiencia en funcion a los tiempos de entrega programados
y los tiempos de entrega reales suscitados, lo cual superé notoriamente al
objetivo esperado, llegandose a un aumento de 14% respecto al valor inicial

y superando a su valor meta en 4%.

Eficiencia de tiempo
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Figura N°124. Eficiencia de tiempo en la fabricacién de enfriadores de aceite.

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°116. Célculo de la eficiencia de tiempo en la fabricaciéon de enfriadores.

Tiempo de Entrega
MES ﬂem':l': :::::::: el Programado de eficiencia de tiempo
Productos
Enero 34 31 91%
Fehraro 68 63 93%
Marzo &7 85 97%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.16 Eficiencia total en la fabricacién de enfria

tipo tubular

Asimismo se hallé una eficiencia en funcion a los tiempos de entrega y los

costos registrados, llegando en el

notoriamente al objetivo trazado.

dores de aceite

mes de febrero 2013 a superar

Eficiencia Total
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Figura N°125. Eficiencia total en la fabricacién de enfriadores de aceite

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°117. Calculo de la eficiencia total en la fabricacién de enfriadores de aceite

MES aRIEH SR, NER TIERPO LOGRADD o COSTO LOGRADD Eficizmcia Total
PROGHAMADD LOGRADD PROGRAMADO PROGRARADD
ERgg g T 11 34 S 30201 68 & 21 950 00 BEY
Fabrero El g E3 L £/ 39638 65 S0 41.000 00 B3%
Marzo [ 8 £5 & £ 55,192 00 £ 55083 00 0%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.17 Ventas por visita
El nimero de ventas concretadas por visita realizada ha superado

ampliamente a la meta trazada.

[ indicaden: Ventas por visita
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Figura N°126. indice de ventas por visita

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°118. Calculo del indice de ventas por visita

MNamero de )
i Total de oportunidades .
MES oportunidades de ventas ) Ventas por visita
i de clientes
ganadas de clientes
Enero 72 79 91%
Febrero 78 87 90%
Marzo -

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.18 indice de quejas resueltas
Se ha logrado reducir notablemente el nivel de insatisfaccién del cliente,

mediante la implementacién del sistema de quejas y reclamos.

Indicador; indice de quejas resusltas

| PericdaFinai: | 3 |

Meta
oo [ 1 M

[Perlodo nicial: | 1

(T Grafico de Barras (@ Graficn ce Linsss

GRAFICO META VS LOGROS

L 3
+
i

e |
1
oa
:..5; Il
0.2
r
a
= 2 2
= 2] 5
= = =
L (=] =

Figura N°127. Indice de quejas resueltas
Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°119. indice de quejas resueltas

indice de quejas
MES
resueltas
Enero 80%
Febrero 75%
Marzo 100%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.19 Eficacia Operativa
Ya realizadas las implementaciones se realiza una nueva medicién de la
eficacia operativa de enfriadores de aceite tipo tubular, lograndose un

aumento del 3% respecto a su valor inicial.

irdador: Eficacia operativa Cumplimisma de mato de veas
Parioac [ieal | 1 | Pelenafiesi] 3 ten [
[ Crafizo de Barrms @ Grafico deoneas Legro . D D .

GRAFICD META VS LOGRDE
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Figura N°128. Eficacia operativa final en la fabricacion de enfriadores de aceite tipo tubular

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

 Eficacia operativa de enfriadores de aceite tipo tu  bular

Tabla N°120. Calculo de la eficacia operativa final de enfriadores de aceite tipo tubular

Niumero de . Eficacia operativa
. Total de oportunidades ..
MES oportunidades de ventas i Cumplimiento de meta
i de clientes
ganadas de clientes de ventas
Enero g 9 89%
Febrero 9 10 90%
Marzo 9 11 82%

Fuente: Elaboracién Propia

 Eficacia operativa de fabricacion
Debido a la implementacion de los formatos se cuenta con una mayor base
de datos, gracias a ello fue posible calcular una eficacia operativa en la

fabricacion de todos los productos y en el total de trabajos realizados.
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Tabla N°121. Calculo de la eficacia operativa final en la fabricacion

Numero de oportunidades ) Eficacia operativa
Total de oportunidades de o
MES de ventas ganadas de i Cumplimiento de meta de
) clientes
clientes ventas
Enero 16 18 89%
Febrero 19 21 90%
Marzo 19 26 73%

Fuente: Elaboracién Propia

 Eficacia operativa Total

Tabla N°122. Célculo de la eficacia operativa final total

Numero de oportunidades de Total de oportunidades de Efl-ca-cla operativa
MES i i Cumplimiento de meta de
ventas ganadas de clientes clientes
ventas
Enero 53 65 80%
Febrero 58 71 82%
Marzo 52 85 80%

Fuente: Elaboracién Propia

3.4.20 Eficacia de Tiempo
Ya realizadas las implementaciones se realiza una nueva medicién de la

eficacia de tiempo en la fabricacion de enfriadores de aceite tipo tubular.

Eticacia de tampo

[Pesicdoinicial]| 1 | Pedodofinalr] 1 Meta [0
CiCrans e B (@ Giahiis e Lo Lope [ [ 0
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Figura N°129. Eficacia final de tiempo en la fabricacion de enfriadores de aceite tipo tubular

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)
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» Eficacia de tiempo en fabricacion de enfriadores de

tubular

Tabla N°123. Célculo de la eficacia final de tiempo en la fabricacién de enfriadores de

aceite tipo tubular

MES Productos terminados que Total de PRODUCTOS Eficacia de tiempo
cumplen con la fecha acordada
Enero 7 8 88%
Febrero 8 9 89%
Marzo 8 9 89%

Al igual que en el caso anterior se procede a hallar la eficacia de tiempo en

la fabricacibn de todos los productos asi como del total de trabajos

Fuente: Elaboracién Propia

realizados.

 Eficacia de tiempo de fabricacion

Tabla N°124. Célculo de la eficacia final de tiempo en la fabricacion

MES Productos terminados que Total de PRODUCTOS Eficacia de tiempo
cumplen con la fecha acordada
Enero 13 16 81%
Febrero 16 19 84%
Marzo 16 19 84%

Fuente: Elaboracién Propia

 Eficacia de tiempo total

Tabla N°125. Célculo de la eficacia final de tiempo

Productos terminados que L. )
MES Total de PRODUCTOS Eficacia de tiempo
cumplen con la fecha acordada
Enero 44 53 83%
Febrero 49 58 84%
Marzo 45 52 87%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.21 Eficacia cualitativa
Para la medicion de la eficacia cualitativa se realizaron encuestas de
conformidad con el servicio a los 6 principales clientes. (Ver anexo N°14) El
disefio de la encuesta presenta los requerimientos del cliente respecto al
producto esperado identificados en la Primera Casa de Calidad (Ver anexo
N°L0).

Tabla N°126. Principales clientes

CLIENTES
ICCGSA
MODASA
CORPESA
MURUHUAY
SINOMAQ
TANIMOTORS

Fuente: Elaboracién Propia

Los Resultados obtenidos son los siguientes:

Inclicadon Eficacia Cualitativa
[Pericdo Inigial: | 1 | PeriocoFinak: | 1 | meta [
™ Grafoo de Berras W Zrafizo de Liness Logro - .J El -

GRAFICO META V5 LOGROS

L2013
Ui
U203

Figura N°130. Eficacia final cualitativa

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)
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Tabla N°127. Calculo de la eficacia final cualitativa

MES Eficacia promedio Eficacia objetivo Eficacia Cualitativa
Enero 4,51 6,00 75%
Febrero 4,70 6,00 T8%
Marzo 4,87 6,00 81%

Fuente: Elaboracién Propia

3.4.22 Determinacién de la Eficacia Total
Se determind la eficacia total en la fabricacién de enfriadores de aceite tipo
tubular, la eficacia total en el proceso de fabricacion y la eficacia total de la

empresa respectivamente.

 Eficacia Total de fabricacion de enfriadores de ace ite tipo tubular

Inchcadar: | Eficacia Total
[Feriodainicst] 1 [ Peridcfinae] 3 | mera [
T Graficode Banas I®: Srafice de Linaas Logra - |:| D .
GRAFICO META V5 LOGROS
B E * *
28 |
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19
g ? g
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Figura N°131. Eficacia final total en la fabricacién de enfriadores de aceite tipo tubular

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)
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Tabla N°128. Calculo de la eficacia final total en la fabricacion de enfriadores de aceite tipo

« Eficacia Total de Fabricacion

tubular
Eficacia Eficacia de Eficacia ..

B Operativa tiempo Cualitativa Eficacia Total
Enero 89% 88% 75% 58%
Febrero 90% 89% 78% 63%
Marzo 82% 89% 81% 59%

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla N°129. Calculo de la eficacia final total en la fabricacion

Eficacia Eficacia de Eficacia ..

ol Operativa tiempo Cualitativa Eficacia Total
Enero 89% 81% 75% 54%
Febrero 90% 84% 78% 60%
Marzo 73% 84% 81% 50%

+ Eficacia Total

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla N°130. Calculo de la eficacia final total

Eficacia Eficacia de Eficacia ..

— Operativa tiempo Cualitativa Eficacia Total
Enero 80% 83% 75% 50%
Febrero 82% 84% 78% 54%
Marzo 80% 87% 81% 56%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.23 Efectividad Total en la fabricacion de enfri  adores de aceite

tipo tubular
El Grado de cumplimiento de los objetivos planificados con el uso adecuado
de los recursos disponibles ha aumentado a diferencia de su valor inicial

pero aun no llega al valor meta.

Indicador; Efectividad Total
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Figura N°132. Efectividad final total en la fabricacion de enfriadores de aceite tipo tubular

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°131. Calculo de la efectividad final total en la fabricacién de enfriadores de aceite

tipo tubular
MES Eficacia Total Eficiencia Total EFECTIVIDAD TOTAL
Enero S8% 88% 52%
Febraro B35 O30 540
Marzo 50% o0% 57%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.24 Productividad de Costo Total en la fabricaci o6n de
enfriadores de aceite tipo tubular

El Grado de aprovechamiento de los recursos de la empresa para la

fabricacion de enfriadores de aceite tipo tubular ha ido aumento,

sobrepasando su valor meta esperado.

Productividad de Coste Total

| Peradoinicies | 1 [ PerindoFinall | 3 | Mete [
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Figura N°133. Productividad de costo total final en la fabricacién de enfriadores de aceite
tipo tubular

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°132. Productividad de costo total final en la fabricacién de enfriadores de aceite

tipo tubular enero — marzo 2013

FRODULCTIVIDAD DE
M3 COSTO TOTAL

Enera 00007451
Febirero Dou0TAES
Marzao 0 0007497
Lhril
Mayo -
lunig
Jufic
Agosto -
Septiembre -
Octubre
Moviembre -
Diciemnbre -

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.25 Crecimiento del volumen de ventas
El incremento de los ingresos de la empresa, a través de los periodos del
afio 2013 ha tenido un marcado aumento respecto al afio anterior, logrando
alcanzar un crecimiento del volumen de ventas de un 58% al mes de marzo
2013.

Crecimients de volumen de vanias

[Periocomniclal: | 1 [Perodosmac | 3 | Meta D
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Figura N°134. Indice final de crecimiento de volumen de ventas

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°133. Calculo de la indice final de crecimiento de volumen de ventas

Ventas del periodo Crecimiento del
MES Ventas actuales .
anterior volumen de ventas
Enero 5/, 64.800,00| S/. 56.219,23 15%
Febrero 5/. 74.509,70| 5/. 54.356,29 37%
Marzo 5/. 93.457,90| 5/. 59.285,17 58%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.26 Clientes Nuevos
La captacion de nuevos clientes a fin de crecer o incrementar los volimenes
de venta ha aumentado considerablemente debido a las estrategias

implementadas por el departamento de marketing..

Indicador: Clientes nuevos
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Figura N°135. indice final de clientes nuevos

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°134. Calculo de la indice final de clientes nuevos

MES Clientes del periodo Clientes del. periodo Clientes nuevos
actual anterior
Enero 41,0 35,0 17%
Febrero 57.0 47.0 21%
Marzo 73,0 56,0 30%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.27 Eficacia del cumplimiento de acciones de mej  ora
El grado de cumplimiento de las actividades planeadas como parte de la

mejora han venido concretandose a lo largo del proyecto.

Eficacia del cumplimiento de acciones de mejora

[Percaoinciat] 1 | Fencdafimak] 3 | Metn [

tegre [l [] [ M

C Grafes ge Garres @ Crafies da Lingas

GRAFICO META VS LOGROS

22013
(B e

(EEL TR T ]

Figura N°136. Eficacia en el cumplimiento de acciones de mejora

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°135. Célculo de la eficacia en el cumplimiento de acciones de mejora

) ) Eficiencia de
Numero de cambios MNumero de cambios L
MES . cumplimiento de
implantados planeados i :
acciones de mejora

Enero 14 22 64%
Febrero 18 22 82%
Marzo 19 22 20%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.28 Seguimiento de acciones
Las reuniones para coordinacién y ejecucién de las actividades de mejora

vienen cumpliéndose de acuerdo a lo programado.

indeador: | Seguimiento de acciongs
[Peraca iricial: | ‘.I___l Periooa Final; | E_I Meta D

T Graoo de Barras (W Grafico de Lress Logro . I:I D .

GRAFICO META VS LOGROS
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Figura N°137. Indice del seguimiento de acciones de mejora

Fuente: Planeamiento Estratégico V&B Consultores (2012)

Tabla N°136. Célculo de la indice del seguimiento de acciones de mejora

Nimero de reuniones | Ndmero de reuniones Seguimiento d
MES SEMANA con el equipo con el equipo egum!len ode
acciones
efectuadas programadas

51 2 3 67%

52 2 4 50%
Enero 53 2 4 50%

54 3 4 75%

55 3 4 75%

56 2 3 67%

57 2 4 50%
Febrero

58 3 4 75%

59 3 4 75%

510 3 4 75%

511 3 4 75%
Marzo

512 3 4 75%

513 2 2 100%

Fuente: Elaboracién Propia
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3.4.29 Resumen de indicadores

En la Tabla N°37 se presenta un resumen de los indicadores, el cual

contiene el valor inicial, la meta esperada y el valor final respectivamente.

Tabla N°137. Cuadro resumen del promedio de indicadores

VALOR VALOR
OBJETI¥OS ESTRATEGICOS MOMERE DEL INDICADCE META
' INCIAL FINAL
A . E.fIEEIDIﬂ operativa 543 a0% 879
FIDELIZACION DE CLIEMTES Cumplimiente de meta de ventaz
Ventaz por vizita Sin walor incial 90% 90%
Eficacia de tiempo T1% 91% 88%
OFTIMIZACIAN OE PLAZOS DE ERTREGA
Eficiencia de tiempo B0% o0% 94%
REOUCIR EL TIEMFO DE RESFPUESTA EM rmmmE = i T FEe e Sinwvalor o .
L& EISQUEDA DE INFORMACIAN Retrazos en la entrega de informacion S 10%: 39%
COMPROMETIOOS & IDEMTIFIC AR LAS Eficaciz Cuslitativa 679 a9 Fa0s
MECESIDADES DE MUESTROS CLIEMTES Y = =
ASEGURAR SU SATISEACCIAN Indice de guejas rezueltas Sinvalar 90% B85%
Creciemiento del Volumen de ventas 20% 23% 37%
CRECIMIEMTO SOSTEMIDO
Clientes nuevos 19% 34% 23%
IMPLEMENTAR ¥ ASEGURAR Sinvalor
CUMPFLIMIENTO DEL FROGRAMA OE Eficacia del programa de mantenimiento i 05% 67%
FANTEMIMENTD DE EQUIFOS TEE
Eficiencia de cumplimiento de acciones Sinwvalor
IMPULSAR LAS ACCIOMES DE MEJORA de mejora incial S0% 7%
EM MUESTROS FROCESOS — -
Zeguimiento de scciones Sinvalor 00% 70%
indice de ausentismo 5% 1% 2%
INCEMTIVAR EL DESEMPERD Y Eficienciz H-H FRY qreg 019
rAOTIYACIAN OE LOS RECURSOS
HUMAROS Productividad de recursos humanos 0.008 0.017 0.015
indice de clima labaral 36% 90% 76%
MEJORAR COMDOICIOMES OEL LUGAR OE indice de cumplimiento del Programa de Sinwvalor a0 643
TRABAID feguridad y Salud en el Trabajo incizl
Eficienci Iz inversic Sinvalo
MEJORAR LA INFRAESTRUCTURA I IEF_ 8 S0 = Inversien en I_F a ! 90%: 61%
infraestructura incial
Eficiencia Total 7% 90% 90%
IMPLEMENTACION DE UMA MEJORA Eficacia Total 40% 90% 60%
CORTIRUA Efectividad Total 30% 90% 549
Productividad de Cozto Total 0.00064 0.00050 0.00075
MEJORAR LA COMURICACISMN INTERRA e Co PR
EN L& EMPRESA Clima General de la Comunicacion 2489 oO%s 585
Fuente: Elaboracién Propia
Seguidamente se muestra el tablero de control de los indicadores

anteriormente mencionados.
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Tabla N°138. Tablero de Control

1a
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3.4.30 Radar de posicion estratégica enfocado alos  jefes- Final
Luego de la implementacién de las mejoras y tras la medicion de los
indicadores de gestion se procede a realizar un ultimo radar enfocado a los
ejecutivos, con el fin de que queden convencidos de que la aceptacion de la
realizacion del proyecto asi como la inversion que realizaron ha conllevado a
la mejora de la empresa y a la gestion eficiente de sus recursos. (Ver anexo
N°L9)

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA. ENFOCADOS A LOS JEFES
RADAR DE POSICION ESTRATEGICA
L% | DEST DWW/ DELA ORSAM AT

1.0 " L PLAKFICACION
SETARL ECIVIENTONTE DRUSTTe e
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an
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Figura N°138. Radar de posicién estratégica final enfocado a los jefes

Fuente: Elaboracién Propia

3.5Etapa actuar
En esta Ultima etapa se debe sistematizar o reforzar aquellos resultados que
superaron el objetivo planeado y tomar acciones preventivas o correctivas

para aquellos que se encuentran lejos de lo esperado.

Esto se realiza enfocandose en aquellos indicadores que al mes de marzo
2013 se encuentran por debajo del criterio de aceptacion bueno (con sefial
de aviso color ambar). Ver Tabla N°1.39 tablero de control al mes de marzo
2013.
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Tabla N°139. Tablero de control del mes de marzo 2013

MARZO
OBJETIVOS ESTRATEGICOS NOMBRE DEL INDICADOR META
S10 | S11 | S12 | S13
Eficacia operativa o o
Cumplimiento de meta de ventas S0 82%
FIDELIZACION DE CLIENTES
Ventas por visita 90% -
Eficacia de tiempo 91% @ 89%
OPTIMIZACION DE PLAZOS DE
ENTREGA .
Eficiencia de tiempo 90% [ 97%
REDUCIR EL TIEMPO DE RESPUESTA Retrasos en la entrega de 10% 27%
EN LA BUSQUEDA DE INFORMACION informacion ° °
COMPROMETIDOS A IDENTIFICAR Eficacia Cualitativa 90% @ 81%
LAS NECESIDADES DE NUESTROS
CLIENTES Y ASEGL’JRAR SuU .
SATISFACCION indice de quejas resueltas 90% [ 100%
quej
Creciemiento del Volumen de 23% O 58%
ventas
CRECIMIENTO SOSTENIDO
Clientes nuevos 34% @ 30%
IMPLEMENTAR Y ASEGURAR S
CUMPLIMIENTO DEL PROGRAMA DE Eficacia del programa de 95% 75%
MANTENIMIENTO DE EQUIPOS ETEE e
Eficienciz') de cm;mplimiento de 90% O 86%
IMPULSAR LAS ACCIONES DE e
MEJORA EN NUESTROS PROCESOS ) ) ) )
Seguimiento de acciones 90% O 75%|0 75%|0 75%|@ 100%
indice de ausentismo 1% @ 1.05%
i r o,
INCENTIVAR EL DESEMPERO Y Eficiencia H-H 90% @ 89%
MOTIVACION DE LOS RECURSOS
HUMANOS Productividad de recursos AGFE O 0.0153
humanos
indice de clima laboral 90% @ 81%
MEJORAR CONDICIONES DEL LUGAR Indles eI e
. o a o
DE TRABAJO Programa de Seguru‘:ladySaIud en 90% @ 81%
el Trabajo
MEJORAR LA INFRAESTRUCTURA Eficiencia en la inversion en 90% 61%
infraestructura
Eficiencia Total 90% @ 90%
Eficacia Total 90% 59%
IMPLEMENTACION DE UNA MEJORA
CONTINUA
Efectividad Total 90% 57%
Productividad de Costo Total 0.0005 @ 0.000750
ISR (L BB L EACIaN Clima General de la Comunicacién 90% 68%

INTERNA EN LA EMPRESA

Fuente: Elaboraciéon Propia
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Tales indicadores son:

» Eficacia operativa en el cumplimiento de ventas
» Retrasos en la entrega de informacion

» Eficacia en el programa de mantenimiento

» Eficacia Total

+ Efectividad Total

Ya que indicadores como eficacia total y efectividad total son el resultado de
la interaccion de una serie de procesos y operaciones, se ve la necesidad de
establecer planes de accidén globales que refuercen las buenas practicas
instauradas anteriormente y que permitan mejorar continuamente el

desempeiio de los procesos, dichos planes se muestran a continuacion:

3.5.1 Desarrollo de sistema de sugerencias
El programa de sugerencias es un medio para promover la participacion del
personal en el mejoramiento continuo de su trabajo. El desarrollo de un
programa de sugerencias, ademas de incentivar la creatividad y la iniciativa
de las personas de la empresa, aumenta su valor y autoestima, siendo un

camino para conseguir altos niveles de efectividad.

Programa de Sugerencias: Tu idea vale
A continuacidbn se muestra la secuencia que seguira el programa de

sugerencias establecido en la empresa en estudio.

\ W

| SlGEREn E!ﬂ@
7’ N

Figura N°139. Secuencia del Programa de Sugerencias

Fuente: Elaboracién propia
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El circuito a recorrer por una sugerencia es largo, y sucesivamente puede

ser:

« Alentada (entre los que pueden participar).

» Depositada (registrada, numerada, seguida de un acuse de recibo).

» Aceptada (en funcién de los criterios predefinidos en la empresa).

futuro).

Almacenada (considerada buena y guardada eventualmente para el

Aplicada (puesta en practica, lo que da derecho a participar en el

concurso anual de sugerencias).

Premiada (siendo objeto de un reconocimiento publico).

Tabla N°140. Lineamientos del programa de sugerencias

iy
sslena e =
iy

SUGERENCIA

Programa de Sugerencias: Tu idea vale

Objetivo del
programa de
sugerencias

<

Medio para difundir e implementar nuevas ideas.
Fomentar y desarrollar el trabajo en grupo.

Propiciar que el colaborador tenga un medio para
mejorar su trabajo, y mejorarse a si mismo, a través de la
participacion.

Busqueda de los aspectos del trabajo que impliquen
dificultad, tienen un desarrollo incorrecto, implican
trabajos repetitivos para tratar de eliminarlas o
simplificarlas.

Obtener beneficios econdmicos, tanto para el trabajador,
como para la empresa a través de la disminucion de
costos.

Estimular el desarrollo de las habilidades creativas para
detectar problemas y mejorarlos.

Buscar el mejoramiento continuo en todas las actividades
gue se desarrollen.

Reducir los costos ya sea en materiales y Utiles,
simplificacion de tramites, archivos, uso de teléfono, fax,

correo, fotocopiadoras, etc.
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Quienes
pueden
presentar
sugerencias

Restricciones

Pueden hacerlo todos los colaboradores, con contrato
vigente con la empresa. Se exceptiuan los niveles de
Supervision y Jefaturas.

Todo trabajo relacionado con la implementacion y puesta
en practica de ideas o proyectos emanados de los
Supervisores y Jefes no es tomado en cuenta como
sugerencias por ser considerado parte inherente de su
trabajo.

Las sugerencias pueden ser presentadas en forma
individual, como también en grupo, en cuyo caso, el
premio se repartird por partes iguales entre quienes la
hayan presentado.

Toda sugerencia debe presentarse por escrito (area
administrativa) en forma breve y clara, tratando un solo
tema y proponiendo la solucion que considere apropiada.
Si la sugerencia ha sido presentada anteriormente o
tiene relacién con algun proyecto en estudio por parte de
la empresa, no sera considerada como tal.

Al presentarse dos o mas ideas sobre el mismo tema,
solo se tomara en cuenta la primera que se reciba.

Si por alguna razén se presentan dos o mas ideas sobre
el mismo tema y ambas son evaluadas, se bonificara la
sugerencia que ofrezca la solucion mas ventajosa.

No existe limite para el nimero de sugerencias que

puede presentar un colaborador.

No serdn tomadas en cuenta como sugerencias las ideas

relacionadas con:

v
v

Criticas o reclamos de caracter personal.

Temas relativos a remuneraciones o0 beneficios al
personal.

Presentacion de problemas sin sugerir las respectivas
soluciones.

Innovaciones contrarias a las politicas y/o los
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reglamentos y normas de la empresa.
La copia de una sugerencia de un area a otra, ya que
toda sugerencia se tendra en cuenta para aplicarse en

todas las areas de la empresa.

Comité de
Sugerencias

Toda sugerencia debe ser presentada a Administracion,
donde se levantara un documento detallando la fecha de
recepcion de ésta.
Trimestralmente se reunira un comité de sugerencias a
fin de analizar y evaluar aquellas sugerencias recibidas
los tres meses inmediatamente anteriores.
El comité de sugerencias estara presidido por el Gerente
General y formado por las siguientes personas:

» Jefe del departamento de Marketing y

ventas - Alfredo Arnao

> Jefe de taller - José Morales

> Asistente - Matias Soles
La responsabilidad de este comité serd evaluar todas
aquellas sugerencias recibidas a fin de determinar la
factibilidad de aplicacion en la empresa, solicitando para
sus evaluaciones la colaboracion de las personas que
estimen conveniente.
De todas las sugerencias evaluadas deberan presentar a
la gerencia general un informe en el cual se determine a
gue colaboradores se les debe otorgar la Bonificacion o

Premio otorgada por la empresa.

v Ante la eventualidad de que no exista acuerdo en el

comité para decidir que colaborador debe recibir la
correspondiente bonificacién trimestral, sera facultad de

la gerencia de la empresa su solucion.

Premio

Es conveniente otorgar una bonificacion o premio a los
empleados o colaboradores que a juicio del comité de
sugerencias hagan la mejor sugerencia, este incentivo podra

ser una cuota de dinero o algun otro beneficio.

Fuente: Elaboracion propia
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A continuaciébn se muestra el formato de hoja de sugerencias a ser

implementado en la empresa.

fisara ie o HOJA DE SUGERENCIAS

NOMBRE DEL
REDACTOR:

AREA:

FECHA:

TITULO O
RESUMEN DE LA
SUGERENCIA:

DESCRIPCION DE LA SITUACION DESCRIPCION DE LA IDEA O
ACTUAL O PROBLEMA SOLUCION

AREA
IMPLICADA:

ACCIONES Y
RESPONSABLES
ASOCIADOS:

Figura N°140. Formato de Hoja de Sugerencias

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.2 Desarrollo de circulos de calidad
Pequefo grupo de empleados que se reunen voluntaria y periédicamente, y
son entrenados para identificar, seleccionar y analizar problemas vy
posibilidades de mejora relacionados con su trabajo, recomendar soluciones
y presentarlas a la direccion, y, si ésta lo aprueba, llevar a cabo su

implantacion.

Identificar el
problemaa
tratar

Evaluar bos
resultados de
la solucion
propuesta

Presentar la
solecion

Figura N°141. Secuencia del Circulo de Calidad
Fuente: Elaboracion propia

El circuito a recorrer es largo, y sucesivamente puede ser:
« Identificar el problema a tratar. El Circulo elige un problema que tratara
de solucionar.
 lIdentificar y evaluar causas. Hay que atacar al origen de éste; dirigido a

eliminar la causa que lo producia.
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Identificar y evaluar soluciones. El Circulo tratarda de confeccionar un
listado de soluciones potenciales que, posteriormente, seran evaluadas
por el grupo en funcién de determinados criterios.

» Decidir una solucion. Con todos los datos disponibles, el Circulo inicia
una discusion para llegar a un consenso sobre qué solucion parece en
principio mejor que las demas.

» Desarrollar un plan de implantacion de la solucion. Este plan debe
explicar como sera ejecutada la solucién elegida.

* Presentar la solucion. Es recomendable incluir un calculo aproximado
de los beneficios que se esperan conseguir con el plan propuesto.

* Implantar el plan. Si la direccion aprueba el plan presentado, los
miembros del Circulo se responsabilizaran de su implantacion en su
area de trabajo.

» Evaluar los resultados de la solucion propuesta. Desde su implantacion

el Circulo recoge y analiza informacion sobre los resultados que el plan

de implantacién de la solucion.

Miembros del circulo de calidad:

Tabla N°141. Miembros del Circulo de Calidad

CARGO NOMBRE
Lider - Asistente Matias Soles
Jefe de logistica Gustavo Arnao

Secretaria Liliana Campos
Jefe de taller José Morales

Fuente: Elaboracion propia

Es conveniente que el grupo se redna cada 2 o 3 semanas. La duracion de
cada sesion debe oscilar entre los 45 y 90 minutos aproximadamente. Es
conveniente establecer un programa de reuniones. Todo aquel que participa
en el programa de Circulos de Calidad recibe formacion o informacion

acorde con el grado de participacion que tenga en el sistema.
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Tabla N°142. Lineamientos para la identificacion de necesidades de mejoramiento

alfPnac

IDENTIFICAR LAS NECESIDADES DE
MEJORAMIENTO

Recopjlar Datos
Utiles

Esta estrategia se usa para identificar las fuentes comunes de
datos inexactos e identificar como pueden ser combatidos.
Los datos utiles deben ser tan consistentes como estables.

Comenzar la Recopilacion de Datos

Expliquen los procedimientos a todos los que van a recopilar
los datos, especialmente si hay algunos que no son parte del
equipo. Hagan que todos los que van a recopilar los datos
sigan los procedimientos que han desarrollado. Hagan que
alguien que sepa lo que hay que hacer supervise e instruya a
los que van a recopilar los datos.

Identificar las
Causas
Fundamentales
de los Problemas

Esta estrategia se usa para identificar y verificar las causas
reales de un problema.

Identificar las Causas Potenciales

Consideren invitar a la gente que esta involucrada a una
reunion para discutir estos asuntos. Mientras mas areas del
proceso estén representadas, mayor sera la probabilidad de
poder identificar las causas reales.

¢ Cuales son las causas posibles del problema que estan
estudiando?

Use la lluvia de ideas y/o un diagrama de causa - efecto para
generar ideas. Escriban primero todas las posibilidades;
después pueden discutir y eliminar algunas. Una manera de
llegar a las causas fundamentales es pensar cuél podria ser
la razén de cada causa posible que hayan Puesto en la lista.

» ¢Existen cambios obvios que podran eliminar las causas
fundamentales de los problemas?
Arreglen los problemas obvios inmediatamente; vigilen sus
soluciones para estar seguros de que funcionen.

Desarrollar
Soluciones
Apropiadas

Desarrollar soluciones que resuelvan realmente los problemas
Esta estrategia se usa para identificar los cambios que atacan
a las causas fundamentales de los problemas
La estrategia “ldentificar las causas fundamentales de los
problemas" les permitird localizar la causa si es que todavia
no lo han hecho; después pueden utilizar esta estrategia para
desarrollar maneras de eliminar estas causas.

Seleccionar la Mejor Solucion de Todas

Comparen las soluciones propuestas y escojan varias de las
alternativas mas probables. Obtengan informacién de
cualquier persona que tome parte o sea afectada por los
cambios. Los cambios deben ser bien simples de realizar y
mantener. Concéntrense en los cambios que consideran las
causas fundamentales de los problemas. Si es factible, eviten
los cambios que aumentan la cantidad de trabajo o la
complejidad del proceso.
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Planificar y
Ejecutar
Cambios

Esta estrategia se usa para llevar a cabo los cambios facil y
efectivamente.

La meta es llevar a cabo los cambios facilmente y aprender
como hacer que los cambios sean aun mas faciles.
Vigilar el progreso y la efectividad del cambio de acuerdo con
el plan. Recopilen informacion sobre los puntos principales.
Hagan constancia de que no haya efectos secundarios o
retrocesos.

Evaluar las
Fuentes de
Variacion

Busquen lugares en su proceso donde las condiciones o
procedimientos diferentes dan lugar a diferencias en los
resultados.

Por ejempilo,

» Personas diferentes (como empleados nuevos versus
empleados con experiencia)

* Maquinas diferentes. Partes diferentes en la misma
maquina. Herramientas diferentes.

* Instrumentos de medicion diferentes. Inspectores diferentes.
* Fuentes de material diferentes. Materiales de edades
diferentes.

» Condiciones operativas diferentes (temperatura, humedad,
etc.)

» Las horas del dia. Los dias de la semana. El principio o el
final del mes. Turnos diferentes.

Eliminar o
Reducir la
Variacion

* ¢ Cuales de las fuentes de variacion identificadas en el paso
anterior puede eliminar? Por ejemplo, la capacitacion y la
documentacién pueden eliminar las diferencias entre
operadores e inspectores.

* Trabajar con un solo proveedor puede reducir la variabilidad
en las materias primas.

* ¢ Cuales fuentes no pueden ser eliminadas o reducidas?

Localizar los
Problemas
Recurrentes

Esta estrategia se usa para identificar donde y cuando
ocurren o no ocurren los problemas.

¢, Con qué frecuencia ocurre este problema?

¢, Qué grado de severidad tiene?

¢ Tienen algunos datos sobre su impacto?

» Determinen que acciones deben tomarse a continuacion. A
menudo, esto significa que deben moverse a otra estrategia,
gue es frecuentemente la de “ldentificar las causas
fundamentales de los problemas”

* ¢ Existen cambios obvios que pueden eliminar el problema?
¢Existen maneras evidentes de prevenir problemas similares
en el futuro?

» Arreglen los problemas obvios inmediatamente; vigilen sus
soluciones para asegurarse de que funcionaran.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N°143. Lineamientos para la documentacion de un proceso

aQnao

DESARROLLAR UN PROCESO ESTANDAR

Objetivo

La meta es incrementar la uniformidad de un producto o
servicio al desarrollar un proceso estandar, basado en el
proceso mejor conocido. Simplemente, hacer que todo el
mundo use consistentemente los mismos procedimientos.

Escribir el
proceso actual
mejor conocido

El mas conocido de los procesos describe el método de
trabajo que da los mejores resultados para esta tarea o
proceso. Algunas veces es mejor que una sola persona lo
redacte; otras veces puede ser mas efectivo hacer participar a
todo el grupo. Los operadores pueden, por ejemplo, discutir
como llevar a cabo cada paso y después escoger el mejor
método. Alternativamente, pueden comenzar por observar al
operador o supervisor cominmente reconocido como el mas
competente. Usen diagramas de flujo, gréaficos y dibujos al
describir un proceso.

Planificar una
prueba de este

Dispongan que un numero pequefio de personas prueben el
proceso mejor conocido.

e ¢Cuanta gente tomara parte en la prueba?
Si hay s6lo unas pocas personas que trabajan con el proceso,
consideren la participacion de todos en la prueba.

Si hay mucha gente, seleccionen unos cuantos para probar el
proceso mejor conocido.

proceso « (,COMo se entrenardn los participantes? ¢Quién los
entrenara? ¢Quién entrenara a los entrenadores?
» ¢ Como llevaran la cuenta de su progreso? ¢Como sabran
gue funciona y no funciona?
» ¢,COomo se documentaré el proceso y cualquier cambio que
se haga? ¢ Como se mantendra al dia la documentacion?
Recopilen activamente informacion e ideas para el
mejoramiento del grupo que esta probando el proceso mejor
conocido.
* ¢Hay alguna instruccién que no este clara?

Ejecutar y * ., Qué problemas aparecen?

vigilar la prueba

» ¢Qué problemas o acciones han surgido que no estan
cubiertos en la descripcién del proceso mejor conocido?

* ¢Se ha reducido la variacion del proceso? ¢Se puede
reducir mas?

* ¢Se ha reducido el desperdicio? ¢Se puede reducir aun
mas?

Revisar el , - . .
Usen la informacion que recopilaron para mejorar el proceso.
proceso
Difundir el uso Si so6lo un pequefio nimero de operadores participaron en la
del proceso prueba, extiendan el uso del proceso revisado a otros
. operarios. Usen la estrategia “Planificar y ejecutar cambios”
estandar

para facilitar esta expansion.
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Hagan que todos usen el nuevo proceso mejorado; pidanles
gue desarrollen refinamientos adicionales. Pidanles a los
equipos que usen el proceso mejor conocido rutinariamente,
hasta que las mejoras propuestas hayan sido probadas y
ensefiadas a todo el mundo. Mantengan la documentacion al
dia y asegurense de que se usa, particularmente en el
entrenamiento de los empleados nuevos.
Fuente: Elaboracién propia

Mantener la
documentacion

» Lecciones aprendidas

Incluye las causas de los incidentes, la accion correctiva elegida y otros tipos
de lecciones aprendidas sobre la distribucidon de la informacion. Las
lecciones aprendidas se documentan y distribuyen a fin de que pasen a
formar parte de la base de datos histérica tanto del proyecto como de la
organizacion ejecutante.

El formato que se muestra a continuacion sera empleado por el circulo de

calidad.

AREA RESPONSABLE

DESCRIPCION

DESCRIPCION DE LAS CAUSAS (ADJUNTAR DIAGRAMA DE ISH IKAWA)

ACCIONES CORRECTIVAS TOMADAS (Que hacer, Por qué ha cerlo, Dénde
hacerlo, Quién lo hara, Cuando lo hard y Cuanto cos  tara)

RAZONAMIENTO DETRAS DE LAS ACCIONES

RESULTADOS OBTENIDOS

LECCION APRENDIDA (Conocimiento reutilizable que se  pueda aprovechar)

Figura N°142. Formato de Lecciones aprendidas

Fuente: Elaboracién propia
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3.6 Evaluacién econémica del proyecto
El objetivo de esta evaluacion es medir, la eficiencia de la inversion
involucrada de un proyecto, incluyendo tanto la eficiencia de los recursos
propios (capital social), como de los recursos obtenidos de créditos o
préstamos. Para el presente caso no se considerara financiamiento externo
en la evaluacién del proyecto debido a que la empresa tomé la iniciativa de
cubrir con inversion propia todos los gastos incurridos en la implementacion
del sistema de mejora continua. Es asi que, por medio del desarrollo de
estos sub-apartados, se expone el analisis de la estructura econdmica,
empezando por el desglose del plan de inversién (estructura econémica) y

finalizando con el analisis de viabilidad del proyecto.

3.6.1 Costos de implementacion
Para conseguir cuantificar en su justa medida el correcto volumen de costo
de implementacion, se hace indispensable desarrollar un presupuesto de
inversion en el cual se desglose uno a uno los elementos de inversion. En la

Tabla N°144 se detallan los costos incurridos para la implementacion.

Tabla N°144. Descripcién de las actividades y costos del proyecto

ACTIVO ACTIVO
ACT|VIDADES INTANGIBLE TANGIBLE UETEAL
_ Busqueda de alternativas S/ S/
IDENTIFICACION DE LA = - - -
EMPRESA Analigis de afternativas S/ S/
Contacte con la empresa S/ - S -
Primera visita S 112.50 S/ 112.50
PROPUESTA ) — - - = - -
EVALUACIHN DEL P!'.l_m__ra D_fIFIICICrI del provecto a realizarce S.-. 3? 50 S.-. 33 50
PROYECTO vista  |Evaluacion del alcance v tema del proyecto S/ 75.00 S/ 75.00
Aprovacion del proyecto S/ S
Sequnda  |Luvia de ideas S/ 54.75 S/ 5475
PLANTEAMINETO DEL visita Identificacién de principales problemas S/ 50 57 S/ 50 57
PROBLEMA Elaboracion de diagrama causa efecto S/ - S/ -
Construccion del arbel de problemas v objstives S/ - S/ -
. Tercera |_ercera visita S/ 675.00 S/ 675.00
AFINACIGN DEL Vista = — - e - e
= atriz de prierizacién de los problemas y sus causas / J
PROBLENA vi [1atriz d de los probh s/ 52.50 s/ §2.50
Revision v correccion del arbol de problemas S/ - S -
ldentificacién de los procescs de la empresa S/ 51.96 S/ 51.08
Cuarta vizita | Analiziz de las areas v recursos que interviensn S/ 2112 S/ 2112
ANALISIS DE LOS — — — - =< - ——
PROCESOS Formulacién de la misién y vizion S/ 154.75 S/ 154.75
Elaboracion del mapeo del proceso S/ - S -
Construccion de diagramas de flujo de los procesos de fabricacion, reparacion y S/ - S/
. Investigacion de metedologias aplicables S - S/
SELECCION DE L& — N i /
METODOLOGIA Seleccion de la metodelogia S - S/
Segunda presentacion S/ - S/

. Recopilacién de data de la empresa S/ - S/ -
REALIZACION DEL . N - - . N p N =
. Vi - it to de ; 4 m E
DIAGNASTCO DELs | Visita I5: Lev de informacién S.. -}2 25 S.. -}2 25

EMPRESA Visita N°6: levantamiente de Informacian S B3.37 S B53.37
Determinacién del producto patrén S/ - S/ -
Wigita N°7: Levantamiento de informacién S/ 63.37 S/ 63.37
Construccién de indicaderes de eficacia S/ - S/ -
Tercera presentacion S/ - =1
Consulta a expertos S/ - S/ -

Toma de tiempos S/ 650.00 S/ 650.00
Estudic de |Construccion del DOP ¥ DAP del producto patrén S/ - S/ -
TiEMpOS  |vsigita N°9: Sequimiento del proceso S/ - S/
Construccion del diagrama de recorride S/ S/
Construccién de indicaderes de eficiencia de H-H S/ S/
Cuarta presentacion S/ S
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Elaboracién de actividades de eliminacién de fusntes de contaminacién v putos inaccesibles

Afinacion del trabajo monografico

Presentacion del trabajo final P1

Preparacion de la Prezentacion

Sustentacion Final P1

Correcciones =l 1107 8 1107
0P DA3 v dagrams de s 5 975 Si B3T3
fiziencia ] a5 - 3/ -
Ucsin 50 indicadotes 09 -efcenmi iots i &
Afnacon de moicacar aficiencia Rl' S -
Consfruccio cadores g= prodochyidad = - o7 -
Cunta pregenlscin = - 5 -
Enclieats 0 cina labese 31 39.02 Bl 3002
ESTLOODE ' aainr pasratiion micia & 82 50 ol B2 &0
s | it - =l o 2 D uF
pECUReqs (SNATE De component canLnicACian 5 1509 5
HUIMANOS | 2=ala pr=sentacion - S -
Exlutio 02 lipn 42 gerentia 31.29 3 3125
i &/ =
Anaisis AUFE incal - =13 -
Znalsis PER incal = i &
Elaboracidn de '8 grimera v Segunds caesd de la cakday — i -
Arada a8 frnbag miaegrafice ":‘"
o] = finaciin o ajn monogratico - 5 -
Fres=nlacon rabain carcsi P1 - il -
NFreparacin de ia Tresslaciin 3¢ - S -
Suatemacin parcial 71 3/ 8 -
Evaluacién SW-1H S - S -
Plan de mejoramiente SW-1H S/ - S/ -
Andligis migidn-visin-valores 5/ 7737 S/ 7737
Vizita 111 | Analisiz de variables internas S 116.06 S 116.06
Analisis de variables externas S/ 116.06 S/ 116.06
ELABORACION DEL  |Consolidacidn de informacion S/ S/
PLANEAMENTO Visita n® 12 |Establecimingte de objetivos sstratégicos S/ 116.06 S/ 116.06
ESTRATEGICO Alineamientos de objetivos con ADNE s/ s/
Elaboracién de la ruta metodoldgica S/ - S/ -
Elaboracién de las fichaz de indicadores S/ - S/ -
Elaboracitn del tablero de control S/ - S/ -
_ FLANDE Elaboracién de procedimientos S/ - S/ -
ESTANDARIZACZION DE
PROCES0S Elaboracidn de formatos s/ - s/ -
PLAN DE MEJORADE  |Plantsamiznto de propusstas S/ 4225 S/ 4225
COMUNIEACION Seleccion v elaboracion de actividades S/ - S/ -
SECUPISSEET”‘;“EED gy, |Plantzamisnto de propuestas S/ 4225 S/ 4225
EL TRABAJO Seleccion v elaboracion de actividadss v plazos S/ - S/ -
_ Sintomas de |a necesidad de mejoras en la distribucion S - S -
SISPI:E;”,EJ]QEIE:EOLH ledician general de la empreza S 37.50 S 37.50
DISTRIBUCION DE PLANTA, |Elaboracion del plano S/ - S/ -
Plan de implentacién de la distribucion S/ - S/ -
PLAN DE IMPLENTACION |Elaboracidn del plan de implementacion S/ - S/ -
DELAS 23 Programas de accionss de mejora S/ 25.00 S/ 25.00
Inventario de squipes S/ S/
PLAN DE MANTENIMIENTO |Establecimiento de estandares de limpieza, lubricacion, ajustes & inspeccion S/ - S/ -
AUTONONO Elaberacion de formate de chequeo del mantenimiento auténomo S/ 17.32 S/ 17.32
S/ S/
5/ 5/
S/ =
S/ S/
5/ 5/
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Evaluacion de la situacion inicial 5/ - 5/ -
Capacitacicn de 53 S/ 3869 |5 50005/ 118.69
Taller de motivacion 5/ 1041 | S 50.00] 5/ 9041
IMPLEMENTACION DE LAS Implementacién de la 15 - CLASIFICAR S 57.87 S B7.87
cc Implementacion de la 25 - ORDEN S/ 30000 S/ 300.00
Implementacion de la 35 - LIMPIAR S/ 21700 | S/ 3330015/ 550.00
Implementacion de la 45 - ESTANDARIZAR S/ S/ -
Im;lementaciciCa;ac'rtacicnez S/ 16.00 | S/ 5000 S/ 96.00
Evaluacion de la situacion final 5/ 5/ -
IMPLEMENTACION DE LOS PLANES DE MEJORA S/ 250000])8/) 250000
Charlas informativas, motivacionales 8/ 50.59 | &/ 500018/ 140.69
Taller dindmicoz de comunicacion 3/ 52195/ 80.00]8/ 162.18
Charlas de sequridad v =alud en &ltrabajo S/ 16.00 | S/ 5000|5/ 96.00
Adguisician v entrega de EPP's 5/ 28000 |5/ 1367040] S/ 1395040
Abastecimiento de botiquin S/ 50008/ 50.00
Pizarra de programacion S/ 41300 S/ 413.00
Adquisicion de escritorios S/ 14000 | 8/ 140.00
Adguisicion de PC's S/ 1.000.00] 8/, 1.000.00
Remodelacion de oficina S 283400]8/ 293400
Seleccitn v reclutacion de nuevo personal administrative S/ 867 005/ 867.00
Proyeccion de la demanda S/ - S/ -
Calculo de la capacidad instalada S/ - S/ -
Factor maquinaria S/ 5652008/ 565200
IMPLEMENTACIGN DE LOS E-.-algacic'n g Adquizicion ds nusvos florszcentss 5 13500 8/ 135.00
PLANES OE MEJORA condiciones de
Factor mano trabaje Adquizcion de reflectorss 5 56000 S/ 56000
decbra Determinacion de
) requirimiento de  Jtratacion de 3 operarios adicion
Realzacen | anaiisis de mano de obra S/ - S/ -
SSIETAEA | los factores Factor eifcio §/.30.000.00 | S/ 30.000.00
diatriE‘,uacic'n ;;‘21'?5';2 Fintade de vias de circulacion S;': 35.00 S 35.00
deplanta |eoniratacign| Facter  |Remodelacion de cambiadores S/, 890.00]5/.  &§90.00
de perzonal | S9MICI0 | pintade del taller S/ 2730015/ 273.00
operative) Sefializacion de =eguridad S5/ 289000)S/ 289000
Calculo de requerimiento de drea 3/ - S/ -
Calculo del esfuerzo total inicial 5/ - 5/ -
Factor carga Determinacion de la distribucion detallada S - S -
Reord iento de maquinaria v mezas de trabaje S/ - S/ -
Calculo del esfuerze total final 3/ - S/ -
Implementacion del plan de mantenimiento autd S/ 1.53000)8/ 153000
Elaboracion ds la tercera v cuarta caza de la calidad S/ - S/ -
Lista de verificacion de factores de la distribucion = - =il -
Determinacion del tismpo sstandar de fabricacion ds enfriadorss S/ - S/ -
Determinacion de la capacidad del proceso de fabricacion final S/ - S/ -
Calculo ds la sficiencia opsrativa final S/ - S/ -
Calculo 1 5/ 168.00 5/ 168.00
Calculo de indicadores | Caleulo 2 5/ 168.00 5/ 168.00
Calculo 3 5/ 100.00 5/ 100.00
Calculo del indice de clima general de comunicacion final S/ - S/ -
Calculo del indice de gestion de la informacion final S/ - S/ -
Andlisis AMFE final 5/ - 5/ -
Anélisiz PER final 5/ 5/
Radar estratégico final S/ 62.50 S/ 62.50
Afinacion del trabajo monogréfico S/ S/
Presentacidn del trabajo parcial P2 S/ - S/ -
Preparacion d la Presentacion S/ - S/ -
Sustentacidn parcial P2 S/ - S/ -
Estandarizacion del ciclo PHWVA = - =il -
Analisis financiero del proyecto S/ 187 50 5 187 50
Afinacion del trabajo monogréfico S/ - S/ -
Presentacion del trabajo final P2 S/ - S/ -
Preparacion de la Presentacion 5/ - 5/ -
Sustentacién Final P2 S/ - = -
TOTAL S/. 4,862.98 | 5/.64,352.40 | S/. 69,215.38

Fuente: Elaboracion propia
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Seguidamente se presenta un resumen de los costos de implementacion
incurridos con el proyecto considerando tanto desembolsos reales como

costos de oportunidad por el tiempo invertido en su elaboracion.

Tabla N°145. Costos de implementacion

ACTIVO ACTIVO
INTﬁHGIELE TANGIELE HaRRE
DIAGNOSTICO S/, 249623 S/, 249623
ETAPA PLANEAR | S/. 589.88 =1 589 88
ETAPA HACER S/. 108886 |S/. 6435240|S/. 6544126
ETAPA VERIFICAR | /. 500.50 S/ 500.50
ETAPA ACTUAR s 187 .50 S/ 187.50
S/, 486298 |S/. 6435240 |S/ 6921538

Fuente: Elaboracién propia

Se puede apreciar en la Figura N243 la distribucion de los activos

intangibles y los activos tangibles del proyecto.

's/. 4,862.98

/. 64,352.40

Figura N°143. Gréfico de los costos del proyecto

Fuente: Elaboracién propia
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a) Asignacion de recursos

Todo proyecto en su ejecucion requiere destinar la asignaciéon de recursos

a todas las tareas ya que en ellas intervendran recursos humanos,

materiales y/o equipos.

Los recursos asociados a cada una de las tareas del proyecto se describen

en la tabla N°146, distribuidos segun el tipo de re curso al que pertenecen

(personal, material y maquina), asi como los costos totales en los que se

incurre por ellos.

Tabla N°146. Recursos asignados

TIFO DE RECURSO: MATERIALES O

TIPO DE RECURSO: MAQUINAS O NO

R E REGUR S PERRONAL CONSUMIBLES CONSUMIBLES
MNOMBRE DEL RECURSO COSTO NOMBRE DEL RECURSO | cCOSTO MOMBRE DEL RECURSO COST0

Denissa Ayvuni S, 158125 (EPP's 5S¢ B.800.00 |Fizarra acrilica S 41300
Annie Matheus 5! A F8 [Botiguin = 50 00 |E=chtorio 5 14000
S Allredo Armao 51,0868 25 |Pintura I =1 23000 {PC S 100000
Alfreca Aman S 26953 [Sefalizaciones & 35,00 |Lockers S G6a0.00
Gustayo Aman & 269 53 |Matanal diverso mantersmientn 5/ 30.00 {Engrasadora S 150000
atias Saias 'S @773 |Noulerde proyector |5/ 480,00 |Puerta de madera s za000
Jefe die Talle 18 44 50 [Malenales de escnlona B 591 00 |Puerta de metal 4t 50000
Dperarios 6 35880 (Tirner 5 208,00 | Taladro de columna S 2000.00
Lnifarms 5 B 797 A0 \E=mernl de banco S Ah2 00

Chaletos mduslriales I = 472 60 | Telefonos movles b1 BE7.00

Racarga de extintores S 55.00 | Relo) marcador 5 S04

Ariculos de aseo S 333.00 | Techo con 1olda S T.000.00

Cableado para energia trifasica 5/ #,800.00 |Piso S 2300000

Eubheidad S50 280000 |Rellectores =T S60.00

Seldadora S 330000

Flarecentes S 13500

Fuente: Elaboracion propia

A partir del salario de los operarios se calcul6 el costo de HH promedio por

cada operador para realizar los céalculos necesarios para el analisis.

3.6.2 Beneficio del proyecto

Después de haber determinado el costo del proyecto, se procedi6é a evaluar

econdmicamente la mejora realizada, para lo cual se realizdé un andlisis que

se detalla seguidamente.
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a)Analisis sin la mejora

» Estimacion de la Produccion para periodos futuros

La estimacion de la produccion se realizé en funcién de la demanda historica
proyectada para todos los productos. Esta estimacion se realiz6 simulando
un escenario en el que no existe ninguna mejora en las operaciones de la

empresa, es decir, manteniendo las condiciones iniciales del proceso.

El prondstico de la demanda sera la base para la planificaciéon de la
produccion y la utilizacion de los recursos. Para su realizacion se deben
considerar factores que pueden influir en el comportamiento del mercado,
como por ejemplo:

— Situacidn economica del pais.

- Politicas de mercadeo.

- Precio.

- Plaza y sector de mercado a la que corresponde el bien.

— Crecimiento de mercado y poblacion.

— Tendencia y el comportamiento de las ventas de gestiones anteriores.

Considerando estos factores se podra pronosticar las ventas con mayor

aproximacion a la realidad; de esa manera, la desviacion serd minima.

Debido a que se cuenta con data histérica de periodos anteriores, se opto

por utilizar el método de minimos cuadrados.
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Figura N°144. Demanda de fabricacion de enfriadores de aceite 2009-2012

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa en la Figura N°144, la demanda es de tipo ascendente
irregular, por lo que no bastara con proyectar una tendencia lineal, sino que
debera ser ajustado debido a los factores que influyen en las condiciones del

mercado, tanto externas como internas.

Uno de estos factores es la estacionalidad de la demanda; se observa en la
Figura N°145 que existe una mayor incidencia en el primer y cuarto trimestre
del afio 2012, debido a que el aumento de la temperatura ocasiona una

mayor necesidad de mantener el motor correctamente refrigerado.

250 -/
200 -+
W 4to Trimestre
150 1 3er Ttrimestre
—

100 + H 2doTrimestre
50 4 H lertrimestre
o T T T T

2009 2010 2011 2012

Figura N°145. Incidencia por periodos en la demanda de fabricacion de enfriadores de
aceite

Fuente: Elaboracién propia

Otro factor importante a considerar es la capacidad del proceso.
Anteriormente se calculé que la capacidad maxima de fabricacibn mensual
para todos los productos era de 21 unidades, valor que se debera respetar si
se plantea dentro de un escenario en que las condiciones iniciales no
cambian. Teniendo como base la demanda y la produccién histérica para
cada producto, el primer paso fue calcular la tendencia de la demanda

utilizando el método de los minimos cuadrados.
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Tabla N°147. Demanda histérica por producto

FABRICACION [ FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION FABRICACION
ENFRIADORES | RADIADORES | AFTERCOOLER | INTERCOOLER | CONDENSADORES
1ER TRIMESTRE 2009 4 5 0 0 3
2do TRIMESTRE 2009 11 10 0 0 0
3er TRIMESTRE 2009 14 10 0 0 0
4to TRIMESTRE 2009 15 11 0 1 4
ler TRIMESTRE 2010 14 7 0 1 3
2do TRIMESTRE 2010 4 5 1 0 1
3er TRIMESTRE 2010 16 8 0 0 1
4to TRIMESTRE 2010 12 8 2 1 2
ler TRIMESTRE 2011 22 25 0 1 6
2do TRIMESTRE 2011 12 30 0 3 4
3er TRIMESTRE 2011 22 20 2 1 4
4to TRIMESTRE 2011 16 10 2 2 6
ler TRIMESTRE 2012 22 20 1 3 7
2do TRIMESTRE 2012 23 18 2 3 3
3er TRIMESTRE 2012 19 22 1 1 6
4to TRIMESTRE 2012 42 27 2 5 6
Fuente: Elaboracién propia
Tabla N°148. Produccion histérica por producto fabricado
FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION FABRICACION
ENFRIADORES | RADIADORES | AFTERCOOLER | INTERCOOLER | CONDENSADORES
1ER TRIMESTRE 2009 3 3 0 0 2
2do TRIMESTRE 2009 10 9 0 0 0
3er TRIMESTRE 2009 11 6 0 0 0
4to TRIMESTRE 2009 14 9 0 0 2
ler TRIMESTRE 2010 13 6 0 1 3
2do TRIMESTRE 2010 4 4 1 0 1
3er TRIMESTRE 2010 14 6 0 0 1
4to TRIMESTRE 2010 12 6 2 0 0
ler TRIMESTRE 2011 17 19 0 1 4
2do TRIMESTRE 2011 10 25 0 1 4
3er TRIMESTRE 2011 17 16 2 1 2
4to TRIMESTRE 2011 10 8 1 1 5
ler TRIMESTRE 2012 16 20 1 3 7
2do TRIMESTRE 2012 20 18 2 3 1
3er TRIMESTRE 2012 17 20 1 0 5
4to TRIMESTRE 2012 29 26 2 4 3

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°149. Tendencia de demanda por producto fabricado

FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION FABRICACION FABRICACION

ENFRIADOR | RADIADORES | AFTERCOOLER | INTERCOOLER | CONDENSADOR
1ER TRIMESTRE 2009 6 5 0 0 0
2do TRIMESTRE 2009 7 6 0 0 1
3er TRIMESTRE 2009 9 8 0 0 1
4to TRIMESTRE 2009 10 9 0 0 1
ler TRIMESTRE 2010 11 10 0 0 2
2do TRIMESTRE 2010 13 11 0 0 2
3er TRIMESTRE 2010 14 12 0 1 2
4to TRIMESTRE 2010 16 14 0 1 3
ler TRIMESTRE 2011 17 15 0 1 3
2do TRIMESTRE 2011 18 16 1 1 4
3er TRIMESTRE 2011 20 17 1 1 4
4to TRIMESTRE 2011 21 19 1 2 4
ler TRIMESTRE 2012 22 20 1 2 5
2do TRIMESTRE 2012 24 21 1 2 5
3er TRIMESTRE 2012 25 22 1 2 5
4to TRIMESTRE 2012 27 23 1 3 6

Fuente: Elabo

racion propia

El segundo paso fue calcular la diferencia entre la demanda pronosticada y

la produccién real, con la finalidad de verificar si este prondstico cubrira los

requerimientos futuros. El promedio de aquellos valores donde el prondstico

sea menor a la produccién sera el valor que se tendra que ajustar.

Considerando lo anterior, el limite de capacidad y la estacionalidad de la

demanda se obtuvo el siguiente resultado.

Tabla N°150. Estimacion de la produccion 2013-2014
FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION

ENFRIADOR RADIADOR | AFTERCOOLER | INTERCOOLER | CONDENSADOR
1ro TRIMESTRE 2013 25 20 0 2 5
2do TRIMESTRE 2013 25 22 1 3 4
3ro TRIMESTRE 2013 29 24 1 3 7
4to TRIMESTRE 2013 30 23 2 4 5
1ro TRIMESTRE 2014 29 23 1 3 6
2do TRIMESTRE 2014 30 24 2 3 5
3ro TRIMESTRE 2014 26 22 2 4 8
4to TRIMESTRE 2014 31 23 2 4 6

Fuente: Elaboracion propia
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» Estimacion de los costos de fabricacion para perio dos futuros

Para la estimacion de los costos de fabricacidon es necesario realizar un
analisis del comportamiento de cada uno de los componentes que
intervienen en relacion con las variaciones en el nivel de produccion.
Asimismo, debe evaluarse la tendencia de los costos ante cambios en el

nivel de produccion para identificar si permanecen estaticos o varian.

» Costos mano de obra directa (MOD)
Uno de los principales componentes es el costo de mano de obra directa,
este costo es variable, depende de la produccién y de la cantidad de horas

invertidas en cada producto.

En el afo 2012 se presentd un incremento de aproximadamente 7%

mensual en el costo horario promedio.

Basandose en estas premisas y en las unidades de produccion estimadas

anteriormente se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla N°151. Costos mano de obra directa proyectado

COSTOS MOD |

FABRICACION | FABRICACION FABRICACION FABRICACION FABRICACION

ENFRIADOR RADIADOR AFTERCOOLER | INTERCOOLER | CONDENSADOR
1ro TRIMESTRE 2013 | S/. 9,740 | SI. 9,867 | S/. Sl. 1,333 | SI. 2,324
2do TRIMESTRE 2013 | S/. 12,776 | SI. 10,481 | S/ 1,341 | SI. 2,884 | S/. 3,098
3ro TRIMESTRE 2013 | S/. 12,933 | S/ 11,578 | S/ 952 | S 2,300 | S/. 3,222
4to TRIMESTRE 2013 Sl. 12,292 | SI. 10,337 | S/ 2,008 | S/ 2,431 | S/. 3,413
1ro TRIMESTRE 2014 | S/. 12,558 | S/. 11,942 | SI. 1,067 | S 1,936 | SI. 2,960
2do TRIMESTRE 2014 | S/. 12,818 | S/. 11,072 | SI. 2,239 | SI. 2,749 | SI. 3,105
3ro TRIMESTRE 2014 | S/. 12,291 | S/ 11,219 | S/ 2,361 | S/ 2,881 | S/. 3,297
4to TRIMESTRE 2014 Sl. 12,492 | SI. 10,966 | SI. 2,469 | S/ 2,255 | S/. 3,463

» Costos materia prima

Fuente: Elaboracion propia

Para la proyeccion de costos de materia prima se realiz6 un estudio del

comportamiento de los dos materiales que tienes mayor influencia:

-Rollo de Cu, que representa un 52% del costo total de MP y soldadura de

plata que representa un 23

% del costo.
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Revisando la evolucion del costo del cobre en los ultimos afios, se observa
que presenta una tendencia a la baja pero con cierta estacionalidad
representada por un alce de precios principalmente en los inicios y mediados

de afo.
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Figura N°146. Evolucion precio spot del cobre
Fuente: COCHILCO: Direccion de Estudios y politicas publicas (2012).

Con respecto a los costos de soldadura de plata, se espera un incremento
del 2.5% cada 6 meses a partir del aflo 2013, de acuerdo a los estudios

realizados por el ministerio de Energia y Minas (2012).

En base a estas premisas y valores historicos se pronostica el costo de
materia prima para los siguientes periodos:

Tabla N°152. Costos materia prima proyectado

costosmp |
10 TRIMESTRE 2013 | S.  43428| sl 43214 | s/ . |s 5879 | sl. 10,227
2do TRIMESTRE 2013 | SI. 55673 | S. 45854 | Sl. 5861 | Sl. 12,565 | Sl. 13,583
30 TRIMESTRE 2013 | S  57,492| Sl 50814 | sl. 4138 | sl. 10,010 | s/. 14,204
40 TRIMESTRE 2013 | S. 54619 | S. 45387 | Sl. 8,662 | SI. 10,706 | S/. 15,066
110 TRIMESTRE 2014 | S.  56352| si. 52787 | sl 4,568 | Sl. 8,393 | sl. 13,186
2do TRIMESTRE 2014 | S..  57475|s. 49110 | s/. 9,770 | sl. 11,955 | sl. 13,725
30 TRIMESTRE 2014 | S. 54067 | S. 4982 | s. 10452 | sl. 12577 | sl. 14,668
40 TRIMESTRE2014 | S.  55315| Sl 48649 | S. 10567 | Sl. 9,952 | SI. 15,108

Fuente: Elaboracién propia
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» Costo de maquinaria

El costo de hora maquina se mantendra constante e igual a s/.4.8/hora, ya
gue en este escenario no esta planeado adquirir ningn nuevo equipo. Los
costos totales de maquinaria se determinaron multiplicando el costo horario

por las horas estandar y la produccion estimada de cada producto:

Tabla N°153. Costos maquinaria proyectado

COSTOS DE
MAQUINARIA
FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION

ENFRIADOR RADIADOR AFTERCOOLER | INTERCOOLER | CONDENSADOR
1ro TRIMESTRE 2013 | SI. 5,402 | SI. 2,827 Sl. 363 | S/ 1,332
2do TRIMESTRE 2013 | SI. 5,232 | SI. 3,037 | SI. 276 | SI. 544 | Sl 1,237
3ro TRIMESTRE 2013 | S/. 6,252 | SI. 3,386 | SI. 184 | SI. 544 | Sl 1,904
4to TRIMESTRE 2013 | SI. 6,295 | SI. 3,177 | Sl 507 | SI. 726 | SI. 1,523
1ro TRIMESTRE 2014 | SI. 6,252 | SI. 3,246 | SI. 184 | S/. 544 | Sl 1,618
2do TRIMESTRE 2014 | SI. 6,295 | SI. 3,316 | S/. 507 | SI. 544 | Sl 1,523
3ro TRIMESTRE 2014 | S/. 5,614 | SI. 3,107 | S/ 415 | Sl 726 | SI. 2,189
4to TRIMESTRE 2014 | S/. 6,507 | SI. 3,177 | sl 507 | SI. 726 | Sl 1,808

Fuente: Elaboracion propia

» Costos Indirectos de fabricacion
Este ultimo elemento constituye el restante de los elementos que intervienen
en el proceso de produccion, como por ejemplo el consumo energético, la

depreciacion, el mantenimiento y mano de obra indirecta, entre otros.

Para el caso de los costos de mano de obra indirecta, se asumié que no
existiran incrementos en el personal ni en el salario, por lo que permanecera

constantes e iguales a 18 soles/u.
Los demas costos indirectos de fabricacion fueron proyectados y distribuidos

en funcidn a las horas-hombre por producto y por periodo, obteniéndose el

siguiente resultado:
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Tabla N°154. Costos indirectos de fabricacién proyectados

CIF
FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION FABRICACION FABRICACION

ENFRIADOR RADIADOR AFTERCOOLER | INTERCOOLER | CONDENSADOR
1ro TRIMESTRE 2013 | S/. 1,414 | S/ 4,278 | SI. - Sl. 479 | Sl 281
2do TRIMESTRE 2013 | S/. 4,075 | SI. 4581 | S/ 539 | S/ 1,290 | S/. 765
3ro TRIMESTRE 2013 | S/. 2,513 | SI. 4,895 | S/. 410 | SI. 991 | S/ 242
4to TRIMESTRE 2013 | S/. 2,235 | SI. 4,313 | S/ 870 | S/ 863 | SI. 637
1ro TRIMESTRE 2014 | S/. 1,821 | S/ 4,734 | S 543 | S/ 832 | s/ 249
2do TRIMESTRE 2014 | SI. 2,249 | SI. 4,146 | S/ 886 | SI. 1,241 | S/ 475
3ro TRIMESTRE 2014 | S/. 3,121 | S/ 4197 | S/ 1,152 | S/. 1,188 | S/. 50
4to TRIMESTRE 2014 | S/. 2,406 | SI. 4,125 | S/. 1,215 | S/. 756 | SI. 662

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo ya todos los componentes se procedié a determinar el costo total

de fabricacion:

Tabla N°155. Costo total de fabricacién proyectado

FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION FABRICACION
ENFRIADOR RADIADOR AFTERCOOLER | INTERCOOLER | CONDENSADOR

1ro TRIMESTRE 2013 | S/.  59,984.00 | S/. 60,186.00 | S/. S/.  8,054.00 | S/. 14,164.80
2do TRIMESTRE 2013 | S/.  77,755.30 | S/. 63,953.12 | S/.  8,018.00 | S/. 17,284.00 | S/. 18,684.00
3ro TRIMESTRE 2013 | S/.  79,190.00 | S/. 70,673.54 | S/. 5684.33 | S/. 13,845.00 | S/. 19,661.00
4to TRIMESTRE 2013 | S/. 75,440.60 | S/. 63,213.07 | S/. 12,046.67 | S/. 14,726.00 | S/. 20,639.00
1ro TRIMESTRE 2014 | S/. 76,983.46 | S/. 72,709.48 | S/.  6,362.33 | S/. 11,706.00 | S/. 18,013.33
2do TRIMESTRE 2014 | S/. 78,536.78 | S/. 67,645.30 | S/. 13,402.00 | S/. 16,490.00 | S/. 18,827.50
3ro TRIMESTRE 2014 | S/. 75,093.21 | S/. 68,348.58 | S/. 14,080.00 | S/. 17,372.00 | S/. 20,203.71
4to TRIMESTRE 2014 | S/. 76,719.66 | S/. 66,917.45 | S/. 14,758.00 | S/. 13,689.75 | S/. 21,041.14

Fuente: Elaboracién propia

Concluido esto se cuenta con las estimaciones de los costos de fabricacion y

las cantidades a producir con el fin de hallar la productividad simulando un

escenario en el que no existe ninguna mejora en las operaciones de la

empresa, es decir, manteniendo las condiciones iniciales del proceso.

» Estimacion de la productividad para periodos futur

0s

Se determind la productividad por producto en cada periodo proyectado

COMO Sse muestra a continuacion.
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PRODUCTIVIDAD =

LINIDADES PRODUCIDAS

INSLIMOS EMPLEADDS

Tabla N°156. Estimacion de la productividad sin la mejora

FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION | FABRICACION

ENFRIADOR RADIADOR | AFTERCOOLER | INTERCOOLER | CONDENSADOR
1ro TRIMESTRE 2013 0.00042345 0.00033646 0.00024832 0.00032946
2do TRIMESTRE 2013 0.00031638 0.00034009 0.00014966 0.00017357 0.00023193
3ro TRIMESTRE 2013 0.00037126 0.00034313 0.00014074 0.00021668 0.00033908
4to TRIMESTRE 2013 0.00039236 0.00035989 0.00018262 0.00027163 0.00025841
1ro TRIMESTRE 2014 0.00038190 0.00031977 0.00012574 0.00025628 0.00031458
2do TRIMESTRE 2014 0.00037689 0.00035110 0.00016415 0.00018193 0.00028327
3ro TRIMESTRE 2014 0.00035156 0.00032554 0.00012784 0.00023026 0.00037947
4to TRIMESTRE 2014 0.00039885 0.00033997 0.00014907 0.00029219 0.00030100

Fuente: Elaboracién propia

Para un posterior andlisis se determina una productividad equivalente entre

todos los productos, esta equivalencia se realizé en funcién a la produccion

estimada.

Tabla N°157. Estimacion de la productividad equivalente sin la mejora

1ro TRIMESTRE 2013

0.0003761348

2do TRIMESTRE 2013

0.0003076567

3ro TRIMESTRE 2013

0.0003471644

4to TRIMESTRE 2013

0.0003548338

1ro TRIMESTRE 2014

0.0003431362

2do TRIMESTRE 2014

0.0003430049

3ro TRIMESTRE 2014

0.0003313902

4to TRIMESTRE 2014

0.0003542980

Fuente: Elaboracién propia

b)Analisis con la mejora

* Produccion obtenida con la mejora

Luego de la implementacion del proyecto se obtuvo la siguiente produccion.
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Tabla N°158. Produccion con la mejora

ENERO 2013 8 8
FEBRERO 2013 9 6 1 1 2
MARZO 2013 9 8 1 2 1

» Costos obtenidos con la mejora

Fuente: Elaboracion propia

Luego de la implementacion del proyecto se obtuvieron los siguientes

costos:
Tabla N°159. Costos con la mejora
ENERO 2013 S/. 10,736.56 S/.  23,900.00
FEBRERO 2013 S/. 12,056.45 S/. 17,460.00 | S/. 6,780.00 | S/. 4,280.00 | S/. 6,347.73
MARZO 2013 S/. 12,004.70 S/. 23,380.00 | S/. 6,500.00 | S/. 8,350.00 | S/. 3,103.86

Fuente: Elaboracién propia

* Productividad con la mejora

Determinandose las siguientes productividades:

Tabla N°160. Productividades con la mejora

ENERO 2013 0.00074512 | 0.00033473
FEBRERO 2013 | 0.00074649 | 0.00034364 0.00014749 0.00023364 0.00031507
MARZO 2013 0.00074971 | 0.00034217 0.00015385 0.00023952 0.00032218

Fuente: Elaboracién propia

Para un posterior andlisis se determina una productividad equivalente entre

todos los productos, esta equivalencia se realizé en funcién a la produccién

obtenida.

Productividad equivalente
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3.6.3 Evaluacién del proyecto
Establecido el costo de implementacién del proyecto y los costos necesarios para la fabricacion, se construyeron flujos de caja

para poder evaluar la rentabilidad del proyecto y concluir si es viable o no.

a) Escenario Normal

Se elabora el flujo de caja en el escenario normal luego de la implementacién de la mejora, es decir, invirtiendo en la propuesta de

mejora y obteniendo los ingresos esperados.

Tabla N°161. Flujo de caja — escenario normal

FLUJO DE CAJA NORMAL

RESERVA DE CONTINGENCIA
AHORRO DE COSTOS NETO
INVERSIONES TANGIBLES
INVERSIONES INTANGIBLES

TRIMESTRE
0 1 2 3 4 5 & 7 8
PRODUCCION 52 55 €4 &4 62 &4 62 66
PRODUCTIVIDAD SIN LA MEJORA
0.000376 0.000308 0.000347 0.000355 0.000343 0.000343 0.000331 0.000354
PROYECTADA
PRODUCTIVIDAD CON LA MEJORA 0.000516 0.000516 0.000516 0.000516 0.000516 0.000516 0.000516 0.000516
AHORRO DE COSTOS s/.37,461.46 Sf.71,927.63 5/.60,311.86 S/.56,115.10 S/.60,531.04 5/.62,323.88 5/. 66,947.43 5/. 58,152.70

5/.3,277.88 5/.6,293.67 5/.5,277.29 5/.4,910.07 5/.5,296.47 5/.5453.34 5/ 5857.90 S/.5,088.36
s/.34,183.58 S/. 65,633.96 S/.55,034.58 S/.51,205.03 S/.55,234.57 S/.56,870.54 S/. 61,089.53 S/. 53,064.34

s/. 64,352.40
s/.4,862.98

FLUJO DE CAJA

5/. 69,215.38

s/.34,183.58 S/. 65,633.96 5/.55,034.58 S/.51,205.03 S/.55,234.57 5/.56,870.54 S/.61,089.53 5/.53,064.34

Fuente: Elaboracién propia
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b) Escenario Pesimista
Se elabora el flujo de caja en el escenario pesimista luego de la implementacion de la mejora, es decir, invirtiendo en la propuesta

de mejora. Considerandose una disminucion de la produccion proyectada en 10%.

Tabla N°162. Flujo de caja — escenario pesimista

FLUJO DE CAJA PESIMISTA
TRIMESTRE
0 1 2 3 4 5 6 7 8
VOLUMEN DE PRODUCCION a7 49 58 57 56 57 56 59
PRODUCTIVIDAD PROYECTADA 0.000376 0.000308 0.000347 0.000355 0.000343 0.000343 0.000331 0.000354
PRODUCTIVIDAD FINAL 0.000516 0.000516 0.000516 0.000516 0.000516 0.000516 0.000516 0.000516
AHORRO DE COSTOS §/.33,715.21 S/.64,734.86 S/.54,280.68 S/.50,503.50 S/.54,477.94 §/.56,001.49 S/.60,252.68 S/.52,337.43
RESERVA DE CONTINGENCIA 5/.2,950.09 5/.5664.30 5/.4,749.56 5/.4,419.06 5/.4,766.82 5/.4,908.01 §/.5,272.11 5/.4,579.53
AHORRO DE COSTOS NETO 5/.30,765.22 5/.59,070.56 S/.49,531.12 S/.46,084.52 5/.49,711.12 5/.51,183.48 S/.54,980.57 S/.47,757.91
INVERSIONES TANGIBLES s/. 64,352.40
INVERSIONES INTANGIBLES s/.4,862.08
FLUJO DE CAJA 5/.69,215.38 §/.30,765.22 S/.59,070.56 S/.49,531.12 S/.46,084.52 S/.49,711.12 §/.51,183.48 S/.54,980.57 S/.47,757.91

Fuente: Elaboracion propia
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c)Andlisis de sensibilidad

Para este analisis se toman en cuenta los parametros de VAN, TIR y ratio de
B/C; para la aceptacion o rechazo del proyecto. Los analisis se realizaron en

base a los calculos determinados del flujo de caja y un costo de oportunidad

del capital (COK).

El Costo del capital o Tasa de descuento se calculé en funcion de la maxima

rentabilidad que los duefios de la empresa esperan obtener del producto

estrella enfriador de aceite tipo tubular.

| COK (ANUAL) | 40% |
» Escenario Normal
TRIMESTRE FLUJO DE CAIA VALOR PRESENTE
0 s/ 69,215.38 | 5/. -69.215.38
1 s/, 34183588/ 3142574
2 5/, 65,633,095 [ 5, 5547082
3 s/, 5503458 5/, 42,760.19
4 s/, 51205035/ 36575.02
5 5/, 5523457 [ 5/, 36,270.28
6 5/ 56,870.54 [ 5/, 24.331.70
7 5/ 61,089.53 [ 5/ 33,903.36
8 5/, 5306424 |5/ 2707364
VAN= S/ 22859537 >0 (se acepta el proyecto) |
ANALISIS DE SENSIBILIDAD
COK | WAN NORMAL
s 420L00n
0o 5/ 363,101
S 54 277586 5!, 320,000 .
o | 54714027
150% | 5 16RTARD 5/.320.000
T R00% | 57130006 | *
am | sdampy | FHREHIED
S0L0% 5L sua | BEf &
F2.0% i/ p3o0L | ol
ano% | 5/ 9387 | e *
A5 5f.17,107 gl &
50.0% 3. 17,078 /s - &
55, 0% 5. 18,517 @
an.ms & 11,206 5/, 50,400 ¢
3. 5TAT . o
4% s | o * R
Aol G, GARE | L
BUUR 5. UaiE | 5, 20,000

Figura N°147. Resultados de la evaluacion del escenario normal

Fuente: Elaboracién propia

TIR=

69.4%
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* Escenario Pesimista

TRIM FLUJODECAJA |VALOR PRESENTE
0 5/, 69,215.38| 5/. -69,215.38
1 5/, 30,765.22| 5/, 25,273.19
2 5/, 59,070.56| &/,  53,475.98
3 5/, 49,531.12| 5/.  42,668.59
4 5/, 46,084.52| S/,  37,774.20
5 s/, 49,711,128/, 3877071
6 s/, 51,183.48| 8/  37,983.07
7 5/, 54,980,578/  38,822.15
g8 5/, 47,757.91| 5/,  32,086.74

VAMN= 5/.198,814.30 > 0 (se acepta el proyecto)

oK e AMNALISIS DE SENSIBILIDAD
FESIMESTA
o0% | 5. 31986 5300
5.0% | 5. 242905
0% | 5. 186,543 5/, 308,004
15.0% S, 144 244
UL 5 111,91 £ 55 H, 1
2. 5. My BME *
SITH Al EE < 206,000
| AN 5. 5,500 ¥
S 5/, 37,437
A5 5/, 76,556 5. 150,010 &
S | §/.17.448 -
0% | 580 SR *
&0.0% R &
627 550 !, m A &
ER S T * L 3 &
T 2 * & & #
Eis 1 L
s 50

Figura N°148. Resultados de la evaluacion del escenario pesimista

Fuente: Elaboracién propia

TIR= 62.70%

En los gréficos se puede observar el comportamiento del costo de capital a
medida que se acerca al rendimiento limite del proyecto (TIR), y la variacion

que esto ocasiona en el VAN.

En la siguiente tabla se muestran los resultados obtenidos para cada

escenario.
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Tabla N°163.

Resultado de la evaluacidon econdmica

RESULTADOS
Parametros Escenario Pesimista Escenario Actual
Costo del Capital Anual 40% 40%
Costo del Proyecto S/. 69,215.38
VAN S/. 198,814.30 S/. 228,595.37
TIR 62.70% 69.45%
Beneficio/Costo 2.87 3.30

Se observa que el indicador beneficio/costo muestra un valor superior a 1 en
ambos escenarios, lo que significa que el valor presente de los ingresos es
mayor al valor presente de los egresos, generando asi aportes econémicos
para la empresa. A modo de interpretacién de los resultados, podemos decir

que por cada sol que se ha invertido, se obtienen 3.30 nuevos soles en el

Fuente: Elaboracion propia

escenario actual y 2.87 nuevos soles en el escenario pesimista.
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CAPITULO IV
DISCUSION Y APLICACION

En un inicio se detecto cierta oposicion al cambio por parte de los operarios,
quienes en su mayoria percibian el proyecto como una amenaza para sus
labores habituales y no como una posibilidad de mejora y progreso, sin
embargo; esta barrera se rompio gracias al apoyo y participacion de los

directivos, quienes estaban interesados en conocer y mejorar la situacion de

la empresa.

Con la realizacion del analisis situacional inicial se diagnosticaron diversos
problemas que afectaban a la empresa, identificandose principalmente la
carencia de una adecuada planificacibn de sus operaciones, lo cual se
traducia en los excesivos tiempos que empleaban para la realizaciéon de su

producto patron (enfriador de aceite tipo tubular).

La linea de produccion de enfriadores de aceite posee una distribucion por
procesos, lo cual constituia una fortaleza al permitir que cada area de trabajo
tenga autonomia para funcionar mientras existe material en proceso,
haciendo que los perjuicios por el paro no planificado de alguna de las

magquinas se minimicen.

Sin embargo, de acuerdo al estudio realizado, la fortaleza de la autonomia
de las areas afectaba el uso de los recursos; por ejemplo, bajo las
condiciones iniciales se podia llegar a fabricar un enfriador en un tiempo
minimo de 4 dias, pero al no planificar sus actividades esto les tomaba un
tiempo minimo de 7 dias en promedio, haciendo un uso inapropiado de los

recursos.

Este valor tan alto en el tiempo de fabricacién se debia principalmente a que
la empresa solo contaba con 9 operarios en el periodo septiembre 2012, y
de esos 9, solo 3 eran calificados, por lo que los 6 restantes se dedicaban a
ayudar en procesos de mantenimiento o labores menores. Adicionalmente,

se tenia el tema de que los operarios no eran conscientes de todo el tiempo
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derrochado en recorridos innecesarios y equipos en mal estado. De aqui
nacio la necesidad de realizar un andlisis sisteméatico de la distribucion de

planta existente.

El tema de la planificacion también era un asunto bastante desatendido en la
empresa, esto se debia a que la que la gerencia y los mandos medios
estaban mas preocupados por atender los problemas del dia a dia y no se
enfocaban en los problemas de fondo de aqui nacio la necesidad de realizar

el planeamiento estratégico de la empresa.

Durante la realizacion del planeamiento estratégico de la organizacion hubo
conflictos entre los jefes, resultando tediosa la asignacién de importancia
para cada factor; esto dificultdé la actividad de analisis de las variables
internas y externas. Esta actividad tomé mas tiempo del previsto siendo
revisado hasta en dos oportunidades, durante este ejercicio se pudo
identificar plenamente las diferentes perspectivas que tenian los jefes, lo
cual ya habia sido previamente diagnosticado como un problema que
aguejaba a la organizacién. Asimismo, durante el analisis de las variables
internas se obtuvo como resultado que la organizacion presentaba
limitaciones producto de los problemas existentes. Los jefes, quienes
intervinieron directamente en este analisis, se mostraron reacios a aceptar
este resultando, teniendo que realizarse este ejercicio nuevamente y
obteniéndose resultados similares. Esto contribuy6é a que puedan tener una
mejor percepcion (a traves de valores numéricos) del impacto que tenian los
problemas en su organizacion, y de la necesidad de determinar medidas de
accion para mitigar y en el mejor de los casos eliminar esos problemas.
Formandose una consciencia a favor respecto a realizar mejoras en la

empresa.

La comunicacién interna es otro tema que no habia sido atendido, siendo un
factor critico pues no se contaba con los medios necesarios para que la
comunicacion fluya, no teniéndose una informacion oportuna para la toma de
decisiones. Las tecnologias de la informacidbn eran completamente

inexistentes en la empresa, muchos registros se realizaban manualmente y
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la informacion digital era muchas veces inexacta o inconclusa. Es asi que se
vio la necesidad de contratar personal administrativo adicional y adquirir
nuevos equipos, lo cual facilito la elaboracion e implementacion de nuevos
formatos y procedimientos que ayudaron a mejorar el flujo de informaciéon y

la comunicacion en la empresa.

Las mejoras en la comunicaciéon y en los sistemas de informacion influyeron
en el clima laboral, que fue mejorando progresivamente desde comienzos de
afo. Los operarios comenzaron a tener una mayor entrega y disciplina en su
lugar de trabajo, todo esto acompafiado de un deseo de asumir nuevas

tareas y responsabilidades, ademas de una mayor auto-exigencia.

La mejora general de la infraestructura de la empresa y el reordenamiento
general de los equipos resulto ser un proceso mas tedioso de lo esperado,
debido a que la distribucién inicial tuvo que ser redisefiada hasta encontrar
la que se adapte mejor a las condiciones de la empresa. El principal
problema fue que muchos procesos compartian las mismas zonas de trabajo
y equipos, quedando descartada la posibilidad de implementar una

distribucion basada en células de trabajo.

Finalmente se opt6 por una distribucion en donde se prioriz6 la disminucién
de tiempos de recorrido, respetando las zonas de evacuacion y pasillos. La
mejora del factor edifico fue pospuesta muchas veces e interrumpida por
atender las ordenes de produccion, llegando a la necesidad de utilizar dias
domingos y feriados para realizar actividades de sefalizacion y pintado de

paredes.

La idea de implementar un comedor para los operarios tuvo que ser
descartada debido al tema de espacio. Si bien es cierto, segun el método
Guerchet se identificé que se contaba con 17m2 disponible para nuevas
instalaciones, este espacio fue requerido para la instalacion de nuevos
equipos (taladradora, esmeril y soldadora), necesidades que surgieron tras

la distribucion de planta.
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Otros indicadores que se vieron influenciados directamente con estas
mejoras fueron la eficacia de tiempo, que mejord de un 71% a un 84 %, y la
eficacia cualitativa, que incrementé de un 67% a un 78%. Para este ultimo
indicador se prevé un mejora hasta de un 20% en los préximos periodos, ya
gue se han observado respuestas positivas con respecto a la calificacion de
los clientes, quienes estan satisfechos con los cambios percibidos.

Consecuentemente se obtuvo una mejora en los indicadores finales, tales
como productividad total, eficacia total y efectividad. La mejora mas
significativa se dio en la efectividad, que pasé de un 40% a un 54%.

Estos indicadores se cuantificaron en el analisis econdmico, donde se
obtuvo un resultado viable, tanto en el escenario pesimista, como normal.
Resultado que podria ser aun mejor si se considera el incremento en la

productividad adicional que se va a lograr en los siguientes periodos.
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Primera:

Segunda:

Tercera:

Cuarta:

Quinta:

CONCLUSIONES

A través del diagnostico de la situacion inicial en la
empresa ARNAO SAC se identific6 como uno de sus
principales problemas la demora en los tiempos de
entrega, siendo una de las causas la falta de métodos
adecuados para el desarrollo de sus procesos de
fabricacion, asi como un notorio desaprovechamiento de

SuUS recursos.

La mejor alternativa para resolver los problemas
encontrados en la empresa es la aplicacion de la
metoddloga PHVA, con la cual se logré establecer una
ruta definida para la consecucion de las actividades de

mejora.

Analizando el componente produccion, se determin6 que
el producto enfriador de aceite tipo tubular es el factor
vital que influye tanto en las unidades demandas como

en las utilidades de la empresa.

Estimando los indicadores iniciales se encontré6 que
unos de los factores mas influyentes en el desarrollo de
los procesos fue el componente organizacion,
caracterizado por una inadecuada gestion; y el
componente recurso humanos, caracterizado por un mal
clima laboral y sobresaturacion de trabajadores. Estos
factores contribuyeron en el bajo resultado de
indicadores como productividad (0.000467
u/(s/.mes),eficiencia operativa de 17.63% y por
consiguiente, de eficacia total (40%).

Se realizd el planeamiento estratégico de la empresa,

donde se analizaron las variables internas y externas, y
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Sexta:

Séptima:

Octava:

Novena:

Décima:

se encontré como principal fortaleza la “experiencia en el
rubro de intercambiadores de calor”, y como principal

limitacion, la inexistencia de una cultura de

planificacion”.

Con la realizacién del planeamiento estratégico se
establecieron objetivos estratégicos alineados a la
mision y vision de la organizacion, asi como indicadores
de gestidén y planes de accién para el desarrollo de los

mismos.

Se implementaron los planes de accion trazados, para lo
que fue necesaria la adquisiciobn de nuevos recursos
tanto humanos como materiales, y la realizacion de
capacitaciones. Asimismo, se implementé la herramienta
5s, con lo cual mejoraron las condiciones de trabajo en

la empresa.

Se realiz6 la distribucion de planta de la empresa, donde
se analizaron los factores de mano de obra, maquinaria
y edificio; encontrandose la necesidad de adquirir
maquinaria adicional y mano de obra para periodos

futuros.

Se realizaron mejoras en la infraestructura del taller y en
el reordenamiento de equipos y areas de trabajo, con lo
gue se logré un aumento en la capacidad de produccion
de 21 a 25 unidades mensuales y una disminucion de un
34% en el esfuerzo realizado en el proceso de

fabricaciéon de enfriadores.

Con la realizacion de la distribucion practica y el balance

de linea se lograron mejoras en la eficiencia operativa de
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Undécima;

Duodécima:

Decimatercera:

Decimacuarta:

Decimaquinta:

casi todos los procesos en la linea de enfriadores de
aceite, llegando a una eficiencia total de 37.29%.

Con el analisis final de riesgo en el trabajo, se demostro
que los niveles de riesgo disminuyeron
considerablemente hasta encontrarse todas las
actividades en un nivel medio a minimo. Este mismo
efecto se observa en el analisis modal de fallos y
efectos, donde las potenciales causa de fallo de cada
proceso disminuyeron su probabilidad de ocurrencia.

Se dieron mejoras en indicadores como crecimiento de
volumen de ventas, indice de ausentismo y en los
porcentajes de clientes nuevos, asi como en el clima
general de la comunicacion, clima laboral y gestion de la

informacion.

El incremento de la productividad y las mejoras en la
gestion de la organizacion influyeron en lograr una mejor
eficiencia en la fabricacion del producto patron,
lograndose un eficiencia total de 90% en el mes de
marzo 2013 y una eficacia de 59%, incrementandose asi

la efectividad total del proceso en 17%.

Se tomaron acciones correctivas y preventivas a fin de
mitigar la resistencia que aun se presenta en parte del
personal, fomentandose el compromiso, motivacion y
reforzandose aquellos resultados que no han alcanzado
aun el objetivo tales como el cumplimiento de meta de
ventas, retrasos de la entrega de informacion y clima

general de la comunicacion.

Se comprobd mediante el analisis econémico- financiero

gue el proyecto de mejora es viable, recuperando la
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Decimasexta:

Decimaséptima:

inversidbn y ademas generando beneficios econdmicos
para la empresa. Con un VAN de S/. 228.595 y un TIR

de 69.4% en un escenario normal.

La implementacion de la mejora no representd un
cambio radical en los procesos operativos que se
llevaron a cabo en la empresa, ya que el sistema se
centré en mejorar la gestion de los mismos, asi como en

los procesos de apoyo.

Se mejord6 la calidad de vida del personal,
proporcionandoles un ambiente de trabajo adecuado y
concientizandolos en la realizacion de sus actividades
bajo practicas seguras, llegando un cumplimiento del
81% del Programa de Seguridad y salud en el Trabajo al
mes de marzo 2013. Por lo tanto la implementacion de
un sistema de mejora continua en la empresa Arnao

S.A.C. fue realizada con éxito.
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Primera:

Segunda:

Tercera:

Cuarta:

RECOMENDACIONES

Realizar un monitoreo constante de los procesos y en
caso de detectar anomalias proceder a realizar una
investigacion de las causas planteando acciones de

mejora a fin de prevenir su recurrencia.

Realizar un levantamiento de informacion de todos sus
procesos a fin de documentarlos para poder

estandarizarlos e ir mejorandolos en el tiempo.

Una vez finalizada la implementacion de las mejoras y
habiendo obtenido los resultados esperados en la linea
de fabricacion de enfriadores de aceite, se deberia
continuar con las mejoras de las siguientes lineas mas

importantes.

La participacion activa de los directivos en el proceso de
implementacion de Ila mejora esta limitada al
compromiso que la alta direccion asuma, ya que deben
fungir como impulsadores dentro del todo el proceso de
concientizacion e implantacion, para que esto le imprima
celeridad al cambio, garantizando asi el resultado

esperado e idoneo.
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ANEXOS



ANEXO N°01
DIAGNOSTICO DE PROBLEMAS EN LA EMPRESA ARNAO S.A.C.

A continuacidon se detallan los principales problemas encontrados en la
empresa ARNAO S.A.C. representados a través de una lluvia de ideas,

realizada conjuntamente con la gerencia.

Tabla. Lista de lluvia de ideas

LLUVIA DE IDEAS

N° IDEAS
1 Conflicto de autoridad
2 No existe una estandarizacion de procesos
3 Operarios sobresaturados de trabajo
4 No se realiza una planeacion
5 No hay una adecuada publicidad
6 No hay un control de los gastos y rendicion de cuentas
7 Inadecuada distribucién y delegacion de funciones
8 Poco personal técnico especializado
9 Infraestructura defectuosa
10 |No cuentan con un sistema de registros
11 |No se respetan las horas de trabajo de los operarios
12 |Averias en los equipos y maquinas
13 |Materiales almacenados en un ambiente inapropiado
14 | Retrasos en el cumplimiento del trabajo
15 |Mala toma de decisiones
16 |No hay un control de los procesos
17 | Ambiente de trabajo sucio y desordenado
18 |No tienen clientes fijos
19 | Confusién de marca con la competencia
20 | Operarios realizan labor empiricamente
21 | No existen manuales ni catalogos del producto
22 | Dejadez por parte de la gerencia para implementar acciones de mejora
23 | Mala distribucion de la areas
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24

No cuentan con suficiente stock.

25

Pedido de material en forma empirica

26

Falta de atencion a operarios

Fuente: Elaboracién propia

A través de una matriz de motricidad se clasificaron los problemas

detectados en la lluvia de ideas segun el grado de dependencia e influencia

entre los mismos, obteniéndose el siguiente resultado:

Tabla. Clasificacion de los problemas detectados segln su influencia y dependencia

ZONA DESCRIPCION PROBLEMA
Conflicto de autoridad
Son los mas importantes - —
Zona de | No existe una estandarizacion de procesos
porque son las que mas i —
poder | No se realiza una planeacion
influyen en el resto.
Falta de atencion a operarios
Inadecuada distribucion y delegacién de funciones
Infraestructura defectuosa
Son también llamados los | No cuentan con un sistema de registros
. de conflicto. Son | Averias en los equipos y maquinas
ona
importantes por Su | Mala toma de decisiones
Enlace | ; »
influencia  pero  también | No hay un control de los procesos
dependen del resto. Dejadez por parte de la gerencia para implementar
acciones de mejora
Mala distribucion de la areas

Son de menos importancia

ya
dependencia del resto se

que por su alta

solucionaran en  forma
consecuente y se deberan
atender luego de atender los

de la zona de poder y

Operarios sobresaturados de trabajo

No hay un control de los gastos y rendicion de

cuentas

No se respetan las horas de trabajo de los
operarios

Materiales almacenados en un ambiente
inapropiado

Retrasos en el cumplimiento del trabajo

Ambiente de trabajo sucio y desordenado

enlace. Operarios realizan labor empiricamente
No cuentan con suficiente stock.
Pedido de material en forma empirica
Son los que deben |No hay una adecuada publicidad
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atenderse al final, ya que | Poco personal técnico especializado

son las que tienen poca 0| No tienen clientes fijos

ninguna dependencia 0| Confusién de marca con la competencia
influencia del resto, razén

por la cual se denomina

aisladas. No existen manuales ni catalogos del producto

Fuente: Elaboracion propia

Una vez clasificados los problemas segun su dependencia e influencia se
seleccionaron aquellos pertenecientes a las zonas de poder y zona enlace
como los que se atacaran, pues al ser estas zonas las que tienen una mayor
influencia en el resto, al resolverlos se solucionaran consecuentemente los
demas problemas de la zona de salida, siendo los de la zona aislada los que

se deben atacar en dltimo lugar pues presentan menor influencia.

La representacion grafica de los mismos es como sigue:

0.5
@
I T
111 P @
0716
ZONA DE Z0MA
FODER I:.I.Ir.-g.l 8 ENLACE
l:.ll:%!l
7
[ERI R ] 0
gq T8 % M M A2 13 14 15 U6 LT MB 39 @ 20 IE 23 24 35 26 &7 B 29 W 3 R B M B o3;
[E81] '.1||“3 §
TOMA
o ZOMA
AISLADA e @ SALIDA
¢ e 11364 @
& * 0,7

Figura. Representacion gréafica de los problemas detectados segun su influencia y
dependencia

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO N°02
DIAGRAMAS CAUSA-EFECTO

Una vez identificados los problemas a atacar, se procede a realizar el
diagrama de Ishikawa (causa-efecto), con la finalidad de detectar las causas
raiz, clasificadas de acuerdo a los criterios de las 5 M (maquinas, mano de

obra, métodos, materiales y medio ambiente)

Medio Ambiente Maquinaria Factor humano

Inadecuada asignacion

Inadecuada y delegacionde
dlstr[bu0|on funciones
de éreas.

Personal insuficiente

Inadecuada
No estandarizacion planificacién

de los procesos
P falta de data exacta

No cuentan con . -
Procedimiento Ineficientes \Z

suficiente stock. Inexistencia
No tienen un control N indicadores.
en los procedimientos.
No cuentan con un
Falta de personal sistema de registros

encargado
Mala gestiénde compras

inexistecian de un

Material sistemallogistico Método

Figura. Diagrama Causa — Efecto: Inadecuada planificacién
Fuente: Elaboracion propia

Medio Ambiente Maquinaria Factor humano

Centralizacion de
desiciones por parte

del duefio
Conflictos de autiridad
Perturbaciones por Mala de comunicacion
mezclade areas 7 entre los directivos
Falta de zonas especificas
para la realizacion de Poco personal
funciones adminisrativas administrativo

Inadecuada gestion
de la alta direccion

Inadecuada distribuciény
delegaciénde funciones

Falta de un MOF
y ROF

Cadena de mando
mal definida

1

Falta de un MOF
yROF

Material Método

Figura. Diagrama Causa — Efecto: Inadecuada gestion de la alta direccién
Fuente: Elaboracién propia
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Medio Ambiente

Desaprovechamiento

mala distribucion de
las zonas de trabajo

Falta dematerial
de trabajo

Materia prima
defectuosa

Maquinaria

del espacio
X Ny Falta de equipos
i RECOITIdQS de proteccién
Innecesarios ! ici
7 © Condiciones de

trabajo inadecuadas

Procedimientos
empiricos

Factor humano

falta de incentivos

Operarios____X
desmotivados

Insuficiente nimero
de operarios.

No estandarizacién
de los procesos

No se mide el
desempefio

Método

Poco personal tecnico
especializado
v Operarios sobresaturados
de trabajo
Inadecuada distribucion y
delegacion de funciones

Inadecuado
desempeiio de
operarios

Material

Figura. Diagrama Causa — Efecto: Inadecuada desempefio de operarios
Fuente: Elaboracion propia

defectuosa
Objetos en mal

estado, rotos.

Materiales
almacenados en un

ambiente inapropiado.

Falta de manual de
procedimientos de
almacenaje, existencias

Material

Medio Ambiente Magquinaria Factor humano
Falta de seﬁalizacién_ Elementos
de las areas de trabajo : N
Ambiente de trabajo \ II"II"IECESdaI'IOE Qn el area
sucio y desordenado // & thajo
Falta de concientizacion .
sobre el orden y limpieza Averiasen los Equiposy maquinas
luminacion €quiposy maquinas obsoletas.
inadecuada Falta de mantenimiento
Infraestructura N preventivo Equipos mal ubicados

Método

Lugar de trabajo
inadecuado

Figura. Diagrama Causa — Efecto: Lugar de trabajo inadecuado
Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO N°03

ARBOL DE PROBLEMAS DE LA EMPRESA ARNAO S.A.C

Baja rentabilidad para la empresa

[

Pérdidas financieras

N

I

Competencia gana
posicionamiento

T

Baja competitividad

Dificultad para implementar
acciones de mejora

1

Pérdida de clientesy
potenciales clientes.

Mala imagen ante los

clientes

Incomodidad del

cliente

T

Retrasos en el
cumplimiento del trabajo

|

INEFICIENTE SISTEMA DE OPERACIONES EN LA EMPRESA ARNAO S.A.C.

T

Mala toma de desiciones

Inadecuada
planificacién

T
[ I

No cuentan con un

sistema de registros

Inadecuada gestion de la
alta direccién

|

Conflicto de
autoridad

|
| |

Inexistencia de

Exceso en los tiempos de
trabajo

T

I

1

Tiempos muertos entre
las areas de trabajo

Falta de supervisién en la
ejecucion de tareas

|

Inadecuado desempefio
de operarios

T

I

I

I

Operarios
sobresaturados de
trabajo

indicadores

Cadena de mandd
mal definida

entre los directivos

Mala
comunicacion

Mala distribucion
de la planta

Falta de Manual de
organizacién y Funciones
(MOF) y de un reglamento

de organizaciony
funciones (ROF)

I

I

I

Operarios relizan
labor
empiricamente

No existe una
estandarizacion de

Inadecuada
distribuciény
delegacion de

funciones

Poco personal
tecnico
especializado

Operarios
desmotivados

Falta de atencidén
al operario

1

Lugar de trabajo
inadecuado

I

I

los procesos

Infraestructura Ambiente de trabajo lAverias en los equipos
defectuosa sucio y desordenado y méquinas
Falta de Materiales y Falta de

concientizacion sobre
el orden y limpieza

herramientas no se
encuentran a

disposicon de los
trabajadores

mantenimiento

Figura. Arbol de problemas de la empresa ARNAO S.A.C
Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO N°04
ARBOL DE OBJETIVOS DE LA EMPRESA ARNAO S.A.C

Alta rentabilidad para la empresa

[

Ganancias para la
empresa

I

|

La empresa gana
posicionamiento

Alta competitividad

mejora

Menor dificultad para
implementar acciones de

]

Incremento de la cartera
de clientes

Buena imagen ante los
clientes

]

Clientes satisfechos

cumplimiento del trabajo
en el tiempo previsto

EFICIENTE SISTEMA DE OPERACIONES EN LA EMPRESA ARNAO S.A.C.

|

Buena toma de desiciones

Adecuada gestion de la
alta direccion

Reduccidn de tiempos de
trabajo

I

T

T

I

Adecuado desempefio de

operarios

T

I

I

T

planificacion
adecuada

[

I 1

Conocimientoy
usode
indicadores

Contar con un
sistema de registos

Operarios se o -
- L . . erarios
Conflictos de Eliminacion de tiempos Supervisién en la Adecuada encuentran capacitados Pt. y
: ; . - ., motivados
autoridad muertos entre las dreas ejecucién de tareas asignacion de carga para la realizacién de sus
mitigados de trabajo laboral a operarios labores T
( ‘[ i Correcta
—_ L Infraestructura
Procesos atencién al
) . no defectuosa
Cadena de manddg Adecuada etandarizados operario
correctamente Buena comunicacion distribucién Adecuada distribucion Suficiente
definida entre los directivos de la planta y delegacion de personal tecnico
funciones especializado

Se cuenta con un Manual de
organizacion y Funciones
(MOF) y un reglamento de
organizacion y funciones
(ROF)

i

Lugar de trabajo
adecuado

I

Ambiente de trabajo
limpio y odenado

Equipos y maquinas en
correctas condiciones

SR

Materiales y
herramientas se
encuentran a
disposicon de los
trabajadores

lconcientizacion sobre
elordeny limpieza

Adecuado
mantenimiento alos
equipos y maquinas

Figura. Arbol de objetivos de la empresa ARNAO S.A.C
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO N°05
MATRIZ COMPARATIVA DE SELECCION DE LA METODOLOGIA

Tabla N°15. Matriz cuantitativa comparativa de seleccion de la metodologia

Fuente: Elaboracion propia

Valor
SIX LEAN
del KAISEN | PHVA
SIGMA | MANUFACTURING
factor
Factores
Menor Costo de
. ., 0,16 3 2 4 4
implementacion
Riesgo 0,13 3 2 3 3
Dificultad de
. ., 0,13 2 2 3 4
implementacion
Tiempo objetivo para
obtener resultados 0,13 2 2 2 4
visibles
Flexibilidad en la
. . 0,16 3 3 3 5
implementacion
Adaptabilidad del
personal para 0,16 3 2 3 5
implementarla
Accesibilidad para
. 0,13 2 2 3 3
los datos necesarios
TOTAL 1,00 2,613 2,161 3,032 | 4,065

302




ANEXO N°06
INDICE INICIAL DE CLIMA LABORAL

* Estilo de direccién
Mide el grado en que los jefes apoyan, estimulan y dan participacion a sus
colaboradores.

Puntaje Obtenido | Pintajedafes
: 208,00 80,32 | 38.61%

BT 05 | Amadlle [ 075

Grafica: ESTILO DE DIRECCION

38,61%

Figura. Estilo de direccion en la empresa ARNAO SAC
Fuente: Encuesta de indice de clima Laboral — V&B CONSULTORES

» Sentido de pertenencia
Mide el grado de orgullo derivado de la vinculacion a la empresa. Sentido
de compromiso y responsabilidad con la empresa.

128,00 50,18 39,21%

BT o5 [ Amaillo [ 015 Azul

Grafica: SENTIDO DE PERTENENCIA

‘9, 21%

Figura. Sentido de pertenencia en la empresa ARNAO SAC

60,79%

303



Fuente: Encuesta de indice de clima Laboral — V&B CONSULTORES

» Condiciones de trabajo

Mide el grado de satisfaccién en el ambiente de trabajo.

128,00 44,12 34,47%

BTN o5 [ Amaillo [ 015 Azul

§

Grafica: CONDICIONES DE TRABAJO

34,47%

ss,sav

Figura. Condiciones de trabajo en la empresa ARNAO SAC
Fuente: Encuesta de indice de clima Laboral — V&B CONSULTORES

» Relaciones interpersonales y de trabajo

Mide el grado en que los empleados se ayudan entre si.
[CPuntajeMaximo | _ Puntaje Obtenido

[ PuntajeJefes ]
112,00 35,17 31,40%

BT 05 [ Amarilo [ 075 [ 095 YN

-

Grafica: RELACIONES
INTERPERSONALES Y DE TRABAJO

31,40%

m,mv

Figura. Relaciones interpersonales y de trabajo en la empresa ARNAO SAC
Fuente: Encuesta de indice de clima Laboral — V&B CONSULTORES
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» Sobre el trabajo
Mide el grado en el que se perciben en el medio interno la realizacion del
trabajo asi como las funciones del puesto.

96,00 35,21 36,68%

BT o5 [ Amaillo [ 015 [ 095 YA

Grafica: SOBRE MI TRABAJO

36,68%

ss,azsv

Figura. Sobre el trabajo en la empresa ARNAO SAC
Fuente: Encuesta de indice de clima Laboral — V&B CONSULTORES
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ANEXO N°07
PLANEAMIENTO ESTRATEGICO DE LA EMPRESA ARNAO S.A.C.

Conjuntamente con la gerencia y ya concluido el andlisis de la situacion

inicial se procedio de la siguiente manera:

* Andlisis de Misién - Visién - Valores

Vision

En la actualidad la empresa ARNAO S.A.C. cuenta con la siguiente vision:
“Nuestra vision es llegar a ser considerados uno de los lideres en la
fabricacion y mantenimiento de intercambiadores de calor, en los sectores
industriales del mercado nacional, brindando el mejor servicio y los mejores

productos, para los clientes”.

Con la finalidad de medir el nivel de compromiso en la organizacién respecto
a gue si la formulacion de la vision es compartida y posee la capacidad de
involucrarlos y promueve el compromiso en su cumplimiento, se solicitdé a
miembros de la organizacion que ponderen la importancia de las
caracteristicas de la visién, siendo los resultados lo que se sefalan a
continuacion:

Tabla. Pesos segun importancia asignados a las caracteristicas de la vision

Debe ser... Peso

Descripcion en el futuro de la organizacién 0,15
Comunicada 0,15
Memorable 0,12
Inspirable 0,15
Retadora 0,15
Atractiva para su inwlucrados 0,15
Positiva 0,12
Total 1,00

De la ponderacion de los resultados de la encuesta se obtuvo el siguiente

promedio:
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Tabla. Promedio obtenido del estado de la vision

Debe ser... Peso Fortaleza Limitacion Clasificacion Ponder ado
Descripcion en el futuro de la organizacion 0,15 X 3,67 0,55
Comunicada 0,15 X 3,67 0,55
Memorable 0,12 X 3,33 0,40
Inspirable 0,15 X 3,33 0,50
Retadora 0,15 X 3,67 0,55
Atractiva para su involucrados 0,15 X 3,33 0,50
Positiva 0,12 X 3,33 0,41
Total 1,00 Pesos _

ESTADD DE LA VISION

RANGOS DE CALIFICACION INFERIOR SUPERIOR
0 2,50

AVARILLO

YAUR 3,50 MAS

Figura. Rangos de calificacion

El resultado obtenido se encuentra dentro de un rango de calificacion
aceptable. Por lo tanto se concluye que no se tiene que reformular la vision,
ya que segun el estudio realizado la visibn de la organizacion posee

fortalezas.

Mision

En la actualidad la empresa ARNAO S.A.C. cuenta con la siguiente mision:
“ARNAO S.A.C. posee vasta experiencia en la fabricacion y servicio de
reparacion y mantenimiento de intercambiadores de calor, contando para
ello con los mas altos niveles de calidad, seguridad y tecnologia de dltima
generacion y con personal altamente calificado, ofreciendo de manera
oportuna una solucion rentable y satisfaciendo las necesidades vy

expectativas de nuestros clientes”.

Asimismo, se solicitd a cada uno de los colaboradores participantes en la

encuesta que asignen una ponderacion de importancia a cada una de las
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caracteristicas de la mision, los resultados obtenidos para los pesos de la

misidon son como son como siguen:

Debe ser... Peso
Concisa y especifica 0,16
Simple, clara y directa 0,16
Expresada preferiblemente en frases encabezadas por 009
verbos atractivos. '
Atender requerimientos de los principales grupos 016
constructivos. '
Orientado al interior de la organizacion pero reconociendo al 012
externo. '
Menciona su cualidad distintiva 0 su mayor wentaja 016
competitiva '
Refleja el propésito fundamental de la empresa en el 0.16
mercado. '
Total 1,00

Tabla. Pesos segun importancia asignados a las caracteristicas de la mision

De la ponderacion de los resultados de la encuesta se obtuvo el siguiente

promedio:

Tabla. Promedio obtenido del estado de la mision

Debe ser... Peso Fortaleza Limitacion Clasificacion Ponder  ado
Concisa y especifica 0,16 X 3,00 0,47
Simple, clara y directa 0,16 X 3,33 0,52
Expresada prefenblemente en frases encabezadas por 0,09 X 3,00 028
verbos atractivos.
Atender ‘ requerimientos de los principales  grupos 0.16 X 367 057
constructivos.
Orientado al interior de la organizacion pero reconociendo al 012 X 3,00 037
externo.
Mencm@ su cualidad distintiva o su mayor ventaja 0.16 X 0.36
competitiva 2,33
Refleja el propésito fundamental de la empresa en el 0.16 X 0.48
mercado. 3,00
Total 1,00 Pesos 3,06
ESTADO DE LA MISION
3,06
| N MISION CON LIMITACIONES MISION CON FORTALEZAS
1,00 2,b0 3,60 4,00
RANGOS DE CALIFICACION INFERIOR SUPERIOR
ROJO 0 2,50
AMARILLO 2,50 3,00
VERDE 3,00 3,50

Figura. Rangos de calificacion

El resultado obtenido se encuentra dentro de un rango de calificacion

aceptable. Por lo tanto se concluye que no se tiene que reformular la misién,
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ya que segun el estudio realizado la mision de la organizacién posee

fortalezas.

Valores

Con la colaboracion de los gerentes se propusieron los siguientes valores:

Tabla. Descripcion de los valores corporativos

Valores

Descripcion

Responsabilidad

Es el compromiso de cumplir nuestras obligaciones, donde cada
miembro de la compafiia tiene iniciativa en el cumplimiento de sus
funciones y deberes con los clientes y con la compafiia.

Confiabilidad

En que realizaremos nuestras labores de la mejor manera, con la
finalidad de satisfacer a cada uno de nuestros clientes.

Trabajamos en
equipo

Fomentamos la colaboracion y el trabajo en equipo, asi como la
cooperacion entre las diferentes personas que trabajan en nuestra
compafiia.

Nos comunicamos
abiertay
honestamente

Ofrecemos lo que podemos cumplir y nos esmeramos en lograrlo,
siendo honestos en nuestro actuar cotidiano, tanto en las relaciones
con nuestros comparieros de trabajo como con nuestros clientes.
Compartiendo la informacion y el conocimiento con franqueza y
generosidad.

Tolerancia y
respeto por las
personas

La persona por encima de todo, apreciamos a quienes nos rodean y
aceptamos con respeto las opiniones contrarias a las nuestras. No
descalificamos a las personas que tienen puntos de vista que no
compartimos.

Excelencia

Brindamos calidad y excelencia en todo lo que hacemos y en la
forma como lo hacemos buscando un reconocimiento diferenciador
frente a los competidores.

Para evaluar si los valores propuestos eran adecuados para la empresa, se

sometié a una evaluacion en la cual participaron los Gerentes:
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. Calificacion
Valores Descripcion

1[2]3]4]5

Es el compromiso de cumplir nuestras obligaciones, donde cada miembro de la
Responsabilidad compafiia tiene iniciativa en el cumplimento de sus funciones y deberes con los @
clientes 'y con la compafifa.

Confiabildad En que realizaremos nuestras labores de la mejor manera, con la finalidad de @

satisfacer a cada uno de nuestros clientes.

. . Fomentamos la colaboracion y el trabajo en equipo, asicomo la cooperacion entre las
Trabajamos en equipo

diferentes personas que trabajan en nuestra compafifa.

Ofrecemos lo que podemos cumplir y nos esmeramos en lograrlo, siendo honestos en
Nos comunicamos abierta y|nuestro actuar cotidiano, tanto en las relaciones con nuestros compafieros de trabajo

honestamente como con nuestros clientes. Compartiendo la informacion y el conocimiento con @
franquezay generosidad.

La persona por encima de todo, apreciamos a quienes nos rodean y aceptamos con
respeto las opiniones contrarias a las nuestras. No descalificamos a las personas que @
tienen puntos de vista que no compartimos.

Tolerancia y respeto por las
personas

Excelencia . ) . .
hacemos buscando un reconocimiento diferenciador frente a los competidores.

Brindamos calidad y excelencia en todo lo que hacemos y en la forma como lo @

Figura. Calificacion de los valores obtenidos.
Falta comprometer a los miembros de la organizacion en la filosofia de los
valores, que lleguen a compenetrarse con estos convirtiéndolos en sus
reglas de conducta y sean profundamente respetados, divulgados vy

practicados en la actividad aboral y la vida cotidiana.

* Proceso estratégico
Andlisis de variables internas
Tomando en cuenta los resultados obtenidos en el andlisis de los factores
internos de la empresa (capitulo 1ll), se procedié a convocar a la gerencia
con la finalidad que se rednan y realicen un analisis que permita proponer y
evaluar las principales fortalezas y limitaciones de la institucion.
Herramientas Usadas para estudio:
- Brainstorming (lluvia de ideas).
Con la colaboracion y llegando a un consenso se propusieron:

Tabla. Fortalezas de ARNAO S.A.C

FORTALEZA DESCRIPCION

Consiste en todos aquellos esfuerzos después de la venta para
Servicio post-venta asegurar la satisfaccion del cliente dando un seguimiento y

control de los equipos.

Experiencia en el rubro
; _ La empresa cuenta con mas de 30 afos en el rubro de
de intercambiadores | _
intercambiadores de calor
de calor
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Flexibilidad el

trabajo

en

Capacidad de amoldarse al requerimiento del cliente y las

especificaciones necesarias para el producto o servicio a brindar

Compromiso por parte
de

para la implementacion

la alta direccion

de acciones de mejora.

Los directivos se encuentran en actitud predispuesta a realizar

mejoras dentro de la empresa.

Calidad los

productos y servicios

en

brindados

La calidad del trabajo realizado, por lo cual se ha creado una
solidez en el mercado y una gran confianza por parte de los

clientes.

Cobertura Nacional

Brinda sus servicios a distintos clientes tanto a nivel local como

nacional.

Poder de nego ciacion

con los clientes

Capacidad para negociar con el cliente trazando un precio justo

para ambas partes.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla. Debilidades de ARNAO S.A.C.

LIMITACIONES

DESCRIPCION

Mala gestion de los
directivos

La alta direccion no ha sido asertiva en su gestion.

Operarios desmotivados

No hay una motivacion y sentido de pertenencia hacia la

empresa.

Personal especializado

insuficiente

No se dispone de suficiente personal con especializacion en

el rubro

Tecnologia insuficiente

El equipamiento de la empresa no esta actualizado.

No hay una cultura de La empresa por lo general no hace una correcta
planificacion planificacion.
Las instalaciones, equipos de trabajo, maquinarias y

Condiciones inseguras en

el lugar de trabajo

herramientas debido al estado en el que se encuentran

ponen en riesgo a las personas de sufrir un accidente.

Abundancia de problemas

operativos internos

Presencia de numerosos problemas en los procesos

operativos que generan un mal desempefio en la empresa.

No se cuenta c on

informacion oportuna

No hay informacion disponible para la toma de decisiones,

pues no cuentan con registros.

Fuente: Elaboracion propia

El andlisis de las variables internas se hizo aplicando la Matriz EFI, primero

se dieron los pesos a cada factor, el peso adjudicado a un factor dado indica

la importancia relativa del mismo para que la organizacién sea exitosa. Los
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factores que se consideren que repercutiran mas en el desempefio de la

organizacion deben llevar los pesos més altos. A cada factor se le asigné un

peso de acuerdo a la opinion de los especialistas. Seguidamente se

determind un puntaje ponderado total del analisis de las variables internas.

Tabla. Matriz de evaluacion de factores internos

RANGOS DE CALIFICACION
ROJO

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS Peso EFI |
T FACTOR INTERNO CLAVE PESO |CLASIFICACION |PONDERADO
F |[Servicio post-venta 0,07 3,50 0,241
F [Experiencia en el rubro de intercambiadores de calor 0,09 4,00 0,343
F |Fexibilidad en el trabajo 0,07 3,75 0,258
F Compromiso por parte de la alta direccién para la implementacién de acciones de 0,09 3.25 0,279
mejora

F |Calidad en los productos y servicios brindados 0,07 3,50 0,240
F |Cobertura Nacional 0,05 3,75 0,193
F |Poder de negociacién con los clientes 0,07 3,50 0,255
(B Mala gestion de los directivos 0,09 1,25 0,107
(B Operarios desmotivados 0,05 1,75 0,090
(I Personal especializado insuficiente 0,07 1,25 0,086
(B Tecnologia insuficiente 0,03 2,00 0,069
(I No hay una cultura de planificacion 0,07 1,00 0,069
(B Condiciones inseguras en el lugar de trabajo 0,05 1,50 0,077
[ Abundancia de problemas operativos internos 0,07 1,25 0,086
(I No se cuenta con informacion oportuna 0,07 1,25 0,086

TOTAL 1,000 2,478

INFERIOR SUPERIOR
0,00

2,50

AMARILLO

AZUL

Fuente: Elaboracion propia

—
ORGANIZACTON CON LIMITACTONES

2478

3,50

| 0.009 0,002 0.003

0.004

Figura. Resultado de la evaluacion de factores internos

MAS

El valor obtenido es 2.478 que representa una institucion con limitaciones,

esto indica que la compafia debe tenar mas atencion para reforzar sus

puntos débiles. Ademas indica que se deben aprovechar
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manera las fortalezas que tiene la compafiia para el beneficio de toda la

organizacion.

Analisis de variables externas
Tomando en cuenta los resultados obtenidos en el analisis de los factores
externos de la empresa (capitulo 1ll), se procedié a convocar a la gerencia

con la finalidad que se rednan y realicen un analisis que permita proponer y

evaluar los principales Oportunidades y riesgos de la institucion.

Herramientas Usadas para estudio:

- Brainstorming (lluvia de ideas).

Con la colaboracién y llegando a un consenso se propusieron las siguientes

variables:

Tabla. Oportunidades de ARNAO S.A.C.

OPORTUNIDADES

DESCRIPCION

Apoyo y promocion de
las MYPES por parte

del estado

El gobierno promueve un entorno politico
favorable para la MYPE con un claro mensaje de

promocién y desarrollo.

Tendencia ascendente

del mercado.

Tendencia a la alza en los servicios de fabricacion

y mantenimiento de intercambiadores de calor.

AcCCeso a nuevas

Tecnologias

En el desarrollo de tecnologias es necesario tener
un sistema formal de controlar el proceso y tener

medios de evaluacion objetivos

Acceso a fuentes de

financiamiento

Se promueve la inversion y préstamos a las MYPE

Cercania a los

proveedores

La empresa se ubica en una zona comercial

donde hay una variedad de proveedores del rubro.

Ubicacion Idonea

La empresa ARNAO S.A.C. se ubica en una zona
idonea para la realizacion de sus labores pues
Brefia es un distrito compuesto principalmente por
las actividades vinculadas al sector comercio y

servicios.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla. Riesgos de ARNAO S.A.C.

RIESGOS

DESCRIPCION

Aparicion de nuevos

competidores en el mercado.

Aparicion de nuevos competidores por la

generacion de nuevas iniciativas
empresariales y promocion de las PYMES

por parte del Estado

Riesgo de confusion de

marcas

Existen otras empresas con bajo el nombre
ARNAO pertenecientes a otros familiares
cuyas instalaciones se ubican relativamente

cercaala empresa.

Incremento del sueldo

minimo vital.

El incremento del sueldo minimo Vvital
repercute en el aumento de los costos lo cual

afecta al desarrollo empresarial.

Los establecimientos

sustitutos estan en el sector.

En el distrito de Brefia se ubica gran cantidad
de empresas que brindan este tipo de

servicios de fabricacién y mantenimiento.

Deficiencias en el
cumplimiento de las normas
de INDECI

Durante las inspecciones de INDECI vy
MINTRA, se han levantado no conformidades

respecto a las condiciones laborales.

Pérdida de clientes y

potenciales clientes.

Producto de la serie de problemas que tiene
la empresa se ha visto perjudicada su imagen
ante los clientes por incumplimientos vy

retrasos en el trabajo.

Fuente: Elaboracion propia

El analisis de las variables externas se hizo aplicando la Matriz EFE,

primero se dieron los pesos a cada factor, el peso adjudicado a un factor

dado indica la importancia relativa del mismo para que la organizacion sea

exitosa.

Seguidamente se determind un puntaje ponderado total del analisis de las

variables externas.
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Tabla. Matriz de evaluacion de los factores externos

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS  Peso EFE
T FACTOR EXTERNO CLAVE PESO |CLASIFICACION |PONDERADO
O |Apoyoy promocion de las MY PES por parte del estado 0,07 3,00 0,200
O |Tendencia ascendente del mercado 0,11 4,00 0,444
O |Acceso a nuevas Tecnologias 0,07 3,50 0,233
O |Acceso a fuentes de financiamiento 0,09 3,50 0,311
O |[Cercania a los proveedores 0,09 4,00 0,356
O |Ubicacion Idénea 0,07 3,25 0,217
>3 Aparicion de nuevos competidores en el mercado 0,09 1,00 0,089
=8l Riesgo de confusién de marcas 0,09 1,00 0,089
(=8 Incremento del sueldo minimo vital 0,07 2,00 0,133
=8l Los establecimientos sustitutos estan en el sector 0,09 1,25 0,111
=8 Deficiencias en el cumplimiento de las normas de INDECI 0,07 1,75 0,117
(=8| Pérdida de clientes y potenciales clientes 0,11 1,00 0,111
TOTAL 1,000

RANGOS DE CALIFICACION INFERIOR SUPERIOR
ROJO 0,00 2,50

AMARILLO

AZUL 3,50 MAS

Fuente: Elaboracion propia

ORGANIZACION CON RIESGOS

0.001 0.002 0.003 0.004

Figura. Resultado de la evaluacion de factores externos

El valor obtenido de 2.411 que representa una instituciéon con riesgos, esto
indica que la compafiia debe tenar mas atencién para mitigar los peligros
gue con llevan los riesgos. Ademas indica que se deben aprovechar de

mejor manera las oportunidades que tiene la compafia.
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Andlisis de variable

En este analisis se observa el grado de motricidad y dependencia de cada

una de las variables y su posicion en un determinado cuadrante para la

mejor formulacién de objetivos estratégicos.
Tabla. Factores FLOR

FORTALEZAS

Senicio post-venta

LIMITACIONES

Mala gestion de los directivos

OPORTUNIDADES

Apoyo y promocion de las MYPES
por parte del estado

RIESGOS

Aparicion de nuevos competidores
en el mercado

Experiencia en el rubro de
intercambiadores de calor

Operarios desmotivados

Tendencia ascendente del mercado

Riesgo de confusion de marcas

Flexibilidad en el trabajo

Personal especializado insuficiente

Acceso a nuevas Tecnologias

Incremento del sueldo minimo vital

Compromiso por parte de la alta
direccion para la implementacion de
acciones de mejora

Tecnologia insuficiente

Acceso a fuentes de financiamiento

Los establecimientos sustitutos
estan en el sector

Calidad en los productos y senicios
brindados

No hay una cultura de planificacion

Cercania a los proveedores

Deficiencias en el cumplimiento de
las normas de INDECI

Cobertura Nacional

Condiciones inseguras en el lugar
de trabajo

Ubicacion ldénea

Pérdida de clientes y potenciales
clientes

Poder de negociacion con los
clientes

Abundancia de problemas
operativos internos

No se cuenta con informacion
oportuna

A continuacidon se procedera a evaluar cada una de los factores para

determinar su grado de motricidad y dependencia.
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Tabla. Matriz de impacto cruzado

F1| F2 | F3 Fa F5 |F6 | F7 | L1 ]| t2| L3 [ 4] L5 | L6 | L7 | L8 | 01 | 02 |03 04 [05]| 06| RL [R2|] R3 | R4 | RS | R6
& g g o 8 i
! = i< ™ L
% $ g T e g 8 e 3 3 3 3
g 5 i > 8 c 9 3 B £ ﬁ £ o) §
Valores Posibles: '8 el g o] § E o) g @ m CU g E [0} E’ E. g
e THHSIARE: (! ¢ ! BIERE A
2: MODERADA § g % g g <g g g 1 3 B E % 5 § ! ﬁ g g - g : 2 g 3 g
3: FUERTE 8 g = o] 8 i = =
4: MUY FUERTE E 8 | 2 E. < B g g' & 4 < g 5 8 8|S T = o g ) g o
gg§§§6.§§8§8m Bl : RIEIERERLE R R
@ | )
% 3 2 : T Rg D
5 % E |l 5 8|8 § ﬁ 3 B |§ 2 E E & 3 g s § g3
F1 [Senicio post-venta 4,00 [4,00] 4,00 | 4,00 |4,00] 4,00 |2,00]3,00] 3,00 |3,00] 3,00 | 2,00 | 2,00 | 3,00 | 0,00 | 3,00 |2,00] 4,00 |2,00[3,00] 2,00 |0,00| 0,00 | 2,00 | 0,00 | 4,00 [67,00
Y SoeicnsE en ¢l mim e 4,00 3,00 4,00 |3,00| 3,00 |1,00{1,00| 2,00 |3,00| 2,00 | 0,00 3,00 [2,00|3,00| 2,00 [0,00| 0,00 | 2,00 | 1,00 | 1,00 |50,00
intercambiadores de calor
F3 |Flexibilidad en el trabajo 4,00| 2,00 4,00 |3,00] 3,00 |0,00|1,00] 3,00 |3,00] 2,00 | 2,00 3,00 |3,00[2,00] 4,00 [0,00] 0,00 | 4,00 | 3,00 | 4,00 |57,00
Compromiso por parte de la alta
F4 |direccién para la implementaciéon de (4,00| 3,00 2,00 |1,00(2,00| 1,00 |1,00( 0,00 | 0,00 | 3,00 | 3,00 |61,00
acciones de mejora
F5 g::g:go‘;" los productos y senicios [ 4 4| 3 oo 3,00 [0,00|0,00| 3,00 |[2,00| 0,00 | 2,00 | 0,00 | 4,00 |59,00
F6 |Cobertura Nacional 2,00| 2,00 4,00 |2,00]4,00] 4,00 |2,00] 0,00 | 1,00 | 0,00 | 1,00 |51,00
F7 Z‘i’::’t;:e MEFEEEEE G 199 2,00| 3,00 4,00 [0,00|2,00| 4,00 |0,00| 0,00 | 2,00 | 0,00 | 4,00 |38,00

Mala gestion de los directivos 2,00
Operarios desmotivados 0,00
Personal especializado insuficiente 0,00
Tecnologia insuficiente 1,00
No hay una cultura de planificacién 1,00
Condiciones inseguras en el lugar
de trabajo

Abundancia de problemas
operativos internos

No se cuenta con informaciéon
oportuna

AFEPO Y FIEMEEEn ¢ (25 MY PES 4,00 [1,00|1,00| 4,00 |2,00| 2,00 | 3,00 | 2,00 | 2,00 |41,00
por parte del estado

O2 |Tendencia ascendente del mercado |3,00| 0,00 3,00 3,00 (0,00{2,00| 4,00 |2,00| 0,00 | 3,00 | 0,00 [ 0,00 [41,00

2,00 |1,00{1,00| 0,00 |1,00| 0,00 | 0,00 | 4,00 | 3,00 |55,00
0,00 [0,00{0,00| 1,00 |0,00| 1,00 | 0,00 | 2,00 | 3,00 |38,00
0,00 [0,00{0,00| 0,00 |0,00| 1,00 | 0,00 | 3,00 | 4,00 |40,00
2,00 |0,00({1,00| 0,00 |0,00| 0,00 | 0,00 | 2,00 | 3,00 |38,00
2,00 [2,00{2,00| 2,00 |1,00| 0,00 | 0,00 | 3,00 | 3,00 |61,00

0,00 |[0,00(1,00| 0,00 |0,00( 0,00 | 0,00 | 4,00 | 2,00 |31,00

1,00

1,00 2,00 [0,00(0,00| 0,00 |0,00( 0,00 | 0,00 | 3,00 | 4,00 |43,00

1,00 2,00 |[2,00(2,00| 2,00 |2,00( 0,00 | 1,00 | 2,00 | 3,00 |48,00

1,00 1,00

O3 |Acceso a nuevas Tecnologias 4,00| 2,00 2,00 0,00]0,00| 3,00 [1,00| 0,00 | 2,00 | 1,00 | 1,00 |34,00
O4 |Acceso a fuentes de financiamiento |2,00| 1,00 | 2,00 3,00 3,00 [3,00] 1,00 |2,00]1,00| 2,00 |1,00| 0,00 | 2,00 | 1,00 | 1,00 | 3,00 | 3,00
OS5 |Cercania a los proveedores 2,00| 0,00 |2,00 2,00 0,00 |0,00] 1,00 |0,00]|0,00| 0,00 |0,00| 2,00 | 0,00 | 2,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Ubicacioén Idénea 2,00 |3,00 0,00 1,00 |[1,00| 2,00 |0,00]|0,00| 0,00 |0,00| 0,00 [ 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00
Apariciéon de nuevos competidores
en el mercado

Riesgo de confusién de marcas 0,00 [0,00 0,00 0,00 |2,00] 1,00 [0,00{0,00{| 0,00 |0,00( 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00
Incremento del sueldo minimo vital 0,00 0,00 0,00 1,00 |0,00{ 1,00 |0,00]|2,00| 1,00 |0O,00| 0,00 [ 0,00 | 0,00 | 1,00 | 2,00 | 2,00
Los establecimientos sustitutos

1,00 [2,00 3,00 2,00 |2,00| 2,00 [0,00(1,00| 2,00 |2,00| 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 3,00 | 3,00

0,00 |0,00 0,00 0,00 |0,00]| 1,00 (0,00(1,00( 1,00 |0,00| 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00

estan en el sector

Deficiencias en el cumplimiento de
las normas de INDECI
Pérdida de clientes y potenciales
clientes

Total Dependencia ) 32,00(55,00] 49,00 |59,00|50,00(41,00|31,00{41,00|43,00|40,00(35,00|34,00|44,00|46,00| 34,00| 36,00

1,00 [1,00 4,00 1,00 [0,00( 0,00 |4,00|3,00| 1,00 |0,00| 0,00 | 4,00 | 4,00 | 3,00 | 4,00 | 0,00

0,00 |3,00 4,00 1,00 [1,00( 3,00 |0,00|1,00| 0,00 |1,00( 2,00 | 0,00 | 3,00 | 0,00 | 1,00 | 2,00
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Realizado el analisis, en el siguiente cuadro se muestra el ranking

estratégico de cada una de las variables y se observa cuéles de los factores

se van a incluir dentro del estudio de los factores en la matriz FLOR:

Tabla. Ranking Estratégico

Factore s Coordenadas de ) élincluir
Ranking
_ Motricidad | Dependencia - este
Cadigo Nombre Estratégico
(y) (x) factor?
L5 No hay una cultura de planificacion 61,00 35,00 Sl
L1 Mala gestion de los directivos 55,00 31,00 B Sl
Experiencia en el rubro de
F2 50,00 32,00 C Sl
intercambiadores de calor
Compromiso por parte de la alta
F4 |direccibn para la implementacion de 61,00 49,00 D SI
acciones de mejora
R3 |Incremento del sueldo minimo vital 15,00 6,00 E Sl
Apoyo romocion de las MYPES por
01 POYO y'P P 41,00 34,00 F Sl
parte del estado
02 | Tendencia ascendente del mercado 41,00 36,00 G Sl
F3 Flexibilidad en el trabajo 57,00 55,00 H Sl
L8 No se cuenta con informacién oportuna 48,00 46,00 I Sl
F1 Servicio post-venta 67,00 66,00 J Sl
F6 | Cobertura Nacional 51,00 50,00 K Sl
Calidad en los productos y servicios
F5 _ 59,00 59,00 L SI
brindados
O5 | Cercania a los proveedores 19,00 19,00 M Sl
Abundancia de problemas operativos
L7 . 43,00 44,00 N Sl
internos
L4 | Tecnologia insuficiente 38,00 40,00 @] Sl
O3 | Acceso a nuevas Tecnologias 34,00 36,00 P Sl
O6 | Ubicacién Idonea 31,00 33,00 Q Sl
F7 Poder de negociacion con los clientes 38,00 41,00 R Sl
L2 Operarios desmotivados 38,00 41,00 S Sl
L3 Personal especializado insuficiente 40,00 43,00 T Sl
Condiciones inseguras en el lugar de
L6 _ 31,00 34,00 U Sl
trabajo
R5 | Deficiencias en el cumplimiento de las 38,00 44,00 \% Sl
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normas de INDECI
Los establecimientos sustitutos estan en

R4 25,00 32,00 w Sl
el sector

04 | Acceso a fuentes de financiamiento 46,00 57,00 X Sl

R2 | Riesgo de confusion de marcas 15,00 26,00 Y SI
Aparicién de nuevos competidores en el

R1 38,00 54,00 Z SI
mercado

R6 |Pérdida de clientes y potenciales clientes 33,00 70,00 AA Sl

Luego de seleccionar los factores ha considerase en el estudio, en el

siguiente cuadro se muestra los factores de éxito:

Tabla. Factores criticos de éxito

L 8 E FACTOR CRITICO DE EXITO
0 No hay una cultura de planificacién
0 Mala gestion de los directivos

Experiencia en el rubro de intercambiadores de calor

Compromiso por parte de la alta direccion para la implementacion
de acciones de mejora

Incremento del sueldo minimo vital

Apoyo y promocion de las MYPES por parte del estado

Tendencia ascendente del mercado

Flexibilidad en el trabajo

No se cuenta con informacién oportuna

Servicio post-venta

Cobertura Nacional

Calidad en los productos y servicios brindados

Cercania a los proveedores

Abundancia de problemas operativos internos

Tecnologia insuficiente

Acceso a nuevas Tecnologias

Ubicacioén Idonea

Poder de negociacion con los clientes

Operarios desmotivados

O

Personal especializado insuficiente

Condiciones inseguras en el lugar de trabajo

[l

Deficiencias en el cumplimiento de las hormas de INDECI

[1

Los establecimientos sustitutos estan en el sector

Acceso a fuentes de financiamiento

[l

Riesgo de confusién de marcas

[

Aparicién de nuevos competidores en el mercado

o O S N (O |

o o o W o

O

Pérdida de clientes y potenciales clientes

Una vez establecidos los factores criticos, se procede a mediante la matriz

FLOR a redactar cada uno de los objetivos estratégicos de la organizacion
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Tabla. Redaccién de objetivos estratégicos

OBJETIVOS
ESTRATEGICOS

FACTORES

Implementacion de una mejora

continua

Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 1, 2, 3,
4, 5, 6 y 7 limitaciones 1, 2, 3, 4, 5 6, 7 y 8,
oportunidades 1, 2, 3, 4,5y 6, y riesgos 2, 3,4y 5.

Fidelizacion de clientes

Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 1, 3, 4,
5, 6y 7 limitaciones 1, 3, 4y 5, oportunidades 2, 3, 5y 6,
y riesgos 4,5y 6.

Optimizacién de plazos de

entrega

Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 3, 4, 5,
6 y 7 limitaciones 1, 2, 3, 4, 5y 7, oportunidades 3y 5, y
riesgos 6.

Reducir el tiempo de
respuesta en la busqueda de

informacion

Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 2, 4 y
5 limitaciones 2, 3, y 5, oportunidades 2, 4 y 5, y riesgos
5.

Identificar las necesidades de
nuestros clientes y asegurar

su satisfaccion

Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 3, 4, 5,
6 y 7 limitaciones 1, 2, 3, 5y 7, oportunidades 2y 5, y

riesgos 6.

Propiciar un crecimiento

sostenido

Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 1, 2, 3,
4,5,6y 7 limitaciones 1, 2, 3, 4, 5y 7, oportunidades 1, 2
y 5,yriesgos 4,5y 6.

Implementar y asegurar
cumplimiento del programa de

mantenimiento de equipos

Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 1, 2, 4,
5y 6 limitaciones 1, 2, 4, 5y 8, oportunidades 4, y riesgos
2.

Impulsar las acciones de

mejora €n nuestros procesos

Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 1, 2 y
3 limitaciones 1, 2, 3y 4, oportunidades 1, 2 y 6, y riesgos
6.

Incentivar el desempefio y
motivacion de los recursos

humanos

Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 1, 2, 3,
4y 6 limitaciones 1, 2, 4, 6, 7 y 8, oportunidades 4y 6, y

riesgos 1.

Mejorar condiciones del lugar

de trabajo

Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 2

limitaciones 1, 2, 4, 5, 6 y 8, oportunidades 1y riesgos 2.

Mejorar la infraestructura

Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 2 y 6
limitaciones 1, 2, 5, 6 y 8, oportunidades 4 y 6, y riesgos
2.
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Mejorar la comunicacion Para este objetivo lo relacionamos a las fortalezas 1, 2, 5

interna en la empresa y 7 limitaciones 1, 2 y 3, oportunidades 4y 5.

Todas las estrategias propuestas se encuentran alineadas al menos con un
factor critico. Se realiza entonces un segundo alineamiento de
“ESTRATEGIAS VS. ADN VISION” & “ESTRATEGIAS VS ADN MISION *

Tabla ADN'’s de la Misién y Vision

ADN
MISION
M1 M2 M3 M4
“Arnao SAC posee vasta experiencia Contar con
o . Poseer una
en la fabricacion y servicio de los mas altos
. - vasta
; ; experiencia en la , Ofrecer de
intercambiadores de calor, contando S calidad, las
para ello con los més altos niveles de | fabricacion y . manera .
o seguridad vy necesidades
calidad, seguridad y tecnologia de |Servicio de i oportuna
. . y tecnologia y
ditima generacion 'y con personal | reparacion y . una )
- : de tltima expectativas
altamente calificado, ofreciendo de|mantenimiento solucién
manera oportuna una  solucion de generacion 'y rentable de nuestros
rentable y  satisfaciendo  las]|. . con personal clientes
intercambiadores
necesidades y expectativas de altamente
_ de calor. N
nuestros clientes”. calificado.
ADN
VISION
V1 V2
“Nuestra vision es llegar a ser
considerados uno de los lideres en la | S€r considerados uno de los
fabricacion 'y mantenimiento de |lideres en la fabricacion y| . -
o Brindar el mejor servicio
intercambiadores de calor, en los|Mmantenimiento de )
_ _ _ _ y los mejores productos
sectores industriales del mercado |intercambiadores de calor en los )
. . . - _ _ para los clientes
nacional, brindando el mejor servicio y | sectores industriales del mercado
los mejores productos, para 10s|5cional
clientes”.

Alineamientos de objetivos con ADN’'S
Se procedié a analizar cada objetivo estratégico para alinearlos con los
ADN'’s de la Misién y Vision de la ARNAO S.A.C.:
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Tabla. Alineamiento de objetivos con ADN'’s

- MISION | VISION
OBJETIVO ESTRATEGICO - ALINEADO CON :
(ADN) (ADN)
ALINEADO Mejorar la comunicacion interna en la empresa M3 V2
ALINEADO Optimizacion de plazos de entrega M3
ALINEADO _Reducwgl tiempo de respuesta en la busqueda de M3
informacion
ALINEADO Comprome_tldos a identificar las _neces_lfiades de M4 V2
nuestros clientes y asegurar su satisfaccion
ALINEADO | Crecimiento sostenido m% V1
ALINEADO | Fidelizacion de clientes M3 V2
ALINEADO Implementacion de una mejora continua mg x;
ALINEADO Implementgr y asegurar cympllmlento del programa M2 V2
de mantenimiento de equipos
ALINEADO Impulsar las acciones de mejora en nuestros M2 V2
procesos
ALINEADO Incentivar el desempefio y motivacion de los M2 V2
recursos humanos
ALINEADO | Mejorar condiciones del lugar de trabajo M2
ALINEADO | Mejorar la infraestructura M2

Todas las estrategias propuestas se encuentran alineadas al menos a un

ADN’s.

» Obijetivos estratégicos alineados

Quedando establecidos los siguientes objetivos estratégicos:

Tabla. Objetivos estratégicos

OBJETIVOS ESTRATEGICOS

Mejorar la comunicacion interna en la empresa

Optimizacion de plazos de entrega

Reducir el tiempo de respuesta en la busqueda de informacion

Comprometidos a identificar las necesidades de nuestros clientes y
asegurar su satisfacciéon

Crecimiento sostenido

Fidelizacion de clientes

Implementacién de una mejora continua

Implementar y asegurar cumplimiento del programa de mantenimiento de
equipos

Impulsar las acciones de mejora en nuestros procesos

Incentivar el desempefio y motivacion de los recursos humanos
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Mejorar condiciones del lugar de trabajo

Mejorar la infraestructura

* Ruta metodolégica

OBJETIVO

Establecer el Objetivo a

Medir

MEJORAR LA
COMUNICACION
INTERNA EN LA

EMPRESA

DEFINICION DEL OBJETIVO

Aclarar el Objetivo Buscado
¢, Qué Quiero Realmente

Conseguir?

La comunicacion interna es una de
las herramientas mas importantes
con las que cuenta la empresa
para lograr tener un equipo de
trabajo informado, motivado y en
linea con los objetivos planteados

CONCEPTUAIZAR LA MEDICION

¢, Qué necesito Asegurar para

Conceptualizar la Medicion?

de
organizacional

Implementar medios
comunicacion
Realizar la descripcién general de
puestos
Programa de sensibilizacion de
gerencia

Disefiar un plan de comunicacion

INDICADORES

Crear los
Indicadores
¢Con que KPI
Medir?

Clima General de la

Comunicacion

OPTIMIZACION DE
PLAZOS DE ENTREGA

Realizar las entregas a los clientes
en el plazo pactados y requeridos
por los mismos.

Entrega de los pedidos a tiempo a

los clientes.

Eficacia de tiempo

REDUCIR EL TIEMPO
DE RESPUESTAEN LA
BUSQUEDA DE
INFORMACION

Contar con informacién oportuna
cuando sea requerida para la toma
de decisiones

Mitigar y en el mejor de los casos
eliminar los retrasos en la entrega de
informacion. Organizando la
informacion del area por carpetas
digitalizandola.

de

codificacion 'y

Unificar  criterios seleccion:
principalmente por

también por afios, temas y usuarios.

Retrasos en la
entrega de
informacion

COMPROMETIDOS A
IDENTIFICAR LAS
NECESIDADES DE

NUESTROS CLIENTES
Y ASEGURAR SU

SATISFACCION

Identificar todos los requerimientos
y expectativas de los clientes,
buscando satisfacer al cliente y
generar su lealtad en beneficio de
los resultados financieros de la

organizacion.

Se utilizan los recursos de la

empresa para  aumentar la
satisfaccion de los clientes, a través
de la contratacion de personal para
brindar una mejor atencién al cliente

y un buen servicio post venta.

Eficacia Cualitativa
indice de quejas

resueltas

CRECIMIENTO
SOSTENIDO

Para conseguir una posicién de

liderazgo en el mercado es

necesario establecer un ritmo de

crecimiento sostenible.

de

adecuada gestion de los recursos

Aumento ingresos y una

que inciden en la reduccion de
costos, asi como el aumento de la

capacidad productiva.

Crecimiento de
volumen de ventas

Clientes nuevos

FIDELIZACION DE
CLIENTES

Vinculara los clientes actuales
(fidelizacion) y generar beneficios
en base a su rentabilidad. Dado
gque cuanto mayor sea la duracion
de la relacion comercial, mejores

van a ser los resultados.

Analizar periédicamente la eficacia
operativa en el Cumplimiento de
meta de ventas y el nimero de
concretadas visita

ventas por

Reforzando la fuerza de ventas.

Eficacia operativa
Cumplimiento de
meta de ventas

Ventas por visita
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Lograr una cultura de
mejoramiento permanente en la | Aplicacion  controlada de las
empresa, que mantiene a los |actividades planeadas para el
IMPLEMENTACION DE | trabajadores persiguiendo | cumplimiento de los objetivos, con la o
o L Cumplimiento de los
UNA MEJORA diariamente un reto, | verificacion de los resultados de las bieti
. . . . . opjetvos
CONTINUA involucrdndolos en el ciclo de |acciones realizadas y la
analizar problemas que impiden | implementacién de acciones de
mejorar y comprometerse en su | mejora.
solucion.
IMPLEMENTAR Y Realizar un programa de
ASEGURAR mantenimiento en equipos de la o
. B y Eficacia del
CUMPLIMIENTO DEL | empresa, segun sus condiciones, | Implementacién de un programa de d
rograma de
PROGRAMA DE para evitar pérdidas por | mantenimiento de los equipos prog o
) . ) mantenimiento
MANTENIMIENTO DE | improductividad de equipos, fallas
EQUIPOS y retrasos.

IMPULSAR LAS
ACCIONES DE MEJORA
EN NUESTROS

Concientizacién del personal hacia

el cambio, que generen

condiciones que creen un ambiente

Cumplimiento  de la  agenda
establecida de las mejoras
planeadas.

Reuniones periédicas con todo el

Eficacia del
cumplimiento de

acciones de mejora

favorable para la implantacion de | personal encargado de la Seguimiento de
PROCESOS . ) y . .
las mejoras. implementaciéon y monitoreo de las acciones
acciones de mejora
) ) Sensibilizacion y capacitacion de la| Productividad de
Conseguir trabajadores
INCENTIVAR EL fuerza laboral. | recursos humanos

DESEMPENO Y

incentivados y capacitados da
lugar a un proceso de aprendizaje

Crea un clima organizacional bueno

indice de clima

MOTIVACION DE LOS ) para que los trabajadores estén laboral
y mejora que conlleve a una mayor ) . o
RECURSOS HUMANOS L ) » satisfechos y motivados. indice de
motivacion 'y  satisfaccion  del ) . .
Programa de incentivos. ausentismo
personal.
Actuar con prontitud para adoptar | Sefalizacion de zonas de trabajo o
Indice de

MEJORAR
CONDICIONES DEL
LUGAR DE TRABAJO

las medidas correctivas y/o

preventivas pertinentes ante
incidentes ocurridos y/o situaciones
de

implementacion.

riesgo, controlando su

Sensibilizacion de personal sobre
salud y seguridad en el trabajo.
Aplicacién de la 5 S en el lugar de
trabajo

Programa de uso de EPP's

cumplimiento del
Programa de
Seguridad y Salud

en el Trabajo

MEJORAR LA
INFRAESTRUCTURA

Las instalaciones adecuadas y la
dotacién de infraestructuras es un
aspecto crucial para el éxito del

negocio.

Reparacion de infraestructura
defectuosa.
Pintado del loca.

Adquisicion de nueva muebleria

Eficiencia en la
inversion en

infraestructura
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ANEXO N°08
FICHAS DE LOS INDICADORES

INDICADOR |

Qima Genad de la Comunicadan j

DEFINICION DEL INDICADOR

La comunicacion interna es una de las herramientas mas importantes con las gue cuenta
la empresa para lograr tener une equipo de trabajo informado, motivado y en linea con los
objetivos planteados

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION

Asistente

FORMULA DE CALCULO

(1- Radar de posicidn de la comunicacién)*100%

FUENTE DE VERIFICACION

RADAR DE POSICION DE LA COMUNICAGION

FRECUENCIA DE MEDICION

Anual

UNIDAD DE MEDICION

%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE

0,24 011272012
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INDICADOR |
Hcada detienpo j

DEFINICION DEL INDICADOR

Realizar las entregas a los clientes en el plazo pactados y requeridos por [as mismos.

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION
Asistente

FORMULA DE CALCULO
% de productos terminados que cumplen con la fecha acordada (fecha de cierre de orden
fabricacion == fecha pactada de entrega)

FUENTE DE VERIFICACION
F OPE -04 PROGRAMACION DE QPERAGIONES

FRECUENCIA DE MEDICION
Mensual

UNIDAD DE MEDICION

Y

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
0,71 SETIEMBRE 2012
INDICADOR |
Retrascs enla entrega de infomadan j

DEFINICION DEL INDICADOR

Contar con informacion oportuna cuando sea requerida para la toma de decisiones

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Decreciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION

Asistente

FORMULA DE CALCULO

MNdmero de veces gue no se ha encontrado facilmente informacian/ Total de veces que se
requirid informacian

FUENTE DE VERIFICACION

REQUISICION DE INFORMACION

FRECUENCIA DE MEDICION

Mensual

UNIDAD DE MEDICION

Unidades

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
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INDICADOR |

Bicaca Quditta j

DEFINICION DEL INDICADOR

Grado en el que los productos cumplen con los requerimientos del cliente.

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSAELE DE LA MEDICION

Asistente

FORMULA DE CALCULO

% De satisfaccion de clientes en (ltima encuesta.

FUENTE DE VERIFICACION

F.CONM-06 CONFORMIDAD DEL SERVICIO

FRECUENCIA DE MEDICION

IMensual

UMIDAD DE MEDICION

Y

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
067 SETIEMBRE 2012
INDICADOR |
indcede queias resudtas j

DEFINICION DEL INDICADOR
IMecanismo que identifica problemas de insatisfaccion del cliente y permita recuperar la
satisfaccion del mismo con la resolucion de estos.

TIPQ (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION
Asistente

FORMULA DE CALCULO
Momero de Quejas Resueltas/ (N® Quejas Ingresadas + M° Quejas pendientes)

FUENTE DE VERIFICACION
Seguimiento de guejas y reclamos

FRECUENCIA DE MEDICION
IMensual

UNIDAD DE MEDICION

%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
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INDICADOR

Credmientode vdumen de ventas

DEFINICION DEL INDICADOR

Incremento de los ingresos de la empresa, en un periodo de tiempo determinado.

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION

Asistente

FORMULA DE CALCULO

(ventas actuales - ventas del periodo anterior)/ ventas del periodo anteriar

FUENTE DE VERIFICACION

WVEMNTAS ARMAO SAC

FRECUENCIA DE MEDICION

Mensual

UNIDAD DE MEDICION

%

LINEA BASE

0,15

FECHA LINEA BASE

SETIEMBRE 2012

INDICADOR

Qientes nuavcs

[

DEFINICION DEL INDICADOR

Captacion de nuevos clientes a fin de crecer o incrementar esos volimenes de venta.

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION

Asistente

FORMULA DE CALCULO

(Clientes actuales - Clientes del periodo anterior)/ Clientes del periodo anterior

FUENTE DE VERIFICACION

FRECUENCIA DE MEDICION

IMensual

UNIDAD DE MEDICION

%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
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INDICADOR |
B cada aperativa Qumdimento cemata deventas j

DEFINICION DEL INDICADOR
Unidades planeadas a fabricar y vender, respecto a las unidades fabricadas realmente,
siendo esta su relacion en el logro de objetivos.

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION
Asistente

FORMULA DE CALCULO
Mamero de oportunidades de ventas ganadas de clientes / Total de oportunidades de
clientes

FUENTE DE VERIFICACION
F.OPE-17 CONTROL DE PRESUPUESTOS

FRECUENCIA DE MEDICION

Mensual

UNIDAD DE MEDICION

%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
0,84 SETIEMBRE 2012
INDICADOR |
\é&rnilas por visita j

DEFINICION DEL INDICADOR
Mdmero de ventas concretadas por visitas realizadas.

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPOMNSABLE DE LA MEDICION
Asistente

FORMULA DE CALCULO
Ventas realizadas por visitas / Total visitas realizadas

FUENTE DE VERIFICACION
YEM-03 Check-list clientes

FRECUENCIA DE MEDICION
IMensual

UNIDAD DE MEDICION

%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
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INDICADOR |

cungimientode los ahjeivos j

DEFINICION DEL INDICADOR

Aplicacion controlada de |as actividades planeadas para el cumplimiento de los objetivos

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION

Asistente

FORMULA DE CALCULO

% Avance en el cumplimiento de ohjetivos

FUENTE DE VERIFICACION

DATADE OBJETIVOS

FRECUENCIA DE MEDICION

Mensual

UMIDAD DE MEDICION

%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE

INDICADOR |
Hcadia e programa ce nmantenimiento j

DEFINICION DEL INDICADOR
Grado de cumplimiento de todas las actividades programadas como parte del programa
de mantenimiento

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION
Asistente

FORMULA DE CALCULO
Mantenimientos efectuados / Mantenimientos Programados

FUENTE DE VERIFICACION
Plan de Mantenimiento Autdnomo

FRECUENCIA DE MEDICION
Mensual

UNIDAD DE MEDICION

%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
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INDICADOR

BHcada de cundimientode acdones dengaa

DEFINICION DEL INDICADOR

Grado de cumplimiento de las actividades planeadas como parte de la mejora

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION

Asistente

FORMULA DE CALCULO

MNumero de cambios implantados/ nimero de cambios planeados

FUENTE DE VERIFICACION

LISTA DE CUMPLIMIENTO ACCIONES DE MEJORA

FRECUENCIA DE MEDICION

IMensual

UNIDAD DE MEDICION

%%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE

INDICADOR

Seguimento deacdanes

DEFINICION DEL INDICADOR

Reuniones para coordinacion y ejecucion de las actividades de mejora.

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSAELE DE LA MEDICION

Asistente

FORMULA DE CALCULO

MNdmero de reuniones con el equipo efectuadas / Numero de reuniones con el equipo

programadas

FUENTE DE VERIFICACION

ACTAS DE REUNION

FRECUENCIA DE MEDICION

Semanal

UNIDAD DE MEDICION

%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
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INDICADOR |
Produdivicad de requrscs humancs j

DEFINICION DEL INDICADOR
Grado de aprovechamiento de los recursos humanos disponibles.

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION
Asistente

FORMULA DE CALCULO
Unidades / horas trabajadas

FUENTE DE VERIFICACION

FRECUENCIA DE MEDICION
Mensual

UNIDAD DE MEDICION
UMID./ (H-H"MES)

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
0,01 SETIEMBRE 2012
INDICADOR |
indice de dina laboral j

DEFINICION DEL INDICADOR

MNivel de motivacion, las relaciones laborales, el grado de identificacion con la
organizacion, entre otras.

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION

Asistente

FORMULA DE CALCULO

Encuesta de clima organizacional

FUENTE DE VERIFICACION

ENCUESTAS

FRECUENCIA DE MEDICION

Mensual

UNIDAD DE MEDICION

Y%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE

0,36 SETIEMBRE 2012
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INDICADOR |
indcede ausentismo j

DEFINICION DEL INDICADOR
IMedida del valor gue nos indicara cuantitativamente las ausencias del personal a su
puesto de trabajo.

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Decreciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION
Asistente

FORMULA DE CALCULO
Haras de ausencias/ Horas-hombre realmente trabajadas

FUENTE DE VERIFICACION
Planilla de trabajadores

FRECUENCIA DE MEDICION
Mensual

UNIDAD DE MEDICION

Y%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
0,50 01/07/2012
INDICADOR |
indice ce cunimiento dal Prograna de Sequrnicad vy Saluden & Trakgjo j

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide el grado en el cumplimiento de las actividades planeadas en el Programa de
Seguridad y Salud en el Trabajo

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION

Asistente

FORMULA DE CALCULO

Cantidad de actividades realizadas/ Cantidad de actividades planeadas

FUENTE DE VERIFICACION

Informe del PAAS

FRECUENCIA DE MEDICION

Mensual

UNIDAD DE MEDICION

%%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
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INDICADOR |

BHdendaen la imersidn eninfrasstrucura j

DEFINICION DEL INDICADOR

IMide el grado en el cumplimiento de las actividades planeadas en la mejora de Ia
infraestructura.

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE DE LA MEDICION

Asistente

FORMULA DE CALCULO

Inversion realizada / Inversion planeada

FUENTE DE VERIFICACION

FRECUENCIA DE MEDICION

IMensual

UNIDAD DE MEDICION

%

LINEA BASE FECHA LINEA BASE
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ANEXO N°09

TABLERO DE CONTROL

Semafaros
Chjetivo Estrategico Indicador Tipo ==!e (O Precaudon | Meta
MEIGRARLA GCOMUINCGACCN dira Gengrdl dela Gomunicacion | Greciente <05 05 090 100
INTERNA BENLA BVARESA
CPIMZAQCNLER AZOSTE Hicacia de tienpo Qreciente <08 08 091 100
ENTREGA
MRH'“EMOI?E Retrasos enlaentregade .
RESRESTAENLABUBQUHA |, ., Decreciente| >050 050 010 000
. informacion
CEINFCRVACCN
COMAROMETIDCS A IDENTHCAR
LASNCESDACESCENLESTRCH Hicacia Qdlitativa Qeciente <05 05 090 1,00
ANEY ASAFALRARY
SATISFACION
COVAROMETIDCS A IDENTHCAR
LASNCESDACESCENLESTRCH indice de qugjas resueltas Geciente <05 05 090 1,00
ANEY ASAFALRARY
- .
CREOMENTOSOSTENDO Qecimentode vdurendevertas | Geciente <01 01 023 050
GEOMBENTOSOSTENDO Jientes nuevos Qeciente <01 01 034 05
ADELIZAQONCECLENTES Hicaciacperalivadlnpimenodel - .o | <qg 08 090 100
netade ventas
ACH IZAGONCEQLIENTES Ventas por visita Qeciente <07 075 090 1,00
: A CELNA Aunpliniento de los dgjetivos Qreciente <05 05 090 100
MEIORA CONTINLA
IMABVENTARY ASEKA_LRAR .
AMALIMENTO DH. FROGRANA Hicacia dd progamae Qreciente <05 05 095 100
mantenimento ea ’ ’ ’
CENANTENMENTO CEEQUROS
IMRULSAR LAS ACOONSSCE Hicaciadd imieno de _
MEICRA ENNLESTRCS . .l Qeciente <05 05 090 1,00
acciones de ngora
FROECS
IMRULSAR LAS ACOONSSCE
MEICRA ENNLESTRCS Seguimento de acciones Qeciente <05 05 090 1,00
FROESCS
II\CEI\IH\/ABELDESENFEI\DY Froductividad de recrscs _
MOTVAQONCELCS REOURSOS I Qeciente | <0,00%6 0,006 0,02 o2
HIVANCS
INCENTVARE. CEESAVFRND Y
MOTVAQON CELOS REAURSCS | indice de climaliaboral Qreciente <05 05 090 100
HIVANCS
INCENTVAREL CESEMAENDY
MOTVAOONCELOS REOUROS | indice de ausentisimo Decreciente| >020 020 001 0,00
HUVANGS
DE Itrdoede deS:egI r'o;dOHSdud Crecient <05 05 090 0
LUGARCETRABAID ogana edy Suden)  Qecente , , , 1,
d Trabgjo
MEICRARLA Fflclenclaen lainversinen Qedierte <050 050 090 100
INFRAESTRCTURA infraestructura
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ANEXO N°10
QFD (PRIMERA CASA)

Primero fue necesario obtener informacién de los clientes (La voz del
consumidor), a través de la ejecucién de una encuesta a 7 clientes. A

continuacion se muestra el formato de la encuesta realizada:

ENCUESTA N21
REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE

Al preferir nuestro servicio ¢ Cuales son las caracteristicas que busca o espera se le ofrezca? Marque con una "X"

- Répida entrega

- Calidad del producto

- Precio accesible

- Durabilidad y resistencia

- Seguridad de funcionamiento
- Servicio post-venta

- Otros

De las caracteristicas seleccionadas establecer un criterio de importancia donde 1 significa nada importante y 10 significa muy importante

Figura. Encuesta de requerimiento de clientes
Fuente: Elaboracién propia

Luego de identificar las necesidades primordiales de los clientes mediante
las encuestas realizadas. Se analiz6 la informacién, buscando plasmar toda
aguella informacién en valores concretos los cuales serviran como referencia
para generar un producto basado en las exigencias de los clientes
potenciales.

Para generar la primera casa de la calidad se tuvo en consideracion los
requerimientos del cliente, asi como también la percepcidon de otros

productos competidores en el mercado por el cliente.

Procedimiento:

Se construye la primera casa de la calidad en base a los requerimientos del
cliente, considerar que la importancia para el consumidor se evalué en un
escala de 1 a 10, donde 1 significa nada importante y 10 significa muy
importante. Los productos competidores se evaluaron de 1 a 4, donde 1
significa baja calificaciéon y 4 significa alta calificacién.
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Se identificaron las principales empresas como competencia directa en el
rubro. ARNAO INDUSTRIAL SAC, RADIADORES FORTALEZA vy

CODIRESA.

Se agruparon los principales

requerimientos, su

comparacion con los productos de la competencia:

Tabla. Tabla de comparacion de importancia de requerimientos

importancia y su

Requerimientos de los Importancia del ARNAC RADIADORES
consumidores Consumidor % INDUSTRIAL FORTALEZA CODIRESA
SAC

"Buena atencion" 6 10,7% 3 4 2
"Cumplimiento con el tiempo de

entrega” 8 14,3% 2 3 3
"Precio justo" 6 10,7% 3 3 4
"Resistencia a la presion” 8 14,3% 4 3 3
"Durable” 6 10,7% 3 3 3
"Peso adecuado” 3 5,4% 2 3 4
"Buena trasferencia de calor" 8 14,3% 3 3 2
"Buenos materiales" 6 10,7% 4 4 2
"Buen aspecto” 5 8,9% 2 3 2

56 100,00%

Al conocer las necesidades de los clientes y la calificaciéon que se atribuy6 a
la competencia, se evaluaron los atributos que poseen los productos vy las

interrelaciones que pueden existir entre los mismos.

Luego se realizdé la comparacion de los atributos generales del producto
entre la competencia y ARNAO SAC calificando el cumplimiento de esto con
una escala desde 1 a 5, siendo 1 poco significativo y 5 muy significativo;

para determinar los valores objetivos.
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Tabla. Comparacién de atributos generales del producto entre la competencia y ARNAO

SAC
ARNAO | RADIADORE Valor
Atributos del Producto Direccion de la Mejora INDUSTRIAL S CODIRESA [WAR\/A®) obietivo
SAC FORTALEZA J
Minimo tiempo de fabricacion 4 3 4 4 3 4
Calidad de la soldarua 4 3 3 2 4 5
Competitividad en los precios 4 4 3 5 3 5
Alto rendimiento térmico 4 4 4 3 3 5
Durabilidad y Resistencia 4 3 4 3 4 5
Seguridad de funcionamiento 4 4 4 3 3 4
Calidad del insumo 4 3 4 2 4 5
Flexibilidad en el disefio 4 4 3 3 4 5
Cobertura nacional 4 4 3 2 4 5
Servicio pos-venta IS 3 4 2 4 5
Se muestra graficamente:
Atributos del producto

5
é 3
=
(¥
1
0
o wo o ] & s 3 o
3 :?é‘ .ﬁ‘}'& ¢5§" E&ﬁ' ‘&ﬁ_& 6\\.,.35“ & &ﬁf;‘x‘l’ fa@ p &
3 . = B %
o e o ) o o a 4
R N Y O &8
S & ¥ 8¢ & & ¢ e o
B o ks o & &
& d,.s.@" ¥ & A
S ¢ o

e ARNAD) ITRSTRIN
S

~@—RADIADCRES
FORTALEZE

CODIRESE

e AN AL

Figura. Atributos del producto
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Para el término de la realizacién de la primera casa se ha identificado la
relacion entre los atributos del producto con los requerimientos expuestos

por el cliente, resultando:

C C
C 11

D A C
D B D
C B

A A C
C A A C

A

i
5 5 8 g b
PR Eg g ds
igssifr g o 8
CEe3gs g 5ESEE 3 8k &
I s 3k > g £ 58 | <c 22 8
~8§ug;§.§g§ggm§ v
Requeriniento del diente égggg§§-=§§§8 *++
2 |E |5 g | S =
et EEE3528238388¢83
a4~ wlo ~lo o |9
Dreadon de laMejora ol ol e S o S S T
Requerimientos del diente
"Buena atencian’ 1| 1194 ¢ Qlolo] 3 4 7
"Qunrgimiento con € tienpo de entregal’ 2114 8@ Q A 2l 3 3
""Precio justa’ 31 efalal@ @ oY A A
"Resisterncia ala presion' 4 154 8 @ olalala 4 3 3
"Durable’ 5 1194 6 [ 1 KS) QA 3 3 3
"Buena trasferencia de calor™ 71 1394 9| L@ AlA 3 3 2
"Buenos nmeteriales” 8 1194 6| glal(oln|lol0 4 4 2
"Buen aspecto’ 9 94 5 OAl@ FAY 2l 3 2
Inportancia de Atributos del producto 1 8 g ‘tﬁ a a a g A\ B | R
TR RERRIEE IS I <
Relacion de la Inportancia de los atributos del prodlcto 2 RIBEIREIGEIRIE]®
ARNAOINDLISTR [So 2N o BN IS A I P IR A OO I A B o)
RADIADORES FORITALEZA Al o T e T I G I I A A T NI A
CODIRESA < [N oo ;MmN jm NN
ARNAO o [ o (o | [o [ [« [« [«
e e
“RADIADORES FORTALEZA ¢ /\2 E; K‘/\/\IEKZ ;: ;E i; E% ; 2 ;
@i CODIRESA 2
et ARNAO

Figura. Primera casa de la calidad
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ANEXO N°11
QFD (SEGUNDA CASA)
Con los datos obtenidos en la primera casa de la calidad se procede a
realizar la segunda casa de la calidad o matriz de planeamiento de las
partes, para ello se establecio el tipo de relaciones existen entre los atributos
del producto y los atributos de las partes. (en base al DAP y requerimientos

de material)
Tabla. Valores objetivos de atributos de las partes
ATRIBUTOS DE LAS PARTES VALORES OBIJETIVO
Exactitud en el corte de tubos iguales
Exactitud en los agujeros iguales
Soldadura de plata para la carcaza 45%
Soldadura de plata para las parrillas 5%
Calidad de la pintura Gloss Caterpillar
Presion en prueba de nitrogeno 200 psi
Tiempo en prueba de nitrogeno 24 horas
Tiempo de secado de soldadura 8 horas
Cantidad de tubos 150-300
Tiempo de seguimiento luego de instalacio) 2 afos
Alcance del senvicio 4 regiones
Al
0 =l &
. B 2 = =
0 g = <]
BN I SN R N B R R O RS S S +ilf* s
Atributos del Producto 222 22 =lls e e & e S §2 92 2 ©9 s
What B = 3 3 23 g 2
+|9|@ Llale 9000 7% [3[4] 43 4
i o|le olale 21300[18% | 3 [ 3] 2 [ 4 [ 5
1 Hlale 15500{ 13% [ 4 [ 3] 5| 3| 5
A 2 il SN I @ 15000 12% | 4 [ 4] 3 [ 3 5
D 1+ LAl@le o|le|a 15000{ 12% [ 3 [ 4] 3 [ 4| 5 X
Jt+|@e|l@e|ala o|elo 12000[ 11% | 4 [ 4] 3 [ 3| 4 A
1+ o|@|o 15300[ 13% [ 3] 4] 2 [ 4| 5
8 Bid @ 48,00l 4% | 431 3] 4] 5
N4 | A Ay 5400 4% | 4| 3] 2| 4] 5
ol & @ 72000 6% | 3| 4] 2] 4| 5
. ' glel|slsfgl8|8|8]8 s
Importancia de Atributos de las partes sladlcloclals s ~§ ]
AN EINE R E
Relacion de la Importancia de los sl =2l =218l 8I8]e ° o
atributos de las partes 2 5 § 3 § 5|32 § R| 5| &
Valor Max Asignado 2 ojojojojojo|jo|o] o] O
Valor objetivo

SRR e RoN- Bl -

Figura. Segunda Casa de despliegue de las partes
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ANEXO N°12
QFD (TERCERA CASA)

Tabla. Valores objetivo de atributos del proceso

ATRIBUTOS DEL PROCESO VALORES OBEJTIVO

Tubos de Cobre 506.28 min

Bafles y parillas 322.98 min

Haz tubular 259.27 min
Castillo soldado 49.93 min
Ensamble final 78.7 min
Pruebas 164.81 min
Acabados 90.63 min
Control de calidad 40.55 min
Instalacion 3 dias

3

{21 ]

delalmportancla dela

Atributos de las Partes
What

Impartancis de Arribitos delas
atr|butos delas parta
Valor Mex Asignedo

Atributos del Proc

Batleu v parilla=

1 (Tubos'de Cobre

3 | Haztubular

= -Eistlllu soldada

& Ensamhble final

8 |Controlde calidad

11 Instalacidn

Arrbutos de fas Partes
Exactitud en el corte de tubos
Exactitud en los agujeros
Soldadura de plata para [a carcaz
.Suf&chmdephﬂmhpam'lhs
ltaﬂ-rhddehphm

Presidn en prueha de nitrogeno
:Tmenp\.lehadem‘h'ugem

LT T Tl e
wlw|w|w|w|w|w|w|wo|we

Tiempo de secado de soldadura A ] FAY 20854 %
Cantidad de tubos @ A S @ @ | =2%o2 29
Tiempo de seguimiento luege de instalacion 10 A @ B0 3%

- : L o o [1m] o ol o o
Importancia de Atributos del procesc =13 |2 |l=lx]a = |
(ts} w0 oy m [42] — — L]
o [ (uil 1] o o o - el
=t [na] [xa] L0 [7x) I-- [xa] [}
Relacion de la Importancia de los atributoz Fle |F |8 |F|F2 e e =
z (s =l o T = = E ==t
— —_ — — —_ &

del proceso

!
g
)
g
)
-]
)
g
3
g

Figura. Tercera Casa
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ANEXO N°13
QFD (CUARTA CASA)

Tabla. Valores objetivo de controles de produccion

CONTROLES DE PRODUCCION VALORES
OBEJTIVO

Control del tiempo Standard 3-6 dias
Seguimiento de plazos de entrega 4-10 dias
Distribucién y programacion de tareas Diario
Control de la asignacién de Recursos Diario
Control de estado de MP Semanal
Control de estado de la maquinaria Mensual
Inspeccién de rebabas 1x unidad
Inspeccién de soldadura 1x unidad
Control de pruebas 2x unidad
Control de calidad final 1x unidad
Capacitacion del personal Trimestral
Seguimiento post-venta Mensual

Atributos del Proceso
What

|mpartancia de Atribures del Prd
Relacion deta Importancia. de B

.|nspecciﬂn de repabas
|Nator Max Asignado

3 Pistribueion y programacion de tirea
del Procesa

1 |Gontrol del tiermpao Standard

2 Segulmiento de plazes de entrega

5 Contrel de estada de MP

6 | Control de estado de la maguinaria .

L) .'Ecunrml de prusbas

4 | Control de |a asignacién de Recursos
7

| 8 Inspecclsn de soldadura
11 Capacitacion de parsanal

10/ Contral de calidad final
12 Seeuimlento past-venty

Alrbutos del Proceso

Tubos de Cobre 1 & @
Baftes y parillas 2 @ @
3 i @
Fl @ &
5 @ )
5 @ @
7 7Y @
" A
Importancia de Afributos del proceso clz lel2 [glalzlzl2]= | |2
= g = r~ -~ L) w© (=1 fi=3 o =} i
= p=ol Lt — o« =+ o = o = wy o
o =t o4 =t L2 Lar] ") o4 f ot his hs ~—
Relacion de 13 Importancia de los atributos - § ?‘3 § = |2 § = |= § ﬁ =
del proceso il [ === =™ FM"
m o o« (=2} =} o o o o [=2] f=z} (=]
=2 ES
Valor ok A 5

Figura. Cuarta Casa
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ANEXO N°14
ENCUESTA DE SATISFACCION DEL SERVICIO

Q CONFORMIDAD DEL SERVICIO F.COM-09 ,VER.0
a nao

01 - DATOS GENERALES:

Empresa: Fecha:

Servicio:

o/T:

02 - RESPONSABLE DE LA RECEPCION DEL COMPONENTE:

DATOS ESPECIFICOS DE LA ENTREGA

(1) CALIDAD DE PRODUCTO (2) TIEMPO EN ENTREGA DEL (3) CAPACIDAD DEL PERSONAL
COMPONENTE ASIGNADO
Bueno Antes de lo acordado Bueno
Regular Dentro de lo acordado Regular
Malo Fuera de Fecha Malo
(5) SEGURIDAD DE

(4) PRECIO PAGADO (6) ATENCION AL CLIENTE

FUNCIONAMIENTO

Bueno Muy seguro Bueno
Regular Seguro Regular
Malo Inseguro Malo

03- Al preferir nuestro servicio éCuales son las caracteristicas que busca o espera se |le ofrezca?
- Rapidaentrega )
- Calidad del producto
- Precioaccesibles
- Durabilidad y resistencia
- Seguridad de funcionamiento
- Servicio post-venta
- Buena atencion
- Otros

)
)
)
)
)
)
)

De las caracteristicas seleccionadas establecer un criterio de importancia donde 1 signifique nada importante y 10
signifique muy importante

04 - OBSERVACIONES:

Responsable de recepcidn
del area
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ANEXO N°15
PROGRAMA ANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO 2 013
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ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (AMFE FINAL)

ANEXO N°16

CRITERICS
e g |=
Nombre del Proceso Mado de Fallo Efecto del Fallo Causas del Fallo Accion tomada E] & g NPR. éns Criterio
Calidad deficiente de las | Desperdicios de material Falloenelcontrolde [Inspeccidn y  calificacidn  de ) )
X . X . 4 4 1 16 Riesgo Bajo
herramientas. y herramientas compras de herramientas |herramientas durante su compra
Programas de induccién
Corte mal efectuado de X X _ g L ¥ ) )
tuba molde Desperdicios de material Fallo manual capacitacion de empleados. 1 2 2 4 Riesgo Bajo
Inspeccion del trabajo realizado.
CORTE
Herramientas de corte en Falla en el mantenimienta| Werificacian de herrmientas ) )
Desperdicios de material 4 a4 1 16 Riesgo Bajo
mal estado de la herramienta antes de uso
) ) ) . Programa de Incentivos
Desperdicio de Materia Distraccion y apuro del . X ) )
Tubos mal cortados Inspeccién y seguimiente delf 5 2 1 10 Riesgo Bajo
prima operario. ) )
trabajo realizado
CRITERIOS
g |7 | E
Nombre del Proceso Maodo de Fallo Efecto del Fallo Causas del Fallo Accion tomada E g g NPR final Criterio
Desperdicio de Materia
Tubos a desnivel o X ! Apuro del operaria. Inspeccidn del trabajo realizado 5 2 2 20 Riesgo Bajo
prima
Calidad del disco Falloenelcontrol de  |Generacidn de una cartera de
ESMERILADO Desperdicio de Material ) 4 1 1 4 Riesgo Bajo
deficiente compras de discos proveedores y evaluacidn.
) ) Programa de mantenimiento e
X Desperdicio de Materia | _ o X » X ) )
Esmeril en mal estado X Falla en el mantenimiento|inspeccidn  de  eguipos y| 4 2 2 16 Riesgo Bajo
rima
o maquinas de la empresa.
CRITERICS
e |2 | =
Nombre del Proceso Mado de Fallo Efecto del Fallo Causas del Fallo Accidn tomada E ) g NPR final Criterio
X Rotura de la broca/ Fallo enelcontrol de  |Generacién de una cartera de ) _
Mala calidad de la broca . . . 4 5 1 20 Riesgo Bajo
desperdicio de material compras de brocas proveedores y evaluacidn.
X Programas de  Induccidn vy
Perforaciones mal . - L f :
factuadas Desperdicios de material Fallo manual capacitacion de empleados. a 3 2 43 Riesgo Bajo
Inspeccidn del trabajo realizado.
PERFORADO
Fallo en el Programa de mantenimiento e
Taladro de columna en - . . - P .
mal estado Desperdicios de material mantenimiento del inspeccion  de  eguipos  y| 4 8 1 32 Riesgo Bajo
taladro de columna magquinas de la empresa.
X . Falla de inspeccionde  |Inspeccidn y seguimiento del ) 5
Parrillas descuadradas | Desperdicios de material a 10 2 a0 Riesgo Bajo
perforaciones trabajorealizado
CRITERICS
g | ? | g
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efecto del Fallo Causas del Fallo Accidn tomada E g g NPR final Criterio
Mala calidad de la X Falloen el contral de  |Inspeccidn y seguimiento del . _ )
Enfriador defectuoso ) ) . 2 10 2 a0 Riesgo Bajo
soldadura calidad trabajo realizado
SOLDAR I‘\*Iejoramif.amo de las condiciones
X . _ delalmacén
Cilindro de oxigeno para . Fallo en el almacenaje y . _ .
Desperdicios de material . Programa de mantenimiento e| 3 3 1 9 Riesgo Bajo
soldadura en mal estado control de la botella o )
inspeccién  de  equipos  y
maguinas de la empresa.
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ANEXO N°17

DOCUMENTACION ELABORADA

PROCEDIMIENTO PARA ELABORACION DE

DOCUMENTOS

Elsborado par

I Rewizada par

Aprateda jpar

Asetents de Garencs

| Gemrmnite Gmrmrs

Garente Genara

S =

PROCEDIMIENTD PARA ELABDRACION DE

Cod: PLADM -01

DOCUMENTOS
Facha: 02,01,2013
INDICE
1. PROPOSMC.
2. ALCANCE
3. DEFINICIONES 3
4. RESPONSABILIDADES 4
5. DESCRIPCION 4
5.1. [Estructura d= Documentos 4
5.1.1. Procdimisntos 4
512, Formatss 5
52. Codificacon d= Doanmentos 5
521. Procdimiento 5
5.1.1. Formatas &
6. CONTROLDE CAMBIODS 7
7. ANEXDE 7
[ Elsbarada par Reisada par [ Aprabada par |
[ Aswbents de Garancs Senente GEnam [ Serents Genars ]
Pagina 2oz 7
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CEA PADM 01
PROCEDIMIENTD PARA ELABORACION DE —
a naD DOCUMENTOS e

Fecha: 02,/01 2013

1. PROPOSTO
Esiabiacar 13 melodaiogla para |3 =laborackin de documeanics d2 13 arg anizackin.

2 ALCANCE
Ecte procadimiania 52 3piica 3 bdos ks dooumamias.

3. DEFINKIONES
Documanto
imormackn y su madio o soporla Por dampio reglstro, aspecificacian, procediméania,
INSTrLCEvg, RNMAK, 1apans, NONMa, [ian, programa, manusl, pang, S
B mado de sapone puade s papdl, diec0 mMagneBod, dpBica o sackinko, faografla o
musstra pairdn 0 una comibinackin Jde esios.

Procedimisnto
Formaespaoitoada para Bevar 3 cabd und achiadad O un pracssa
Wota: Los procadiméamios pusdan astar documaniadas ana.

Formate

COCUTSMI QU2 PI5A3 105 CAMPOs &N DIENCO NaCcasanios, ©ON 13 Bnandad oa ingrasar
Imirmackan, resufiados, o ouakular daio solciada. Un farmaia que candiane I3 imfanmadciin
solcitada g2 comviartz an un ragistro.

PPrograma
CONpUM 02 UN3 0 M35 30CINAE MMM 02 MaNY3 GOANad, [Ar3 UN panodn 42 BEmpo
detarminada y dinighdas hacla un prapdsiia especiic.

Raglstro

COCUTSMI QU MESANt3 resuados ODWMKO0E 0 MODICIONA SNdanca 08 AcIadanes
desampafiadas. Por damplc Infemes, repones, carlicados de calrackin, reglstos de
capadiackn, anfra Qirgs.

(5 P.ADM 01
PROCEDIMIENTD PARA ELABDRACION DE —
a naD DOCUMENTOS e

Fecha: 02,01,2013

4. RESPONSABILIDADES
Garants ganaral
Asagurar la disporiiidad de recursos para & cumgimianio de presama procadimiania.

Aslstants de gerancla
Coordna con I3 parsanas perinanes dwams |3slEboracan de Documamos.

D@ tode sl parscnal

Cumpir & presama procadmiamo y de ser o ¢35, redlizar recomendaciones para 1@ maora
dal misma.

Responsable da Process
Aqualia parsona que Bane 13 respansabildad de wn Procesa, Dhvisin o Arsa y ko Boara,
quienzs comO pane da l3s acividades que realizan an su proceso, dhisn O &re3, ganaran o
adminisiran documanios.

5. DESCRIPCION

51. Estructura de Documantos
5.1.1. Procadimiantos.
Todas 25135 JoCUmamas, 53 Slabaran Uilizandd 13 sijuisma asiucira:
«  Carsia enlapagina 1
= Tapia de Comeanida, =n lapagna 2.

Caba posasr 13 siguiana sstruchra:
PROAOETO
ALCANCE
COCUMENTOS DE REFERENGIA (1)
DEFINICIONES
REZRONSASILIDADES
DESARROLLD
CONTROL DE CAMSIOS

Elsharada par | Resiimada par [ Aprateda par | Elsharada par | Resisada par | Aprateda par |
Aghents da Garencs | Sanente Geners | Garante Genars | Agtents da Garencs | Sarente Genars | Garante GEnars |
Samize T T Samie g T




PROCEDIMIENTD PARA ELABORACION DE
a naD DOCUMENTOS o

Fecha: 02,/01,/2013

ANENOS 1)
{*} S35 campos san gpolonaias,

51.2 Formatos
Los Formaios deben comlansr 105 siguiamias campos:

+  Encabsadx
1. Loga o2 13 Organizacian.
2. Thula gl Formata,
1. Codgo d= Forman,
4. Nomarg da Raviskan.
5. Facha de Aprotacin ded Formato.

+ Cuarpa dal Fommaix
5. Arss o= formato destnada 3 s compistads con datos relevames pars las
acividades de 13 arganizackin.

* P2 de Pagina:
7. Arca para notEs U 0DSENVACMONES (DUSNGD S2ragquiard).

52 Codificacion de Documentos
5:2.1.Procadimisnto
52 codiican de I3 siguiania manara:

P, MM - ¥Y
\— W* Orden correlativo
Arem
Tipo d= documanta

gdd.: P ADM -01

Tad: F.AD
PROCEDIMIENTD PARA ELABORACION DE
a naD DOCUMENTOS o

Fecha:02,01,/2013

*Yy" 25 & nimara de ardan cormdlaiva que inkda an 01, en foma indapandiamia
por cada Tipode documama, Arsa.

Deanda:

M 25 & Tipode Documania, ques pusde san

+
BREA
Descrincis T
Administracidn ADM
Comercial y ventas COM
Produccidn OPE
Recursos Humanas RHU
[m]
51.1.Formates
Sa codifcan de 13 siguiams manara:
E. XX -YY
\— N° Drden cornelatig
Arem
Tipa de dooumenta

*Yy" 25 & nimara de ardan cormdlaiva que inkda an 01, en foma indapandiamia
por cada Tipode documama, Arsa.

| Aprobada par |

| SErente G

Pagine & o= T
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PROCEDIMIENTD PARA ELABORACION DE —

= Nnao DOCUMENTOS

Danda:

M3 2= & Tipode Documama, que pusde s

EREn
Administracidn ADM
Comercial y wentas COM
Praduccidn OPE
Recursas Humanas RHU
& CONTROL DE CAMBIOS
Rev. i Descripcion dal Cambio

7. ANEXOS
A
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PROCEDIMIENTD DE PLANIFICACION DE LA

Cod.: P.OPEOL

PRODUCCIGN
Facha: 02,01,2013
iMDICE
1. PROPOSMTD 3
2. ALCANCE 3
3. RESPONSABILIDADES 3
4. DESCRIPCION 3
5. CONTROLDE CAMEIDS 4
6. ANEMDS 4
PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION DE LA
PRODUCCION
| Elsbarada par Revisada par | Aprobeda par |
| Agirhere g SEnencE S SR | SErante -Ee‘u_.-'e |
Pamina Z d= 10

Elsbarada par [ Reisada par [ Aprobeda par |

Asistente de GErenca | SEnente GEnens | Serente GEnens |
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T34 POPEOL
PROCEDIMIENTD DE PLANIFICACKSN DE LA
a naD PRODUCCHIN B

Facha: 02,/01,20313

1. PROPOSITO
Estabiacr |3 secuancla de acividades 3 52y raalizadss, pard la Eaniicackon y Secuckdn d2 3
taricackn produclss y de la prastackon da sandicies.

2 ALCANCE
Agica 3l oossg de tENC3cKN Y Mamanimian prevantivd Y CHTEchVa d2 13 ampresa ARNAD
SAC.

3. RESPON 3ABILIDADES
8 Jak de taller as a encargada Je comprabar que s cuanie can ks recursas necasarkos para &
Inicia de 13 produccldn, 3sl coma hacer cumpilr & projrama de tEiwicacan.

4. DESCRIPCION

B Jok o2 Elar racbe o S g daparamemo o8 Marksmng y waniss o padidd reglstada en
F.COM-03 Ordan d2 Trabg.

B Joiz o2 G reghstard an F.OPE-0S Programackin o apEacknes, & padka 3 Gk y
dabara consuitar con wanas, 02 5ar & C3s0, 13 prianidad o padian.

B Jok 02 Eiar varlcard 13 Sdsenca d2 MEena prma, 19N 0 ZamEK, y cOnsutard con o
responsabls d2 Aimacén 13 disponiblidad da acoesarios, regktar an FOPE0H Malarisies
Utizagos o2 Equipos Industizies, 13 SOBcud 02 AC0C3SONIOS raquankdos para I3 fbnicackn. Da sar
nacasani, o Jain de MEBr 0 & ENCANgado o ANMACHN SORCATSN 3 AMMNSracan 13 compra d2 13
maiana prima /o A003500 aqUANdos Fara & NG 02 13 tEncacan.

O Responsable o3 aimacan, sagin 523 o casd, antragard o ot 0 wna canddad parcial o bas
acoaconios raquanidos para |3 fawicacdn F.OPS-05 Chaci st @macan.

Comanda con o5 maliales 52 ectblecara & F.OPE-03 Cranograma de Secucion d2 ardan da
vatgjo, quadando dafimidas I35 achvidades aradizar y 0 FS0URS0S raquaniios.

Elsborada par | Rewisada par | Aprobeda par |

Amisterte de Saranse [ Saratta Ganers [ Saratta Gane

Famine 3 de 10

PROCEDIMIENTD DE PLANIFICACION DE L

Rz

PRODUCCHKIN
Facha: 02,/01,2013
5 CONTROL DE CAMBIOS
Rav. i Descripcion dal Camiblo
Pagina

& ANEXDS
= [FUC0OM-03 Ordan de Traogjo
= [F.OPE-01 Malardles Ullizados de Equipos Industriaiss
+ FODE03 Cronograma de Sscuckn de ordan de rrabalo
= F.OPE-04 Programachkin de aparadianas
« [F.OPE-QS Hala de nu ol producha
= [F.OPEDS Check-lisl amacen

Elsborada par | Rewisada por | Aprobeda par |
Lsisterite de Gerands [ Garente Ganers [ Garente Geners |
Famine 4 de 10
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PROCEDIMIENTD DE PFLANIFICACION DELA

PRODUCCION

F.OPE-I3 Cranograma de gjecuckin de arden de wabaja

sarETE

»
CRONOGRAMA DEEJECUCION DE _
ORDEN DETRABAID )
namrCac Rre——-
Fuaca pses
s oo PP

PR EE Y (—
s 3scTon I

DI RO S 3R S T

PROCEDIMIENTD DE PLANIFICACION DE LA

PRODUCCION

F.OPE-)4 Programacikin de oparacianas

PROGRAMACION DE OPERACIONES

FOP04, ver. 0

e
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|
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PROCEDIMIENTD DE PLANIFICACKIN DE LA - PROCEDIMIENTD DE PLANIFICACKIN DE LA -
o Nao PRODUCCION e o Nao PRODUCCION e

= FIOPE0S Hoa de niia da producia « F.OPE06 Chack-Bs1 3macan

CHECKLIST
ALMACEN F.OPE-DE, Ver. D
HOJA DERUTA DEL N aEnau

PRODUCTO

PRODUCTD | Ent bdior so=Re o tuubr |

PRODUCTD | | |o,.1|

B S DE LA MESUNA
BT NS D& HALE B OHECMUHT

O NCIDEN OAS

ST DAL B ALUTADE | | ROMEARS Y APELUDOS | FRME

MmAD o= | TRl

A | ohoad | CANTIOAD
IR O

M1

M2

M3

K4

M5

Mg

M7

ME

M3

M0

M1

M12

M1z

HOM ERE
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PROCEDIMIENTO DE USO DE EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL (EPP)

PROCEDIMIENTD DE US0 DE EQUIPOS DE
a naD PROTECCION PERSONAL

Cad_: PRRHU-01

Fecha: 02,/01,203

INDICE

PROPOSITE.
MLCANCE

[ T

5.1. EQUIPCDEPROTECCION PERSONAL

511
31z
513
314
515,
5146
5.1.7.
514

DEFINICIDNES
RESPONSABILIDADES

DESARROLLD.

L

PROTECCION PARALA CABELN

PROTECCION PARALDS QIOS Y EL ROSTRO.

LT SR S

PROTECCION AUDIMIVA

PROTECCION PARALODS PIES

Ln

PROTECCION PARALAS MANDS

PROTECCION RESPIRATORIL

ROPA PROTECTORA

PROTECCION DONTRA CAIDAS

&.  CONTROLDE CAMEIDS

7. ANENDE

M OB o o th
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PROCEDIMIENTD DE USD DE EQUIPOS DE —
a nan PROTECCION PERSONAL e

1. PROPOSTO

Estabiocar o5 raquanmianios miNmos para 13 SSaccian, USD CXTacty y apropiada, dstibucion
¥ caningl de Ios ciferanies E99.

2 ALCANCE
Est2 estindar debard s CUMEldo pOF todos K abaladores g2 13 Orgamizacian.

3 DEFINICIONES
=2 : Equipas o3 Praaccan Parsanal

4 REZPONSABILIDADES

+ 105 Jais de Ara3 de Trabalr Son 05 responsabios o2 MdenERCIcn oo 13 clase y o Bpo
L=

- Gaenda ganardl: Asaqurar 3 disponiiidad o2 racursos a3 o cumplmiamy o pracams
procadimiana.

- Datodo o parsona Responsabia ol buan usa def ED0g

5 DESARROLLO

Los Jaiss do Afo3 oo Trandga osba 08 MOATERCA 13 Necsskiad o Bpa y 13 clgsa de EPFS an
43090 OO SUS WADII0ONSS 02 A0USAOD 3 13 KIAMIICIOMN 02 Pagros ¥ EvaNIoan da 1os REsgos
[IPER) g2 la amprasa par b0 manos wna vez 3l afia 0 cuanda 52 raquiara, asimisma debe de hacr
Begar 13 salliciud 3la Garanca,

L3 gerencla redlizard |3 consalkdackin de 135 saliciudas o2 los aquipss de prolacckn parsandl o2
tods 13 empresa y de acuerdo @l mivel del fiesga Indcada en & IRER, salciard o raquarimiana de
EFF's 3l ara3 02 0gISECa para 13 COMNa FESpactva,

Efacluada 13 comra, 52 SIDUra 05 EPF'S 3135 arags $aQ0N K SOBCI00, San00 & S 03 Ara3
o ancargado de la distiuckdn da los EPT's 3 todes bos Wabaladoras qua bo raquiran.

B Encargado de saguridad y s3ud an & Trabao debe radizar 13 capadiaodn sabrs & usa o2 s
EPF's a 1odos los Trabaladares ¥ &5 ancargada de Inspecclonar & buang usa y distribuckan o2 las
ERF's a los irahaladares.

Il

ad.: PRHU-01

PROCEDIMIENTD DE USD DE EQUIPOS DE —
PROTECCION PERSONAL e
a nan Facha: 02,01,2013

Los vabgadwes deben de usar de Jma 3decusds y pEmanams los EPFE, s@imisma san
respansanias 02 UN3 DUSNE CONSANVIOON 520N & DaTDI d2 W3 d8 e ERFE. Fara oupd
INCUMpEMIAM] 5273 30ra300r 02 UN3 SaNCHN [Or SU S5 Nmadan.

41 EQUIPDO DEPROTECCION PERSONAL
1.1 PROTECCION PARA LA CABEZA

« © persond parmaname g2 13 Organizacdn UsEd C3SCO OBOF anCD an casd o
parsonal adminkstratvg y parsonal opranka.

» Todd c3sc0 de roMecckn para la cabaza debe esly cOMENGD DO U casqueie de
protecclan, un media d2 absorclin de anargla damirg de ésie, medios para panmidr k3
vanilaciin y Fanspirackin nacesaria dwamz & usa dal c3s00, UN Sislama de Fusis y
$i51aMa para 31anEandal 02 ACCESNNE (Ranwra g8 anaaE).

= Los malerialess uilizados que acian an contacla oon 13 cabeza o randgjadyr ma deban
Bsgar 3 producir 3igin 9po de dafio. Asimizma, & dissfo debs s @ que mingin
companania imama, presaniz Aguna condichn coma profubarancias, anisias o warloas
agudos oouakquiar o3 que pueda causar keskin o Incamodidad.

512 PROTECCION PARALOS QUOS ¥ EL ROSTRO

« Sadabary usar lames 0 gatss de sagurkisd aprobados.

« AQuAles Tabdadwes quz TabdEn 0 quE SN pONMs 3 laress y Tabdos om
malanaios NdG0s 0 qUIMICOS, CON WTEACKN, 35Ta00, S DSbarsn USE UN proleck
fa0ia comps. Esie procir 1903 by S Sdapama 3 C3S00 02 SAguidsd

« Carackwisicas 1Boicas quadsba cumpir & squipd de prolaccian para ks ojos y carE

Lames de Sagurkisd

¢ Mamwra Spo wiivarsal de malarial shmsson.
& Luna de pal carbonal

& Fagsanca 3 mgang y 3 car.

Carats 0 2s0uda para sokdar
& Tipa "panoramicy’.

& Afmazdn de vinla Saxibia.

& Con agamaderas pars ampisan con & casco da sagunidad.

356




PFROCEDIMIENTD DE US0 DE EQUIPOS DE =
PROTECCION PERSONAL .
a naD Fecha: 32,/01,2013

513 PROTECCION AUDITIVA

+ 52 dabara vancyr laafchvidad o2 s 2quipos 02 prolacckn audiva,

+ 52 oige sy polecodn audiva aotada (Hpanes para bos oldos, ordaras) cuanda
fos mivdes de rukdo suparan kos 85 decibales, con I3 siguiemles caraclerisBicas
taoricas:

Tapones para olda:
% Desachatios o Reulizahios,
4 NI o2 SEnuanon o2 20 95 3 30 45

Crgaras:
% Orgjeras con discos con MWOS y Amanhadia,
& Banda ajustatie y monabies an CICHE

51.4 PROTECCION PARA LOS PIES
+ 52 pOIAN USE K5 SigUiAMas 1P0S 02 CAZA00 d SAgUKiSd SAQ0N & ara3 da wanE.

Zapatos de eeguridad: Cuanian con una pumara de ac0 righdd para ayudar
3 pravanic I35 lesionss 3 los 02005 Oe bos (S5 OC3SNONAOSS DO YaEDE)OS con
atjios, matridios ohavamiantas pasadas.

Zapatos de Beguridad contra choques sléctricos: Estan hachas ©n panss
metiicas. San uilizadas por Tabaladores que puaden ponansa an cantacla can
W0 Saciificades.

Para wanaos con S0ME0WA SACica 0 WA y esmarilada, 52 deban usar
ZapANE g2 SAQUKIR] TGOS,

L3s sudas o2 |05 Zapdlos odbErAn s 8 cAUCh y Mo CONUCKNEs O alactrickiad,
debaran brindar subclame accn y BN wn N of misma makid ahakdo. D2
pratwancia, debaran sar de Wpo botin

PROCEDIMIENTD DE USD DE EQUIPODS DE =
a naD PROTECCION PERSONAL T
Fecha: 02,01

/2013

515 PROTECCION PARA LASMANDS

58 deDEd USE QUATES OF SOKE AWODAI0S G WEZ qUE 52 SUSKE O CONE Can
2uipd 92 935 COMPAMEdD 0 d2 Sokdadura par arca Sacirco.

52 oA USE QUATES OON PAMa3s de U 3praNa00s o vz que 53 manipula
2singas 0 cablas MatasoDs.

52 ol usE guames aobados reskiamias 3 kos quimbons cada wer que sk I3
pasiiiiad o2 beskonas 3 L35 ManGs debido 3 Eoduckas qUIMGas.

516 PROTECCION RESPIRATORIA

52 dbard A r 7 a cada waz que St L3 posiilkiad g2
lasian detido 3 awposicionas por Inalacion.

L3 profccldn respiraiona incuye & respinacor y o cariucha, & oual 5ard 30acuada para
& 1pa 09pss de camaminamss.

517. ROPAPROTECTORA

s suldiama & usd 93 un soio BP0 o2 chalaco para dia y mocha, asts deba e uma
anta (alachyas o por K0 manas 2.50m da ancho en ambos 13dos da 13 vastmanta (Al
frama y airs).

518 PROTECCION CONTRA CAIDAS
52 dbard USar améds, para Yanas =n Awa.

& CONTROL DE CAMBIDS

7.

L
Pagi Descripcion dal Camiblo

ANEXDS

F.RHU-08 Regletro de squipos da protsccion parsonal




PROCEDIMIENTO DE USO DE EQUIPOS DE
PROTECCION PERSOMNAL

e

Anexo |

REGISTRO DE BEQUIPOS DE PROTECCION PERSOMNAL

aRnao

REGISTRO DE EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL

F.RHU-08 VER.O

Komibre del Trabajador

Fuesto de Trabajo

EQUIRD DE PROTECC K0M PERSDMAL

Resp

Giua ntes

Casco

Orzjm
Tamn

it

Zaptos
Nrnds

Otras

FECHADE
B TREGA

1ers. Fecha de
Cambio

Zos. Recrade
Cambio

Zera. Fachade
cambio
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PROCEDIMIENTO DE SENALIZACION DE
SEGURIDAD

Q PROCEDIMIENTD DE SEFLALEACION DE SEGURIDAD [ Ver:0
a nau Facha: 02,01,72013

DEFINICIONES ¥ SIGLAS..
RESFONSABILIDADES.

LR b i

BEGURIDAD ... s aan s E]
6.5. DIMEMSIONESDE LAS SENALES DE SEGURIDAD.
7. CONTROLDE CAMEIOS

5. ANEXOS
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E PROCEDIMIENTD DE SEFIALEZACKSN DE SEGURIDAD [Ver 0
a nan Fecha: 02,01,/ 2013

1. PROPOSITO
Sstamecer & shslama de Seflaizackin wisiniz y permangmiz =n las Zonas de pEiigra,
Indicanda & agame yio condichin de rkesga, 35l camo kas viss 08 escape y Zonas de
saguridad ama amangancias an 13 ampraca an ARMAD SAC

2 ALCANCE
Bl prasama a5 d2 aicacion 3 10d3s 135 3ra3s da 13 amprasa ARNAD SAC.

3. REFERENCIAS
L=y N* 20723, Lay d= Sagunidad ¥ Saud an & Traoga.
Marma Técnica Panuana NTP 309.010-1/2004, Safigias da saguridad

4. DEFINICKONES Y SGLAS
= Sefislizaclon: S5 & conjuma de eslimuios que candichanan I3 aciuackin dal Individua

que k50 recie frams & unas (ri=sgaos, pr necesarias 3 uizar,
20 quasa ratands resatar.

+ Safal de advertencla o precaucion: Ss 13 ==fial o2 saguridad que stz d2 un
paligra ade un fesga.

«  Safal e emergencla: 5 13 safial d2 52Ul qUA INGCA 13 UTCATN O3 MaAlnaes ¥
=quipos d2 emengancia.

= Safal de evacuackin: S: 13 s=fal de seguridad queindica 13 via segwa dela saida de
amanganda alas zonas de saguidad

+ Safal g9 Informsclon general: S: 13 safiE@ quE DrODIOONI WENMACKN S0e
CUALIET 123 qUE Ng 52 ratare 3 ssqunidad.

+ Safal de obiigacion: Es 13 safial d= sagunidad que abilga 3 usa d2 Impamanos da
saguridad parsonal.

+  Zafal de prohibiclon: Sz 13 s=fial do saqueidad qua proniba un compartamisna da
DROVOCAT LN 3cckiania y sU mandai 2s total.

Q PROCEDIMIENTD DE SERIALZACKSN DE SEGURIDAD | Var: 0
a nau Facha: 02,01,/ 2013

= Saflal de proteccion contra incendie: s 13 s2fial d2 saguridad que sirvs para uticar
aldaniicar aquipos, matarales o sustandas da protecoian conra Incandios.

+  Saflal de BSgUNITA; 533 qua pOr 13 COMDINACNN 2 UN3 1M J20Manica y g2 un
COOr, PrODONCIONG N3 INAICICHIN an=ral rEanva 3 13 sagundad y que = 52 afiade un
Simbaia gratica 0 un 120k proporciand una Indicackan parioular reiatva a la segunkdad.

5 RESPONSABILIDADES
» Los Jofes da Are3 de Tranalo de fodas I3z nstalacionas de ARMAO SAC zon bos
rasponsabies de estamecer 13 5afiaizaciin adecusds desu rsa
= B Ars3 deLoglstod 25 & responsaie o8 rocesd 98 comira e 135 saflanzacianzs.
»  GErENCa geEnerall ASSQWar 13 EpONIINGad O8 reCWS0s pAra & cumgimiamo o=
prasama procedimiama.

& DESARROLLO

L3 comacts safigizacian de los lugarss de S0 masgo, peiigros edistamas an las
InstEiacionss, dlamanios de prolacckn persondl que ko5 Tahdladores deben uilizEr an forma
permanenis y oros 3s0ecios, &5 considenads @go esencldl para la prevancidn de accidemias
lanoraies y amarmadadas profesionaies.

S5 Importamz manclonar qua 13 dEMAaCOn de pisos, por Sampi Zona O
despiazamiama para padionas y fujo o2 Maquinas ayudd 3 mamanar pasllos despaadas,
Wiras da abstaoulos y por tamo conribuyan 3l ardanamianty dal Araa

52 gebary prastar una espacidl @lancian, wiglandd & Duan eslada y vislmdad o2 I3
safigizacian d2 los Shgulamss 35pecioe:

3. safigizacian de advanandls de paiigras
Safiaizacian de evacuatiin y s3idas d= emangancia
. Bafiizacdn de axdimores y equipss de lucha contra incandias
Safiaizacian y sliquaigs de roducios ¥odoos, pRiigroscs 2 infamaniss
Safigizackdn de 135 Instalacionss Sachricas pligrosas
Safinzacon de onigacianas 92 usd d2 EPP
. Safidizackin de proniicin.

woreoan e

= Lo Jofss de Aras de Trabglo debs de Mdenmificar 13 necesiad o fpoy 3 dlass de
safigizacin an dialoga oon & encangado de segunidad y saud de 13 amgrasa por ba

360




E PROCEDIMIENTD DE SERALIZACKIN DE SEGUMDAD [Ver.0
a nau Fecha-02/0173H3

mands una vez 3 3o o cuando 2 requisra, 3smisma 9208 de nacer Pagar k3 sociud
a3 Garandia.

+ L3 garancia rasizand 13 consoidachdn de las solciudes de los cansies de safisnracian
da 13 I3 emgEesa y soBoiand o requanimiana 3 Are3 oe kogleca para @ comgra
rEEpactva.

+ ERciuads 13 comgra 52 dstiourd 138 sefianragonss A ias Arsas sagOn b0 saiciada,
shanda & jets de dres o encargada de 13 coocaciin =n & &rea det=mingds. Ls aurs y
posician da fas safides deberd tener &n cusTla Su rSiaciN Con & Anguin ViU

+ B ugar de amglazamienta de fa sehal dabe sstar Buminado, sar acoasinia y tcimama
wisia.

« Todos 05 vab3iadorss reciirdn un3 formaciin Infcidl sobre @ sefigizaciin an i3
emgrasa an ganardl, 3 CFporarsS &N 13 Smpresa.

+ 13 fomacdn de 13 sefisizackdn Sspecifca 3 apicar an & desavolo O puasio da
ratgio sa realizary opuniamaniz con k3 frmackin da doha puesia.

» 15 sefigizacion se revisard penddicamams s2Q0n cONfrmandd su Dusn estadd
Rnconamisma.

£1. COLORES DE LA § SERALES DE SEGURIDAD
Los cores o2 saguridad estin indicades 20 13 t3bia N1, dmns £2 procanta o colr
U SQPERCATD.
TABLA | = migaifliads gravsal de b sisleir de woguirslanl

[Srep——r—
8 by g ki by

" sagaificais v Bmalidad

Prrdnfousnn. et de prevemen iy P ot s s
[T
Harnp e etz
nmmznssin dhe Ermerpenis

[ TP TS S I o DS G SO Y S

£2 COLORES DE CONTRA S§TE
Los colores o3 coTraste, usados pa destacar mas & color de saguridad Rndamants
{vazsa Tatia N2}, 500 ke siguiamas
51 planca, coma cantrast pra o rol. il y verde
£ iagra, COma CoTrasts pra &l amariy

PROCEDIMIENTD DE SEFIALIZACION DE SEGURDAD | Ver.:d

a nau Facha: G2 /01/2013

TARLA I = Colares de comfrasic

“Coler dr ha sehisl de | Color de cotbray |
©rzmrklad

BLANC

BLANCO

Se apcwran ios cokores de contast 3 ko shmibolos que aparercan &N las safiges, de
man=ra de lagrar un malor Slscia visual

&3 SIMBOLOS
COma comgiEmamo de (33 safides de segunidad B2 USIAN una saria ds SImDoios &n &
Mk de I3s fomas geomainicas definidas.
L3 presamiacan d2 5 smboios deba 5 K1 Mas simgia pocinia y dsban SRminarsa bos
detEias que Ng Saan asanciaias v su cBMEnson debe s raporciondl 3 amali da i3
safisi 3 #n da taciitar =i parcancion y comprasin.

SIGNIFRL AL
DE L& SERAL

BERAL DE
EEGURDIAL

l/"'_'"\

S O

B, Eal R

[l
REPAALER §i
R afat

Sharada por |

dsistents de Gereacia |
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PROCEDIMIENTD DE SEFLAL ZACKSN DE SEG URDAD

Cod.: P.OPED2

Ver.:0

Facha: 02,01,2013

SHANEIADD
CE LA SERAL

SEMAL DE
SECAIRDAD

uEa
o ARG
i trietian

B D SR T
o PR E
AT WA

SIIHIFICADD
O LA SERAL
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1. PROPOSTO
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2 ALCANCE
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3. DEFINICIONES
= Queja: Comunicacdan escrila o warbal por parke de un cianie Indicanda  wna Insalistacckin.

« Facamo: Sz 1043 quUE qUE USQ0 02 B VIS0 52 303013 COMO MndadE

+ Producte o sanvicle no conforme: Todo groduciy o ssndda que no cumgia omn bos
requisiios dal clianta y los sparados  por la arganizackan.

«  Qusja no procedents: AJusila quaia que prr 193 de IMMECKN por panis o clams g
quI N0 SsEbd COMAMESME 0 SSPACNCANS &N 05 DOCUMAMGE parinamas ng onging una
ITvEsigacion O COma roducl 48 St

= Chente: Son los cliamies qua coniraian con ARNAD EAC
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+ B susen de gaanda 52 ancarga od saguimiana de I35 positias 3cCMNSS COTACIVIS
ganaradas por G3usa de un radiama

4 DESARROLLO

Cuslquir parsondl d2 I3 organizactn puads recapclonar und qua verdd 0 esoila Uma vez
racepcionada |3 quala 2 procads 3 13 comuricacidn @ asislama, quien procaderd a ragizar &
raglsto en F.COM-11 Recapdon d2 qudias y an F.OOM-12 Saguimiamo de quaas y redamos. SI
& ol b s0licia puada ragistrar su raciama an & Libg de Redamacionss 92 13 arganizackdn.

PROCEDIMIENTD DE TRATAMIENTD DE QUEIAS Y
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 3siEma anegara d JE O3 VEMSS S RNMEN O3 ra0Han oS quass.

E.Em»maemamampaammmyoeaam
CONNET 13 rEVIsion 93 SqUIPD quB M3 §00 TRNIC3G0 0 3 QU3 54 B2 FEEEZ & SANMCHD O3 rERArACAN
o mananimiana.

En basa 3 13 IMrmacion proporcionads por & clams yio 3 13 ravisin rasizada @ SR 03 Wantss,
detarminard =13 quala 52 acapla coma raclama o 52 dedlara coma na procsdanis

S s2 conduye an wia qula no procadaniz, & Jel de Vaniss amdard una carla Al cllanie, via
carea dackanica o an forma Imgresa, Indicanddle 135 caus3as dd por qui na racade.

S 13 quEa 25 daclarads camo radama, & JEE O Vamss dEbdrd oMEmingT 133 AcCaNSS 3 lomar,
92 s necasane comumicar @ Garame Genral pard qu2 apoyan an 13 sducdn ddl redama.
Asimisma s2 comuricard oon & clemle para Imfamar I35 aconss quE ARNAO SAC fmard y
nagociar poskISs SCUANICS.

B Cordnady da Caldad dshara ralizar o SagUIMIamO raspactvd 3l rACiama Y ragisvar an
FOOM-12 Sagumiamy de qualas y reclamas.

& CONTROL DE CAMBIOS

R, Descripcion  dal Camblo

7. ANEXOS

«  FOOM-11 Recapodn da quatas
+  FOOM-12 Seguimisma d2 quaas yreclamas
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ANEXO N°18
TALLER DE MOTIVACION DE 5'S

5 HOMO"S"....
55

BEIRI

EEITON BEISD BEIKETSU SHITSUHE

HOMOQ DESASTRIS

isusiments sus ofiora ke cesordenaca

LER TR e R T EL TR L
- Ho ‘h:neu'p&:n:! NS pRer SLE DOSES.
- Su Arem carmoe de idemtifiadon.

1. SEIRI - cLasiricar

$

o Mas espacio.
o selcr control de inventario.
o Eliminacion del despilfarmo.
o Menos accidentalidad.
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HOMO DESORDENARI

Caracharioeckin:

= P pabe 3l lo gow o rodes e o maine.

- WL $abve donde colcear SIS (O5a%.
Cusmde’ sigumee o pide un e, re rouecde i se b
regresarm, an racuerde dende pusdarie

= Huce retoriido lmecessitean su dfea.

- Suy phyeics oo Seee un ks determeimdo.

2. SEITON -orcamzar

Sun LODAR PREA CADA COBA ¥ CABL
E08A EN U LUGAR™

Uno ver qelec chonadod los objelos
necesarios se puede vbhicar por
hecuencio de uso

Clahie im 'v!l.l-
Crsaanar &8 AiEa
A e il 2
" RTRSA
LS 1E U AaCmibs H]
Mrme bbwm
Cok<or un [P,
rl = FRC AL o 5 AL = -
L o - Tl
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o Eri B
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BED AUEAE
R S LA S o G

i il W

SEITON; ORGANIZAR

v MHob Byudans & @6 eaLrar
fkclimante decumenies o chjeles
i Lralife.

# Faolilia regresar & aw lugar los
ebjetos o doCammBios 5% han
weliizada.

v Ayuds & ldeatiflcar caendo Talls

=]

S Lo N RSt e L r\.'-l.'l\.":']'d',' pali ol
J eli 3 - -PCACIC
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HOMO SUCIUS

==

- Cominments e ancusin paoses y
gespercicios =n suz ofidna.

- Los obietcs de su cficina estan
despintados, sUcics ¥ carentes
de mantenimientc.

3, SEISO ; LIMPIEZA

BEMEFICIOS
—
« Da una mejer aparsncls

s Orgulls del lugar sn sl gus 55 l
wrakaja
« Eviis pérdldas § dakod meterlslss
¥ produsios
s Ed fanilameestal pars la bimages
Interaa de la smpresa

- 5080 dasifice, organiz y mpee cusnda
esin sbrurado: g 00sas 0 Simpiements
no Hens spacia.
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SEIRETSLU ; PREVENIR ANOMALLIAS

# Facllia la seguridad y ol
duaimpahe de bos trabaladored.

s Eviin dafies de salud del
trabajador ¥ dal oonsnmider

HOMO DISCIPLINADO

Herramisntas:

- Establecer las bazes del concursa
“Con o 5in 5~

- Periodico mursd con las fotos del
antes y despues (por area).

- Reuniones de 3 minuto™5",

Seguimiento: Auditoria final de 55.

SHITSURE : COMIMROMISO Y DISCIFLINA

Es el mejor ejemplo de
COMPrommiss con la

Mejora Continua

Programa 5s h l Lo
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ANEXO N°19

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA ENFOCADO A LOS JEFES-

FINAL

LA PLANIFICACION

COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
LA IDENTIDAD DE LA Existe alto conocimiento de Misién y Vision por parte del Empresario y de los niveles Ejecutivos 1.00
ORGANIZACION La mision y la visién ha sido transmitida y comunicada a todos los miembros de la organizacion 1.33 1.1
Los valores establecidos de la organizacién son claros, concisos y comunicados a todos los mie| 1.00
Se realiza un planificacién adecuada en la empresa. 1.00
ESTABLECIMIENTO Los obijetivos y las Metas a alcanzar estan delimitados 0.33 05
DE OBJETIVOS Existe un conjunto de indicadores para evaluar toda la gestion 0.33 :
Hay un control en el cumplimiento de los planes a desarrollar. 0.33
EL TRATO AL PERSONAL
COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
Se reune con frecuencia con su equipo para evaluar su nivel de satisfaccion con la manera 1.33
B en como esté haciendo las cosas. :
RELACION CON EL Tiene una politica de puertas abiertas para quejas y sugerencias 1.67 1.2
PERSONAL Trata de que sea comunicada y entendida todas las acciones y decisiones tomadas. 1.00
Es bueno el trato que le da a su personal 1.00
Es buena la relacién con sus colaboradores. 1.00
CONTROL DEL A menudo_ le recuerda a su equipo la trascende_ncia de sutrabajo 1.67
PERSONAL No Necesita su gente ser supervisada todo el iempo 3.33 2.7
No necesita recurrir a su autoridad y su poder para gue su gente actlie 3.00
CONFIANZA EN EL Le da a su gente oportunidades para poner a prueba su talento. 1.33 15
PERSONAL Confia en el labor realizado por cada uno de sus colaboradores. 1.67 )
EL DESEMPERNO DEL PERSONAL
COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
B El proceso de evaluacion de desempefio de personal establece objetivos y expectativas 167
EVALUACION DE claras, asi como medicién de desempefio ligados a los puestos de trabajo. : 16
DESEMPENO Los objetivos y criterios de medicién se acuerdan con la participacion del evaluado 2.00 ’
El evaluado tiene un claro y directo conocimiento sobre los resultados de su evaluacién 1.00
BENEFICIOS DE Existen pagos ligados directamente al desempefio 1.33
MEJORA Un desempefio sobresaliente genera un reconocimiento sobresaliente 1.67 1.3
DESEMPENO Los empleados son conscientes de los beneficios por mejora de desemperio 1.00
PLANES DE MEJORA Haylun.plan escrito para mejorar Ia_s c_ompetencias._ . 1.33
DEL DESEMPERO Estan ligados los planes a reconocimientos por mejoras en el desempefio. 1.67 1.3
Periddicamente se analiza la satisfaccion de los empleados con los planes de mejora. 1.00
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LA MOTIVACION DEL CAPITAL HUMANO

El mayor valor de una empresa es su activo de capit  al humano; es preciso alinaer sus objetivos econémi cos y profesionales con los de la

empresa.

COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
LA COMUNICACION La comunicacion esté establecida regularmente 2.00
ES ABIERTAY Los miembros de su &rea conocen y utilizan la informacién necesaria 1.33
EXISTE Le interesa que haya una excelente comunicacion tanto interna como externa a la empresa. 1.00 1.6
. Existen mecanismos de comunicacion para canalizar inquietudes, ideas, sugerencias, etc 1.67
COORDINACION Mediante reuniones periddicas, existe un elevado nivel de coordinacién dentro del area 2.00
LAS METAS Existe una definicion de Metas para cada uno 2.00
INDIVIDUALES EL superlgr de cada persona tiene adoptada una posicion de ayuda al logro de los objetivos 200
A de su equipo
ESTAN Los objetivos de cada uno estan definidos en funcion de los resultados del equipo 1.67 20
ESTABLECIDAS Y
DETERMINADAS Las metas individuales se determinan por consenso entre el responsable y el colaborador 2.33
Se celebran reuniones de creatividad con periodicidad establecidda 2.33
LA EMPRESA La empresa tiene establecida una parte de la remuneracion como variable segin resultados 1.67 20
ASOCIA TALENTOS ’
Existe un mecanismo para premiar las inciativas y las sugerencias de los colaboradores 2.00
LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
Se tiene programas formales de prevencién de accidentes e incidentes. 1.00
. El personal es consciente de los peligros a los que estan expuestos. .
PREVENCION P peligr a » 1.67 L8
Se toma en cuenta aspectos ergonomicos 3.33
Se capacita a la organizacion en actividades de emergencia. 1.00
Esta claramente apoyada y monitoreada la seguridad y bienestar laboral 2.00
CUMPLIMIENTO Se demuestra cumplimiento de la ley y las normas. 1.00 1.4
Se realizan inspecciones formales. 1.33
COMPORTAMIENTOS| |Se reconoceny refuerzan comportamientos seguros. 1.67 13
SEGUROS El personal debe usar EPP's para realizar sus funciones 1.00 ’
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ANEXO N°20
MATRICES DE ESFUERZO Y CANTIDAD

DENOMINACION

Mdaquina Hidrolavadora

DISTRIBUCION INICIAL M1 Karcher HDS A
M2 Cizalladora manual CMF 16 B
M3 Esmeril de banco C
PESO
RECORRIDO DISTANCIA (m) TOTAL M4 Taladradora de columna D
Carcaza anterior J-K-A-K 24.55 40 M5 Soldadora autégena (2) E
Tubo molde G-I-F 9.23 0.36 MT1 Mesa de trbajo 1 F
Tubos de Cobre F-C 7.43 3.5 MT2 Mesa de trbajo 2 G
Bafles y parillas C-G-B-G-B-G-E-F-D-F-H 54.08 1.5 MT3 Mesa de trbajo 3 H
Castillo soldado H-G-E-G-J-E-J 32.64 5.3 ZT1 Zona de trabajo 1 |
Ensamble final K-J-E-J-L 32.32 45.3 772 Zona de trabajo 2 J
Pruebas L-M-L 8.28 45.3 ZT73 Zona de trabajo 3 K
Acabados L-J-L 21.82 46.8 T4 Zona de trabajo 4 L
190.35 PA Poza de agua M
MATRIZ DISTANCIA (metros)
A B C D E F G H | J K
A 9.48
B 4.6
C 1.48]
D 13.06
E 2.22 5.43 7.91
F 7.43 13.53 4.56
G 4.6 5.43 7.5 2.86
H 3.1
| 1.73
J 7.91 5.59 10.91
K 9.48 5.59
L 10.91 4.14
M 4.14
MATRIZ CANTIDAD (kg
A B C D E F G H | J K
A
B 1.5]
C
D 1.5
E 0.4 0.4 0.4
F 3.5 1.5] 1.5]
G 1.5] 5.3
H 1.5]
| 0.36
J 40 45.3
K 5.3
L 45.3 45.3
M 45.3
MATRIZ ESFUERZO (kg-m)
A B C D E F G H | J K
A - - - - - - - - - - - -
B - - - - - - 6.90 - - - - -
C - - - - - - - - - - - -
D - - - - - 19.59 - - - - - -
E - - - - - 0.89 2.17 - 3.16 - - -
F - - 26.01 20.30 - - - 6.84 - - - - -
G - 6.90 - - - - - - 15.16 - - -
H - - - - - - 4.65 - - - - -
| - - - - - 0.62 - - - - - -
J - - - - - - - - - 223.60| 494.22 -
K - - - - - - - - 29.63 - - -
L - - - - - - - - 494.22 - - 187.54
M - - - - - - - - - - 187.54 -

Esfuerzo total
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ANEXO N°21
CRONOGRAMA DEL PROYECTO

Nombre de tarea Duracién | Comienzo Fin
IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MEJORA CONTINUA BAJO LA METODOLOGIA PHVA

301.5 dias |lun 16/07/12 /lun 01/07/13
EN LA EMPRESA ARNAO SAC

Presentaciones P1 79.25dias sab 11/08/12 sab 10/11/12
Presentacion 1 1hora sab 11/08/12 sab 11/08/12
Presentacion 2 1hora sab 18/08/12 sab 18/08/12
Presentacion 3 1hora sab 25/08/12 sab 25/08/12
Presentacion 4 1hora sab 01/09/12 |sab 01/09/12
Presentacion 5 1hora sab 08/09/12 |sab 08/09/12
Presentacion 6 1hora sab 15/09/12 |sab 15/09/12
Presentacion 7 1hora sab 22/09/12 sab 22/09/12
Presentaciones P18 1hora sab 29/09/12 sab 29/09/12
Presentaciones P19 1hora sab 06/10/12 sab 06/10/12
Presentaciones P1 10 1hora sab 13/10/12 |sab 13/10/12
Presentaciones P111 1hora sab 20/10/12 |sab 20/10/12
Presentaciones P112 1hora sab 27/10/12 sab 27/10/12
Presentaciones P113 1hora sab 03/11/12 sab 03/11/12
Presentaciones P1 14 1hora sab 10/11/12 sab 10/11/12

DIAGNOSTICO 301.5dias lun 16/07/12 lun 01/07/13
IDENTIFICACION DE LA EMPRESA 11 dias lun 16/07/12 vie 27/07/12

Busqueda de alternativas 1sem lun 16/07/12  vie 20/07/12
Analisis de alternativas 1sem sdb 21/07/12 jue 26/07/12
Contacto con la empresa 1dia vie 27/07/12  vie 27/07/12
PROPUESTA Y EVALUACION DEL PROYECTO Odias vie 27/07/12 vie 27/07/12
Primera visita Odias vie 27/07/12 vie 27/07/12
Definicidn del proyecto a realizarce 1hora vie 27/07/12  vie 27/07/12
Evaluacion del alcance y tema del proyecto 2 horas vie 27/07/12  vie 27/07/12
Aprovacion del proyecto 0 horas vie 27/07/12  vie 27/07/12
PLANTEAMINETO DEL PROBLEMA 0.63 dias sab 28/07/12 sab 28/07/12
Segunda visita 0.5 dias sab 28/07/12 sab 28/07/12
Luvia de ideas 2 horas sab 28/07/12 |sab 28/07/12
Identificacion de principales problemas 2 horas sab 28/07/12 |sab 28/07/12
Elaboracion de diagrama causa efecto 1hora sab 28/07/12 sab 28/07/12
Construccion del arbol de problemas y objetivos 1hora sab 28/07/12 sab 28/07/12
AFINACION DEL PROBLEMA 1.88 dias lun 13/08/12 |mar 14/08/12
Tercera visita 2.25dias lun 13/08/12 |mar 14/08/12
Matriz de priorizacidn de los problemas y sus causas 2 horas lun 13/08/12  'lun 13/08/12
Revision y correccion del arbol de problemas 3 horas mar 14/08/12 'mar 14/08/12
ANALISIS DE LOS PROCESOS 275.38dias mié 15/08/12 lun 01/07/13
Cuarta visita 9 horas mié 15/08/12 |mié 15/08/12
Identificacion de los procesos de laempresa 3 horas mié 15/08/12 'mié 15/08/12
Anédlisis de las areas y recursos que intervienen 2236 horas 'mié 15/08/12 |lun 01/07/13
Formulacién de la mision y vision 2 horas mié 15/08/12 'mié 15/08/12
Elaboracion del mapeo del proceso 3 horas jue 16/08/12 |jue 16/08/12
Construccion de diagramas de flujo de los procesos de fabricacion, reparacién y mantenimiento 3 horas jue 16/08/12  jue 16/08/12
SELECCION DE LA METODOLOGIA 6.13 dias sab 11/08/12 sab 18/08/12
Investigacion de metodologias aplicables 5 dias sdb 11/08/12 | jue 16/08/12
Seleccién de la metodologia 3 horas vie 17/08/12  vie 17/08/12
Segunda presentacion Odias sab 18/08/12 sab 18/08/12
REALIZACION DEL DIAGNOSITCO DE LA EMPRESA 13.13dias |jue 09/08/12 |jue 23/08/12
Recopilacion de data de laempresa 10dias jue 09/08/12 dom 19/08/12
Visita N°5: Levantamiento de informacion 3 horas lun 20/08/12  lun 20/08/12
Visita N°6: levantamiento de Informacion 3 horas mar 21/08/12 'mar 21/08/12
Determinacion del producto patrén 1dia mié 22/08/12 |jue 23/08/12
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CONSTRUCCION DE INDICADORES
Visita N°7: Levantamiento de informacién
Construccién de indicadores de eficacia
Tercera presentacion
Consulta a expertos
Estudio de Tiempos
Toma de tiempos
Construccién del DOP Y DAP del producto patron
Visita N°9: Seguimiento del proceso
Construccién del diagrama de recorrido
Construccién de indicadores de eficiencia de H-H
Cuarta presentacion
Visita N°10: Correcciones
Validacién del DOP, DAP y diagrama de recorrido
Construccién de indicadores de eficiencia operativa
Construccién de indicadores de eficiencia total
Afinacidn de indicadores de eficiencia
Construccidn de indicadores de productividad
Quinta presentacion
ESTUDIO DE LOS RECURSOS HUMANOS
Encuesta de clima laboral
Radar estratégico inicial
Analisis de componente comunicacion
Sexta presentacion
Estudio de tipo de gerencia
Analisis de componente informacion
Analisis de componente tecnologia
Analisis AMFE inicial
Andlisis IPER inicial

Elaboracién de la primeray segunda casa de la calidad

Armado del trabajo monografico
Afinacion del trabajo monografico
Presentacion del trabajo parcial P1
Preparacion de la Presentacion
Sustentacidn parcial P1
ETAPA PLANEAR
Evaluacion 5W-1H
Plan de mejoramiento 5W-1H
ELABORACION DEL PLANEAMIENTO ESTRATEGICO
Visitan°®11
Analisis mision-vison-valores
Analisis de variables internas
Andlisis de variables externas
Consolidacién de informacién
Visitan® 12
Establecimineto de objetivos estratégicos
Alineamientos de objetivos con ADN'S
Elaboracién de la ruta metodoldgica
Elaboracion de las fichas de indicadores
Elaboracion del tablero de control
PLAN DE ESTANDARIZACION DE PROCESOS
Elaboracién de procedimientos
Elaboracién de formatos

24.13 dias
3 horas
9.88 dias
3 horas
2 horas
14.81 dias
13 dias
1dia
2.5horas
5horas
1dia

3 horas
1hora
1hora
1dia
1dia
1dia
1sem

3 horas
0.75dias
0.5 horas
1hora
0.25 horas
4 horas
0.5 horas
2 horas
2 horas
2 dias

2 dias
1dia

15 dias

6 dias
Ohoras
9 dias
0dias
55.25 dias
3 horas
2 horas
9.63 dias
0.19dias
1hora
1.5 horas
1.5 horas
2 dias
0.19 dias
1.5 horas
2 horas
3 dias
3dias
1dia

45 dias
9sem.
6sem.
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mié 15/08/12
jue 23/08/12
mié 15/08/12
sab 25/08/12
lun 27/08/12
jue 23/08/12
jue 23/08/12
vie 07/09/12
sab 08/09/12
sab 08/09/12
sab 08/09/12
sab 01/09/12
lun 03/09/12
lun 03/09/12
lun 03/09/12
lun 03/09/12
mar 04/09/12
mié 05/09/12
sab 08/09/12
sab 08/09/12
sab 08/09/12
sab 08/09/12
sab 08/09/12
sab 08/09/12
lun 10/09/12
lun 10/09/12
lun 10/09/12
lun 03/09/12
lun 03/09/12
lun 10/09/12
sab 08/09/12
mié 26/09/12
mié 03/10/12
mié 26/09/12
sab 06/10/12
lun 15/10/12
lun 15/10/12
lun 15/10/12
mar 16/10/12
mar 16/10/12
mar 16/10/12
mar 16/10/12
mar 16/10/12
mar 16/10/12
jue 18/10/12
jue 18/10/12
jue 18/10/12
jue 18/10/12
lun 22/10/12
jue 25/10/12
vie 26/10/12
vie 26/10/12
vie 26/10/12

mar 11/09/12
jue 23/08/12
vie 24/08/12
sab 25/08/12
lun 27/08/12
sab 08/09/12
jue 06/09/12
vie 07/09/12
sab 08/09/12
sab 08/09/12
lun 10/09/12
sab 01/09/12
lun 03/09/12
lun 03/09/12
mar 04/09/12
mar 04/09/12
mié 05/09/12
mar 11/09/12
sab 08/09/12
lun 10/09/12
sab 08/09/12
lun 10/09/12
sab 08/09/12
sab 08/09/12
lun 10/09/12
lun 10/09/12
lun 10/09/12
mié 05/09/12
mié 05/09/12
mar 11/09/12
mié 26/09/12
mié 03/10/12
mié 03/10/12
sab 06/10/12
sab 06/10/12
mar 18/12/12
lun 15/10/12
mar 16/10/12
vie 26/10/12
mar 16/10/12
mar 16/10/12
mar 16/10/12
mar 16/10/12
jue 18/10/12
jue 18/10/12
jue 18/10/12
jue 18/10/12
lun 22/10/12
jue 25/10/12
vie 26/10/12
mar 18/12/12
mar 18/12/12
vie 30/11/12



PLAN DE MEJORA DE COMUNICACION
Planteamiento de propuestas
Seleccion y elaboracién de actividades

PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
Planteamiento de propuestas
Seleccion y elaboracién de actividades y plazos

PLANEAMIENTO SISTEMATICO DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA
Sintomas de la necesidad de mejoras en la distribucidn
Medicion general de la empresa
Elaboracion del plano
Plan de implentacién de la distribucion

PLAN DE IMPLENTACION DE LAS 5S
Elaboracion del plan de implementacion
Programas de acciones de mejora

PLAN DE MANTENIMIENTO AUTONOMO
Inventario de equipos
Establecimiento de estandares de limpieza, lubricacidn, ajustes e inspecciéon
Elaboracion de formato de chequeo del mantenimiento auténomo
Elaboracion de actividades de eliminacidn de fuentes de contaminacidn y putos inaccesibles

Afinacidn del trabajo monografico

Presentacion del trabajo final P1

Preparacién de la Presentacion

Sustentacion Final P1

Presentaciones P2

Presentaciones P21

Presentaciones P22

Presentaciones P23

Presentaciones P24

Presentaciones P25

Presentaciones P26

Presentaciones P27

Presentaciones P28

Presentaciones P29

Presentaciones P2 10

Presentaciones P2 11

Presentaciones P2 12

Presentaciones P2 13

Presentaciones P2 14

Presentaciones P2 15

ETAPA HACER

IMPLEMENTACION DE LAS 55
Evaluacién de la situacién inicial
Capacitacién de 55
Taller de motivacion
Implementacion de la 1S - CLASIFICAR
Implementacion de la 2S - ORDEN
Implementacion de la 3S - LIMPIAR
Implementacion de |a 4S - ESTANDARIZAR
Implementacion de la 5S - DISCIPLINA

Capacitaciones

Evaluacién de la situacién final

375

1.25dias
2 horas
1ldia
1.25dias
2 horas
1ldia
10.75 dias
1lhora
3horas
1sem

2 horas
1.25dias
ldia

2 horas
3.25dias
ldia
1ldia

2 horas
2 dias

7 dias
Odias
3dias
Odias
84.13 dias
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
1lhora
104.25 dias
42.25 dias
1ldia

0.5 horas
0.5 horas
1ldia

3 dias

2 dias

2 dias
0.13 dias
1lhora
ldia

vie 26/10/12
vie 26/10/12
sab 27/10/12
lun 29/10/12
lun 29/10/12
lun 29/10/12
lun 29/10/12
lun 29/10/12
sab 03/11/12
sab 03/11/12
vie 09/11/12
mar 30/10/12
mar 30/10/12
mié 31/10/12
mié 31/10/12
mié 31/10/12
mié 31/10/12
jue 01/11/12
jue 01/11/12
sab 03/11/12
lun 12/11/12
mié 14/11/12
sab 17/11/12
sab 02/03/13
sab 02/03/13
sab 09/03/13
sab 16/03/13
sab 23/03/13
sab 30/03/13
sab 06/04/13
sab 13/04/13
sab 20/04/13
sab 27/04/13
sab 04/05/13
sab 11/05/13
sab 18/05/13
sab 25/05/13
sab 01/06/13
sab 08/06/13
mié 31/10/12
mié 31/10/12
mié 31/10/12
jue 01/11/12
jue 01/11/12
jue 01/11/12
vie 02/11/12
mar 11/12/12
sab 15/12/12
mar 18/12/12
mar 18/12/12
mar 18/12/12

sab 27/10/12
vie 26/10/12
sab 27/10/12
mar 30/10/12
lun 29/10/12
mar 30/10/12
vie 09/11/12
lun 29/10/12
sab 03/11/12
vie 09/11/12
vie 09/11/12
mié 31/10/12
mié 31/10/12
mié 31/10/12
sab 03/11/12
jue 01/11/12
jue 01/11/12
jue 01/11/12
sab 03/11/12
lun 12/11/12
lun 12/11/12
sab 17/11/12
sab 17/11/12
sab 08/06/13
sab 02/03/13
sab 09/03/13
sab 16/03/13
sab 23/03/13
sab 30/03/13
sab 06/04/13
sab 13/04/13
sab 20/04/13
sab 27/04/13
sab 04/05/13
sab 11/05/13
sab 18/05/13
sab 25/05/13
sab 01/06/13
sab 08/06/13
vie 01/03/13
mié 19/12/12
jue 01/11/12
jue 01/11/12
jue 01/11/12
vie 02/11/12
mar 06/11/12
jue 13/12/12
mar 18/12/12
mar 18/12/12
mar 18/12/12
mié 19/12/12



IMPLEMENTACION DE LOS PLANES DE MEJORA 67.56 dias
Charlas informativas, motivacionales 1hora
Taller dindmicos de comunicacién lhora
Charlas de seguridad y salud en el trabajo 1hora
Adquisicidn y entrega de EPP's 2sem.
Abastecimiento de botiquin 3 horas
Pizarra de programacién 1hora
Adquisicidn de escritorios 1dia
Adquisicién de PC's 1dia
Remodelacion de oficina 1dia
Seleccidon y reclutacidn de nuevo personal administrativo lsem
Realizacion sistematica de la distribucion de planta 37 dias

Proyeccion de la demanda 1dia
Calculo de la capacidad instalada lsem
Anadlisis de los factores (Adquisicion de equipos y contratacion de personal operativo) 31dias
Factor maquinaria 2 dias
Factor mano de obra 7 dias
Evaluacion de condiciones de trabajo 2 dias
Adquisicién de nuevos florescentes 1ldia
Adquiscidn de reflectores 1ldia
Determinacion de requirimiento de mano de obra 5 dias
Contratacidn de 3 operarios adicionales lsem
Factor edificio 17.25 dias
Pintado de vias de circulacion 1sem
Remodelacién de cambiadores 2 dias
Pintado del taller 2sem.
Sefializacion de seguridad 1dia
Cdlculo de requerimiento de area 2 horas
Factor carga 4.75 dias
Implementacion del plan de mantenimiento auténomo lsem
ETAPA VERIFICAR 59 dias

Elaboracion de la terceray cuarta casa de la calidad 1ldia

Lista de verificacion de factores de la distribucién 1dia

Determinacién del tiempo estandar de fabricacidn de enfriadores 4sem.

Determinacion de la capacidad del proceso de fabricacion final 1sem

Calculo de la eficiencia operativa final 2 dias

Calculo de la eficacia Operativa final 48.88 dias
Calculo de la eficacia Operativa 1 1dia
Calculo de la eficacia Operativa 2 1dia
Calculo de la eficacia Operativa 3 1dia

Calculo de la eficacia de tiempo final 49 dias
Calculo de la eficacia de tiempo 1 ldia
Calculo de la eficacia de tiempo 2 ldia
Calculo de la eficacia de tiempo 3 ldia

Calculo de la eficacia cualitativa final 49 dias
Calculo de la eficacia cualitativa 1 1dia
Calculo de la eficacia cualitativa 2 1dia
Calculo de la eficacia cualitativa 3 1dia

Calculo del indice de quejas resueltas 49 dias
Calculo del indice de quejas resueltas 1 1dia
Calculo del indice de quejas resueltas 2 1dia
Calculo del indice de quejas resueltas 3 1dia

Calculo del indice de retrasos en la entrega de informacion 49 dias
Calculo del indice de retrasos en la entrega de informaciéon 1 1dia
Calculo del indice de retrasos en la entrega de informacion 2 1dia
Calculo del indice de retrasos en la entrega de informacion 3 ldia
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jue 13/12/12
vie 11/01/13
mié 23/01/13
mar 29/01/13
vie 11/01/13
jue 24/01/13
jue 24/01/13
jue 13/12/12
jue 13/12/12
jue 13/12/12
jue 13/12/12
vie 11/01/13
vie 11/01/13
sab 12/01/13
vie 18/01/13
vie 18/01/13
lun 21/01/13
lun 21/01/13
lun 21/01/13
mar 22/01/13
mié 23/01/13
mié 23/01/13
mar 29/01/13
mar 29/01/13
lun 04/02/13
lun 04/02/13
sab 16/02/13
lun 18/02/13
mar 19/02/13
sab 23/02/13
lun 11/02/13
vie 01/03/13
sab 02/03/13
lun 04/03/13
mié 27/03/13
mar 02/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13

vie 01/03/13
vie 11/01/13
mié 23/01/13
mar 29/01/13
jue 24/01/13
vie 25/01/13
jue 24/01/13
vie 14/12/12
vie 14/12/12
vie 14/12/12
mié 19/12/12
séb 23/02/13
sab 12/01/13
vie 18/01/13
sab 23/02/13
lun 21/01/13
mar 29/01/13
mié 23/01/13
mar 22/01/13
mié 23/01/13
mar 29/01/13
mar 29/01/13
mar 19/02/13
lun 04/02/13
mié 06/02/13
vie 15/02/13
lun 18/02/13
mar 19/02/13
sab 23/02/13
vie 01/03/13
sab 20/04/13
sdb 02/03/13
lun 04/03/13
mié 27/03/13
mar 02/04/13
jue 04/04/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13



Calculo del crecimiento del volumen de ventas final
Calculo del crecimiento del volumen de ventas 1
Calculo del crecimiento del volumen de ventas 2
Calculo del crecimiento del volumen de ventas final 3
Calculo del indice de clientes nuevos
Calculo del indice de clientes nuevos 1
Calculo del indice de clientes nuevos 2
Calculo del indice de clientes nuevos 3
Calculo del indice de ventas por visita
Calculo del indice de ventas por visita 1
Calculo del indice de ventas por visita 2
Célculo del indice de ventas por visita 3
Calculo de la eficacia del cumplimiento de acciones de mejora
Célculo de la eficacia del cumplimiento de acciones de mejora 1
Calculo de la eficacia del cumplimiento de acciones de mejora 2
Célculo de la eficacia del cumplimiento de acciones de mejora 3
Calculo del seguimiento de acciones
Célculo del seguimiento de acciones 1
Calculo del seguimiento de acciones 2
Calculo del seguimiento de acciones 3
Calculo de la eficacia del programa de mantenimiento
Calculo de la eficacia del programa de mantenimiento 1
Célculo de la eficacia del programa de mantenimiento 2
Calculo de la eficacia del programa de mantenimiento 3
Calculo de la productividad del recurso humano
Calculo de la productividad del recurso humano 1
Célculo de la productividad del recurso humano 2
Calculo de la productividad del recurso humano 3
Calculo del indice del clima laboral
Calculo del indice del clima laboral 1
Calculo del indice del clima laboral 2
Calculo del indice del clima laboral 3
Calculo del indice de ausentismo
Calculo del indice de ausentismo 1
Calculo del indice de ausentismo 2
Calculo del indice de ausentismo 3
Calculo del indice de cumplimiento del Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo 2013
Célculo del indice de cumplimiento del Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo 2013 1
Calculo del indice de cumplimiento del Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo 2013 2
Calculo del indice de cumplimiento del Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo 2013 3
Ciélculo del indice de clima general de comunicacidn final
Calculo del indice de gestion de lainformacidn final
Andlisis AMFE final
Anadlisis IPER final
Radar estratégico final
Afinacion del trabajo monografico
Presentacion del trabajo parcial P2
Preparacion de la Presentacion
Sustentacion parcial P2
ETAPA ACTUAR
Estandarizacién del ciclo PHVA
Analisis financiero del proyecto
Afinacion del trabajo monografico
Presentacion del trabajo final P2
Preparacion de la Presentacion
Sustentacion Final P2
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49 dias
1dia
1dia
1dia
49 dias
1dia
1dia
1dia
49 dias
1dia
1dia
1dia
49 dias
1dia
1dia
1dia
49 dias
1dia
1dia
1dia
49 dias
1dia
1dia
1dia
49 dias
1dia
1dia
1dia
49 dias
1dia
1dia
1dia
49 dias
1dia
1dia
1dia
49 dias
1dia
1dia
1dia
1dia
1dia
2dias
2 dias
1hora
7 dias
Ohoras
3dias
Odias
48 dias
10 dias
30horas
15 dias
Odias
3dias
Odias

lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
lun 11/02/13
lun 11/02/13
lun 11/03/13
lun 08/04/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mié 10/04/13
mié 10/04/13
vie 12/04/13
mar 09/04/13
mié 17/04/13
mié 17/04/13
sab 20/04/13
sab 20/04/13
sab 20/04/13
jue 16/05/13
mar 21/05/13
mié 12/06/13
mié 12/06/13
sab 15/06/13

mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mar 09/04/13
mar 12/02/13
mar 12/03/13
mar 09/04/13
mié 10/04/13
mié 10/04/13
vie 12/04/13

vie 12/04/13

vie 12/04/13

mié 17/04/13
mié 17/04/13
sab 20/04/13

sab 20/04/13

sab 15/06/13

jue 02/05/13

mar 21/05/13
vie 07/06/13

mié 12/06/13
sab 15/06/13

sab 15/06/13





