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RESUMEN

El desarrollo de la presente tesis fue en la empresa IC INDUSTRIAL SRL,
dedicada al rubro de productos quimicos béasicos, cuyo propésito fue mejorar la baja
productividad de la empresa. Para ello, se realizé la implementacion de la metodologia
de mejora continua PHVA, como también se utilizé los conocimientos académicos
alcanzados en toda la carrera profesional. Se utiliz6 esta metodologia debido a que se
necesitaban resultados a corto y mediano plazo; asimismo, la empresa en estudio era
considerada pequefia, ya que carecia de recursos que se requerian para la
implementacion de otras metodologias.

Ademads, para el desarrollo de esta tesis, se utilizaron diversas herramientas y
metodologias, asi como la lluvia de ideas, diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto,
el despliegue de la funcion de la calidad, metodologia 5’s, analisis modal de fallas y
efectos, balanced scorecard, cadena de valor, entre otros. Gracias al empleo de estas
herramientas y metodologias se determinaron las causas que generaban una baja
productividad en la empresa, asi como el de realizar un adecuado diagnéstico mediante
indicadores y una adecuada planificacion de los planes de mejora. Asimismo, se llevd
a cabo una adecuada ejecucion de los planes de mejora.

Para medir la efectividad de la implementacion de la metodologia PHVA, se

realizé la medicion del nivel de la productividad, en el cual hubo un crecimiento dado



XV
que en la situacion inicial de la empresa fue 0.0399 y en su Gltima medicion fue de
0.0459 sacos de sulfato por cada sol. Asimismo, se realizd la medicion de la
efectividad de la empresa, la cual pasé de 36.38% a 64.09%, lo que indica que la
empresa es mas eficaz en cumplir con las actividades planificadas utilizando

Optimamente sus recursos.
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ABSTRACT

The development of this thesis was in the company IC INDUSTRIAL SRL,
dedicated to the category of basic chemical products, whose purpose was to improve
the low productivity of the company. To do this, the implementation of the PHVA
continuous improvement methodology was also carried out, as the academic
knowledge achieved throughout the professional career was used. This methodology
was used because results were needed in the short and medium term; also, the company
under study was considered small, since it lacked the resources that were required for
the implementation of other methodologies.

In addition, for the development of this thesis, various tools and methodologies
were used, as well as brainstorming, Ishikawa diagram, Pareto diagram, the
deployment of the quality function, 5's methodology, modal analysis of failures and
effects, balanced scorecard, value chain, among others. Thanks to the use of these tools
and methodologies, the causes that generate low productivity in the company were
determined, as well as that of making an adequate diagnosis through indicators and
adequate planning of the improvement plans. Moreover, an adequate execution of the
improvement plans was carried out.

To measure the effectiveness of the implementation of the PHVA

methodology, the productivity level was measured, in which there was a growth given
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that in the initial situation of the company it was 0.0399 and in its last measurement it
was 0.0459 bags of sulfate for each sun. Fhurthermore, the effectiveness of the
company was measured, which went from 36.38% to 64.09%, which indicates that the
company is more effective in complying with the planned activities using its resources

optimally.
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INTRODUCCION

Actualmente, toda empresa que no es competente y no busca la innovacion,
esta destinada a la extincion; por lo tanto, es preciso establecer politicas de mejora
continua, que ayuden a enfrentar con éxito estos cambios. Por este motivo, uno de los
principales objetivos de los ingenieros industriales es el aumentar el nivel de
productividad de toda organizacion, manteniendo la diferenciacion y el incremento en
la calidad de los productos, utilizando de manera 6ptima y responsable los escasos
recursos que tiene.

La finalidad de esta tesis es mejorar la productividad de la empresa Ic-
Industrial SRL, mediante el logro de sus objetivos: mejora de la gestion estratégica,
mejora de la gestion por procesos, mejora de la gestion de operaciones, mejora del
sistema de gestion de la calidad y mejora del desempefio laboral.

Con la finalidad de lograr los objetivos mencionados, se eligio la
implementacion de la metodologia PHVA, porque la empresa en estudio es pequefia y
cuenta con escasos recursos, asimismo, se requerian resultados a corto y mediano
plazo.

Para la ejecucion del proyecto, se encontraron limitaciones como la falta de
cooperacion en suministrar informacion de parte de la empresa, poco compromiso de

la gerencia para la implementacion y ejecucion de algunas propuestas de mejora
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debido a la cantidad de inversion que se requeria, horarios de acceso restringidos para
los autores de la tesis y el corto tiempo de implementacion de los planes de mejora.

El alcance del proyecto fue el area productiva y administrativa de la empresa

ubicada en Ventanilla - Callao.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

1.1. Marco contextual
Se realiz6 el andlisis de factores politicos, econémicos, sociales, tecnoldgicos y
ecoldgicos (PESTE) y el andlisis de las fuerzas competitivas con la finalidad de

identificar las oportunidades y amenazas de la organizacion.

1.1.1. Anélisis del macroentorno
Este analisis comprende de los aspectos politicos, econémicos, sociales,

tecnoldgicos y ecoldgicos que afectan a la empresa.

1.1.1.1. Aspecto politico

= Implementacion de programas para las fiscalizaciones ambientales.

Ainicios del afio 2019, el alcalde de la Municipalidad del Callao aprob6
la Resolucidn de Alcaldia N°76-2019-ALC/MPC, en el cual se aprob6
el Plan Anual de Evaluacion y fiscalizacion Ambiental (PLANEFA),
que es la herramienta de planificacion a través del cual cada Entidad de
Fiscalizacion Ambiental (EFA) planifica las acciones de fiscalizacion
cuyo es objetivo es contribuir a mejorar la calidad del ambiente, de

acuerdo a las directivas que el Organismo de Evaluacion y



Fiscalizacion Ambiental (OEFA) establezca para tal efecto.
(Municipalidad Provincial del Callao, 2019).

Esta resolucién es beneficioso para la empresa puesto que se va
encontrar preparada para las futuras fiscalizaciones ambiental por lo

tanto la empresa tendria que levantar menos observaciones.

Incertidumbre de los inversionistas por el proyecto de una nueva Ley

General de Mineria

Durante el mensaje de la nacién del afio 2019, el presidente Martin
Vizcarra anunci6 que el poder ejecutivo esta preparando un proyecto
para una nueva Ley General de Mineria, porque la ley creada en 1992
no se adecua a la realidad actual del pais. Segun el presidente de la
Sociedad Nacional de Mineria, Petréleo y Energia, una nueva ley
minera va a generar mas preocupacion a los inversionistas que generara
que lo piensen dos veces antes de invertir en el pais. Asimismo,
manifestd que la sobrerregulacion, los tramites, los permisos y
conflictos sociales que acompafian al sector minero pueden lograr que
no exista mas inversion de este rubro en el pais. (Perd 21, 2019)

Probablemente, el sector minero es el que genera mas divisas en el Per(
y debido a que no existe claridad de lo que pueda ocurrir, este escenario
resultaria riesgoso para la empresa Ic industrial porque al disminuir la
inversién en el rubro de la mineria, se disminuirian también a los
posibles nuevos clientes. Ademas, lograr la viabilidad de este nuevo
proyecto sera dificil de conseguir, ya que las modificaciones anteriores
a la Ley General de Mineria no se han podido corregir hasta el

momento.



1.1.1.2. Aspecto econémico

Crecimiento econémico por parte de los proyectos mineros

Segun el vicepresidente del Grupo Moody’s Inventor Service, el
proyecto “Tia Maria” es importante para reactivar la inversion privada
en el pais para que asegure el crecimiento econémico porque significa
una inversion de 1’400 millones de dolares y generaria como 9000
nuevos empleos formales a mas durante su construccion; asimismo,
este proyecto tendra efectos positivos especialmente para la region
arequipefia. Ademas, manifestd que con este proyecto se podra
consolidar el crecimiento sostenible que se espera por el bien del Perd.
(Andina, 2019)

El crecimiento de la actividad minera influiria de manera positiva para
la empresa Ic Industrial dado que tiene como principal cliente a este

sector.

La exportacion de los productos quimicos crece en un 3% anualmente

Por otro lado, segun el Instituto de Investigacion y Desarrollo de
Comercio Exterior de la Camara del Comercio de Lima (IDEXCAM),
las exportaciones en el sector quimico del afio 2018 ascendieron a
$1°421 millones, monto que es un crecimiento de 3% frente a lo
obtenido en el afio 2017. Esto se debe a la alta demanda de 6xido de
zinc, polimeros de propileno e hidréxido de sodio. Ademas,
IDEXCAM sefial6 que en el sector quimico las exportaciones se dirigen
a 116 mercados, los principales son Chile, Ecuador, Colombia y Brasil

(en estos paises se concentran el 55% del total de envi al exterior). En



el 2017, se registraron 1790 industrias dedicadas a esta actividad. Las
industrias quimicas son uno de los sectores econémicos que mas valor
agregado tiene en la elaboracion de sus productos; por lo tanto,
incentivan a que las empresas inviertan mas en investigacion y
desarrollo (Andina, 2018).

Este hecho podria ser beneficioso para la empresa Ic Industrial; ya que,
al haber una economia saludable y un crecimiento econémico en
exportacion para el sector quimico, podria animar a la empresa a

también exportar, para asi crecer el nivel de ventas.

El délar aumenta a nivel nacional un 4.05 % en relacion al afio

anterior

Al comienzo del afio del 2018, el délar también se vio afectado por
temas politicos locales como la renuncia del expresidente Pedro Pablo
Kuczynski. Sin embargo, el tipo de cambio del dolar cerrd el 2018 con
un crecimiento del 4.05% frente a la caida del 3.54% del 2017, esto se
debid a la caida de los precios de los metales y un fortalecimiento de
délar a nivel global, ademas influyé la guerra de Estados Unidos y
China. (Gestion, 2018).

El incremento del délar en el afio 2018, fue muy conveniente para la
empresa puesto que el precio de venta de los productos quimicos que
ofrece para el mercado es en délares y se espera que este afio también

siga creciendo la divisa.



1.1.1.3. Aspecto social

La industria minera busca estar constantemente vinculada al

desarrollo, progreso y bienestar social.

Segun el director ejecutivo de la Sociedad Nacional de Mineria,
Petrdleo y Energia (SNMPE), la mineria es uno de los principales
contribuyentes al pais, y sera el gran motor del crecimiento en el 2019.
La mineria se encuentra en 17 de las 25 regiones del pais y sus aportes
han sido indispensables para cerrar las brechas sociales en el pais.
Ademas, segiin la publicacion “el canon, sobrecanon y las regalias en
el Per( (2008-2017) publicado por el Instituto, de Estudios, Energéticos
y Mineros en el afio 2018, los aportes mineros han financiados los
servicios basicos para la poblacién. Por ejemplo, en Cajamarca, la
inversion por parte de la mineria en educacion fue de un 34%, de
energia fue de un 36% y saneamiento fue de un 29%.

Este hecho resulta muy beneficioso para la empresa puesto que
indirectamente contribuiria en las obras sociales que benefician al pais
por parte del sector minero, dado que como principal comprador tiene

a ese rubro.

Proyectos mineros generan una disputa social

Por otro lado, existi6 un paro indefinido convocado por la provincia de
Islay (Arequipa) en oposicion del proyecto minero Tia Maria. Segun la
Gltima encuesta nacional de EI Comercio — Ipsos, la oposicion se ha
incrementado a 54% de peruanos se encuentra en contra del desarrollo

del proyecto debido a que la poblacién duda de la capacidad de



fiscalizacion del Gobierno, ni confia en las gestiones de la empresa. (El
comercio, 2019).

Por lo general, los proyectos mineros en el Perl no resultan porque
existe un gran conflicto social ocasionando huelgas o paros indefinidos.
Estos problemas sociales impactan de manera negativa a la empresa Ic
industrial debido al incremento de la oposicion, disminuye la inversién
del rubro minero, y a su vez, esto ocasiona que se disminuya los

posibles futuros clientes para la empresa.

1.1.1.4. Aspecto tecnoldgico

= Aparicion de mas maquinas ensacadoras

La tecnologia juega un rol importante en este mundo cambiante y
competitivo; no es la excepcion el sector de los productos quimicos.
Cada afio han aparecido nuevas maquinas que van sustituyendo la mano
del hombre, haciendo los procesos mas automaticos. Es por ello, que la
empresa Shibang Mineria y Construccion SAC, distribuidora a nivel
internacional de envases y ensacadoras ha desarrollado la maquina
ensacadora 1000 E, esta ensacadora es un modelo evolucionado
destinado al envasado automatico de productos quimicos en sacos de
rafia, con hilo y etiqueta con pesaje automatico de 10 a 60 kilos. Esta
maquina puede ser de gran utilidad para la empresa Ic industrial SRL,
si lo llega a adquirir, ya que no solo ahorraria en mano de obra, sino
también aumentaria la capacidad de produccion en los procesos de

envasado y empaquetado.



1.1.1.5. Aspecto ecoldgico

Cambios climaticos perjudican a las mineras

A inicios del afio, la empresa Southerm Peru, paraliz6 temporalmente
la planta procesadora en una de sus minas en el pais, afectada por las
intensas lluvias. Estas precipitaciones perjudicaron las areas operativas
en la zona donde se encontraba su mina en Cuajone, ubicada en la
region de Moquegua, segln la empresa Southerm Perl. (Gestion,
2019).

Estos cambios climaticos afectan de manera negativa a las minerias
porque la operatividad. En consecuencia, resultan perjudiciales para la
empresa Ic industrial debido a que si la produccion del sector minero
disminuye, las ventas de la empresa en estudio también disminuirian

considerablemente porque tiene como principal cliente a este sector.

Las mineras son perjudiciales para el medio ambiente.

EI motivo principal del conflicto del proyecto Tia Maria es el impacto
ambiental que traeria posibles consecuencias a los pobladores del Valle
del Tambo. La ONG Cooperacion sostiene que no han sido levantadas
en su totalidad las 138 observaciones emitidas por la Oficina de las
Naciones Unidades de Servicios para proyectos (UNOPS) al primer
Estudio de Impacto Ambiental (EIA), que es la base del segundo y
advierten que existen riesgos adicionales. Las observaciones que hacen
son: decrecimiento de los canales de agua, dispersion del polvo por la
direccién de los vientos, mala ubicacion de la planta por la proximidad

al Valle del Tambo, polvo contaminante perjudicial para la vida



acuatica del Rio del Tambo, dep6sitos de desmontes en quebradas, alta
demanda del agua, entre otros. Al ser cuestionada por el impacto
ambiental que generaria el proyecto, la empresa Southerm Copper
asegur6 que en el segundo EIA presentado se subsan6 cada una de las
observaciones de la UNOPS a su primer EIA, y que habia sido
aprobado en agosto de 2014 (Gestion, 2019).

Dado que segin la ONG Cooperacion hasta la fecha no han sido
levantadas las 138 observaciones que se le hicieron al proyecto Tia
Maria, no se podrd ejecutar todavia el proyecto; ya que seria
perjudicial para la conservacion del medio ambiente, especialmente,
para la region arequipefia. Por lo tanto, esta variable representa una
amenaza para la empresa, ya que a menor nimero de proyectos mineros
en el Perd, existiria un menor ndmero de compradores para las

industrias quimicas.

Implementacion de técnicas nuevas técnicas para la agricultura.

Por otro lado, con la finalidad de implementar nuevas técnicas para la
prevencion y control de plagas en la agricultura, el Ministerio de
Agricultura y Riesgo (MINAGRI) desarroll6 jornadas de campo para
instruir a pequefios productores a la elaboracion de fungicidas a base
de sulfato de cobre para combatir las plagas y hongos en la agricultura.
Esta actividad se realiz6 en Tumbes, donde 30 productores aprendieron
sobre los usos, efectos y preparaciones que le permitiran proteger los
cultivos de limén y banano. (SENASA, 2018).

Actualmente, la empresa IC industrial tiene clientes en el sector

agricola ubicados en el sur del pais ya que el sulfato de cobre es



utilizado también en el sector agricola para controlar actividades
bacterianas y como flngicas en los cultivos del campo y arboles de
frutos. Esta iniciativa del MINAGRI influye de manera positiva a la
empresa, porque se puede incrementar la cartera de clientes en la zona

del norte del pais.

1.1.2. Andlisis del micro entorno
Se realizd el andlisis de las cinco fuerzas de Porter para comprender la

estructura del sector que la empresa compite.

1.1.2.1. Amenaza de entrada
Las industrias quimicas basicas tienen barreras de entradas alta, esto
es debido a que las politicas gubernamentales obstaculizan el ingreso de los nuevos
competidores; asimismo, se necesita invertir una fuerte suma de recursos financieros
para entrar a este sector por el costo del requerimiento de las maquinarias y para poder
brindar el crédito respectivo a los clientes. Ademas, existe la diferenciacion de los
productos ofrecidos, dado que la mayoria de los productos de esta industria cuenta
con distintas especificaciones y caracteristicas. Las empresas de este sector tienen alta
experiencia y si bien es cierto, esto no es de vital importancia para definir si existe
alta o baja amenaza de entrada para los nuevos competidores, ayuda a la fidelizacién
de los clientes y proveedores. Por estos motivos, la amenaza para los nuevos entrantes
para el rubro de la empresa es bajo; por lo tanto, la intensidad de la competencia
disminuiria.
1.1.2.2. El poder de los proveedores
El poder de negociacion de los proveedores para este sector es alto,

esto es debido a que los proveedores ofrecen productos diferenciados; ademas, la
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cantidad de proveedores para la industria quimica es reducida. Asimismo, existe un
alto costo de cambio de proveedor, porque las empresas de este sector han invertido

en equipamiento complementario especializado.

1.1.2.3. El poder de los compradores
Como el poder de negociacion del cliente para la industria quimica es
alto, logra afectar la intensidad de la competencia de la industria. Esto es debido a que
los clientes de la industria de productos quimicos basicos compran a grandes
volimenes. Asimismo, los clientes del sector asumirian pocos costos por el cambio de

proveedor.

1.1.2.4. La amenaza de los sustitutos
Como la amenaza de los productos sustitutos para esta industria es
bajo, no perjudica a la rentabilidad del sector. Esto es debido a que el costo de cambio
de los clientes para cambiar los productos es elevado.

Ademas, existe una variedad de rubros que tienen los clientes de este sector

1.1.2.5. La rivalidad entre las empresas competidoras
Aungue las barreras para abandonar el mercado son muy altas, se
puede concluir que la rivalidad entre los competidores no es intensa, por lo que los
competidores en el sector no aumentan constantemente, ademas los productos del
sector tienen caracteristicas diferenciadoras entre si, y hacen que el aumento de la
demanda de los clientes sea progresivo.
Del analisis anterior, se ha identificado que los principales factores de éxito

que definen la competencia dentro de este sector son:

— Tasa de crecimiento: Debido al crecimiento constante en los Ultimos afios

para el sector.
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— Experiencia en el mercado: Debido a la alta experiencia que tienen la mayoria
de las industrias de este sector.

— Diferenciacion de los productos: Debido a que la mayoria de los productos
del sector tiene distintas caracteristicas y especificaciones técnicas.

— Gobierno: Debido a que las politicas gubernamentales obstaculizan el
incremento de los nuevos competidores.

— .Tecnologia e innovacidn: Debido a que las industrias de este sector tienen
alta barrera de entrada y altos costos por el cambio de proveedores, podrian
apostar con innovaciones y tecnologias avanzadas para que el sector sea
mucho mas rentable.

— Expansidn nacional: Debido a la amplia cartera de clientes competitivos del
rubro, las industrias del sector pueden buscar expandirse para asi generar
mayor rentabilidad para los mismos.

— Lealtad de los consumidores: El aumento anual de las ventas para el sector,

indica de la fidelizacion de los clientes.

1.2. Marco conceptual
1.2.1. Metodologia de investigacion
1.2.1.1. Tipos de Investigacién

Segun Vera y Oliveros (2008) indicd que, existen los siguientes tipos

de investigacion:

o Investigacién Basica: Su objetivo primordial es mejorar el
conocimiento, antes que generen resultados que beneficien a la

sociedad.



12

o Investigacion Estratégica: Su objetivo es entender los procesos méas
relevantes de modo que su comportamiento pueda ser predicho para
mejorar la tecnologia. Su propésito es desarrollar conceptos para
resolver problemas para el desarrollo sostenible.

o Investigacién Aplicada: Crear nueva tecnologia a partir de los
conocimientos adquiridos y determinar si puede ser aplicado para los
propdsitos definidos.

o Investigacién Adaptativa: Adaptacion de nueva tecnologia o
conocimiento para su utilidad en cuanto a los beneficios finales. Su uso

es para un lugar o pais y su difusion es limitada.

1.2.1.2. Niveles de Investigacion

Segun Romero (2009) indicd, que existen los siguientes niveles:

o}

Nivel Exploratorio: El tipo de nivel predominante es el cualitativo
sobre fuentes bibliogréficas, pueden hacer referencia a datos con
precisiones cuantitativas de investigacion realizadas por otros autores.
o Nivel Descriptivo: Segin Carrasco (2006) indicé que, las cualidades
internas y externas, propiedades, rasgos esenciales de los hechos en un
momento histérico.

Nivel Correlacional: Su andlisis es cuantitativo con interpretaciones

O

cualitativas con una mutua relacion para conocer el comportamiento de

una variable con otra.

e}

Nivel Explicativo: Son casuales ya que plantean hipétesis explicativas

con las del problema, realidad y marco referencial.



13

o Nivel predictiva o experimental: plantean hipGtesis que requieren un

experimento con poblaciones, viéndose necesario tomarse prueba antes

y después para comprobar el cambio.

1.2.1.3. Métodos de Investigacion

De acuerdo con Mufioz (2011) sostuvo que, existen tres niveles de

investigacion que son los siguientes:

Investigacion documental: Su método de investigacion es la
recopilacion de fuentes documentales o documentos graficos, siendo su
objetivo profundizar teorias ya existentes para complementar con
nuevos conocimientos.

Investigacion de campo: Se recopila la informacion dentro del
ambiente donde se presenta el hecho.

Investigacion combinada: Se juntan la investigacion de campo con la
documental, para enfatizar en el estudio del tema formulado. La
informaciéon documental es fundamental para argumentar los
antecedentes del fendmeno de estudio. Para poder desarrollar los
métodos que serdn aplicados en el ambiente donde se desarrollara la

investigacion.

1.2.2. Metodologias de mejora continua

De acuerdo con Garcia y Gisbert (2015) sostuvo que, la base de la

mejora continua es la autoevaluacion para asi crear el proyecto de mejora.
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1.2.2.1. Ciclo Deming (PHVA)
Segun Garcia, Quispe y Raez (2003) sostuvo que, PHVA es un ciclo
que se puede desarrollar en cada uno de los procesos. El cual estad unido a la
planificacion, implementacion, control y mejora continua.

Se explica las siguientes etapas:

o Planificar: - Se identifica la oportunidad de mejora con los objetivos y
procesos necesarios para la obtencion de resultados esperados. Para
este paso es fundamental saber el estado actual de la empresa para
proponer mejoras, siendo en este un punto necesario la participacion de
los duefios del proceso.

o Hacer: - Implementar los planes de mejora en la empresa para lograr

los objetivos establecidos.

o Verificar: - En este grado se mejora y analizar los datos para comprobar
si se han alcanzado los resultados esperados. Verificar errores y

resolverlo.

o Actuar: - En esta etapa se analizan los resultados con la mejora y el
estado en que se encontraba inicialmente la organizacion. Dependiendo
de los resultados, se aplicaré esto en otras areas si sale positivo, y se

debe analizar el error si el resultado sale negativo.

1.2.2.2. Kaizen
Siguiendo a Cafiedo (2017) indic6 que, se basa en la busqueda de la
perfeccion, mejorando como trabajador, persona, etc. Con este principio los

operadores de cualquier proceso estan dispuestos a cambiar a un mejor resultado.
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1.2.2.3. Lean Manufacturing
Segun Rajadell y Sanchez (2010) indicd que, Lean Manufacturing
busca la mejora del sistema de fabricacion con las herramientas como 5S, SMED,

TPM, Kaisen, etc, eliminando lo que no agrega valor al producto.

1.2.2.4. Seis sigma
Conforme a Miranda (2006) mencion6 que, hace conocer todos los
procesos de la empresa, con las necesidades que busca el cliente mejorando de manera
continua la participacion del personal, haciendo que los resultados se reflejen en una

mayor productividad, con una mejor calidad y clientes satisfechos.

1.2.3. Indicadores de Gestion
1.2.3.1. Productividad
Segun Gutiérrez y De la Vara (2013) indic6 que, la productividad se
puede definir como la relacion entre lo producido y los medios utilizados para obtener

dicha produccion.

1.2.3.2. Eficiencia
De acuerdo con Gutiérrez y De la Vara (2013) sostuvo que, la
eficiencia es la relacion entre los recursos utilizados y logros obtenidos para cumplir

adecuadamente su funcién.

1.2.3.3. Eficacia
Conforme Gutiérrez y De la Vara (2013) sostuvo que, la eficacia
representa el grado en que los resultados planificados son alcanzados y las actividades

previstas son empleadas.
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1.2.3.4. Efectividad
De acuerdo con Salgueiro (2015) sostuvo que, la efectividad es el
equilibrio entre la eficiencia y la eficacia, para lograr la efectividad primero se buscar

ser eficaz y luego ser eficiente

1.2.4. Medicion del trabajo
1.2.4.1. Estudios de Tiempo

Segun Peréz (2013) menciond que, este estudio de tiempo se usa para

inspeccionar los tiempos y cadencia de trabajo de un proceso, teniendo en cuenta las

demoras y retrasos inevitables.

1.2.5. Técnicas de registro de estudios de tiempo
1.2.5.1. Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP)
Segun Salas (2013) sostuvo que, es una herramienta que detalla las
operaciones e inspecciones del proceso en orden cronoldgico. Las operaciones e
inspecciones deben estar numeradas adecuadamente y debe sefialar el tiempo que se

demora cada proceso.

1.2.5.2. Diagrama de Actividades de Proceso (DAP)
De acuerdo con Lépez, Alarcén y Rocha (2014) indico que, este
diagrama es mas detallado que el DOP, ya que presenta todas las secuencias de las

operaciones del proceso. Ademas, puede mostrar actividades combinadas.

1.2.6. Herramientas fundamentales para la mejora continua
1.2.6.1. Lluvia de ideas
Conforme con Ferreira (2006) sostuvo que, la lluvia de ideas es creada
a partir de una pregunta planteada que se basa en una discusion grupal en la que los

participantes enuncian las ideas que se les ocurren.
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1.2.6.2. Diagrama de Pareto
Segin Rey (2003) mencion6 que, este diagrama es una grafica de

barras en el cual se distribuye los datos de forma decreciente de izquierda a derecha.

1.2.6.3. Diagrama de Ishikawa
Segun De Saeger (2016) indico que, es una herramienta grafica de
planeacion en la cual reconoce los motivos que ha generado un problema y los efectos
que provoca. Tiene como objetivos, analizar de forma estructurada los vinculos de

causa- efecto de un problema concreto,

1.2.7. Gestién estratégica
1.2.7.1. Matrices de combinacion
Las matrices de combinacién determinan la estrategia de las empresas
y si es necesario un andlisis previo de los factores internos, externos con la
competencia. Es importante que las matrices estén alineadas, ya que se puede concluir
que la matriz no ha sido realizada correctamente.

A continuacién se detallan las matrices.

1.2.7.1.1. Matriz Interna — Externa
Segun Fred (2003) indico que, la matriz ubica las divisiones de una
organizacion en un esquema que esta conformada por nueve cuadrantes, el tamafio de
cada circulo representa el porcentaje de la contribucion en ventas de cada division y
el porcentaje de la contribucién en las utilidades de cada division. Los cuadrantes I, I
o IV significan crecer y construir, y las que se encuentran en los cuadrantes 111, V o

VII se dirigen mejor por medio de estrategias de conservar y mantener.



18

1.2.7.1.2 Posicion Estratégica y Evaluacion de la accion PEYEA

Conforme con Choque (2016) sostuvo que, esta matriz ayuda a
identificar la posicion estratégica de la organizacion, tiene un marco de 4 cuadrantes
en los que indica que tipo de estrategia es, agresiva, conservadora, defensiva o
competitiva. La Matriz tiene dos dimensiones:

= Internas: fuerza financiera y ventaja competitiva

= Externas: estabilidad del ambiente y fuerza del sector pablico

La forma de calificacion es la siguiente:

La fuerza financiera y la fuerza del sector publico se deben calificar
con el puntaje desde +1 siendo el peor hasta +6.

La ventaja competitiva y la estabilidad del medio ambiente se deben

calificar con el puntaje desde -1 siendo el mejor hasta -6 siendo el peor.

1.2.7.1.3 Matriz de Boston Consulting Group
Segin Fred (2003) sostuvo que, este indicador representa las
diferencias entre las divisiones en términos de la posicidn, de la participacion relativa
en el mercado y de la tasa de crecimiento industrial. Esta dividido en los siguientes

cuadrantes:

= Interrogantes: su participacion relativa es baja en el mercado, pero
compiten en una industria de crecimiento rapido.

= Estrellas: su participacion y crecimiento relativo es alta en el
mercado.

= Vacas generadoras de efectivo: su posicion en el mercado es alta,
pero compiten en una industria de crecimiento lento.

= Perros: Su posicion en el mercado es baja y compiten en una

industria de crecimiento lento o nulo.
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1.2.7.1.4. Matriz de la gran Estrategia
De acuerdo con Fred (2003) sostuvo que, esta matriz esta dividida
en las dimensiones de posicion competitiva y el crecimiento del mercado, las cuales
son las siguientes.

= Cuadrante I: Para estas empresas, la concentracion continua en los

mercados es una estrategia adecuada.
= Cuadrante I1: estan en crecimiento, necesitan determinar el motivo
por el que la empresa no se encuentra con una ventaja competitiva.
= Cuadrante IlI: compiten en industrias de crecimiento lento y sus

posiciones competitivas son débiles.
= Cuadrante IV: Las organizaciones se cuentan con una posicion
competitiva solida, pero se encuentran en una industria de

crecimiento lento. Balance Scorecard

Segun Choque (2016) sostuvo que, la estrategia identificara las
acciones futuras de la organizacion que se agrupara en lineas estratégicas y mas
adelante se convertira en objetivos estratégicos que seran medidos con indicadores

estratégicos.

1.2.8. Gestion por procesos
Segun Rojas (2000) indico que, la gestion de procesos busca gestionar
la organizacion basandose en los procesos, que permite incrementar la satisfaccion del
usuario. Ayuda a identificar qué procesos necesitan ser mejorados e implementar

planes de mejora para poder alcanzar los objetivos establecidos.



20

1.2.8.1. Mapa de Procesos
Segin José Alvarez (2012) menciond que, es una representacion
gréafica que muestra de manera visual todos los procesos de una organizacion. Muestra

la secuencia de los procesos que existe entre ellos.

1.2.8.2. Cadena de Valor
Conforme De Saeger (2016) sostuvo que, esta herramienta es una
sucesion, con el objetivo de valorizar un producto o un servicio exitoso en un mercado
mediante un planteamiento viable. Su finalidad es crear valor, mejorar su
competitividad, desarrollar cada una de las actividades para luego analizar su ventaja

competitiva, bajos costos o diferenciacion.

1.2.9. Gestion de Calidad
1.2.9.1. Control de calidad
Segun A. Ordofiez (2014) indic6 que, para lograr un producto de
calidad se inspeccionan todas las piezas finales y pasan por un control de calidad que
se ajuste a lanorma, y evalla si cumplen con los estandares de calidad que requiere el

mercado, desde el punto de vista del servicio y la produccion.

1.2.9.2. Despliegue de la funcién de calidad QFD
Segun Miranda, Chamorro y Rubio (2007) sostuvo que, el QFD es una
herramienta en la que comienza con los requerimientos del cliente que ayudan a
disefiar un producto de sus funciones y procedimientos que satisfaga las necesidades
de los mismos. Se detallan las necesidades de calidad de los consumidores; la
importancia que dispone cada cliente a cada una de las necesidades de calidad. El

siguiente paso transforma las necesidades del consumidor; luego, transforma las
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necesidades en elementos de calidad el cual hace medible dichas necesidades. Se

combinan la relacién entre las necesidades y los elementos de calidad.

1.2.9.3. Andlisis modal de fallas y efectos AMFE
Segun Miranda, Chamorro y Rubio (2007) sostuvo que, es un método
que sirve para detectar y corregir los defectos que tenga el producto antes que llegue
al cliente. EI AMFE de disefio o producto se dirige al producto principal y sus
componentes y el AMFE de procesos esta dirigido a los procesos de fabricaciones,

ambos estan relacionados.

1.2.9.4. Capacidad de Procesos
Segun Gutiérrez (2009) indico que, la capacidad de procesos nos
permite conocer la amplitud de la variacidn natural del proceso, para una caracteristica
de calidad dada; por ende, nos permitira conocer en qué medida tal caracteristica de
calidad es satisfactoria.
1.2.9.5. Costos de la calidad
Segin Roteta (2010) sostuvo que, en los costos de calidad aplica
técnicas para la mejora de los productos y procesos en la empresa, para asi garantizar

el éxito del control de los costos de calidad.

1.2.10. Gestion del desempefio laboral
1.2.10.1. Clima Laboral
Segun Gantt (2012) menciond que, el clima laboral es un factor
fundamental en la vida de las empresas, debido a las condiciones ergondmicas que

tiene el lugar de trabajo para los trabajadores.
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1.2.10.2. Seguridad y salud en el trabajo.
Segun Gea (2017) sostuvo que, la seguridad y salud en el trabajo es
de suma importancia en las empresas, ya que la salud del trabajador puede verse
afectada por las condiciones que ellos mismos crean. Es necesario, detectar y evaluar

los riesgos laborales y analizar cdmo puede ser controlada.

1.2.10.3. Gestion de talento humano
Segln A. Cuesta (2010) indico que, la finalidad de la gestion de
talento humano son las actividades que realiza para lograr que el personal sea lo mas
eficaz posible y permita cumplir con los objetivos que la organizacion propone, debido

a las competencias y habilidades que van adquiriendo e invirtiendo.

1.2.10.4. Metodologia de la 5S
Segun Rajadell y Sanchez (2010) indicd que, es un proceso que se
desarrolla en cinco pasos considerada como una herramienta gerencial para la mejora
de la calidad y productividad. Estos principios basicos estan conformados por las

siguientes fases:

o Eliminar (Seiri): en esta fase, clasifican y eliminan los elementos
innecesarios de las tareas que realizan. Separa lo necesario y lo
innecesario para evitar los elementos que originan despilfarros y asi
tener una facilidad de encontrar mas rapido las cosas que busca y
aumentar la seguridad en el lugar de trabajo.

o Ordenar (Seiton): en esta fase se ordenan los elementos para que
sean encontrados con facilidad, previamente se tiene que definir un
lugar para colocar los objetos. Esto generara una mejora en la

productividad global en la planta.
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o Limpieza (Seiso): en esta fase se realiza la limpieza, inspecciona el
entorno, se identifica y se elimina. Esto generara la reduccion de
accidentes, averias.

o Estandarizar (seiketzu): permite consolidar todas las fases aplicadas
para lograr efectos perdurables. Esto generara creacién de habitos de
limpieza, conocimientos mas profundos en las instalaciones.

o Disciplina (Shisuke): Se refiere en lo que es la disciplina y convierte
en habito el uso de todas las fases realizadas. Genera una mejora del

ambiente de trabajo que contribuira al incremento de la moral.

1.2.11. Gestiéon comercial
1.2.11.1. Satisfaccion del cliente
De acuerdo con Thompson (2006) mencion6 que, para lograr la
satisfaccion del cliente es una tarea de todos los departamentos de la organizacion ya
que el objetivo es generar un nuevo cliente y que se quede con el producto consumido

en mente.

1.2.12. Diagrama de Gantt
Conforme con Alonso (2008) sostuvo que, el diagrama de Gantt es un
grafico en la que representa dos barras horizontales cuya duracién de cada actividad
es la longitud de la barra. Si una actividad es critica las dos barras comienzan y
terminan iguales; pero si las actividades no son criticas, las dos barras tienen la misma

longitud, una est4 situada antes que la otra.

1.2.13. Evaluacion financiera del proyecto
Segun Reyes (2001) menciond que, lo primero que se debe considerar

para plantear un proyecto es definir el motivo del porqué se piensa realizar una idea
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de negocio. A este proyecto se le otorga un capital para su desarrollo el cual se
convierte en un proyecto de inversion que busca generar un bien o un servicio para
una entidad, Para poder asegurar la viabilidad de este proyecto se tendra que realizar

una evaluacion econdémica que permita determinar qué tan rentable es el proyecto.

1.2.13.1. Tasa Interna de Retorno (TIR)
Siguiendo a Hamilton y Pezo (2005) sostuvo que, cuando obtenemos

un TIR mayor a cualquier tasa tendremos éxito, caso contrario se obtendra perdidas.

1.2.13.2. Valor Actual Neto (VAN)

Segln Gonzales (2017), sostuvo que el VAN es el valor actualizado
de la corriente de los flujos que generan el futuro de su proyecto. Para los flujos de
caja se usa una tasa de descuento que vendria a ser el costo de oportunidad del capital
empleado para el proyecto.

El VAN es la sumatoria de los flujos descontados menos el valor de
la inversion.

Cuando el VAN es mayor a 0, generara ganancia a los accionistas,
aportara valor a la compafiia y esto serd viable para la empresa. Esto ocurre cuando la
suma de todos los flujos de caja del momento inicial supera la inversion inicial.

Cuando el VAN es menor a 0, generara pérdida en la empresa. Por

lo tanto, no sera viable para la empresa.
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1.3. Caso de éxito

1.3.1. Caso 1: Aplicacion de la metodologia PHVA para la mejora de la
productividad en el area de produccion de la empresa
LADRILLERA LA XIMENA

Segun Quintero y Gonzales (2013) indicaron que, en su tesis: Propuesta
de un modelo de gestion por procesos para mejorar la productividad del area de
produccion de la empresa ladrillera La Ximena; se realizd la propuesta e
implementacion de un modelo de gestion por procesos en el area de operaciones de la
empresa ladrillera La Ximena. La metodologia PHVA fue utilizada para mejorar la
productividad de la organizacion, la cual es el mayor problema de acuerdo con los

estudios realizados.

«» Analisis de la situacion actual

En relacion al control de inventarios, la empresa realizo el registro de
la recepcion de materia prima de forma manual en una agenda. No contaba con
procedimientos establecidos para realizar el control de inventarios, con un sistema
digital para el registro del ingreso de materia prima. Tampoco con ningiin método para
el abastecimiento de los materiales, ya sea de prondstico o planeacion de la
produccién, para la realizacidn del proceso de compra de materiales.

Con respecto al mantenimiento de la maquinaria, la empresa no contaba
con un cronograma para realizarlos, por tal motivo no se tenia un control del estado
de las maquinas. Solo se realizaba mantenimiento, cuando ya presentaba fallas o
cuando la maquinaria se encontraba libre de trabajo. No se contaba con indicadores
para medir la capacidad de sus procesos; esto dificultaba la identificacion de las

posibles mejoras e impedia la medicidn del impacto de sus procesos.
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La empresa no habia identificado cual de sus procesos generan valor, no
cuenta con un mapa de procesos que les brinde la oportunidad de mejorar la creacién
de valor. No contaba con un proceso de calidad que se responsabilice de mantener las

especificaciones del producto.

<+ Situacion de cambio

Realizar la evaluacion de la cadena de valor y mapeo de procesos.
Identificar en una tabla cuales son los procesos criticos y dar inicio al analisis de valor
agregado, de esta manera reconocer los procesos que generan mayor valor para los
clientes. Implementar la creacion del departamento de calidad, integrando los
mencionados procesos en un diagrama de flujo y diagrama de procesos. Implementar

indicadores y ciclo de mejora continua.

< Implementacion

Mediante reuniones, visitas y una lista de actividades a la ladrillera se
realizo la propuesta de la cadena de valor y se propone el disefio de mapa de procesos.
Se desarrollaron indicadores con la finalidad de medir la organizacion y cuenten con

un periodo de retroalimentacion hacia la mejora continua de la gestion por procesos.

++ Resultados de la implementacion

Se redujo el tiempo de todo el proceso productivo de 26 horas a 22
horas, con la ayuda del estudio y priorizacion de procesos que agregan valor. Se
ejecutd la implementacion del mantenimiento preventivo en base a un cronograma de
actividades, lo cual permite reducir el tiempo invertido en reparaciones no
programadas la cuales generaban paros que impactan en el plan de produccién. Se

registr6 un aumento de la productividad debido a la eficiencia del uso de los recursos.
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1.3.2. Caso 2: Plan de mejoramiento del proceso de disefio de la empresa
CIl Manufacturas Stage bajo la metodologia PHVA
Segln Valdés y Rueda (2013) mencionaron que, en su tesis: Plan de
mejoramiento del proceso de disefio de la empresa ClI Manufacturas Stage; se realizd
la propuesta e implementacion de un plan de mejoramiento en el area de produccion
en el proceso de disefio; ya que presentaba demoras en la entrega de disefios para

jeans.

<+ Andlisis de la situacion actual

El 4rea de escala y trazo contaba con dificultades en su proceso, ya que
no habia capacitacion del auxiliar de disefio y solo tenia conocimientos basicos del
programa que se utilizaba para realizar esta actividad; el auxiliar aprendi6 de forma
empirica. La empresa ha tercerizado la impresion en plotter debido a la falta de esta
maquina, lo que generaba atrasos de produccion y también de disefio. Se realizd un
mal diagndstico de ventas, el cual se basaba en el registro histérico del afio pasado,
el mismo que no brindaba una buena informacién. La empresa no tenia un plan de
capacitaciones. Carecia de toda la maquinaria necesaria para la produccion, por lo
que debia terciarizar algunos procesos de produccién, lo que genera retrasos y
sobrecostos para la empresa. EI comité rechazaba el 21% de los disefios y lo que

genera una alta produccion en merma.

<+ Situacion de cambio

Planear las actividades y organizar las colecciones en trimestres;
asimismo, generar formatos de cumplimiento, realizar la clasificacion de los disefios

mediante distribucion de marcas.
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Con respecto al area de recursos humanos, realizar un presupuesto anual
para capacitar al personal; ademas, planear los temas de interés para la capacitacion
y coordinar los horarios para realizar la capacitacion y realizar una adecuada

distribucion de funciones.

++ Resultados de la implementacion

Mediante la implementacidn de las mejoras se tuvo como resultado el
rechazo del comité de solo el 13% de los disefios. Se realizé la medicién de la
efectividad en base a indicadores de gestion; se mejord el planeamiento de la
produccién, tomando como base a la moda y tendencias vigentes. Se definieron las
funciones con las cuales se pudo realizar la distribucion del trabajo. Se logro el
aumento de la productividad reduciendo los tiempos de fabricacidn que se encontraban
en espera; esto se logré con las capacitaciones al personal lo cual redujo los errores

durante la produccion.

1.3.3. Caso 3: Propuesta de mejora del proceso productivo de la
elaboracién de sal, para incrementar la productividad de la
empresa KAR & MA SA

De acuerdo con Flores y Cruz, (2015) mencionaron que, su tesis fue
realizada con la finalidad de mejorar la productividad en el area de produccion de sal

en la empresa KAR & MA SAC mediante el empleo de la metodologia PHVA.

< Analisis de la situacion actual

La empresa tenia deficiencias en relacién al mantenimiento de las
maquinas y equipos; asimismo, no contaba con un proceso de aseguramiento de la
calidad. Tampoco contaba con una adecuada planificacién de la produccion, lo que

afectaba la calidad de los productos.
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+« Implementacion de PHVA en la Empresa KAR & MA SAC

Realizar un diagndstico de las areas involucradas recursos humanos,
planeamiento y control de la produccion, calidad del producto y mantenimiento.
Mejorar la productividad del area de produccion de la empresa KAR & MA SAC para

aumentar la rentabilidad de la empresa. Optimizar la utilizacién de las maquinas.

+ Resultados de la implementacion

Se obtuvo una mejora en la productividad global de 0.213 a 0.219
paquetes por sol, que representa un aumento de 2.3% respecto a la utilizacion de los
recursos; esto se aprecia en la disminucion de costo de 4.69 a 4.58 soles por paquete,
lo que generd un ahorro anual de S/. 20,209.00. Asimismo, hubo un incremento con
respecto a la productividad de la mano de obra de 87 a 92 paquete por operario lo que
representa un incremento de 4.6% respecto a la linea base. Hubo un crecimiento en el
indice de productividad de la empresa de 1.70 a 1.75 con lo que decreci6 la brecha
respecto al indice de 1.88 del principal competidor. En relacion al clima laboral se
alcanz6 un aumento de 31.83% a 38.25% lo que se reflejé en un sentimiento de orgullo
y lealtad de los trabajadores hacia la empresa. Se implement6 controles de calidad
utilizando las matrices del despliegue de la funcion de la calidad y analisis modal de

fallos y efectos, lo que permiti6 el descenso de los productos defectuosos en 3%.

«» Conclusién

Estos casos nos sirven como antecedente al proyecto que vamos a
realizar, ya que tuvo un impacto positivo, el cual usando la metodologia PHVA, ayuda

a mejorar la productividad de la empresa, el cual al desarrollarlo se puede llevar al
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mercado de productos quimicos. De esta manera, se optimizaria la utilizacion de las
maquinas, mejoraria la planificacion y control de la produccion; asimismo, la gestién

de los recursos humanos, entre otros.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

2.1. Material y Métodos
La correcta elaboracion y aplicacién del apartado de materiales y métodos
dependera la fiabilidad y calidad de los resultados del estudio realizado en la empresa

Ic Industrial SRL.

2.1.1. Tipo de investigacion
Segln Carrasco, S (2005), la investigacion realizada fue del tipo
aplicativa, debido a que los conceptos y conocimientos adquiridos a lo largo de nuestra
formacion académica son utilizados y aplicados con la finalidad de solucionar un

problema existente.

2.1.1.1. Nivel de investigacion
Segun Arias, F. (2012), el nivel de investigacion para la presente tesis
fue descriptivo, puesto que fue necesario describir las caracteristicas mas importantes
del problema como las propiedades, cualidades, situaciones, fendmenos de realidad y

rasgos esenciales.
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2.1.1.2. Modalidad de la investigacion
La modalidad de investigacion del trabajo que se empled es el de
estudios de casos, debido a que el estudio que se desarrolla es de una situacion
compleja basada en el entendimiento de dicha situacién, que se logra mediante su

propia descripcion y analisis.

2.1.1.3. Unidad de anélisis

La unidad de analisis fue la empresa en estudio IC industrial SRL

2.1.1.4. Método de estudio
Segun Robles, F. (2016) sostuvo que, el método de estudio aplicado en
el proyecto es el inductivo y deductivo. EI método inductivo parte de lo singular para
llegar a lo general, es el procedimiento metddico que en base a los hechos o fenémenos
particulares trata de lograr explicaciones o conocimientos generalizables. ElI método
deductivo es el procedimiento que parte de principios generales para tratar de conocer

o0 explicar fenémenos particulares

2.1.2. Proceso de recoleccién de datos
La evaluacion inicial de la empresa en estudio fue con la ayuda de las
herramientas o técnicas de recoleccién de datos, los cuales se mencionan en el

presente.

2.1.2.1. Técnicas de recoleccion de datos
Se realizaron entrevistas, lluvia de ideas, encuestas, observaciones y

estudios de tiempo para la recoleccion de datos.

2.1.2.2. Instrumento de recoleccion de datos
Se utilizaron diversas herramientas como cuestionarios, cronémetro

y registros de la empresa, y Check List para obtencion de informacion.
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2.1.3. Software

La principal herramienta de apoyo para el desarrollo de la presente tesis
fueron los software de V&B consultores, quienes son una consultora especializada en
temas relacionados a la gestion del conocimiento en organizaciones publicas y
privadas. Ademas, se utilizé la herramienta Minitab 17 para el control estadistico de
la calidad. Asimismo, se utiliz6 Microsoft Visio para los diagramas de procesos;
Microsoft Project para calendarizacion de las actividades y Microsoft Word para la
documentacion en general. También, se utilizé el software QFD capture para el

diagnéstico de la gestion de la calidad.

2.1.4. Recursos humanos

El personal involucrado para el desarrollo del presente proyecto fue:

«+ Equipo de proyecto: conformado por las autoras de la presente tesis.

«+ Asesores del proyecto: conformado por los profesores del curso taller
de tesis, quienes son un apoyo.

«+ Soporte: conformado por la persona de contacto entre la empresa y el
equipo de proyecto, es el jefe de produccion.

«+ Personal de la empresa en estudio. conformado por los tres niveles

jerarquicos de la empresa: Gerencia, jefatura y operativa.

2.2. Desarrollo del proyecto
2.2.1. Diagnostico de la problematica
Ic Industrial SRL es una pequefia empresa dedicada a la produccién y
comercializacion de productos quimicos. Sus principales clientes de la empresa son el
sector minero, el sector agricola y el sector industrial. Se puede observar con mayor

detalle en el apéndice A.
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La empresa ha ido creciendo con el pasar de los afios y eso se ve reflejado en
el incremento de sus clientes y la buena rentabilidad que venian obteniendo. Sin
embargo, en los Ultimos afios la empresa ha tenido altibajos con respecto a sus ventas
sus ventas, asi generando pérdidas debido a la competencia que existe en el rubro y

los malos manejos que ha tenido.

2.2.1.1. Identificacion y andlisis del problema

Para tener algunas nociones de como esta actualmente la empresa, se
uso la herramienta de lluvia de ideas, que permite desarrollar pensamientos e ideas
sobre un problema determinado. Durante las primeras visitas a la empresa, se realiz6
una reunion con personal de los tres niveles jerarquicos de la empresa (gerencia,
jefatura y operarios) para desarrollar una sesion de lluvia de ideas, en la que los
miembros del grupo participaron y aportaron ideas sobre los problemas que aquejan a
la organizacion. Dicha sesion se dio de forma ordenada, permitiendo que todos aporten
ideas mediante la reflexion y el dialogo. Las ideas mas recurrentes con respecto a su
gestion estratégica fueron, que la empresa carecia de un direccionamiento estratégico.

Con respecto a su gestion por procesos fue que la empresa no tenia un
mapeo de estos, con respecto a su gestion de operaciones, existia un inadecuado nivel
de stock y de productos terminados. Con respecto a su gestion de la calidad fueron la
existencia de reprocesos, la empresa no utilizaba las herramientas de calidad
correctamente y contaba con politicas y objetivos de calidad muy deficientes; y con
respecto a su desempefio laboral existente, presentaba personal poco competente,
contratado para el perfil de puesto que se necesitaba; poca motivacion por parte de
los colaboradores para desarrollar sus actividades respectivas, entre otros. Se puede

observar con mayor detalle en el apéndice B.
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Esta Iluvia de ideas ayud6 a la clasificacion de los problemas para

poder elaborar los diagramas de Ishikawa respectivos. Se realizaron los cinco

diagramas de causa — efecto con todos los problemas existentes en la empresa Ic-

Industrial SRL. Para ello se utilizd el marco de referencia de las 6M: maquinarias,

materiales, medio ambiente, mano de obra, mediciones y métodos. Se puede observar

con mayor detalle en el apéndice C.

efecto.

En la siguiente figura se muestra un ejemplo del diagrama causa —
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Figura 1: Diagrama de causa — efecto de la gestion de la calidad
Adaptado de la informacion que brind6 la empresa

Con el diagnostico de la problematica de la empresa, se elaboro el arbol

de problemas, para obtener una vision general de la empresa. Se analiz6 que el

problema central que enfrenta la empresa es la baja productividad, la cual es generada

por cinco principales causas, tales como inadecuada gestion estratégica, inadecuada

gestion por procesos, inadecuada gestion de la calidad, inadecuada gestion de

operaciones e inadecuado desempefio laboral, que todas de alguna manera se

encuentran relacionadas entre si.
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Identificados los problemas que presentaba la empresa, se espera que con la
aplicacion del presente proyecto se pueda revertir esta situacion, convirtiendo los

problemas en fortalezas; para ello se ha desarrollado el arbol de objetivos.
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2.2.1.2. Objetivos del proyecto
Se planted objetivos de acuerdo a lo obtenido de la lluvia de ideas y el

diagrama de causa — efecto para poder agruparlos en el arbol de problemas.

» Objetivo general
- Mejorar la productividad de la empresa Ic-Industrial SRL mediante la
metodologia PHVA.
 Objetivos especificos
- Implementar una adecuada gestion estratégica
- Implementar una eficiente gestion por procesos
- Lograr una adecuada gestion por operaciones
- Lograr una eficiente gestion de la calidad

- Optimizar el desempefio laboral del personal

2.2.1.3. Eleccion y descripcion del producto patron

Después de identificar el problema central y definir los objetivos, se
procedio a la eleccion del producto patrdn en el cual se enfocé en la ejecucion de la
presente tesis. Para ello, como la Unica linea de produccion que tenia la empresa eran
productos quimicos, se realizé un grafico ABC con todos los ingresos y utilidades de
los productos el Gltimo afio 2017. La empresa cuenta con 7 productos, es por esto que
fue necesario diferenciar cuales son los productos que otorgan mayores ingresos a la
organizacion. En el grafico ABC (diagrama de Pareto) se muestra que los productos
mas representativos de le empresa son sulfato de cobre y sulfato de zinc, generando
entre ambas casi el 80% de utilidades. Se puede observar con mayor detalle en el
apéndice D.

Sin embargo, para la presente tesis como producto patrdn se utilizé el

sulfato de zinc, puesto que el otro producto ya se elabor6 en la etapa universitaria de
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pregrado de los tesistas; asimismo, el sulfato de zinc es el segundo producto que
generaba mas utilidades para la empresa.
La presentacion final del sulfato de zinc era en sacos de polipropileno
de 25 kilogramos.
Tabla 1
Especificaciones técnicas del sulfato de zinc

Composicion quimicas y fisicas
Sulfato de zinc heptahidratado ZnSo04.7H20

Zinc 22.3% - 22.5%
Azufre 10.9% - 11%
Aspecto Cristales
Estado fisico Solido

Ph (disuelto en agua al 10%) 4-5

% humedad 4-5%

color Blanco

olor Inodoro

Nota. Adaptado de la informacion de la empresa

Figura 4. Foto de la presentacion del producto patrén
Tomado de la pagina web de la empresa

El sulfato de zinc tiene diversos usos. Por el sector de metalurgia de
la mineria es utilizado como separador en sus procesos; en el sector de la agricultura
es utilizado como fertilizante para las plantas; para el sector ganadero es utilizado

como suplemento nutricional, entre otros usos.
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Figua 5: Cristales de sulfato de zinc
Tomado de péagina web de la empresa

Para conocer los procesos a detalle del sulfato de zinc se elabord un
diagrama de operaciones y actividades del proceso que se muestran a continuacion; en
el cual se detallan los pasos a seguir, desde la entrada de los insumos y materiales

iniciales, hasta la presentacion final del producto.
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Pesado

Llenado
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Centrifugado
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Figura 6: Diagrama de operaciones del proceso
Adaptado de la informacion que brind6 la empresa
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El DOP del proceso de sulfato de zinc tenia ocho operaciones y tres
inspecciones. No se identifico los problemas, ni los controles a realizar por el mal uso
de las herramientas, debido a que en la empresa las inspecciones son realizadas por
observacion o por un control poco confiable. Es por ello, que no se podia asegurar que
existian cero defectos, a pesar de las tres inspecciones realizadas; ya que estas son
realizadas cada cierto tiempo y no se cuenta con procesos definidos y estandarizados
para su respectivo control. En lo que respecta a las operaciones del proceso, la mayor
parte del tiempo fue realizado automaticamente, siendo supervisadas por el personal,
quienes realizaban las acciones correctivas cuando se identifiquen que el producto no
cumple con los estandares establecidos.

Los tiempos estandar en los que incurre la empresa para el proceso de
25 kg de sulfato de zinc, se elabord el cronometraje industrial. Se puede observar con

mayor detalle en el apéndice E.

Tabla 2

Cronometraje de produccion de un saco de sulfato de zinc
Operacion Tiempo de ciclo
Pesado 21.312 segundos
Llenado 74.700 segundos
Lixiviacion 124.934 segundos
Decantacién 40.917 segundos
Filtracion 21.909 segundos
Cristalizacion 157.214 segundos
Centrifugado 77.434 segundos
Embolsado 40.917 segundos
Cocido 41.065 segundos

Nota. Adaptado de la informacion de la empresa

El proceso de cristalizaciéon es el que marcé un cuello de botella con
un tiempo de 157.214 segundos. Se buscé mejorar los tiempos de los procesos ya que,
aunque existian controles de calidad, no se aplicaban las herramientas adecuadas para

ellos; por lo tanto, el producto no cumplia con todos los requisitos que deberia.
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2.2.1.4. Indicadores de gestion

Como se determiné que el problema central de la empresa era la baja
productividad, fue necesario la cuantificacion de este indicador. Y para determinar si
podria ser mejorado, se realiz6 el andlisis de otros indicadores, como la eficiencia,
eficacia y efectividad.

En la siguiente tabla, se muestra que la eficiencia, eficacia y
efectividad tienen una brecha para mejorar, dado que cuando se realizaba las visitas a
la empresa, se observaba que existian indicios tangibles cualitativos como los retrasos
en las entregas del producto final, no se reutilizaba la materia prima, existian paradas
de las maquinas, existian los reprocesos, entre otros; por lo tanto, esto indicaba que la
productividad también podria ser mejorada dado que se encuentran relacionados.

Para la obtencién de estos indicadores, se coordind una reunién con
los duefios de la empresa con la finalidad de obtener informacion de los meses de enero
hasta junio del afio 2017. Los indicadores a medir fueron la productividad de mano de
obra, maquinaria, materia prima y la productividad; ademas se midi6 la eficacia
operativa, de tiempo y de calidad que dan como resultado la eficacia total, también se
midio la eficiencia horas-hombre, horas-maquinas y de la materia prima y la

efectividad. Se puede observar el calculo de estos indicadores en el apéndice F.

Tabla 3

Indicadores de gestion
Indicador Total
Productividad 0.04 unidades/soles
Eficiencia 50.91 %
Eficacia 71.26 %
Efectividad 36.38 %

Nota. Adaptado de la informacion de la empresa

Para la productividad de la mano de obra el promedio de los resultados

de los seis meses se obtuvo un valor de 17 unidades/H-H, lo que signific6 que por cada
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hora hombre empleada se obtuvieron 17 unidades (sacos) de sulfato de zinc, tomando
en cuenta que una unidad es un saco de 25 kilogramos de sulfato de zinc. El resultado
obtenido fue debido a los problemas identificados previamente, como el bajo clima
laboral, la ausencia de capacitaciones, el poco orden que existe en el area, entre otros.

Para la productividad de la materia prima se tomé como insumo
representativo el 6xido de zinc, obteniendo como resultado promedio de los seis meses
un valor de 0.075 unidades (sacos)/kg de 6xido de zinc, este resultado significa que
por cada kg de 6xido de zinc se obtiene 0.075 unidades (sacos) de sulfato de zinc. Este
valor obtenido fue causado a los problemas que habia en las inspecciones porque no
existia un control de calidad que aplique adecuadamente las herramientas de calidad,
ademas, por las fallas de las maquinarias que impedian el cumplimiento de las
especificaciones requeridas para el producto, entre otros; presenciando un porcentaje
de merma considerable.

Para la productividad de maquina se obtuvo como resultado promedio
de los seis meses el valor de 1.81 unidades (sacos)/H-M lo que se interpreta que por
cada H-M se obtienen 1.81 unidades (sacos) de sulfato de zinc. Se dedujo que los altos
costos que se generaban de las potencias de las maquinas no fueron compensados, esto
fue debido a las paradas de las maquinas que fueron provocados por las averias,
conexiones, entre otros aspectos que alargan los tiempos de produccion, también otro
de los motivos fue la pérdida de capacidad de maquinaria a raiz de la falta de
mantenimiento.

Para la productividad total se obtuvo el valor promedio de 0.04
unidades (sacos) /soles de los seis meses en estudio, lo cual indicé que por cada sol
invertido se obtienen 0.04 unidades (sacos) de sulfato de zinc. Este efecto es debido a

todas las causas mencionadas anteriormente; en la mano de obra fue el bajo desempefio
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laboral y la carencia de capacitaciones, por parte de la materia prima fue la ausencia
de conocimientos de las herramientas de calidad para efectuar los controles de calidad
pertinentes, y por el lado de la maquinaria fue por la falta del mantenimiento de estas.
Con la mejoria de estos problemas que afectaban a los tres recursos de la
productividad, va a existir un crecimiento en este indicador para finalmente lograr su
optimizacién.

En la eficiencia total fue de un valor de 50.91%, resultado obtenido
de la eficiencia de mano de obra con un valor de 71.52%, la eficiencia de maquina con
un valor de 80.75% vy eficiencia de materia prima con un valor de 88.13%. La
eficiencia horas hombre fue debido al poco interés del nuevo personal en asistir a las
capacitaciones, lo que ocasiond que cada proceso concluyera en mayor tiempo de lo
planeado; ademas de la existencia de personal distraido, ya que existia errores en la
linea de produccidn. En las horas maquina se observo pérdidas ocasionados por la
carencia de un plan de mantenimiento preventivo, de una planificacion de
mantenimiento auténomo, entre otros. En la eficiencia de la materia prima se
generaban mermas por los productos defectuosos por su uso ineficiente.

En la eficacia total se obtuvo un valor de 71.26%, resultado obtenido
de la eficacia operativa de un valor de 100%, eficacia de tiempo de un valor de 75.24
% v la eficacia de calidad de un valor de 68.00 %, estos resultados mostraron que la
mayoria de veces se cumple con las programaciones, no obstante, en la eficacia de
tiempo se demoraba aproximadamente la cuarta parte adicional, esto fue causado por
los inadecuada planificacion y control de la produccion, paros de las maquinas, la
ausencia de personal, entre otros. Para obtener la eficacia de la calidad, se realizé una
encuesta a los clientes mas frecuentes con respecto al sulfato de zinc, el cual es un

resultado regular que es debido a las causas ya antes mencionadas.
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La efectividad promedio de los seis meses en estudio es de 36.38%,
esto indicé que el logro de los objetivos y el uso de los recursos de la empresa no son
Optimos. Esto es debido a todos los problemas identificados como la baja motivacion
del personal, carencia de capacitaciones, inadecuado planeamiento y control de la

produccién, inadecuado estadistico de control de calidad, entre otros problemas.

2.2.1.5. Eleccién y justificacion de la metodologia
Finalmente, para el cumplimiento de los objetivos establecidos y
solucionar la problemética de la empresa se eligié la metodologia que se adaptaba
mejor a la realidad de la empresa mediante el software Expert choice. Para la eleccion
de la metodologia se consideraron varios criterios como la dificultad de la
implementacion, contribucion a la solucién del problema, costo de la ejecucion y el
tiempo de la ejecucion. Las metodologias que se evaluaron fueron PHVA, Just in

Time, Lean Manufacturing y Six Sigma.

PHYA 42 I
Justin fine 25 I
Six Sigma 212 I

Lean Manufacturing 209 | EEEEEE

Figura 8: Puntaje de criterios de evaluacion.
Tomado del software Expert choice

Como se observa en la figura anterior, la metodologia recomendada
fue el PHVA y que obtuvo mejor calificacion frente a los criterios utilizados. Como
consecuencia, fue la que se empled para el desarrollo de la presente tesis. La
metodologia PHVA es la idonea para este tipo de empresa (Pyme), ya que generara
mayores resultados con poca inversion econémica a corto plazo. Los criterios
fundamentales fueron el costo de la implementacion, asi como el tiempo de la

aplicacion. Se puede observar con mayor detalle en el apéndice G.
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2.2.2. Planear
Inmediatamente después de determinar el problema central de la
empresa y las causas que lo originan, se realizo el diagnéstico de la situacién actual
de la empresa, y para ello se utilizaron ciertas metodologias para proponer mejoras,

ademas de realizar su evaluacion financiera respectiva.

2.2.2.1. Diagnostico de la gestion estratégica
La gestion estratégica era una de las principales causas que generaban
la baja productividad, es por ello que se identific6 como se encuentra actualmente la
empresa con respecto a su direccionamiento estratégico, su posicion estratégica y su

posicion con la competencia.

» Radar estratégico
Con la finalidad de determinar la posicion estrategia en la cual se
encontraba la empresa, se realizo el radar estratégico que consistid en
analizar los 5 principios que rigen una empresa, para verificar si esta se
encontraba alineada a la estrategia. Se realizé una entrevista con la
gerencia, para que puedan responder una serie de preguntas que
involucran estos principios. Para determinar la situacion actual de estos,
se evalud en una escala de 0 a 5, donde 0 fue “completamente de
acuerdo” y 5 fue “completamente en desacuerdo”. Se puede observar

con mayor detalle en el apéndice H.
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RADAR DE POSICION ESTRATEGICA

8
Figura 9: Radar estratégico.
Tomado del software de V&B Consultores

Se concluy6 de la figura anterior que la empresa no se encontraba
alineada a la estrategia, porque la mayoria de los puntos del radar no
se encontraban cercanos a cero. Asimismo, la empresa es eficiente en
un 39% respecto a la estrategia, esto se debia a que si bien es cierto, la
gerencia tenia la intencion de movilizar la empresa realizando
reuniones semanales por cada area de trabajo, para asi establecer metas
y compromiso de cada uno, lastimosamente no se traducia ni en el area
productivo de la empresa, ni en los demés areas; porque principalmente
no se contaba con un mapa de procesos definido para medir los mismos,
ni con un direccionamiento estratégico; ademas, las desfavorables
condiciones de trabajo ocasionaban la falta de motivacion de los
trabajadores y esto no permitia el logro de los objetivos estratégicos que
la gerencia queria conseguir, y tampoco existia un inadecuado
seguimiento para el cumplimiento de los lineamientos planteados por

la empresa.
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Si no se aumenta la eficiencia de la estrategia, no se podra lograr
aumentar la productividad de la empresa; dado que si no se cambia la
cultura corporativa de la empresa, seria dificil alcanzar el objetivo

central de la problematica del proyecto,

» Diagnostico situacional
Se procedid a diagnosticar la raiz de los problemas a través de cuatros
variables claves: insumos estratégicos, disefio de la estrategia,
despliegue de la estrategia y de aprendizaje y mejora. Para ello se
realiz6 una entrevista a la gerencia con las distintas preguntas del
software con la finalidad de calcular el nivel de cumplimiento de los

“1”

procesos, significando como ineficiente y “10” como eficiente. Se

puede observar con mayor detalle en el apéndice 1.

Diagndstico Situacional
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ESTRATEGICOS ESTRATEGIA ESTRATEGIA MEJORA

Figura 10: Diagnostico situacional de la empresa
Tomado del software de V&B Consultores
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De la figura anterior, se concluyd que como consecuencia la empresa
no tenia bien definidos la variable de insumos estratégicos, era
deficiente en el resto de variables. Por este motivo, la empresa carecia
de un planeamiento estratégico. Se recomendd implementar un plan de

mejora para la gestion estratégica de la empresa.

» Matriz de evaluacion de factores internos (MEFI)
Con ayuda de la determinacion del diagnostico de la problematica que
se realizd anteriormente y al analisis de las fuerzas competitivas, se
realizo el analisis interno a fin de conocer las fortalezas y limitaciones
que la empresa tenia. Con ayuda de la gerencia se le asigné un peso a
cada factor de acuerdo con la importancia que esta significa para la
empresa.
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Figura 11: Matriz de evaluacidon de factores internos
Tomado del software de V&B Consultores

El puntaje resultante de los factores internos fue 2.72, lo que significd
que era una organizacion con limitaciones menores. Ya identificados
los recursos que la organizacion dispone, con la implementacion de los

planes de mejora propuestos estas limitaciones se convirtieron en
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fortalezas menores, y las fortalezas menores en fortalezas mayores para

asi poder lograr el incremento de la productividad de la empresa.

» Matriz de evaluacion de factores externos (MEFE)

Se realiz6 el andlisis externo de la empresa para identificar las
oportunidades y riesgos que pueden beneficiar o perjudicar a la
empresa. Para ello, se hizo un analisis sobre las tendencias y los
acontecimientos politicos, econémicos, sociales, tecnolégicos y
ecoldgicos. Asimismo, se realizo el andlisis de las cinco fuerzas de
Porter. Con ayuda de la gerencia, se le asign6 un peso a cada factor de

acuerdo con su importancia.
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Figura 12: Matriz de evaluacidn de factores externos
Tomado del software de V&B Consultores

El puntaje resultante de los factores internos fue 2.66, lo que significéd
que era una organizacién con oportunidades menores. Como los
factores externos no son controlables por la empresa, con la ejecucion

de los planes de mejora se utilizaron al maximo las oportunidades que
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se presentaron en la empresa para asi disminuir los riesgos que

perjudicaban el aumento de la productividad de la empresa.
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Matriz del perfil competitivo

Para la elaboracién de la matriz del perfil competitivo, se realiz6 un andlisis de las cinco fuerzas de Porter para el cual se
identifico a los tres competidores de las industrias de productos quimicos: Sulcosa SA, Quimicos Goicochea SAC, Fraile EIRL;
ademas se identifico a diez factores mas relevantes que logré que la empresa sea mas competitiva que otras. Estos factores fueron

evaluados mediante una entrevista con los principales clientes de la empresa. Se puede observar con mayor detalle en el apéndice

J.
IC NDUSTRIAL SRL SULCOSA SA Fraile EIRL
FACTORESM) o5 = Peso
T2s3 o= creaimeenio 220 047 33 a67 200 040
{Expenenciz en & mecado g12 132 367 g44 33 i1
i Diferenciacon o= producios 018 135 133 080 87 830
{Gotrzma 013 038 313 043 267 035
Tecnologs & mnovacicn 012 028 300 03% &7 020
{Expansién raconal 012 040 233 023 3 015
|Leaitad de ios consumidorss g3 2 026 333 043 167 122
l TOTAL = [100]  vesn | =

Figura 13: Evaluacién del perfil competitivo
Tomado del software de V&B Consultores
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Como se observa en la figura anterior, Sulcosa SA fue relativamente el
competidor mas fuerte, asi que se recomendo a la empresa poner mas énfasis en los
factores que la benefician; sin embargo, no se debe descuidar a los otros competidores
estudiados. Con la implementacion de los planes de mejora se aumentd la
productividad de la empresa; por lo tanto, incrementd el puntaje de Ic industrial SRL
en cada uno de los factores que los clientes consideraban relevantes, para asi intentar

igualar o sobrepasar a sus competidores mas fuertes.

2.2.2.2. Diagn6stico de la gestion por procesos
Otro de los principales problemas que afectaban a la productividad de
la empresa es la gestion por procesos; debido a que no cuenta con un mapa de
procesos, hi un mapeo de la cadena de valor, ni con la caracterizacion que cada proceso

deberia.

» Mapa de procesos
Con la finalidad de identificar los procesos operacionales, de apoyo y
estratégicos de la empresa, se elabord el mapa de procesos de la

situacion inicial de la empresa.
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CLIENTE Y PARTES INTERESADAS
PERTINENTES

Figura 14: Mapa de procesos actual
Adaptado de la informacion brindada por la empresa

La organizacion no tenia la estrategia definida, como tampoco estaban
establecidos los objetivos estratégicos de la empresa, por lo que no
contaba con una planificacion estratégica, ni un control que le permita
analizar si se esta alcanzando el objetivo; por lo que se concluye, que
la empresa no contaba con una gestion estratégica.

Los procesos operacionales iniciaban con el proceso de marketing y
ventas, que se encargaba de la generacion del pedido para la venta;
ademas de la comunicacién constante con los clientes; seguidamente
se realizaba el proceso de planificacion de la produccién, en el cual se
calculaba las cantidades de materia prima e insumos que se utilizarian;
luego seguia el proceso de logistica de entrada, en el cual se encargaba
de entregar la materia prima e insumos requeridos al &rea de
produccidn, para que asi se inicie el proceso produccion. El producto
final era enviado al proceso de logistica externa para que se realice su

correcta distribucion a los clientes correspondientes.
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Como procesos de apoyo, la empresa contaba con los procesos de
contabilidad y finanzas que se encargaba de todos los pagos y de la
situacion econdmica de la empresa. El proceso de mantenimiento se
encargaba de las reparaciones a las fallas que tenian las maquinas; la
seguridad y salud de los trabajadores se encargaban de la mitigacion de
los accidentes; el proceso de gestion de la calidad se encargé del control
de los procesos y productos; el proceso de compras, se encargaba del
abastecimiento de los insumos requeridos, asi como también de la
cotizacion de los mismos con los proveedores. Ademas, para la
contratacion de nuevo personal, el encargado era la gerencia con apoyo
del jefe de produccion; y para el proceso de la seguridad y salud de los
trabajadores, el encargado de supervisarlo era el jefe de produccion y
supervisor de produccion; para el proceso de mantenimiento, la
empresa no contaba con un &rea definido, y ademas en la empresa
solamente se realizaba un mantenimiento correctivo.

Por todo lo mencionado anteriormente, se recomendé restructurar el
mapa de procesos, tanto en los procesos estratégicos, operacionales,
como en los procesos de apoyo; ya que la empresa cuenta con sus
procesos identificados, pero también necesitaba de otros para poder

mejorar su gestion por procesos.

Cadena de valor

Con lafinalidad de conocer el desempefio de los procesos operacionales
y de apoyo de la organizacion, fue necesario la identificacion de los
indicadores utilizados en los procesos actuales, para saber el valor que

estaban creando los procesos actuales de la empresa. Por ende, también
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nos ayudo a conocer qué tanto valor se esta agregando para cumplir con
los requerimientos. Asimismo, fue necesario saber si estos indicadores
eran confiables, para asi asegurar la aceptacion de los resultados. Para
mayor detalle se puede observar el apéndice K.

Para el desarrollo de la cadena de valor se realiz6 la ponderacion de los
grupos de los procesos operacionales y de soporte, asimismo, se
ponder6 cada proceso. ldentificados los procesos, se procede a
determinar los indicadores por cada uno de los procesos y se le da un
porcentaje de importancia.

Para determinar la confiabilidad de los indicadores se evaluaron segin
los siguientes atributos pertinencia, precision, oportunidad,

confiabilidad y economia, como se muestra en la siguiente figura:
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Figura 15: Indice de confiabilidad del indicador de recursos humanos
Adaptado de la informacién brindada por la empresa

De igual manera, se realizé la misma metodologia para todos los
indicadores. A continuacion, se muestra el indice de confiabilidad de

los indicadores.
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Promedio
A
Activicades de Apoyn | A1 28% | [ Actividactes Primanas | a4 70
Valor
| 7.50% | (89 |
f !
| 7.50% | SL2
ey | 10.20% | MO3
45008 == T o INDICE DF
et 33 CONPABILIDAD DY
[O.00N | G2 108 INDICADORES
| 7.35% | €S 1%
[ wst [ PNz [ ona [ A | tAs [ oNe
| BOUS | 7.00% | 2.75% | 5.00% | 12.00% ]| 6.00%
[ | | | ! !
| 55008

Figura 16: Resultado de confiabilidad de indicadores
Adaptado de la informacion brindada por la empresa

El indice de confiabilidad de los indicadores fue 43.19 %, conformado
por un 41.28 % de las actividades de soporte y un 44.75 % de las
actividades primarias, lo que significo que los indicadores que se
utilizaban para medir el desempefio de cada proceso evaluaban
deficientemente, por lo tanto no eran los suficientemente confiables
para medir la realidad de los procesos. Al realizar este diagndstico, se
observd que existian algunos procesos median mal su nivel de
confiabilidad o que necesitaban de mas indicadores para que el
desempefio de este proceso sea mas confiable; e incluso algunos
indicadores ya existentes pueden mejorar en su confiabilidad
aumentando algunos de sus atributos.

Después, se evalud la creacién de valor de los indicadores, en el cual se
le ponder6 un peso. Asimismo, para cada indicador se determind la

meta que se esperaba conseguir y cual habia sido el logro.
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Figura 17: indice de creacion de valor de recursos humanos

Adaptado de la informacion brindada por la empresa

De igual manera, se realiz6 la misma metodologia para todos los

indicadores. A continuacion, se muestra el indice de creacion de valor

de los indicadores.

Fromedio
A

Activiiades de Apoyo A3 84% l ActiAdndes Pramasise

T 6.75% c51
AN SL2
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Figura 18: Resultado de creacion de valor
Tomado del software de V&B consultores

El indice de creacion de valor fue de 46.21 %, conformado por un 43.84

% de las actividades de soporte y un 48.14 % de las actividades

primarias, lo cual quiere decir que los procesos de la empresa no

ofrecian el valor esperado por el cliente, por lo tanto no generaba la

rentabilidad deseada.

Con el proposito de aumentar la productividad de la empresa, se realizo

la definicion y caracterizacion de los procesos. Ademas, se recomend6
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mejorar los controles de los procesos, puesto que si la empresa tiene
una ventaja competitiva alta frente a otras empresas, se lograra
aumentar sus ventas y/o reducira sus costos; pudiendo asi posicionarse

en el mercado de productos quimicos.

2.2.2.3. Diagnostico de la gestion de operaciones
Como se determind previamente que la gestion de operaciones era otro
de los problemas que perjudicaban a la productividad de la empresa, se midi6 el

cumplimiento de la produccion planificada y el cumplimiento del tiempo planificado.

» Cumplimiento de produccion planificada
Con la ayuda de la eficacia operativa, se midi6 el cumplimiento actual
en relacion de la produccidn real con la produccion planificada de los

seis primeros meses del afio 2017. Se puede observar con mayor detalle

el apéndice F.
Tabla 4
Resultado promedio de la eficacia operativa
Indicador Total
Eficacia operativa 100 %

Nota. Adaptado de la informacion de la empresa
Se observd que el porcentaje de cumplimiento es de 100 %, esto se

debi6 a que la produccion se realiza de acuerdo con pedidos.

» Cumplimiento de tiempo planificado
Con ayuda del indicador de eficacia de tiempo, se realizé la medicion
del cumplimiento actual, en relacion a las horas empleadas realmente
para su produccion con las horas que se programaron de los seis

primeros meses del afio 2017.
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Tabla 5
Resultado promedio de la eficacia de tiempo
Indicador Total
Eficacia de tiempo 75.24 %

Nota. Adaptado de la informacion de la empresa

Se observd que, en todos los meses evaluados, existid un exceso de
horas programadas para poder cumplir la produccién debido a la falta
de capacitacion del personal, falta de mantenimiento de la maquinaria,
entre otros.

Para mejor la programacién anterior, se recomendé implementar planes

de mejora a fin de optimizar estos indicadores.

2.2.2.4. Diagnostico de la gestion de la calidad
Otros de las ramas que afectan a la productividad de la empresa es la
gestion de la calidad, la cual permite el control del desempefio de la empresa. Ic-
industrial S.R.L cuenta con un ineficiente aseguramiento de la calidad ya que tenia
una politica y objetivos de la calidad inadecuados; ademas, no cuenta con un eficiente
control estadistico debido a la falta de conocimientos de calidad, controles estadisticos
en los procesos y herramientas de calidad. Por los motivos ya mencionados, se realizé

el diagnostico respectivo de cada uno de ellos.

» Productos defectuosos
Para el célculo del porcentaje de productos defectuosos de la empresa,
se utilizo el registro de las ventas de afio 2017; asimismo también se
muestra el namero de productos defectuosos que tenian registrado la

empresa.



Pm Enero Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto |Septiembre| Octubre | Noviembre | Diciembre
Dizolucion de Fosforo a3 500 100 289 330 620 600 200 280 420 280 240
|Microliq mix 162 22 120 200 260 160 100 54 148 202 s 174
[Sulfato de Cobre 280 180 220 242 320 301 552 74 600 640 800 200
|Subfazine 200 160 80 200 140 52 160 240 300 68 80 76
{Sulfato de Zinc 600 500 380 692 340 360 562 156 520 622 602 628
Nitrato de Zine 80 92 200 180 a5 144 160 600 304 340 202 660
Solucion de Fosfore 224 100 160 &1 0 100 0 [ 0 20 0 0

TOTAL 1594 1624 1260 1367 1496 1737 2134 2264 2152 2312 2060 2678
Figura 19: Produccion en unidades del 2017

NUMERO DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN UNIDADES 2017

|  pmoouctos Enero Febrero | Maro Abril Mayo Junio Julio Agosto |Septiembre| Octubre | Noviembre Diciembre
|Disolucion de Fosfore 15 118 15 116 61 170 184 206 51 8 16 18
Microliq mis Q I 17 45 37 8 2 3 4 17 I 26
{Sulfato de Cobre 27 33 24 43 2 6 151 2 184 52 223 284
‘Sulfazine 2 15 33 34 n 0 0 13 34 0 14 2
{Sulfato de Zinc 171 134 2 164 18 70 124 31 148 112 134 167
|Nitrato de Zinc 28 2 31 35 16 2 21 173 9 12 3 148
‘Solucion de Fosfora 16 5 15 1 o 2 0 0 0 0 [ [
| TOTAL 321 311 157 238 226 300 482 491 503 277 261 545

Figura 20: Produccion de productos defectuosos en unidades del 2017
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PORCENTAIE DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN UNIDADES 2017

PRODUCTOS Enero | Febraro | Mamo | Abrl | Mayo | Jumio | Juio | Asosto  Septiembre| Octubre | Noviembre | Diciembre |

TOTAL 1385% | 1342% | 0677% | 18%0% | 0975% | 1294% | 2080% | 2118% | 2170% | L195% | 200% | 1783%

Figura 21. Porcentaje de productos defectuosos del 2017
El porcentaje de productos defectuosos en el afio 2017 fue de 19.1%. Este, no cumplia las especificaciones que se deseaban,
debido a las fallas de las maquinarias 0 a la mala calibracion que realizaban los operarios. Por lo tanto, se recomend6 asegurar la

calidad de los procesos implementando un control estadistico para los procesos.
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» Costos de la calidad
Se midié el costo de calidad y para el calculo del porcentaje que
representan estos, se utilizo el software V&B consultores, donde se
realizd una entrevista al gerente general, jefe de produccion y jefe de
mantenimiento; de modo que cada pregunta tenia un rango del 1(no
estoy de acuerdo) al 6(estoy de acuerdo), lo cual, contestaron todo
relacionado al producto, a las politicas, a los procedimientos y a los
costos. Se puede observar con mayor detalle en el apéndice L. A

continuacion, se muestra el porcentaje obtenido en la evaluacion.

COSTO DE LA CALIDAD * (VENTAS BRUTAS) (PORCENTAJE) 1 100 |

VENTAS 1,217,900,089.00
| PORCENTAJE | 8.23% |

COSTO DE 100,225,355.95

LA CALIDAD

Figura 22: Resultado del costo de la calidad
Tomado del software V&B consultores

En el cuadro, el 8.23% representa a los costos de la calidad de la
empresa, esto significaba que la empresa se encuentra en un rango
moderado con respecto a los costos. Por lo que probablemente indicaria
que la empresa no invierte lo necesario en prevencion, exista un
porcentaje alto de productos defectuosos, gasta demasiado dinero en
solucionar las fallas, no maneja un adecuado control de calidad.

Es indispensable determinar los porcentajes de los costos de mala y de
buena calidad, ya que segln lo analizado, esto estaria afectando en la
productividad que se esta invirtiendo, mas en acciones correctivas que

preventivas, invirtiendo asi mas en costos de mala calidad.
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» Diagnostico del mantenimiento de la maquinaria

Se utiliz6 el indicador MTBF (tiempo promedio entre fallas), para
determinar el grado de mantenimiento de la empresa en la actualidad,
el cual se analiz6 el funcionamiento de las maquinas durante el mes de
Mayo. Se puede observar con mayor detalle en el apéndice M.

Del estudio que se realiz6, la maquina que presenta mayor falla es la
centrifugadora, debido a que el motor se para dafiando. Después de
hallar las maquinas paradas se obtuvo el MTBF, con el resultado que

se muestra a continuacion.
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TIEMPDO TOTAL 160 HORAS
PORCENTAJE
DESCRIPCION DEL TIEMPO DE PORCENTAJE
MAGUINA COMPONENETE FECHA COMENT ARIO POR
FALLD PARADA (HR) componEnTE | PO MAGUINA
- POSICISN FLEST & & S POSICION CORRECT & EL PIE SUJETADOR EL TIEMPO DE PARADS
REACTOR ELOWER N'01 [ROOT) DR D 200052 S 2 U DE 2 HoPas, 5.00% 5.00%
BN FILTROPREMS A CORRECCIESN DE
FILTRACION ou CADLE 0305205 25 CORRECION DEL CABLEADD EN LOF PULSADORES UP y DO'WH. 10.00% 10.00%
GUSANO DEERMONT AJE DEL MOTOR PORQUE SE RECALENTO ¥ DETECTO EOEINAS
DOSIFICADOR DosPeenoR oy | FOEINAS BUEMADAS 02M05I2ME 25 RS DAE 10.00% 10.00%
EOMEA DEEMONT AJE DEL FMOTOR PORGUE SE RECALENTO v DETECTO MOTOR
CRisTaLzaDoRs | EOEINAS GUEMADAS OTMSI2mME 2 LMD, £.00%
CRISTALIZADOR 20.00%
SE DESMONT & EL MOTOR FARS VULGANIZAR LAS ZAPATAS , SE ENCONTRO
CRIETALIZADOR ROTOR DaAMADO 1005/ 2015 3 COM EL MOTOE DARADO, 12.00%
CEMTRIFUGA MO1 ESEDEEMONT A EL FMOTOR PARS YULCAMIZAR LAS ZAPATAS POR TERCERQ, 5E
{soka) MOTOR DafAD0 16M5H01E 3 EHCONTRG CON bt Taein Daflang. 12.00%
CENTRIGUGADORA EH ENFH!"\MIEMD MOTOR ROTO 12005/ 2015 2 SE CAMEIS MOTOR ROTO POR UNO NUEWD S.00% 25.00%
EH E"FE!Q:“'E"TD MOTOR MALOGRADD 12005/2015 2 SE COLOGE UM NUEYD MOTOR POR EL MALOGRADO. 5.00%
BALANZA CELDA&S
BALAMZA ELECTROMICA MO1 DETERIORADAS OTMO0SI2015 3 CAMEIO DE CELDAE DEL SENS0R DE PEZO. 12.00% 12.00%
rAGUIN REMOYACION DE ENCHUFE, DEST RABADD DEL MECAMISMO, SE BARNO COM
COSEDORA COZEDORA DE EMCHUFE ROTO OTMO0SI2015 3 AGUA P.:".F!A RETIRAR EL PRODUCTO N 12.00% 12.00%
FACOE MO [ZIRUEA) B
TOTAL a5 100_00% 100_00%
MTBF HORAS /
MTBF = 6.4
PARADA

Figura 23: Resultado de indicador de MTBF
Adaptado de la informacion de la empresa




69

Para mejorar este indicador, se recomend6 brindar mayor importancia
y mantenimiento preventivo a la centrifugadora y a la cristalizadora, ya
que perjudicaria a la productividad de la empresa haciendo que aumente
los costos, la calidad del producto y a la produccion de la empresa; sin
descuidar el mantenimiento de las otras maquinas porque puede ocurrir

un error inesperado y terminar perjudicando a la calidad del producto.

» Diagnostico del sistema de gestion de la calidad
Se tomo como referencia los requisitos de la norma 1ISO 9001:2015 para
la evaluacion del sistema de la gestién de la calidad. Para ello, se realizé
una reunion con el gerente, jefe de produccion y de mantenimiento para
desarrollar esta herramienta, con una calificacion de un rango del 1 al
5 cada pregunta, por lo que 1 significa que no existe practica y 5, que
la empresa cumple en todo. El cuestionario desarrollado se encuentra

en el apéndice N. Asimismo, se muestran los niveles obtenidos.

RESUMEN DE EVALUACION 150 90012015

4 ENTORNOIDE | A& DRGAKFACION z
S UDERAAGD 2
5 PLANFICADON DL S50 z
TLSOPORTE 2
5/ DFERACIOH z
‘5 EuALIACIONDEL BENIMENTO 2
W HEIORE 3

SGC- 150 300215 - REQINSITOS - NIVEL DE APLICACION — 2

Figura 24: Resultado de la evaluacion de requisitos 1SO 9001:2015
Tomado del cuestionario del cumplimiento del 1SO 9001:2015

Diagnostico del sistema de calidad

a 42.86%
57.14%

]l m2

Figura 25: Resultado del indice de la norma 1SO 9001:2015
Tomado del cuestionario del cumplimiento de la ISO 9001:2015
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EVALUACION DE LOS REQUISITOS DE LA NORMA ISO 9001:2015
£ ENTORNO DE LA ORGAN ZACION

g

|
{ s
10 MEJORA % , 5 LIDERAZGO

E#

3 EVALUACION DEL RENDIMIENTO 77 6 PLANSFICACION DEL SGC

SOPERACON "7 SOFORTE

Figura 26: Resultado del indice de la norma ISO 9001:2015
Tomado del cuestionario del cumplimiento de la ISO 9001:2015

Esto resultado indicaba que la empresa IC INDUSTRIAL SRL obtuvo
un porcentaje de cumplimiento de requisitos de 42.86% con la
evaluacion de la norma ISO 9001:2015, los cuales tuvieron preguntas
con un rango de 1 al 5. Se concluy6 que la empresa esta en un nivel
basico debido a ciertos puntos como: el no actualizar y controlar de
manera eficaz la informacion externa necesaria a nivel estratégico y
operativo, no se han definido los documentos y objetivos de la calidad,
la direccion no revisa el cumplimiento de los objetivos para el
desarrollo de la direccion estratégica en funcion de las necesidad
detectadas, no existen objetivos para asegurar la eficacia y mejora de
los procesos.

Esto impacta en la productividad de la empresa haciendo que
disminuya estabilidad en el desempefio, se incremente la cantidad de
desperdicio y tengan continuas repeticiones de trabajo, aumentado asi
los costos. Se vio imprescindible la aseguracion del cumplimiento de

los requisitos de los clientes para aumentar su oportunidad en el
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mercado por medio de la implementacion de politica, practicas y
herramientas; ademas de un plan de accién con los requisitos de la

Norma ISO 9001:2015.

Despliegue de la funcion de la calidad y andlisis de modal de fallas
y efectos

Con el proposito de lograr el aumento de la productividad de la
empresa, se utilizé la herramienta del despliegue de la calidad para
poder garantizar la calidad del producto, de tal manera que se pueda
lograr la satisfaccion de los clientes; dado que si se incrementa la
calidad del producto, se reduciria los costos, ya que se disminuirian los

reprocesos, los errores, los reclamos de los clientes, entre otros.

Primera casa de la calidad

Para el desarrollo de la primera casa de la calidad, y con la ayuda
de los gerentes y el jefe de produccién, se identificaron los
requisitos del cliente a través de entrevistas realizadas a ellos
mismos, a fin de determinar la importancia que tienen los

requerimientos de los clientes sobre los atributos del producto.

Tabla 6

Requerimiento de los clientes
Que tenga la acidez adecuada el producto
Que sean finos los cristales
Que sean secos los cristales
Que sea de grano suelto el producto
Que el porcentaje de pureza del producto sea muy alta
Que no tenga olor
Que tenga el color especifico y uniforme el producto
Que su materia prima sea de buena calidad
Que tenga buena costura el empaque (saco)
Que tenga informacion el etiquetado especifico del saco
Que el precio del producto sea accesible
Nota: Adaptado de la informacién de la empresa
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Del resultado de la entrevista que se mantuvo con cada uno de los
clientes, se seleccion6 once requisitos que se relacionan con el
proceso de produccion. Seguidamente, se definié y evalud los
atributos que tenia el producto. Para poder definir correctamente
se contd con la ayuda del jefe de produccion y el supervisor de la

empresa.

Tabla 7

Atributos del producto
Grado de acidez del producto
Nivel de humedad del producto
Porcentaje de pureza del producto
Variacion en el olor del producto
Nivel de color del producto
Costo de fabricacion del producto
Calidad del empaque
Volumen del producto en el empaque
Tamafio de los cristales

Nota: Informacion adaptada de la empresa

Luego, se coloco el valor objetivo que debia tener, asimismo la
direccion que a estos atributos les convenia mas, asimismo de un
valor objetivo. Y se realiz6 la interrelacién de los atributos del
producto para saber el impacto que se tenian entre si, en el que

significaban. Se puede observar con mayor detalle en el apéndice

0.
Fuerte Positivo (&) -
Paszitiva (B) o
Megativo () E

Figura 27: Significancia de los simbolos de los atributos del
producto. Tomado del software QFD-capture
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Finalmente, se elaboré la primera casa de la calidad que consistia

en interrelacionar la voz del cliente con los atributos del producto.

Strong (Fuette) &
hoderate (Moderada) )
Wieak [Dehil) v

Figura 28: Significancia de los simbolos de la primera casa de
calidad
Tomado del software QFD-capture
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Figura 29: Primera casa de la calidad
Tomado del software QFD capture
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De la matriz de correlacion de la primera casa de la calidad, se
interpret6 que lo que el cliente valoraba mas era la humedad y la
acidez adecuada del cristal de sulfato de zinc; y a su vez, ambos
eran dificiles de lograr para la empresa, puesto que involucraba
que varios atributos del producto sean realizados correctamente.
Asimismo, se recomend6 tener el mayor control en el porcentaje
de pureza de los cristales de sulfato, ya que este atributo era el
que intervenia mas en los requerimientos de los clientes. Aunque,
el atributo de la variacion en el olor del producto solo satisfacia a
un requerimiento del cliente, no se recomend6 descartarlo, puesto
que todos tenian un impacto en la calidad del producto.

También, se registré que la empresa se encontraba situada en el

segundo lugar frente a la competencia.
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Figura 30: Primera casa de la calidad — techo
Tomado del software QFD capture

Del mismo modo, para el techo de la primera casa de la calidad,
sobresale el atributo del grado de acidez, ya que se encontraba
relacionada directamente con el atributo del porcentaje de pureza
y con el nivel del color; es decir, si el grado de acidez aumentaba,
también aumentaba el porcentaje de pureza. Asimismo, si el
porcentaje de humedad del producto incrementaba, en
consecuencia el porcentaje de pureza del producto también
incrementaba. Al identificar esta correlacién, se encontré
oportunidades de mejora para la empresa, dado que si se pone
énfasis en la mejora de un atributo del producto, por ende también

se mejoraria el otro atributo que esta relacionado.
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Segunda casa de la calidad

Para la elaboracién de la segunda casa de la calidad se
identificaron los atributos de las partes que tenia el producto para
realizar su comparacion con los atributos del producto

anteriormente identificado en la primera casa de la calidad.

Tabla 8
Atributos de las partes del producto
Granularidad del 6xido de zinc
Pureza del 6xido de zinc
Nivel del 6xido de zinc
Porcentaje de humedad del 6xido de zinc
Ph del &cido sulfirico
Nivel del &cido sulfurico
Nivel del floculante
Nivel de agua
Tipo del empaque
Material del hilo
Nota: Adaptado de la informacion de la empresa
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Figura 31: Segunda casa de la calidad
Tomado del software QFD capture

De la figura anterior se interpret6 para satisfacer el atributo del
producto del porcentaje de humedad del producto, intervinieron

fuertemente la mayoria de atributos de las partes. A su vez, si la
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segunda casa de la calidad se relaciona con la primera casa, se
podria deducir que si se falla en el porcentaje de humedad del
producto, el producto perderia calidad; ya que satisface a varios
requerimientos de los clientes.

Se recomendd tener mayor control en el nivel del agua para el
lavado de la materia prima, debido a que este atributo de las
partes definia que el producto no pierda su calidad, pues

interviene mas en los atributos del producto.

Anélisis modal de fallas y efectos del producto

Con la finalidad de determinar y evaluar las posibles fallas y
efectos que se podrian producir en el proceso de produccién del
producto, se utilizo la herramienta del andlisis moda de fallas y
efectos.

La evaluacién se realiz6 en base a los valores de gravedad,
ocurrencia y detectabilidad. Se puede observar con mayor detalle
en el apéndice P.

Primero, se realiz6 la construccion del AMFE del producto; para
ello se contd con apoyo del gerente general, jefe de produccion,

jefe de mantenimiento y supervisor de la empresa.
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Figura 32: AMFE del producto

Adaptado de la informacion de la empresa
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Como se observd en la figura anterior, el nivel de probabilidad de
riesgos mas alto fue en la granularidad del éxido de zinc, dado
que podria causar un dafio a la maquina de prensa filtro y eso
implicaria pérdidas en produccion y en costos para la empresa; es
por ello que su gravedad con relacidn a su efecto es alta y aunque
no ocurre continuamente, no es tan sencillo detectar este control
por medio de la inspeccion visual. Por este motivo, se recomendd
cambiar su control por la utilizacién de un medidor de particulas,
para ser mas facil la detectabilidad del control para la empresa.

Por otra parte, se observé que, si bien es cierto, el nivel de agua
que ingresaria al reactor en el proceso de lixiviacion tenia un
control automatizado, su nivel de probabilidad de riesgos era
media; es por ello que se recomendo realizar un mantenimiento

preventivo al reactor para disminuir este riesgo.

Tercera casa de la calidad

Para elaborar esta casa de la calidad, se realizé un andlisis con el
apoyo del jefe de produccion y gerentes de la empresa, acerca de
los atributos de los procesos de produccion del producto patrdn.

Se puede ver con mayor detalle en el apéndice Q.
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Tabla 9
Nivel de importancia de los atributos de los procesos

Importancia de los atributos del proceso

Recepcion del éxido de zinc

Recepcion del cido sulfdrico

Dosificacion del acido sulfurico

Temperatura del agua en el llenado para la lixiviacion
Tiempo de la lixiviacién

Temperatura de la filtracion

Temperatura de la cristalizacion

Temperatura de la centrifuga

Llenado de los cristales a los sacos

Cosido de los sacos

Adaptado de la informacion de la empresa
Una vez definidos los atributos del proceso, se evalu6 la relacion

entre los atributos de las partes y los atributos del proceso.
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Figura 33: Tercera casa de la calidad
Tomado del software QFD capture

Del grafico anterior, se observo que el atributo del proceso de
centrifugado intervenia mas en la produccion de los atributos de
las partes. Por ese motivo, se debia tratar de controlar este
proceso, para que no perjudique a las partes del producto.
Asimismo, como se observa en la figura de la segunda casa de la
calidad, el nivel del agua (atributo de las partes) tenia una fuerte

correlacion con la mayoria de los procesos y a su vez también una
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alta correlacion frente a los atributos de producto, es por ello que
se recomendo a la empresa realizar el mantenimiento preventivo
al reactor que es la maquinaria que se utilizaba para el proceso de
lixiviacion, pues la medicion del nivel de agua era automatizado.
Cabe recalcar, que a pesar de que la deteccion del control del
nivel del agua, ph del &cido sulfarico y el nivel del éxido de zinc
no era compleja y no ocurria frecuentemente, se debia mejorar
esos controles, puesto que su nivel de gravedad era mediano-alto

y eran los que mas intervenian en el proceso de produccion.

Analisis modal de fallas y efectos del proceso
Con el objetivo de analizar los fallos del producto ocasionados
por los posibles fallos del proceso, se realizé el AMFE del

proceso.
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Figura 34: AMFE del proceso-parte 1
Adaptado de la informacion de la empresa




86

. . o) o =] 2 a | @ | o
Funcién o Método de| oo z o = ™ z o
Componente . 3 = @ = - = 2 z
Componente del Modo de Fallo Efecto Causas deteccion | 2 g b o Accion recomendada | 2 5 =
del producto o o g o = o a e
Servicio actual = = Z. = = = Z.
=% = =] =8 =5 = =
Retener las Que no se logre 1a separacién Realizar un
.. |particulas solidas v ogrefa sep Disminuiria el grado de| Filtro en mal estado / | Inpeccion .
Filtracion o - |de las particulas solidas de las . .. . 7 3 3 63 mantenimiento 7 1 1
permitir el pase del .. pureza del producto | nadecuada filtracién |  visual .
. liquidas preventivo
liquide
Temperatura alta de la Poca conversion del Mal control de Ia Inspeccidn Rca]:z.ar.m
S .. . temperatura de la . ] 2 4 72 mantenimiento ] 2 2
maquina cristalizadora liquido a cristales . visual .
e . maquina cristalizadora preventivo
Convertir el liquido il Ubicacion de1 o —
Cristalizacion a cristales Contaminacion a los cristales e con~ pieacion ce 2 specaion) g 3 3 72 Auditoria de las 35 § 1 2
equefios particulas extrafias |maquinana al aire ibre|  visual
ped Ronrra de las tinas metalicas Inspeccion Incremento de las
en la que se realizala Perdida del producto | tinas en mal estade \I’}isu " § 2 2 actividades de control e| § 1 1
separacion inspeccion
Reducir la
. P Mal control de 1 -
. humedad de los | Que se obtenga un porcentaje| Insatisfaccion del COMMOLCE 2 preba de . Control estadistico del
Centrifugado | . .. . temperatura de la 9 3 5 9 2 2
cristales y eliminar de humedad alto cliente . humedad proceso
. centrifugadora
agentes extrafios
Que la cantidad de cristales .. | Inspeccion
. . Falla en la calibr: .
Envasar los depositados no sea el Perdida de producto adznlaab;lw:cmn final del 8 4 3 Capacitacion al personal| 8 3 2
cristales de sulfato| adecuado (exceso o defecto) producto
Ensacadora | (productos) ;l}ara Puede provocar mn
entregar a los : " L : I
oo Pre?enma de extrafias perjuicio para la Lﬂade?uado manejo de Lﬂsp.eccmn g ) 3 Control de inventarios | 8 | )
particulas en los sacos preservacion del inventarios visual
producto

Figura 35: AMFE del proceso-parte 2
Adaptado de la informacién de la empresa
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El nivel de probabilidad de riesgos mayor fue en el proceso de
centrifugado, dado que su gravedad con relacion a su efecto es
alta y aunque no ocurre continuamente, no es tan sencillo la
deteccion de este control en la produccion. Se recomend6 a la
empresa cambiar el control actual por un control estadistico, pues
si no se tiene un control alto en este proceso podria perjudicar a
varios de los atributos de las partes del producto, porque
intervenia altamente en ellos; como se aprecid en la tercera casa

de la calidad.

Cuarta casa de la calidad

Para la elaboracidn de esta casa de la calidad, se identificaron los
controles que se utilizaron para controlar las fallas y efectos del
producto en sus procesos, como también los controles que se

recomendaron a la empresa.

Tabla 10

Requerimientos del control

Inspeccidn visual

Control estadistico de la calidad
Conformidad de la materia prima
Informes de control de inventarios
Evaluacion del desempefio del personal
Indicadores de mantenimiento (MTBF)
Medidor de grado de acidez

Auditoria 5’s

Nota: Adaptado de la informacién de la empresa
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Figura 36: Cuarta casa de la calidad

Tomado del sofware QFD capture

En la cuarta casa de la calidad, se recomendd la implementacion

de un control estadistico para el proceso centrifugado, puesto que

necesitaba de varios controles para asegurar el atributo del

proceso. Ademas, este atributo del proceso era el que mas

afectaba a los atributos de las partes del producto; y a su vez, el

nivel de agua (atributo de las partes) tenia una alta correlacion
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con el porcentaje de humedad (atributo del producto), y el
porcentaje de humedad era uno de los atributos del proceso que
mas impacto tenian a los requerimientos de los clientes. Cabe
recalcar que el nivel de prioridad de riesgos de este proceso fue
el mas alto en comparacidn de los otros.

Y asi como se determind en el acapite anterior, se concluy6
también que debia de implementarse un plan de mantenimiento
preventivo a las maquinarias, puesto que para control de los

procesos se requiere que funcionen eficientemente.

Capacidad del proceso

Se decidid determinar el indicador de la capacidad del proceso de
centrifugado por todos los motivos sefialados en el acapite
anterior. Es por este motivo, que se realizé las cartas de control,
para poder garantizar que este proceso se encontraba bajo control
estadistico. Por este motivo, se requirié del apoyo del jefe de
produccidn, quien menciond que el estandar del porcentaje de
humedad de cristales del sulfato para este proceso deberia ser
4.5%, pero por politica de la empresa se permitia una variacion
del 0.5% de humedad. Por esta razén, se analizé el proceso de
centrifugado, ya que la variacion de este factor podria generar que
la molestia de los clientes podria perjudicar su utilidad en el
sector agricola, farmacéutico o en el sector minero. A
continuacion, se muestra los pasos que se sigui6 para el calculo

de la muestra que se evaluo.
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En primer lugar, se determind que el universo del proceso era
10080 kilogramos porque diariamente de este proceso salian dos
lotes de 840 kg de cristales de sulfato de zinc, se decidi6 evaluar
en el periodo de una semana puesto en este lapso se garantizaba
la mayor cantidad de variabilidad posible observados para el
estudio. Cabe recalcar que la empresa laboraba seis dias a la

semana.

N*Za?xpxq

= = 724228
d2*(N—-1)+Za?2+p*q

n

Donde:

N=840

Za=1.96

P=proporcion esperada (5%)

q=1-p

d=precision (5%)

Como la muestra que debiamos medir segin la formula antes
mencionada fue 72.4228, se eligio realizar el estudio con una
muestra de 75 sacos.

Posteriormente, se midié el nivel de humedad de los cristales de

sulfato de zinc de 75 muestras, divididos en 25 subgrupos con 3

observaciones.
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Figura 37: Toma de muestras del proceso centrifugado
Adaptado de la informacion de la empresa

Se realizd el grafico de normalidad del porcentaje de humedad

confirmando que el proceso si sigue una distribucion normal.

Prueba de normalidad de proceso de centrifugado
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Figura 38: Gréfica de probabilidad centrifugado
Adaptado de la informacion de la empresa
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Se utilizo las cartas de control X-R porque es un diagrama de
variable de tipo continua; ademas, es un proceso cuya produccion
es masiva de mediano a alto volumen; ademas, en vista que el
tamario de cada subgrupo era menor a 10, fue el tipo de carta ideal

para detectar cambios moderados y grandes.
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Figura 39: Grafica X-R del proceso centrifugado
Tomado del software Minitab 17

Dado que los datos no salian de los limites de control, se dedujo
que el proceso se encontraba bajo control estadistico.

Seguidamente, se procedi6 a calcular el indicador de capacidad
del proceso a través del software de Minitab 17. En el cual los
limites de especificacion inferior y superior de este procesos
fueron 4% y 5% respectivamente, teniendo como valor objetivo

4.5 %.
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Informe de capacidad del proceso de centrifugado

38 40 42 44 46 43 50 2

Rencrmento
Espeeado Larpo
Obsarvado plo  Esporado Dentio de
M <18 BOOOG.00 WCTESD 267
PPV > LES B0000 00 413 1520800
PPM Totad 1500000 Ten Kaes

Figura 40: Capacidad de proceso
Tomado del software Minitab 17

Como se observa en el histograma de la figura anterior, el
intervalo correspondiente a la variacion general del proceso es
mas ancho que el intervalo de los limites de especificacion; esto
significa que algunas veces el porcentaje de humedad del
proceso, se encontraba fuera de los limites de tolerancia.
Asimismo, dado que Cp (0.68) y Cpk (0.67) eran valores menores
que 1, esto indicaba que el proceso era inherentemente incapaz y
operacionalmente incapaz respectivamente. Ademas, el valor de
Ppk (0.55) se encontraba debajo de la meta requerida de 1.33, lo
cual indica que se debe mejorar el proceso. Por lo tanto, se
recomendo solo disminuir la variabilidad del proceso.

Dado que Ppk (0.55) y Cpm (0.55) tenian los mismos valores;

asimismo, la diferencia era minima en los valores de del Cp (0.68)
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y Cpk (0.67), se concluyé que el proceso se encontraba centrado

en el objetivo.

2.2.2.5. Diagnostico del desempefio laboral

El bajo desempefio laboral que presentaban los trabajadores de la

empresa, era principalmente debido a un bajo clima laboral, que era ocasionado

porque los colaboradores no se encontraban motivados, falta de incentivo al personal,

carencia de programa de capacitaciones, entre otros.

> Clima laboral

Se utilizo este indicador para la identificacion de las tareas que realiza

los colaboradores en relacién con su trabajo y rendimiento.

Para determinar la situacién actual del clima laboral dentro de la

empresa IC INDUSTRIAL, se realiz6 una encuesta a los trabajadores,

se puede observar con mayor detalle en el apéndice R.

Asi también se tomaron en cuenta puntos de vista de la jefatura de la

empresa. Se consideraron seis atributos de importancia para la

evaluacion del clima.

OV A W N -

INDICE DE
CLIMA LABORAL

O ° Borrar BDI Evaluas Graficar }
[ aubutois)  |Puntsie[Periodo]
Motivacitn del puesto 41.15% 2
Ralacion con ol jefe 43.71% 2
|_Oportunidad de carrera | 51.36% 2
Condiclones @ 1rabajo 53.57% :
Ratribucion y reconodmiento 56.23% 2
Nivel de comunicacidn 63.00% 2

Indice Unico de Clima
Laboral

52.81%

Al » 90, 00%

Figura 41: Resultado del indice de clima laboral
Tomado del software de clima laboral de V&B Consultores
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Mediante el grafico se puede apreciar que el indice de clima laboral que
se obtuvo es de 52.81%, lo cual quiere decir que la empresa IC
INDUSTRIAL SRL tuvo una baja motivacion del puesto, debido a que
los jefes no tenian una programa de capacitaciones para los
trabajadores, no tenian los equipos necesarios para poder laborar, eso
porque no consideraban que la empresa sea un lugar seguro para
trabajar. Asimismo, ante cualquier inconveniente o duda no era
accesible poder comunicarse con su jefe.

Esto afecta directamente la productividad de la empresa de manera
negativa, ya que al no haber un buen clima laboral no induce al
involucramiento y participacion de las personas hacia la empresa, si no
reconoce el esfuerzo de los trabajadores por alcanzar sus objetivos, los
trabajadores no se sentiran valorados por la organizacién. Si no hay una
buena comunicacion con el jefe no absolvera sus dudas. Asimismo, su
desarrollo laboral no sera el adecuado; por lo tanto, para la mejora de

estos atributos se recomendo la implementacion de un plan de accion.

Indice de motivacion

El indicador de motivacion laboral que manejaba la empresa es muy
importante ya que ello implica que los trabajadores se sientan a gusto
trabajando y se refleje en su rendimiento. Para ello, se utilizd el
cuestionario de Sashkin M. (1996), en la cual consta de una serie de
preguntas de las cuales responde en coémo se siente trabajando en la

empresa, como se puede observar en el apéndice S.
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INDICE DE MOTIVACION LABORAL
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e
Figura 42: indice de motivacion laboral
Adaptado del cuestionario de Sashkin
Como se muestra en la imagen, el resultado que se obtuvo es de 40%
lo cual quiere decir que la empresa tiene que mejorar ciertas
necesidades, haciendo que esto perjudique a la productividad de la
empresa; porque los trabajadores no se sentian seguros laborando en la
empresa por los posibles accidentes que podian ocurrir por la carencia
de los equipos de proteccion al personal. Ademas, los trabajadores no
se sentian valorados por la empresa, asi como también los trabajadores
sentian que no existia una estabilidad laboral. Asimismo, mediante
programas de capacitaciones, incentivos al personal, y valorar el trabajo
que realizan los operarios, se planeaba aumentar la motivacion del

personal de la empresa.

Cultura organizacional

La cultura, es una forma de vida, en la que la totalidad de la
organizacion cumple un papel fundamental para su caracterizacion, ya
que de ella se desprenden las diversas interpretaciones individuales y

colectivas que mantienen, consolidan o transforman la realidad social.
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Para ello se realizé la evaluacion con el software de la cultura
organizacional, del cual se realizaron entrevistas a tres grupos de la
organizacion (gerentes, jefes, operarios); esta entrevista permitio
conocer a fondo lo que identifica a la organizacion, que se tradujo en
ocho variables que la caracterizaban como, coordinacion, orientacion a
los resultados, relaciones laborales entre otros. El cual se puede

observar con mayor @etallélen el apéndice T.
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Figura 43: Diagnéstico de la cultura organizacional
Tomado del Software V&B Consultores — Cultura organizacional

Se observa que todas las variables obtuvieron una calificacion de
mediocre. La empresa IC INDUSTRIAL SRL debido a que los
trabajadores no podian trabajar en grupo, pues siempre lo hacian
individualmente por falta de coordinacién, no podia manejar bien la
toma de decisiones y al tener calificaciones no muy altas en variables
de direccionamiento estratégico, estructura definida, hace que tenga
una inadecuada gestion estratégica y que los empleados no laboren

eficientemente, afectando la productividad de la empresa. Asimismo, a
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través de capacitaciones, incentivos y compartir la vision empresarial
entre todos los colaboradores, se logrd la mejoria de estas variables,
para que asi pueda existir una mejor integracion e identidad. Mientras
los trabajadores se sientan comprometidos con su trabajo, y que su
esfuerzo es valorado, promoverd su alto desempefio y como resultado

aumentara la productividad de la organizacion.

Evaluacion de la gestion del talento humano

Para mejorar las competencias de los colaboradores, se midid el grado
de conocimientos de la empresa sobre la gestion de talento humano en
la organizacion “Gestion por competencia y evaluacion 3607

proporcionado por V&B Consultores.

GESTION POR COMPETENCIAS y EVALUACION 360°
bajo la filosofia BSC

-

o "' N
Geation
del Talento
Humano

Figura 44: Gestién del Talento Humano
Tomado del software V&B Consultores — GTH

En conjunto con gerencia se realizo la evaluacion 360° para analizar las
competencias que se necesitan desarrollar dentro de la empresa; una
vez definidos se realizo el alineamiento de estos con la mision, vision
y objetivos estratégicos de la organizacién. Esto con la finalidad de
obtener el grado de importancia para cada competencia. Se puede

observar con mayor detalle en el apéndice U.
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A continuacién, se muestra el resultado de la evaluacion:

7 Resultado de la Evaluacion
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Figura 45: Resultado Gestion del Talento Humano
Tomado del software V&B Consultores — GTH
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Figura 46: Radar del Gestion del Talento Humano
Tomado del software V&B Consultores — GTH

Se puede apreciar que el resultado obtenido del indicador fue 49.98%,

es decir la empresa necesitaba mejoras en la competencia de su

personal, como en el caso de orientacion a los resultados, adaptabilidad

al cambio, orientacion al cliente, iniciativa, son las que tienen menor

logro y como el personal no estaba capacitado adecuadamente en el

manejo de la gestion del talento humano, contribuia a que la empresa
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tenga un bajo clima laboral, como se observé en el acapite anterior.
Para mejorar este indicador, se recomend6 implementar programas de
capacitaciones, dado que el desarrollo profesional mejoraria las
habilidades de los empleados y esto resultaria beneficioso para la

empresa, ya que aumentaria su productividad.

indice de ausentismo laboral

En las empresas pequefias como IC INDUSTRIAL S.R.L. la baja
productividad lo genera especialmente el ausentismo laboral, ya que no
cuenta con un manual de funciones, esto hace que si un procedimiento
lo realiza solo un trabajador la produccion se vera afectada por su
ausencia. Por lo tanto, se evalud el indice de ausencia laboral en la
empresa y sus causas respectivas.

En el siguiente grafico se muestra la proporcidn de faltas en el mes de

enero del 2018, se puede observar con mayor detalle en el apéndice V.

4.89%__ AUSENTISMO

mFALTAS
B ASISTENCIAS

Figura 47: Indice del ausentismo laboral
Adaptado de la informacion de la empresa

En la empresa laboraban 26 personas, y hubo 22 faltas en el mes de
enero debido a descansos médicos y accidentes laborales, lo cual
representa aproximadamente un indice de ausentismo del 4.89%; es

decir que habia 396 horas que no se trabajo y esto perjudicaba a la
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productividad de la empresa, pues aumentaba la carga de trabajo y los
costos laborales por las horas extras que se le debia pagar a los
trabajadores, a fin de que culminen la labor de los empleados ausentes.
El ausentismo laboral generaba la baja motivacion del personal, un bajo
clima laboral, entre otros. Ademas, por la ausencia del personal, la
empresa realizaba una reubicacion del mismo, generando una

interrupcion de procesos.

indice de ocurrencia de accidentes

Para determinar la cantidad de accidentes que ocurria, se recopild
informacién del dltimo semestre con los encargados de cada area, los
propios empleados y se consulto si hubo alguna negligencia por parte
de la empresa.

Asimismo, se clasificd en tres categorias de acuerdo a la gravedad del
accidente. Se puede observar con mayor detalle en el apéndice W. Se

obtuvo el siguiente resultado:

ACCIDENTES POR CATEGORIA

Figura 48: indice de accidentes por categorias
Tomado del software V&B Consultores — GTH

Con este grafico se concluyd que el porcentaje mayor representa a un

75% de accidentes leves. Como también, se vio que mediante una
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investigacion de prevencion, el uso de EPP’S es importante para la
prevencion de accidentes y la mayoria de ellos surge porque los
trabajadores no lo usan o su uso es inadecuado.

Por lo tanto, los accidentes se clasificaron de dos formas,
cuando usan los EPP’S y cuando no, teniendo como resultado lo

siguiente:

ACCIDENTES CON EPPM'S

Figura 49: indice de accidentes con EPP’S
Tomado del software V&B Consultores — GTH

Mediante el gréafico, se concluyé que los accidentes que mas ocurren

son cuando no se utilizan los EPP’S, con un porcentaje de 87.5% .

Indice de seguridad y salud de los trabajadores

La Seguridad es muy importante para cualquier empresa y la
prevencion de ello es la principal causa de siniestralidad, por lo que las
empresas buscan su reduccién. Por ello, el mejoramiento de la gestion
de seguridad es de gran importancia para la organizacion.

Se realiz6 una evaluacién mediante un check list para evaluar los
factores de seguridad, estas se basaron en la ley SST RM05502013TR.
Se puede observar con mayor detalle en el apéndice X.A continuacion,
se muestra el resultado de la evaluaciéon de la seguridad y salud

ocupacional de la empresa.
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CLASIFICACION DE LOS HALLAZGOS

u| mPl = NI

Figura 50: Indice de seguridad y salud de los trabajadores
Tomado del software

Mediante el grafico podemos decir que obtuvo un resultado de 36.75%
que estaba implementado; un 52.99% estaba parcialmente
implementado y un 10.26% no estaba implementado. Todo esto se
debio a que los trabajadores no conocian y no estaban comprometidos
con lo establecido en la politica de seguridad y salud en el trabajo. El
empleador no disponia de recursos necesarios para mejorar la gestion
de la seguridad y salud en el trabajo, no existia un comité o supervisor
de seguridad y salud en el trabajo. Por lo cual, este bajo porcentaje
afecta de manera negativa en la productividad de la empresa, ya que
como se observa en el acapite anterior, si la empresa no tiene una buena
seguridad se incrementara el porcentaje de ausentismo y rotacion del
personal y esto provocara que no se llegue al objetivo central de la
empresa. Se recomend6 implementar un plan para que este indice

incremente, dado que pone en riesgo la salud de los trabajadores.



104

» Evaluacion de distribucion de planta
El indicador de distribucion de planta se obtuvo con la metodologia de
andlisis de Muther con la cual detecta sintomas del problema. Esta
indica si las respuestas afirmativas superan el 26.56% y menos de
66.67% la empresa tiene las posibilidades de realizar una redistribucién
de la planta. A continuacion, se muestra el resultado. Se puede observar

con mayor detalle en el apéndice Y.

DISTRIBUCION DE PLANTA

m INADECUADA
1 ADECUADA

71.67%

Figura 51: Indice de distribucion de planta
Adaptado del analisis de Murther

El resultado muestra que la actual distribucién de planta de la empresa
IC INDUSTRIAL SRL que contaba con un 71.67% de condiciones
adecuadas, basados en la filosofia de Muther se establece que no es
necesario hacer una redistribucion de planta; sin embargo, de realizarse
la empresa tiene grandes posibilidades de incrementar la productividad,
esto significa que se puede obtener mas beneficios mejorando la
distribucion de planta, pues sera favorable la reduccion de costos para
mejorar el flujo de los procesos, lo cual implicaria el ordenamiento de

los espacios.
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» Evaluacion de la metodologia 5’s

En muchas de las empresas ocurren accidentes debido a que en el area
de trabajo no existe un orden adecuado; asimismo, pierden tiempo
buscando las cosas por el desorden que existe. Para resolver este
problema se implemento la metodologia 5°S la cual hara de la empresa
un lugar de trabajo organizado, ordenado y limpio.

Para desarrollar cada item en la empresa IC INDUSTRIAL SRL se
utilizé el software V&B Consultores, el cual se muestra en el apéndice

Z. A continuacion, se muestra el resultado obtenido.

1d 85 Teulo Pustos | percentaje
" *TENGA SOLO LO MECESARIO Y
§1 SELECCIONAR (Eeqs) LA CANTIDAD ADECUADA®
UN LUGAR FARA CADA COSA
§2 RSN [3enan) CADA COLA BN SULUOAR®
LA GENTE MERECE EL MEJOR
s3 MMPIEZA [Senol AMBIENTS®
ESTANDARMZACION.
S SLGQURIDAL MIGIEND CALIDAD DE VIDA £ EL TRARAJO*
(Sethatin)
$5 iscap e “ORDEN RUTINA Y CONSTANTE

PERTRCCIONAMIENTD®

Figura 52: Resultado del indicador de la metodologia de las 5°S
Tomado del software V&B consultores

El resultado que brind6 este indicador fue de 44% lo cual afecta a la
productividad de la empresa, ya que generaba un bajo compromiso de
la responsabilidad con ella pues, al no tener documentos o herramientas
a la mano, generaba tiempos muertos, haciendo que demoren
buscandolo. Asimismo, no contaban con un estandar adecuado de

limpieza ni un correcto mantenimiento de maquinarias, esto generaria

58 Score 22 | 44%
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paradas, perjudicando la produccion de la empresa. Es por eso que se

implementard un plan de accién para mejorar el indicador.

2.2.2.6. Planificacion de las mejoras

» Cuadro de indicadores del proyecto de mejora

Para la implementacion de las mejoras se realiz6 una comparativa

general de los indicadores de la situacion actual de la empresa con los

valores que se esperan obtener.

OBJETVO | | meETa
GENERAL OBJETIVOS ESPECIFICOS INDICADOR LINEA BASE | | 1CADO)
‘ Productividad total de la empresa .03 0.0sy
5 Radar estrategco 19% 358
Mejora de o gestidn estralegica = =
e 4 | Diagnoatico stuacional 45 15
o 2 o Indice de contiabibdad de la codena de valor 43195 5N
o= Mejars en gestidn por protEsos 2
< | Indce de creackin e valor de la cadena de walor L5718 5%
o - Eficacka operativi 100% 100%
s < | Mejors en gestidn de operationes Y ok -
=~ = | Eficac de tempo 74.6% 35.0%
CL Coston de la caliad 2% 50%
8 e | Productos delectuosay 10.30% 5.0%
o g [ Tiempo medio entre lullas (MTDF) 6.4 8
g :.) | Mejore en e geytidn de b cabdad Datgnostico dhed sutema de gestidn de ln cubled SLEN 50.0%
S — Falas de \a caldod del prodecto 108 a0
i g Falles de [n cofdod del proceso 135 40
[} g | Capacadad de proceso 068 133
v - — = Ty —-
< o | Cima labaral SLEN 5.0%
8 E Motmacion laboral 40.0% 5.0%
o Mexn en o desempefio laboral Gestion ded talento humano teses 5%
> Indice de segurdad y salod en el trabajo W75% 0%

Eysiuacian de fa metodologa de las 5

Figura 53‘:'Cuadro de indicadores de proyecfo deAmejora

» Planificacién de las mejoras

o Planificacion de la mejora de la gestion estratégica

428

58

La empresa reconoce que para lograr tener éxito y aumentar la

rentabilidad de debe tener las politicas y metas de la empresa claras

para asi saber cudles seran las acciones coherentes para realizar a largo

plazo.
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Direccionamiento estratégico propuesto

En vista que la empresa no contaba con un direccionamiento
estratégico, se formul6 una misién y visién atractiva para
establecer la razon de la existencia como el futuro a donde desea

llegar la empresa.
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Figura 54: Mision propuesta por los tesistas para la empresa
Tomado del software de V&B Consultores

La evaluacion cuantitativa de la misién propuesta tuvo como
resultado un puntaje de 3.72, lo cual significaba que es una misién
con fortalezas mayores. Asimismo, se formulé la vision

propuesta para la empresa.
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Figura 55: Vision propuesta por los tesistas para la empresa
Tomado del software de V&B Consultores

El resultado de la evaluacion cuantitativa de la vision propuesta

fue de 3.65, esto significaba que la empresa cuenta con una vision

con fortalezas mayores, que describe hacia donde quiere llegar.

Para tener claro la base de la empresa, se evalud los valores que

debia de tener la organizacién, como ayuda para realizar las

buenas préacticas de sus actividades.
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Figura 56: Propuesta de valores por los tesistas para la empresa
Tomado del software de V&B consultores
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Anélisis de las matrices de combinacion

Con el objetivo de determinar la posicién estratégica mas
conveniente que debia adoptar la empresa, se realizé el analisis
de las matrices de combinacion. Estas deberan estar alineadas
entre si; es decir, se obtendra una sola posicion estratégica.
Matriz interna y externa

Para construir esta matriz se requirié los puntajes obtenidos de
los factores internos y externos evaluados anteriormente. El
puntaje de la MEFI va en la filay el puntaje de la MEFE va en la

columna.

Figura 57: Matriz interna y externa
Tomado del software de V&B consultores-matrices de combinacion

El resultado obtenido de la matriz MIE ubicaba a la empresa en
el V cuadrante, lo cual significaba que se le recomienda a la
empresa conservar y mantener. Las estrategias para llevar a cabo
esto son: la penetracion de mercado y desarrollo del producto.
Matriz de la posicion estratégica y evaluacion de la accién
(PEYEA)

Esta matriz constaba de 4 cuadrantes en los que se indica si una

estrategia es agresiva, conservadora, defensiva o competitiva y
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cual es la mas adecuada para una organizacion. Los ejes de la
matriz PEYEA son: Fuerza financiera (FF), ventaja competitiva
(VC), estabilidad del ambiente (EA) y fuerza financiera (FF).
Junto con la alta gerencia se asigné a cada uno de estos ejes los
factores mas importantes que se tienen que evaluar. Se puede

observar con mayor detalle en el apéndice AA.

-
[ ]

Figura 58: Matriz PEYEA
Tomado del software de V&B consultores-matrices de combinacion

El resultado de esta matriz se posicionaba en el Il cuadrante, lo
cual significo que la organizacion se encontraba en una etapa
conservadora, que podia hacer algunas cosas mejor que sus
competidores y capturaba ciertos mercados. La empresa podria
emplear las siguientes estrategias: segmentacion de los mercados,
diversificacion conglomerado, diversificacion global y enfoque a
grupos especificos de compradores para lineas de productos por

areas geograficas.

Matriz Boston Consulting Group
Esta matriz define graficamente y en funcion de la participacion
relativa en el mercado y la tasa de crecimiento de la industria, las

diferencias entre divisiones.
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La siguiente tabla muestra los tres productos mas importantes de
la empresa para su estudio, con sus respectivos ingresos,
porcentaje de ingresos, utilidades y porcentaje de utilidades. Para
el calculo del porcentaje de participacion en el mercado, se ha
analizado en funcién al porcentaje de contribucidn que genera
cada linea. Para el calculo de la tasa de crecimiento (%), se ha
considerado las estadisticas del Ministerio de la produccion,

respecto al crecimiento de la fabricacion de sustancias quimicas.

fO51E0 | 100% | 3130AMR 10004 i

Y% Participaciim | % Tasade
Disi = lidades | % Uiliad -

H‘; . emelMercado | Crecimienty
1| SufakzceCooe 5% A 5
2| Sifdvdelng a%% 15 3
3| NirdodeInc 137330748 1085 4 1

Figura 59: Matriz BCG
Tomado del software de V&B consultores-matrices de combinacién

Figura 60: Grafica de la matriz BCG.
Tomado del software de V&B consultores-matrices de combinacién

Se apreciaba en la figura anterior que, la cartera de negocios de

la empresa se ubicaba en el primer cuadrante, por lo tanto la
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empresa deberia decidir si fortalecerse con estrategias intensivas

o desinvertir.

Matriz de la gran estrategia

Esta estrategia se basa en dos dimensiones: la posicion

competitiva y el crecimiento de mercado:
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Figura 61: Matriz de la gran estrategia segiin PEYEA
Tomado del software de V&B consultores-matrices de combinacion

"

Figura 62: Matriz de la gran

estrategia segin MPC

Tomado del software de V&B consultores-matrices de combinacién
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Ambas matrices se encontraban alineadas en el segundo
cuadrante, y las estrategias que la empresa deberia adoptar son
desarrollo de mercados, penetracion en el mercado, desarrollo de
productos e integracion horizontal.

Del andlisis de las matrices de combinacion se obtuvo que la
empresa Ic Industrial SRL debia estar orientada a la aplicacion de
estrategias intensivas, especificando en la penetracion del
mercado, que significa que la empresa puede tener una mayor
participacion en el mercado en los productos actuales, mediante
el desarrollo de una mejor publicidad, mejores esfuerzos de
marketing. Ademas, esto incluiria el incremento en los gastos de
publicidad, promocionar las ventas, aumentar la cantidad de
vendedores o el difundir informacion favorable de la empresa.
También, la estrategia elegida probablemente seria eficaz puesto
que actualmente no hay una saturacion en el mercado de
productos quimicos; ademas, existe un aumento del nimero de

las minerias en el pais, siendo estos nuestros principales clientes.

Determinacion de los objetivos estratégicos

Se reuni6 con la alta gerencia y los jefes de todas las areas de la
empresa para formular los objetivos estratégicos, en el cual se nos
comunico los problemas mas relevantes que querian solucionar.
Asimismo, estos objetivos estratégicos deben estar alineados a
los factores criticos de éxito que posee la organizacion y a los
ADN de la misién y vision. Se puede observar con mayor detalle

en el apéndice AA.
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Alinear la organizacion a la estrategia

Ampliar la cartera de clientes a nivel nacional

Asegurar la seguridad y salud de los trabajadores

Aumentar la productividad de la empresa

Aumentar la rentabiidad de la empresa

Aumentar los ingresos da la empresa

Crear una cultura de orden y impieza

Desarroliar una adecuada gestion por procesos

Desarroliar una cultura de innovacién
Desarrollar una cultura de mejora continua

Garantizar la excelencia operativa

Mantener |a eficacia operativa de las maquinas

Mejorar el clima laboral

Mejorar la calidad del producto

Mejorar las competencias del personal

Minimizar costos

Motivar al personal

Satisfacer de las necesidades de los clientes

Ser una empresa socialmente responsable con el medio ambiente y la comunidad

Figura 63. Objetivos estratégicos alineados

Tomado del software de V&B Consultores-planeamiento estratégico

Con los objetivos ya formulados y alineados, se procedid a la

realizacion del analisis del Balanced Scorecard

Balanced scorecard

Con la finalidad de tener un sistema de gestion estratégica para
que se pueda gestionar la estrategia a mediano y a largo plazo, se
utilizdé el balanced scorecard, el cual ayuda al monitoreo del
avance y control de los objetivos estratégicos mediante el mapa
estratégico, tablero de comando y el tablero de control.

Mapa estratégico

Se desplegd en el mapa estratégico de acuerdo con cada
perspectiva a la que pertenecen cada uno de ellos; luego, se

realizo la agrupacion de los objetivos estratégicos obteniendo asf
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grupos estratégicos. Asimismo, se relaciond estos objetivos
mediante relaciones causa-efecto que permitan la visualizacién

de la estrategia de la empresa mediante relacién casual.
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Tomado del software de V&B consultores-Balanced Scorecard
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El mapa estratégico nos ayud6 a valorar la importancia de cada
objetivo estratégico por medio de cuatro perspectivas. Ademas,
se determind el objetivo estratégico mas importante que fue el de
aumentar la rentabilidad de la empresa.

Matriz Tablero de Comando

Finalizada la elaboracion del mapa estratégico se asigné un
inductor; luego, una iniciativa y por dltimo un indicador; en ese
orden respectivamente a cada uno de los objetivos estratégicos

alineados y definidos anteriormente.
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PERSPECTIVA|  OBJETIVO ESTRATEGICO INDICADOR INDUCTOR INICIATIVA
S - Aumentar el patrimanio de la Plan para aumentar ka
Financiera | Aumentar |a rentabilidad de la empreza ROE empresa rentabildad
S . Indice de evalucion de - Plan para aumentar [og ingrezos
Financiera Aumentar los ingresos de la empresa ventss Aumentar [a publicidad de |3 empresa
Financiera Mimirnizar costos Co:;%;:::gﬁ de Opfimizar los recursos Plan de reduccion de costos
Clertes Ampliar |a cartera de clientes a nivel | Indice d incarporacion da Adecuada canalizacion da Plan para incrementar |a cartera
nacianal nuevos clientes publicidad de clientes
' . . Indice de percepcion del | Posicionar la marca en &l cliente | Plan de mejora de percepcion de
Clenes Mejorar 2 imagen dé [a empresa tliente y los trabajadares log clientes
' Safisfacer de las necesidades delos | Indice de satisfaccional | Mejorar Ia calidad del producto P '
Clentes clientes diente mediants hermamientas de caldad | | O Sausiateion celciente
Seruna empresa a nivel nacional que
Clent SP’.dfd fue ‘; 8 protgucqunh; ) Indice de matriz del perfil | Mejorar el capital intelectual dela | Programas para sumentar la
IENIES mgf;c;e';?gci'g; I:isnléistggziimﬁ:lgﬂ& competitivo Empresa competifividad de la empreza
peruana.
Asegurar la seguridad y salud de oz | Indice de seguridad y salud o o Plan de seguridad y =alud de los
Procesos trabajadares de los frabajadores Cumplimiento de ley 24783 trabajadores
Aumentar la productividad de la Indice da productividad . Plan para aumentar la
Procesos empresa totsl Reduction de memasz oroducividad
. Indice de [a metodologia Obtencion de lugares Programa de implementacion de
Pracesos Crear una cultura de orden y limpieza oy oraanizados y impio la metadologia 5's
Pracesos Garantizar I excelencia operafiva Indize de efectividad Implementa;:g;éﬁ:or;smtema de Plan de PCP
Mantener |a eficacia operafiva de las . Implementar el mantenimiento L
Procesos méguinas Indice de MTEF orevertivo Plan de mantenimiento
. - Indice de capacidad del | Confrolar estadisficaments los Programa para garantizar la
Procesos Mejorar |a calidad del proceso orodueto - calidad de s procesos
Ser una empresa socialmente ' " - . -
. - Inclice de responzabilidad | Desarrollar la conciencia de vivie | Programa de regponzabilidad con
Procesos responsabie cz::‘lur:i;g? ambientz  ia social &n un ambiente sano &l ambiente y la sociedad
- ' - . Indice de eficiencia del | Concrefar los planes estratégicos -
Aprendizaje Alingar a organizacion a la estrategia radar estratégico tefnidos por 3 organizacion Plan estratégicos
. Programa de integracian de los
- Desarrallar una adecuada gesfion por . . Imglementar &l mapeo de P
Aprendizaje —— Indice de creacion de valor oracesos en |a organization procesos via 5|_s‘tema de
informacion
. . ” ' . Estimular la generacion deideas | Plan de generacion de ideas de
Aprendizaje Desarrollar una cultura de innavacian Indice de océano azul innovadores —c
. Inducir generacion de nusvas .
. Desarrollar una cuttura de mejora ' L . ; i Programa de generacion de
Aprendizaje continua Indice de capital intelectual | ideaz y soluciones para mejorar nueyss dess
08 procesos
- . - Indice de clima (Generar adecuadas condiciones Programa dg clima
Aprendzzje Mejorar el cima lzboral organizacional laborales organizacional
. . . Indice de Gestion de Definir lag compatencias de los
Aprendizaje | Mejorar [as competenciag del personal Talento Humano puesios Plan de GTH
. . . A Implementar una politica de Programa de motivacion &
Aprendizaje Mativar al personal Indice de mofivacicn ineentivos incentios

Figura 65: Matriz tablero de comando
Tomado del software de V&B Consultores-Balanced Scorecard
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Ademas, se realizaron las fichas de objetivos, indicadores,
iniciativa de cada variable de la tabla anterior. Se puede observar

las fichas en el apéndice BB.

Posteriormente, se procedi6 a realizar la matriz tablero de control,
para identificar el estado inicial en el que se encontraban los

indicadores de los objetivos estratégicos.
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Figura 66: Matriz tablero de control
Tomado del software de V&B Consultores-Balanced Scorecard

Perspectiva Obietivo Estratégico Indicador Tipo Precaucidn Meta i Ri‘;'::fo
Financiera | -oontar B rentgbiad dela | g Cregiente | <400 | 400 | 1000|1300 | 508
EMmpresa
Financiera Aurnentar los ingresos de la Indice de evolucion de creciente | <1100] 1100 16001 2000 | 4.0
empresa ventas
Financiera | Minimizar costos Costo uniaro de Deveciente| »2800| 2600 | 2380| 200| 2606
fabricacion
Clientes A.mpharlgcarteradecllentesa |nd|cedel|nc0rp0rac|onde creciente | <1100] 1100 147001 2001 4.0
nivel nacional nuevos clientes
Cletes [ Mejorarlaimagen e mempresa | n0vc PN\ Grgene | 5000|5000 | 7500 | s0on | 6647
Clientes Sau'sfacerde |35 necesidades de Inldicede satisfaccion &l creciente | <5000 500 | 7so0lsom | e3qe
los clientes tlients
3er una empreza a nivel nacional
que 3¢ dediqus & la produccion y . .
Clientes | comercializacion de sustancias Lr;t::eeﬂﬁvn;amzdelperﬁl Cregiente | <250 | 250 300
bésicas que prestigie a la industria i
quimica peruana.
Proesos | Scauerlasequidad ysaludde | Indce de sequidady | cooee | c3sop| 3500 | 6000|6000 | 3675
oz trabajadores salud de los frabajadores
Proceses Aumentar | productividad dela | Indice de productividad Creciente | <003 00 I ARE
empresa total
Proceses pmgrunaculturadeordeny Ir!d|cede la metodelogia Ccreciente | <2001 2000 | 6000l 6om
limpieza 5%
Procesos | Garantizar la excelencia operativa | Indice de efectividad Creciente | <5000 5000 | 7500 85.00
Mantener la eficacia operativa de i ,
Procesos 133 méquinas Indice de MTEF Cregiente | <800 | &00 400 | 1200
Procesoz | Mejorar Iz calidad del procezo Indice de capacidad de Creciente | <1.00 1.00 133 | 160
producto
3er una empresa socialmente . "
Procesoz | responsable con el medio lsr:illcj de responsabiicad Creciente | <4000| 4000 |35000) 7500
ambiente y Ia comunidad
Aprendize Almearlg organizacion a la Indice de eﬁf|§nC|adel Ccreiente | <5000 5000 | eso0 | som
estrategia radar estratagico
Apvendize Desamollar una adecuada gestion | Indice de creacion de creciente | <70000 7000 | 7500 | som
PO Procesos valor
Aprendizg | DESeolar una cura de Indce de ovéanozzul | Cresiente [ <5000| 5000 | 7500 | 900
inngvacion
Aprendizie Desgrrollaruna cultura de mejora !ndmede tapital creiente | <5000l 500 | 7500 | aso0 NEORTY
continua infelectul
Apvendizaje | Mejorar &l lima lzboral Indice de cima Cregiente | <5000| s | 7500 | 0o
organizacional
Aprendizaje Mejorar las competencias del Indice de Gestion de creciente | <5000 5000 | 7500 | som
personal Talento Humano
Aprendizaje | Motivar al perscnal Indice de mafivacion Creciente | <5000 5000 | 7500 5000 QEEIN}
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Una vez que se ha elaborado la matriz tablero comando, se
realiz6 la determinacion de las iniciativas estratégicas mas
importantes que requiere la organizacion.

Para la medicién de ciertos indicadores de la matriz de tablero de

control, se puede visualizar en el apéndice CC.

Priorizacion de planes estratégicos respecto a los objetivos del
proyecto
Para realizar la priorizacion de los planes estratégicos, se utilizd
la matriz QFD (objetivos del proyecto vs iniciativas iniciativas
estratégicas), que se basaba en conocer el impacto o aporte que
tenian los planes estratégicos. Para elaborar esta matriz, se le dio
un peso a cada uno de los objetivos del proyecto, de acuerdo a la
importancia que representaba para la empresa ese objetivo
trazado. Se realiz6 la comparacion de las planes estratégicos con
cada uno de los objetivos del proyecto colocando la calificacion
de 0, 3, 50 9; donde ‘0’ significaba impacto nulo , ‘3’ era
impacto débil, ‘5” impacto moderado y ‘9’ impacto fuerte.
Gracias a esta puntuacion, se obtuvo la lista de los planes estratégicos que se

implement6 .
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== e w | w C= = o= 2 = 2 2 = = 2 = 2 2 a2 b
INICIATIVAS = 5 |_|B - = o= B 5q |® =
S Sg ISBE[E=EZE|® B [Belalt | |28 58 z |55 |8 EEs
E EEolzgz|zlegec|oelEgem|E|EE|ELEn|EE|B G2 GBS E|EEEEoE
= 2eelEE|lEle g En|CEREEE|E aﬁaﬂamomngmEEmEm‘EEEEE G0
w |Socag e|l2lEg |l eESTElE SleBpB|Ec|lEE|aET|legs|B85HEs TALOR
OBJETIVOS S EHFEEE I EE R S Y
ESTRATEGICOS £ 58 E2s(8|ELEE|E [ |22(=|5 7|5 |sE=5£° & |E57|5 S E R
= = = R = e N o = T | 28 = 38 = Eg
= o o = o &
4 | Aumentar la rentabilidad de la empresa 9.00
= | Aumentar los ingresos de la empresa 9.00
2 [Minimizar los costos 5.00
4 | Ampliar la cartera de los clientes a nivel nacional .00
= | Mejorar la imagen de la marca 5.00
= | Satisfacer de las necesidades de los clientes 2.00
Ser una empresa a nivel nacional que se dedique
Sk _Iﬁ produccién y comercializacion de sustancias 200
basicas que prestigie a la industria quimica
pEruana.
. |Asegurar la seguridad vy =alud de los 500
trabajadores
2 | Aumentar la productividad de la empresa 4.00
*= | Crear una cultura de orden v limpieza 5.00
41 | Garantizar la efectividad operativa 6.00
22 | Mantener la eficacia operativa de las maguinas 5.00
1 | Mejorar la calidad del producto 2.00
- Ser una empresa socialmente responsable con &l 400
medio ambiente v la comunidad
% | Alinear la organizacion a la estrategia 9.00
# | De=arrellar una cultura de mejora continua .00
a7 (De=arrollar una adecuada gestién por procesos .0
= | Desarrcllar una cultura de innowvacion .00
2 | Mejorar el clima laboral 5.00
=8 | Mejorar las competencias del personal .00 =] =] 5 5
=4 | Motivar al personal 5.00 [ - 5

Figura 67. Matriz de priorizacién de los objetivos del proyecto con los planes estratégicos
Adaptado del software de V&B Consultores-Balanced Scorecard parte 1
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1 IMPORTANCIA 348|477 |541|446|231|327(426|146|342|383(545|347]|142|288(118|412|528|460|412|167|770| £= 189 |
2 | ASIGNACION POR PRIORIDAD 12|65 |3 |7 |17]|15|8 |19|14|11| 2 [13|20]|16|/21| 9 | 4 | 6 |10 |18] 1

% ALINEAMIENTO = ‘ 100.00% ‘

Figura 68. Matriz de priorizacion de los planes estratégicos
Adaptado del software de V&B Consultores-Balanced Scorecard parte 2

Como se puede apreciar en la figura anterior y de acuerdo a la asignacion por prioridad, si la empresa desea lograr alcanzar todos los

objtevos estratégicos, tendra que desarrollar las 21 iniciativas estratégicas, teniendo como principal garantizar la calidad del producto.
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o Planificacién para la mejora de la gestion de procesos

REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE Y PARTES

INTERESADAS PERTINENTES

Mapa de procesos propuesto
Con el objetivo de mejorar el cumplimiento de los procesos, se
realiz6 la elaboracion del mapa de procesos que deberia tener la

empresa.

ESTRATEGICOS

OPERACIONALES

REQUERIMIENTOS SATISFECHOS DEL

Figura 69: Mapa de procesos propuesto
Adaptado de la informacidn brindada por la empresa

Caracterizacién de procesos

Con la finalidad de conocer a detalle cada uno de los procesos
que deberia tener la empresa (sus proveedores, entradas,
actividades, salidas y clientes), se elabor6 su caracterizacion
mediante el diagrama de SIPOC para cada proceso de la empresa.
Se puede observar a mayor detalle en el apéndice DD. A
continuacion, se muestra un ejemplo de caracterizacion por cada

tipo de proceso.

CLIENTE Y PARTES INTERESADAS

PERTINENTES
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FPROCESO

Gestion estratégica

OBJETIVO DEL PROCESO:

Planear, coordinar v dirigir en forma estratégica el desarrollo a corto ¥ mediano plazo de la
empresa que permita satisfacer la necesidades de los clientes

SAP. Laptop. pizarra,
equipos de computo

Amnalisis del PESTE
Analisis de las 5 fuerzas

Incumplimiento de los procedimientos
Matrices de combinacion no alineadas

los procedimientos
Fewizion dz laz matrices da

[ PROVEEDOERES

porter  sombinacion
Dhireccionamiento estrategico poco atractivo ;ma'.l.l;u antitative dal
= _dirsccionamisnto
Inadecuado analisis PESTE Feealizar vn correcto analisis
REGISTROS MATERIALFES axterno

Computadoras v
softwares

Registro de reurones

Informacion no actualizada

Fevision periodica de la
informacion

Ficha de indicadores

MANO DE OBEA

Programa para la mejora d=

Personal con bajas competencias

competencia:

¥ [*H Gerente zeneral
= 1 P (o] [
MMision, wvision, valores Medir el radar estrategico Eficiencia del radar Gerencia general
?\; 13-511355: Formular el adecuado t_ﬂj.recciona.rrﬁento estratégico Aveas dela
Miatriz Y P estratézico Estado del
hdatriz del perfil Alnear las matrices de combinacion dir - - smpresa
o ! eccionamiento
comnetitivo Formular la estratezia de la empresa o Control
Gerente =zeneral Tt binacic Implementar la estratesia estrategico P
Todos los procesos Matrices de combinacion Formular los objetivos estratézicos Estado de la matriz estrategico
Objetivos estrate=icos Alinear los objetivos estratégicos ala FLOR
misién v visidn Posicion estratégica de
H Extraer los ADIN's de la misidn v vision la empresa
Desplegar los objetives en el mapa Mapa estratézico
estratégico Planes de accion
Elaborar el tablero de control
Flaboracion de los planes de accion
V| Seguimiento v control de los resultados
A Toma de acciones correctivas v
- Establecer nuevas metas
RECURS0OS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROLES INDICADORES
HUAMANDS TINTEENA M‘{QU]N:’ARL’L Mantenimisnto preventivo Indice del radar
Gerente zeneral MMatnz Flor, Ubjetivos Falta de equipos de computo d= los =quipos d= computo S
A dministrador estratégicos, Fallas en el provector MMantenimisnto praventivo estrategico
Tefe de nroduccian Diagnostico de la Fallas en el sistema del provector Indice del
Supervisor de ventas Actualizacion del sistema - A
emnresa diagnostico
INFEAFSTREUCTURA EXTERINA METODOS Werificar =l complimisnto de cituacional

Figura 70: Caracterizacion de proceso de planeamiento estratégico
Adaptado de la informacién brindada por la empresa
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PROWCESO

Mlarketing v Ventas

OBJETIVO DEL PROCESO:

Atender v satisfacer de forma eficiente los requerimientos del chiente externo

RESPONSABLES DEL PROCESO:

Supervisor de ventas

Equipos (telefonos,

laptops)

Femiztro de clientes
Registro de pedidos

Informacion de stock no confiable

MANO DE OBEA

Personal con bajas competencias

Inwventarios en almacen
Programa de capacitaciones
de acuerdo al puesto

=] I P o Lo
Cliente externo Esztudio de mercado Proveccion de ventas mensuales MNeota de venta Compras
Gestion de la calidad Listado de posibles P Planificar las visitas a campo para Factura
clientes (preferencias, capturar nueves clientes Eegistro de pedidos Flanificacién v
wolumen) Feunir con clientes potenciales pendisntes control de 1la
Fequerimientes del Atender el pedido Cotizacion aprobada Gestién Financiera
cliente Remistrar al clisnts Cradito acrobado
Solicitud de cotizacion Cotizar el pedido Cuadros de sepuimiento,
Credito de clientes H Ewaluar ] credito del cliente acciones preventivas, Gestion de la calidad
Productos terminados Eealizar nota de venta corractivas v de mejora
(sacos) Werificar el stock
Miveles de stock d= Avrobar v zenerar el pedido
oroductos terminados Drar zesuimiento al pedido
Solicitud de compra Verificar el cumplimiento del pedido
Hoja de verificacion de i .
pedido W Cerrar el pedido (entrega del pedido)
Reportes de los WVerificar el cumplimiento el
procedimientos de procedimiento de control v
sestion comercial planificacion de produccion
A Implementar las acciones preventivas
- O COTraciivas
RECURSOS DOCTUMENTACION RIESGOS CONTROLES INDICADORES
HUMANOS INTERNA MAQUINARIA Mantenimisnto preventivo Niwel de ventas
Supervizor de ventas Liztado de clisntes Fallas del sizstema de la infrasstructura de la Eficacia operativa
Promotores de ventas Listado de precios METODOS Revision v capacitacion Indice de
Formato de condiciones Procedimientos inadecuados zobre los procedimientos zatizfaccion al
de pago Ingreso de los pedidos erréneos v falta de Crear un sistema con los Indice de
INFRAESTRUCTURA EXTERNA = - L . 7| registros de los pedidos v incorporacion de
- sepuimiento al cumplimiente de pedidos : 8 .
Sap. laptop. pizarra, Factura poder observar 2l estado en nueveo cliente
sequipes de compuio MATERIALES Revision periddica de Participracidn del
PROVEEDORES REGISTROS Documentos no actualizados documentos mercado

Figura 71: Caracterizacion de proceso de marketing y ventas
Adaptado de la informacion brindada por la empresa
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estandares de calidad requeridos.

PROCESO Compras
Garantizar el suministro oportuno de mateniales, insumas v/o servicios necesarios para el desarrollo de la
OBJETIVO DEL PROCESO: actividad de la Empresa a través de la gestion de proveedores calificados, verificando el cumplimiento de los

RESPONSABLES DEL PROCESO:

Gerente de operaciones

competencias

5 I P Lo] [
Todos los procesos | Reguisicion de bienes e P Planificacion de lo que se desea comprar Registro de evaluacion de Contabilidad v finanzas
Proveedores insumaos Solicitud de materiales v servicios proveedores Proceso solicitante
Finanzas Disponibilidad de Creaciondel registro de proveedores Registro de proveedores Proveedor
bienes e insumo Solicitud de cotizaciones actualizado
Solicitud de servicio Realizar v seleccion v evaluaion de proveedores Cotizacion
Criterios de seleccidon de u Amnalizar las cotizaciones Cotizacidon aprobada
proveedores Elaboracion v aprobacion de ordenes de compra |Orden de compra o servicio
Informacion de recursos 0 Servicio Aceptacion del pedido
de la empresa Realizarla compra Factura
Informacion para la Validar pedido v entregar documentacion
reevaluacion de v Evaluar v verificar el cumplimiento del
proveedores procedimientos de compras
Orden de compra A Implementar las acciones preventivas o
correctivas
RECTURSOS DOCTMENTACION RIESGOS CONTROLES INDICADORES
HUMANOS: INTERNA: MAQUINARIA Disponibilidad de
Procedimientos de Fall Mantenimiento de equipos Indice de calidad de
L as de computadoras .
Jefe de logistica pedidoss generados
METODOS Volumen de compra
INFRAESTRUCTUEA EXTE]_{VA Incumplimiento en el procedimiento Fevision del cmp_hﬁento Porcentaje de cmpMento
Area de Informacion de de los procedimientos de pedidos
administrativa proveedores MATERIALES
Documentos no actualizados Revision periodica de
PROVEEDORES Registro documentos
Fegistro de evaluacion MANO DE OBERA
Computadoras de proveedores Personal con bajas competencias Programa para mejora de

Figura 72: Mapa de proceso de compras

Adaptado de la informacién brindada por la empresa
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Cadena de valor propuesto

Con la ayuda de la caracterizacion de los procesos se desarrollo
un nuevo analisis de la cadena de valor de la empresa, porque el
indice de confiabilidad de la situacion inicial de la empresa fue
un valor bajo. Para ello, se definid los niveles de importancia para
cada tipo de actividades como los procesos de estos, en base a los
objetivos que la empresa deseaba lograr, para luego colocar
nuevos indicadores para la medicién de cada proceso y
clasificarlos segin el cumplimiento de los atributos. Se puede

observar con mayor detalle en el apéndice EE.

Figura 73: Resultado de la confiabilidad de los indicadores
Adaptado de la informacidn brindada por la empresa

La figura anterior, nos indicaba que el valor de confiabilidad
propuesto de los indicadores fue de 67.51 %, que esta
conformado por un 66.98 % de las actividades de apoyo y un
67.93 % de las actividades primarias. Por lo tanto, existio un
aumento respecto al indice de confiabilidad de la linea base que

fue 56.88 %, esto se debid a que estos nuevos indicadores tenian
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mayor control con respecto a su pertinencia, precision,
oportunidad, confiabilidad o economia. Por lo tanto, estos nuevos
indicadores eran los mas adecuados para poder tener una mejor

toma de decisiones por parte de la gerencia de la empresa.

o Planificacion para la mejora de la gestion de la calidad

Analisis de Taguchi

En vista que al realizar la evaluacion acerca de la gestion de la
calidad de los procesos productivos del producto patron, se
recomendo que el proceso de centrifugado debia tener un control
estadistico; ademas, este proceso tenia un nivel de prioridad de
riesgos elevado, ya que para controlarlo utilizaba un control poco
confiable.

En este proceso se determinaron cuatro factores, siendo tres de

ellos controlables y uno de ruido.

Tabla 11.
Factores del proceso centrifugado
FACTOR Tipo Nivel 1 Nivel 2
Tiempo de proceso Controlable 1425 min 1437 min
Temperatura de la centrifuga Controlable 0°C 30°C
Velocidad de giro de la centrifuga Controlable 1800 rpm 2000 rpm
Nivel de humedad Ruido 4% 5%

Nota. Adaptado de la informacién brindad por la empresa

El factor ruido fue la humedad, debido a la variacion que ocurre
por sus causas internas y externas; en el proceso es imposible
tener un control sobre ella. Por politicas de calidad, la empresa
establecio un valor de humedad de 4.5%, dado que nuestros
principales clientes eran lo que deseaban; sin embargo, se

permitia una variacion de + 1%.
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Para determinar la importancia de los factores, se realizd un
disefio de experimento factorial con los datos obtenidos de los

dos analisis practicos realizando previamente.

L]
3 S0 220N
2 3% p = -_ LN
3 E IKG o~ amm
s 0 2000 o 43N
S 2% 800 o P
’ 200 o= ‘e
¥ 00 AN
2 | 2002 o= 231N
Figura 74: Resultado N°1 del andlisis practico
- L
4 WY mom s 1000 rpm™m S
3 W n 0% 200 rpm “an
| IS mn nY 1000 cgm LR LY
] 2 min Y 2000 rgm N
| AT mn [ 4 1900 rpm 40N
. M1 mn % 2000 rpm s
r MET men nY L80C rpm EE )
[ M =N 2000 rgm ] & N
Figura 75: Resultado N°2 del andlisis practico
Como el tipo de experimento que se considerd tiene tres factores
y dos niveles, entonces tuvo ocho corridas.
DIESERO DE EXPERIMENTOS | 2°3 |

Figura 76: Tipo del disefio de experimentos
Con los datos que se tenia, se realizé el analisis de Taguchi

obteniendo como resultado:
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Tabla de respuesta para relaciones de sefal a ruido
Nominal es lo mejor (10xLogld(Ybar~2/3~2))

Tiempo
del Temperatura de Velocidad
Niwvel procesc  la centrifuga(-) de giro
1 37.55 37.29 34.24
2 30.49 30.78 33.81
Delta 7.08 6.53 0.43
Clasificar 1 2 3

Tabla de respuesta para medias

Tiempo del Temperatura de Velocidad
Niwvel procesc  la centrifuga(-) de giro
1 0.04380 0.04325 0.04355
2 0.04381 0.04438 0.04408
Delta 0.00001 0.00111 0.00051
Clasificar 3 1 2

Figura 77: Resultado del experimento Taguchi — centrifugado
Tomado del Minitab17 Statistical Software

En la siguiente grafica se muestra la relacién de los efectos del

variable ruido con las controlables.

Grifica de efectos principales para Relaciones SN
Medins de datos
> Twenpo oel procoso Temperaturs oe & corartugal | Viocudss oe gve
-
.

”
En
i

-

i ;
¥
i n
LY

"

.
-
»
1428 mun 3437 min 0'c 0 1800 rpm 2000 rpen

SN O i Mpminal ey & gy (10 Lag YD~ 280 )

Figura 78: Grafica de efectos principales para Relaciones S/N
Tomado del Minitab17 Statistical Software

Se concluyé que la combinacion Optima de factores que
conseguird que el proceso de centrifugado sea mas robusto y

menos susceptible a la sefial ruido fue:
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Tiempo del proceso 1425 min Nivel 1
Temperatura de la centrifuga (-) 0°Cc Nivel 1
Velocidad de giro de la centrifuga 1800 rpm Nivel 1

Figura 79: Combinacion optima — centrifugado
Adaptado del Minitabl17 Statistical Software

Con la finalidad de corrobar que es la combinacién éptima, se
realizo el andlisis de prediccion del variable ruido, con lo que se

concluyd que el S/R 41.0370 fue el 6ptimo.

Valores pronosticados

Relacidn
S/R Media Desv.Est. Ln{Desv.Est.)
41.0370 0.0429875 0.0003005 -7.87157

Niwveles de factores para prediccicones

Temperatura

de la Velocidad
Tiempo del centrifuga de giroc de
procesc {- la centrif
1425min 0sc 1800rpm

Valores pronosticados de la combinacion 6ptima — centrifugado

Tomado del Minitab17 Statistical Software

Después de la obtencidn de los resultados por esta metodologia,
fueron presentados a la empresa para que evalten la posibilidad
de someter estos factores a un cambio de valor, a fin de lograr

mejorar la capacidad del proceso.

o Planificacion para la mejora del desempefio laboral

GTH propuesto
Después de determinar el GTH nos reunimos con la gerencia y
recursos humanos, el cual se determind los puestos mas

importantes, de tal modo que se le asigno6 las competencias de



133

acuerdo con el perfil de cada puesto. Se puede observar con
mayor detalle en el apéndice U.

Asimismo, la empresa definira al trabajador de cada puesto al que
pertenece. De tal modo, se realizo la encuesta de evaluacion del
desempefio del empleado de 360° con cada trabajador y hubo un
superior y un subordinado, asi como también se realizé una auto
calificacion de su labor con las competencias. Se puede observar
con mayor detalle en el apéndice U.

La empresa cuenta con personal que tienen experiencia en el
campo, pero no con personal capacitado académicamente, es por
eso que se ha desarrollado un plan de capacitacion para los

puestos desarrollados.

MENIEOMmeenen

Operanio

Figura 81: Capacitaciones requeridas en los principales puestos
de trabajo
Tomado del Software V&B Consultores — GTH
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En conclusion, la empresa debia de invertir en las capacitaciones

de cada trabajador como se muestra anterior en la figura, y para

asi, cumplir los objetivos planificados.

o Planificacion de la gestion de la innovacion

Analizado el diagnéstico de la gestion de la innovacion actual de la

empresa se determiné que es necesario hacer algunos cambios para

mejorar nuestra postura frente a la competencia. La utilizacion de la

matriz CREA nos permite la evaluacion y disefio de una nueva curva

de valor, teniendo como criterios crear, reducir, eliminar o aumentar

los factores de competencias que nos permita diferenciarnos de la

competencia.

Crear Redu:lr

E

manar

Aumentac

Presentacion de sulfato de

% 3 Precio competitivo
cobre en forma liquida

Figura 82. Matriz CREA

Calidad del producto

Certificacion acecuada

Cobertura nacional

Durabilidad cel producio

Tomado del Software V&B Consultores — océano azul

Una vez tomado en consideracion los distintos criterios para el cambio

en cuanto a los factores de competencia, se analiz6 cada factor con el

nuevo criterio indicando comentarios e ideas.
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| Factor de Compatancia

(Crear? [tﬂadud'? ler!L

Cabidad del prodacto
Corticacion ndecusta
Cobwiturm nacons
Ounatdbelad del producto

nagen dw ls marcs

Presenitacion adecsads

W sabon, s olor

Precio competitive
Presentackn de sdlsto e
cabis an forma bouide

135

| comentrioseides

Mejorar of 3 aterna e geation de catiad
MO0 108 procesos de wu;luulml Pt potler
consngulr la cortifcation adecunda a fn de brinda
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Figura 83: Andlisis de los factores competitivos
Tomado del Software V&B Consultores — océano azul

Para evaluar la mejoria de la innovacion en la empresa, se analizd

nuevamente utilizando el software del Océano Azul. Como resultado

del anlisis se obtuvo lo siguiente:

N® Factor Su Empresa La Competencia
1 |(Calidad del producto 7 4
2 |Certificacion adecuada 7 4
3 |Cobertura nacional 6 4
4 |Durabilidad del producto (3] [3)
5 |Imagen de la marca 7 2
6 |Presentacion adecuada 7 6
7 |Sin sabor, sin olor (3] 7
8 |Precio competitivo 7 2
o Presentacion de sulfato de

cobre en forma liquida 10 0

70.00%
B s R 3 3 R R 3 e R @

Figura 84: Puntuaciones de factores
Tomado del Software V&B Consultores — océano azul

En comparacién a antes de aplicar el plan se observa ahora un aumento

en el nivel de curva de valor, el cual es de 70%.

EIALIC0% ¥ MRt Bl
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Con esto se evidencio el cambio que se logra teniendo en cuenta el
impacto en los factores competitivos, mejorandolos y abriendo un
nuevo mercado, que permite desarrollar una innovacion de valor. A

continuacion se muestran los nuevos factores de competencia.

2
3

Factor
Calidad del producto
Certificacion adecuada
Cobertura nacional
Durabilidad del producto

Imagen de la marca

Presenlacion adecuada

Sin sabor, sin olor

Precio competitivo

s | m W R R =

Presenlacion de sullato de
cobre en forma liquida

Figura 85. Factores de competencia
Tomado del Software V&B Consultores — océano azul

En el siguiente diagrama se ve el nivel de factores de competencia de

las dos empresas evaluadas en funcién de los factores de competencia.

e Curve Actun =iCurve Nueva

K 5 6 ’ - 0 10

Factores de Competencias

Figura 86. Nueva cuerva de valor
Tomado del Software V&B Consultores — océano azul

Como se observa, la nueva curva de valor muestra como tras
implementar el plan de innovacién de productos, la empresa se ha

fortalecido en los factores de competencia clave, e incluso se permitio
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penetrar un nuevo mercado innovando con el lanzamiento del sulfato

de cobre liquido, dado que su Unica presentacion era en cristales, lo que

les ha permitido tener la ventaja competitiva.

A continuacion, se muestra un cuadro comparativo donde se refleja el

estado inicial de la empresa con respecto a la innovacion y el estado

final tras la implementacion del plan de innovacién de productos.

=
o

Factor

Su Empresa

La Competencia

Calidad del producto

4

Certificacion adecuada

Cobertura nacional

Durabilidad del producto

Imagen de la marca

Presentacion adecuada

Sin sabor, sin olor

00 |~ || W ||| M|

Precio competitivo

o~ |o e |~ |~

00|~ |o oo |on |4 |4

Figura 87: Factores de competencia
Tomado del Software V&B Consultores — océano azul

o Plan de implementacién de otros planes de mejora

A continuacion, se muestran los planes a implementar en la empresa

Ic Industrial SRL.
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Figura 88: Plan de implementacion de la Metodologia 5°S
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Comienzo

Nombre de tarea o |Durzciar
~ Implementacion de las 5's 16 dias
Compromiso de gerencia 2dias
Creacion del comité de5's 2dias
Capacitacion en las57s 2dias
Implementar la 15 clasificar 1dia
Implementar |3 25 organizar 1dia
Implementar la 3 s limpiar 1dia
Implementar la 55 disciplina 1dia
Implementar |a 4 s Estandarizar Ldia
Verificacion del cumplimientode las5'S  1dia
FIN 0 dias

vie 20/07/18
vie 20/07/18
sab 21/07/18
mar 24/07/18
sah 28/07/18
mié 01/08/18
jue 02/08/13
vie 03/08/18
|un 06/08/18
mar 07/08/18
mar 07/08/18

. Fin

lun 06/08/18

L |

| [vie20jul  [wnBjul  Jjue26jul  [dom29jul  [mié01ago [sab M4 aqo

[mar 07 aga

slel7lalolm[n]u2l1]2]3]4]s5]s6]7]8]9]0

[11]12]1]

lun 23/07/18
lun 23/07/18
mié 25/07/18
sab 28/07/18
mié 01/08/18
jue 02/08/18
vie 03/08/18
lun 06/08/18
mar 07/08/18
mar 07/08/18

Figura 89: Cronograma de implementacion del plan de las 5’s
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: = S NPORTANTE CONDCER COAL SSLASFUADONNCRLIELA
SVALLATON O ZacE Sautc Empresa
1 s sTienon P STEBESE oamETme EEFRESA DI TEAS 0E SESURDAD YV SALID OCUPADORAL Y VER S FEA FARDO U CHECK LST DE LOS DWENCIRDOS OUF CONTENRLA LA NORNA
CONPLEN POR LAS SORIAS ESTARI FCDAS POR LA EEY 25753
AR AR A EEEEAeL =
2 “m&."‘mm_ Faola Seie THEEE Empress S NECESAR0 DA A CONDCER LAS CONCECUDNCAS £ WPAlT0 0o IOARalm e &) FERSOR) RIS IE ANTD IEN D VO YEu LA
m Pamek ApaTs LLIOSSTREL [COERA T N0 TONES IN ALAN DE PREVENCOS DN DN BESe, FOMNAAECADA N SO EE TN L EOFRAR LA A
3 | mvemase AswAoUmAS P208 Safe TREE Empresa smmmmmzu&ma&mmwma&suszsmvﬁfmf
Pl LpaTs CPNOUSTRAL L& PROGRANADCH DB NANTDINENTD ( TOOS AR IO T A AL DN A NS B E I s
BASE Al 2NN SSTE 105 ABNTOS CAICOS DEL "ROCESD DE PRODUCODN ¥ LA
EVA BADD DELAS CONSECUEROAS TE [ASTAIIASIE L ASNADERAS 55
& TETTRMINAR LA WEOSTANDS! Pao@ Saufe sEEs Emgresa LD NS DTN ATEIA A DTSR AT AR E LA AL A se T
& =2 " ;E%w “3c@ Safs =ae= Emgress  |SCDESEA TEFRR LOS 750005 DE. FROGRANA TF HANTENMENTD FEA VAR UN CRONDGRAMA DETALL ARG DF LOS FRRODOS DEWANTDMIENTD IE
Z ‘ILE' = Pamel fpazs ” L BOUSTRAL [FEVENND DELAS HaQUNsS CAlA VAl RR AL E Do A TR IENAaT e
= ae = S NEOSTANTE PCROUE “ERNINE ESTUDMR P0SEES IENRAS ESTAD FLFR ESTANDASES [F HANTENNIENTO [0S RAQUIASE BASAIOENEL
e m&f “30E Sesfe == Emgress [ARA FANDO Y SOLDCONANDO PROSLEMAS TE (ASWADONAS S T0 AUTOSONO, PARA BID SEDESERA DNTRENAR Y CAPACTAR BN
2 m P=meE fgz= " LLHOUSTRA | ADEUASIE FORMTR QIE L AS HAQUNAS SENANTERCAEN LSS TOS MECESESARCS A LOS OFRARCS A ISRCAL0R NEVaiooes
X 4 MEJ0RES CONDICOAES IE FiCONANENT0 S, CANSID OE SERR2NENTAS Y PEZAS ©10)
CASO OCGERAN PN BEEVSTAS ST & PONTAD
- ADQURREPESTOSEAS | Paol Sesfe iz Emgresa z : F&:—‘s _',‘ l? E:‘E";&:m,i*mmv IEVAIBAR ! A CONICDAD DF LOS COMPONENTES DE CADAD WADINA Y ADCERR
iS4 2 ) : { 7 St AFALIE
§SA20S Zames AgaTs oS 0 =2me= TEvEn s e LOS EPESTOS UAS MOPENSOS AFALLAR
F=seor los Dempos TRETos Pwertoos & IESTS0onSs
Semsfocsosites Facuor iz rocsd ds ooucos sffecnosas e E procsSc ds anvEsste
Srm=rizecs s csanoTes

Figura 90: Plan de Mantenimiento de Maquinarias
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MNombre de tarea

actual

Capacitar al personal en el
mantenimiento

Inventariar las maguinas

Determinar la importancia de cada
maguina

de las maguinas

Programar el mantenimiento de las
maguinas

Verificacion de la mejora

FIN

Duracian
b b4

=~ Implementacion del plan de mantenimiento 11 dias
Realizar un diagnostico sobre la situacion 2 dias

2 dias

2 dias
1dia

Adguirir repuestos mas propensos a fallas 1dia

2 dias

1dia
0 dias

Comienzo - Fin

mar 18/09/18  vie 28/09/18

mar 18/09/18  mié 19/09/18
mié 19/09/18 Jue 20/09/18

vie 21/09/18  lun 24/09/18

lun 24/09/18  lun 24/09/18

mar 25/09/18  mar 25/09/18
mar 25/09/18  mié 26/09/18
jue27/09/18  jue 27/09/18
vie 28/09/18  vie 28/09/18

2sep  [sab15sep  [mar 18sep

[vie 21 sep

[1lun 24 sep

[jue 27 sep

[ dom 30

Hli2[1 (234567 [8[ofw[1HJ12]1[2[37]4

Figura 91: Cronograma de Implementacion del plan de mantenimiento
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PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

QUEN

U

= T—y— ES INPORTANTE CONCOER EL ESTADO DE LA EMPRESA EN
SobrEla SMROEN NG €N | e sy [A00SB|  IC [MATERIADE SSOPARAESTABLECERLABASEDEL PLANDE [REALZARUN CHECKLISTDE S5O
matena gz SST PDUSTRIA {SSO
Estatieosr unz poliica de | Pamela 2paza | Empresa - |ES INPORTANTE TENER CLARO CUSL ESLAPOUICADE LA |y ey 01 ENTA LDS PRINCIPIOS ESTABL ECIDOS EN EL ART. W Z3DE LA
= ilagosh|  IC  [EMPRESAPARAOUE ASISEPUEDACIMPLRPORTODAS  ['o X i USROS ERaR
Fa . INDUSTRIAL [LAS PERSONAS QUE L ABORAN DENTRO. '
Empresa |ESMPORTANTE OLE UNEQUPO DE TRABAI0 TENGALA
Estanieoerun comitE g2 | Pamela Apanal TAREA DE LIDERAR E1. PROCESO DEL DESARROLLODEL
o eaptarsgl [V m};cm“ PLADE SST PUESE1106 SERAN GUIBES APOTARAY | |DENTFICAR AL SUPERWSOR QUE ELEGIRAN LOS WSHOS TRABAADORES
STRIAL | R L4 GESTION DE LOS DEMAS
Ioenticar de pSOUS Y | oot apra Empresa  |ESIMPORTANTE IDENTIICAR LOS PELIGROS QUE BSTAN |0y 4r0an) 5 14TRZ IPERC DE TODAS LAS AREAS DE LA EMPRESA
svauasindeniesgos || P2 |agosial  1C  [ENIAENPRESA, PARA TOMARMEDIDAS Y ELIMNAR DICHOS | 200 o s e O e oF LA EMPRESA
isborales y maga e resgos NDUSTRIAL {PROBLEMAS O REDUCIR LOS ACCIDENTES LABORALES . ' ' .
: PROGRAMAR Y EXECUTAR SIULACROS DE EVACUACION, CONFORMAR UNA
:em’”m Pameladparal|, o E”fc'm ESIMPORTANTE TENER LINEAMENTOS ESTASLECIDOS EN [BRIGADA PARA LA ATENCION DE EMERGENCIAS, ADQURR EPPS,
";:3" o Packa Sagie | MDUSTRiAL |CASODE ACCIDENTES O EMERGENCIS EXTINTORES Y EQUIPGS DE PRIMEROS AUXILIOS CAPACITAR AL PERSONAL
e EN ATENCION PRIMARIA DE 1 ESIONES Y HERIDAS
Caam= s
coaboradures | Pametatomat|, E""wm Eim"o“m”" gocPumqglggéwpwmgm SE EFECTUARAN CHARLAS SOBRE SEGURIDAD INDUSTRIAL COMOEL USO
enbnzs&;egmcaj Pania Saufe it R Y I Ml b et DE EPP'S, £ ABORACION DE MATRIZ IPERC, MEDIDAS DE PREVENCION ETC
— Erpress UNA VEZ QUE SE IMPLEMENTARON LAS HEDIADS PERTINENTES
Reaﬁz"’ssps?’m* Pﬂ"@’w I n&aﬁmww ANTERIORMENTE ESPECFICADAS, SE PROCEDERA AEVAL LIAR Y MONITOREAR
e poUSTRIAL | LS AVANCES QUE SE HAN LOGRADO. ESTO SE REA ZARA PERIODICAMENTE
ESTABLECER PROCEDMIENTOS Y ACCIONES BASICAS DE
Empresa [RESPUESTA QUE SE TOMARAN PARA AFRONTAR DE MANERA
Bbecrmginde mﬂm&f“’@m IC  |ADECUADA DPORTUNAYEFECTAENEL CASODEUN |REAIZARUNMANUAL DE PROCEDMENTOS
Caingendas S NDUSTRIAL |sCCDENTE Y/0 ESTADO DE EMERGENCIA DURSNTE EL
DESARROLLO DE TRABAID
ReduCatn de a rotancn gl personal
Bengficios det plan Reduccion de acodentes borales

Cumplimients 62 i35 normas legalies (evitar mullas)

Mejora 13 calidad de wida 02 Jos ¥abajadores v aumeanis Iz Rdehicad hadia la empresa

Figura 92: Plan de Seguridad y Salud Ocupacional
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Nombre de tarea o |Duraciér | Comienzo  _/Fin v | [mar07age |viei0ago |luni3age |jue16ago  |dom19ago |mié22ago  |sab25ago
N[ 1J2[3[4]s5]e|7]aoJuo]n]12]1[2[3]a]5][s6]
= Implementacion del plan de seguridady ~ 16dias  jue09/08/18  vie 24/08/18 : 3|
salud ocupacional
Realizar un diagnéstico sobre la situacion 1 dia jue09/08/18  jue 09/08/18 =1
inicial en materia de eso
Establecer un comité de 350 2dias  jue09/08/18  vie 10/08/18 | —Jy
Identificar los peligros y riesgos laborales 2dias  lun13/08/18  mar 14/08/13 [[:]]l
Mejorar los procedimientos de 2dias  mié 15/08/18 jue 16/08/18 — |
preparacidn y respuesta ante
emergencias
Capacitar al personal en seguridad idias  viel17/08/18  mar21/08/18 ——
industrial l
Tomar medidas de prevencion de 2dias  mié 22/08/18 jue 23/08/18 — |
enfermedades
Realizar inspecciones de seguridad y 2dias  jue23/08/18  vie 24/08/18 Lo
salud en el trabajo
FIN Odias  vie24/08/18  vie 24/08/13 o 24/08

Figura 93: Cronograma de implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional
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KN,‘LC" PLAN DE MEJORAMIENTO DE LAS COMPETENCIAS DEL PERSONAL
N Qe QN (UANDO DONDE PORQRE o0

Rﬁ&zmm Pack Sah ICmoeahmjnxnm&imﬂ ‘ . N
1 oo dlaneide SETIEMBRE idecompetencisparatonermma | Ideniicar bas competeacias aecesanas para o logro de los obevos

. Pamels Apwa L-CINDUSTRIAL | .
compstencias gimbasem&hsm
|
| Idestiicar bes competencias | Pach Sanfe cTmvEas Empresa iDciihscumpmczh Con avada dod drciosano de competencas se idesticara bs
" |para cada pussio d= trabajo | Pamela Apara 1-C INDUSTRIAL |peesio de trabaio comptencias requendas para cada pessto
*Ideniiicanioe de Jos poestos daves de b organzaciin

3 Seecoomaralos Pach S ETEVERD Empeesa Selecodn de s persosss = *Evaimacits d= bas persosas qoe ocepas esios poesios medianis b pesion|
) particpantss Pamels Apaza I-C INDUSTRIAL ‘reqmeren b capactacon ipor competencas

*Seleccionar 2 ageslias parsonas gee 50 camplen con d perfl del possio.

4Cq)mmcﬂpasad MS“SET!BJ_BRE Empresa e v de - ixd & 4 =

ss=cooeado Pamels Apaza LCINDUSTRIAL
- = Beabavade - medr b me)
) Determinar b dfeciidad de Packs Samic sl e logro de *Evainar mevaments o competencias para mejoE
5 =3 SETIEMBRE I-CI.\‘IX.l AL . * Anairar fos resaliados obéemdos
Fug Pamels Apaza STRIAL |capaciiaciones s >
Ammestar = avel de competeacias dd personal
Bensficos ded plan Mesorar & desempeiio Bborad
Alncar bs competenras con b ez

Figura 94: Programa de mejoramiento de las competencias del personal
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Mombre de tarea Duracif}lv

= Implementacién del plan de mejora por 5.5 dias
competencias
Realizar un diagndstico inicial del nivel de 1 dia
competencias
Identificar las competenciasparacada  1dia
puesto de trabajo

Seleccionar a los participantes 1dia
Capacitacidn del personal seleccionado 1 dia
Determinar la efectividad de la 1dia
capacitacion

FIN 0 dias

Comienzo

mié 12/09/18
mié 12/09/18
jue 13/09/18

vie 14/09/18
sab 15/09/18
lun 17/09/18

lun 17/09/18

. Fin

lun 17/09/18
mié 12/09/18
jue 13/09/18

vie 14/09/18

sab 15{0‘3{18
lun 1?{0‘:‘1{18

lun 17/09/18

L |

ep |jue06sep  |dom09sep [mié12sep [sab15sep  |mar18sep

3456 (789 101 [12[1][2]3][4]5]

I3
Ik ']

Figura 95: Cronograma de implementacidon de plan de mejora de competencias del personal
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= PLANEAMIENTO PRODUCCION
i expesTaLML PLANDE YCONTROLDE LA
p s o= = 2 Rep=oa con & i de prodeccioe pars expiicar’e acerca de b mnpiementacion deiplan
= 2 Pacia Sande Arcade  |Obscacr nformacos confabie v = e zZ 3 : = 5
1 Obteser miormaces 2 5 Octmbre i | — @mm&zmmm&m,m&
repoSIcicn e5c
. |Refizr Spromostrode ) Paoi Saie i Areade  |Comocer o demanda famea Idenfificar = comportameento hstonco de b demands d= I empress deffor el método para
B demanda Pamez Agam prodeccon [provectada el clicuio & proadstce ¥ reaizar of proadstico & & mibson sefio profindo
3 Reafzar & plan aorezado de!  Paola Sanie Areade = :su = d ﬂmhdmhpmm@dmmbscm&mmh
= . 2 &m\ B Fmﬂn_ m@ B & .
produccen Pams Apam prodeccon > 3 icadenca de prodoccite
Reziar o plancameento &8
s S — Paciz Safe . Arcade |Establecer & bozameentn dc Desarrofor & 50 dc maternles v & arbol & prodecio. resiizar b planificacios de maternles
' AR?) Pamsz dpam prodeccion |pedidos {para cada ueo &k los componsnies v reaiize & pias & Damamesto de producios
| ReExrmcomroide s | PaciaSmie Arade [Mamemerun conwol confisbie de [ o Qoc Perman conola 2 producon
3 2 Ocmbee oo | = Colocar praras gue mmestres los pedidos a reafioar
= 5 ! ! |ASonar um responsahis eacarpado &2 contral
s e Paoa Saxie Arcade  |Asegurar G planicacioa v coatrol {* Expicar 2 ios mvoicurados & correcd use ¥ Eenado ée lps conirols de produccon
: Pamsiz dpam ~ | prodsccien |de b produccicn * Expiicar 2 los wfts o uso ddd zrchro de plancormentn
. = E— __ " Medoon de mdcador
7 | VesiBicacion & me Paoi Samie = .-Kzack &Eti_gm&ngoddm,. _ = _
—— prodaccin |estages * Estabiscer concisiess
Mejorar & campiEmiento de los pedidos
3z i Msorar = desempedio horad
sy - Formiscer 2 mpormacs del comal ée 2 prodoccon
Meporar & eficacia v sficeacn

Figura 96: Plan de Planeamiento y Control de Produccion
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Nombre de tarea o Dueod_ [Comienze  _ Fin - Sb%od [mw®od |weilod  lnisod  jeliod  demdica Imiited |5
sl 2123 J&als5Isl7lslolwinI2]y]2T3T4]5s
= implementacion del plan de PCP 15dias  mar09/10/18 mié 24/10/18
Obtener informacion 2dias  mar09/10/18 mié 10/10/18
Realizar el pronosticode lademanda  2dias mie10/10/18  jue 11/10/18
Realizar el plan agregado de produccion  2dias  jue11/10/18  vie 12/10/18
Realizar el planeamiento de 3dias  lun15/10/18 mié 17/10/18
reguerimiento de materiales (MRP]
Realizar un control de 1a produccion 2diss  mié17/10/18 jue18/10/18
Capacitaciones 3dias  mié17/10/18 vie 19/10/18
Verificacion de mejoras idia  mar23/10/18 marB/lo/iB
FIN Odias  mié24/10/18 mié 24/10/18

Figura 97: Cronograma de implementacién del plan de PCP
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‘_‘f;n PROGRAMA PARA IMPLEMENTAR UN SISTEMA DE CALIDAD DEL PRODUCTC
N T3 QUEEN CUANDO  DONEE PORQUE coMo ]
Desarrodio d= s casas de b cabdad Obener bos mgenmenns &l ciene
cofrovsts v coantiica b mperaacs
Desaroir s cass e i pen o pommr cada o S acuerdo 2 3
P —— —_— o, ireaces de los gues s s comes.
:1 =T : Desarrolior & AMET é: prodecid ¥ & serac
I St o Spa— L et Tz sowEssenbcupmd Afr dpolaco oS
1 Reaizar = daenosico de &} Paok Saie i iC Lospor ol prondad e s de b lpara & \EFE & . ) -
capacsdad é: los procssos | Pam=iz Spam DINDUSTRIAL -cm(;:a‘:myd:f::m, . —De&n_;muhi ;.ﬁfﬁ&me*m“’Q&mm
R ‘El s = e mmmmmm:m
Rz & control sstafishoo & Ios proossos
Rezioar & procha e sormaSiad
-Rezirer s oraficas &= confrol por 2rboms © varshss
—Fialar 5 capacsdad d= ios procssos
L i L j .. Se reaian & ds=ho arnch
,| Remmdeds | Ponsak| IR et el [ e e
- Spermeay Pam=iz 4o *| DoosTRIAL [°F —Rezioar b proches oo b Enss deprodoccon.
—Sssioar s resuiados v iomar B decson
Impiemester fos ressiados | Paoh Saie ic o -Dar 2 comocer los resuitados obteanios o = dsclio & t2ooch pars mpiementar
3 |t discio cxperimentil [Panncta paa] O | prSTR . [Comeotar o pevosso cxiice e s s o s s
7 7 ] Pacts Sm== i ] o o Medcos d= mdcador
4 | VenScacws émoprs hxh.«\mm DTSRI (Medy & anel éc ooro &l ObEO sSEES00 | Anaioor resuitados cheemdos
Fstbi=cer concizspass
5 | Esbicros obieses v | PaoiaSamie | i :m“’:‘:"@::;‘:fm Presemaciin de > smpeesz Geando s comstcE B g e B rermara m B
metas &= cabdad Pamelz ioam INDUSTRIAL B :z:lsa- in &cd ciemie coasecusion de los obetos de caldad
| Azementy d= b safsiaccion &= cheate
BessScosdipim (Redoce & vanchiidad de ios procssos
(Redocy & caatdad de dfecmoses

Figura 98: Plan de mej

ora de la calidad
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Nombre de tarea , Duracior | Comienze _ Fin w| [lun2d4sep  [jue27sep  [dom30sep [mié03oct [sab0foct  [mar 09 oct
9 (W [N [12]1[2[3[4[5[6[7[8]9 0] [12]1]
I
= Implemtacion del plan de calidad 8.17dias lun01/10/18  lun08/10/18 E
Realizar el diagnostico de la capacidad de 1 dia lun01/10/18  lun01/10/18 =1
los procesos
Realizar el disefio experimental 1dia lun01/10/18  lun01/10/18 [}

Implementar los resultados del disefio 2dias  mar02/10/18  mié 03/10/18

expermintal
Verificacion de mejoras 1dia mié 03/10/18 mié 03/10/18 ]
Establecer los objetivos y metas de 2dias  jue04/10/18  vie 05/10/18 E]

calidad
FIN

Odias  lun08/10/18  lun08/10/18 ) oq/w
Figura 99: Cronograma de Implementacion del plan de calidad
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dc PROGRAMA PARA MOTIVAR AL PERSONAL Y MEJORAR EL CLIMA LABORAL

IESDIPORTANIEQUEEL TRABAJADOR SENTA  |*SEREAIIZARAN REUNIONES PERIODICAS PAR A DAR RECONOCDMEENTO ALOS

) Bzconocerlesiozros | Pzola Saxie e QUEES VALORADO Y QUE SUESFUERZO ES EMPLEADOS QUE MEJOR DESEMPEN HAN TENDO.
dz los tebajedores | Pamela Apaz SDUSTRIAL RECONOCIDO Y PREMIADO. ASISEBUSCA *3E IMPLEMENTARA H PROGRAMA DEI ENPIFADO DEL MES, QUEEN GOZARA DE
PROMOVER UN BUFN AMBIFNTE [ ABORAL CIERTOS BENFFRC0S AMEDIQ DiA ITBRE ETC)
5 Actridades d= Paola Sausie Bprs. ERIEARBEEIALIA CO)IDIK.‘AQG.\i " SEREAITZARAN ACTIVIDADES RECREATIVAS OOMO EVENTOS DEPORTIVOS PARS
B fraternsdad Pamela Aparz Fra 1k AL LI T FORT: LA BRI ACION ENTRE LOS TRABAJADCHES.
DDUSTRIAL (DMPACTO POSITIVOENET TRABAIO ENEQUTPO
Incrementarel ES MPORTANTE QUEEL TRABAJADOR SE SIENTA |SE INVOLUCRARA A TODOS LOS EMPLEADOS DE LA ENRPESA EN1.A CONCECUCIONDE
» sentmienio de Paola Saxie STEEE B?csa SEGURO EN SU CENTRODE TRABAJO. ASICOMO  |OBIETIVOS, INVOLUCR ANDOLOS DE FORMA DEECTA (PARTICIPANDO),
" | peeencizdelos | Pamela dpam PDUSTRIAL MOSTRARIEQREES LN;\PERSU_\'.-\ DMPORTANTE MANTENGENDOLOS ACTUATIZADOSENLAS DECISIONES. RECONOCENDO Y
empleados 212 emprzsa PARATA ORGANIZACION FELICITANDO SULABOR BRINDANDOLES CURSOS DE CAPACITACION EIC
SE BUSCA MOTIVAR AI PERSONAL A SEGUR LA ALTA DIRECCION DE LA EMPRESA SE HA COMPROMETIDO EN DMPLEMENTARUN
2 i B Paola Saxie AGOSTO B?:a [ESFORZANDOSE YDANDO TODODE STENLA PROGRANLA DE INCENTIVOS P0R EL BUEN DESEMPEN0 DELOS TRABATADORES 5L
Pamela Apazz DDUSTRIAL REAITZACION DE SUS LABORES, ¥ QUE SEPAN QUEICUAL CONSTA DEERINDAR VAIES DE COMPRA POR EI VAIOR DE §' 1020 CADA DOS

ESTE ESFUERZ(Q SERA RECONOCIDO ¥ PREMIADO |MESES.
SEBUSCA CREARUNAREL ACIONEQUILBRADA  [PREVIA COORDINACION CONEL EMPLEADO SEESTABLCERANIOS DEASLERES Y

) . Empresz [ENTRELAVIDAFAMETARYIATABORAT ASI  [FECHASDE VACACIONESDE IOSEMPIEADOS (CONIAFNAIDADDEQESEIEDE
.| Hecoemesdedizs | PaofaSasie &
3 B AGOSTO s COMO MOSTRAREL LA POSIEI DAD DE SETECCIONAR DIAS DE VACACIONES (UE CODNCIDAN CONLAS
Sbre v vacaciones | Pamela Apar iR &
- INDUSTRIAL (INTERES QUE SETENEPORELBENESTARDEL  |VACACIONES ESCOLARES DE SUS EIOS O SUPARETA O (ELEBRACIONES COMO
TRABATADOR SEMANA SANTA VERANG)
c oot § ) . SSTARIECER TN AVEENTE SAMTIAR IV 1A ’?@LXI.-\CJO)BL’.\ MURAL PRENCIPAL UNLISTADO DE TODOSLASFECHASDE
o Paola Saxie i 020 % CUMPLEANOS DELOS EMPLEADOS
$ - Pamela . 5 S SREIE *REAIIZARUNA N4 (ELEER ACION DONDE PARTICPEN LOSEVPIEADOS DELA
colaberzdores Hgem DDUSTRIAL [CUMPLEANOS DE SUS EMPLEADOS s i . B
EMPRESA
| Anmento de Iz saiisfaccion del cllente
Bensficos déplen Reduor Iz vanabitdad de los proczsos
Reduor a canidad dz defectaoses

Figura 100: Plan de motivacion de personal y clima laboral
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Nombre de tarez o Duracidi - Comienzo —_ fFin v |dom19age |mié22ago  [sab25ago  |mar28ago  |vielago  [lun03sep
M [12]1]2]3]4[5][6]7][8[0[10][N][12]1]2]3]
- Implementacion del plan de motivacion del 8dias  lun27/08/18  lun03/09/18 : 1
personal
Qtorgar adecuadas condiciones de trabajo 1dia ~ 1un27/08/18  lun 27/08/18 .
Dar incentivas 1dia  mar28/08/18 mar28/08/18 %:ﬂ
Eleccion de dias libres y vacaciones 1dia  mié29/08/18 mié 29/08/18 E
Establecer horarios flexibles 2dias  jue30/08/18  vie31/08/18 %:1]
Mostrar interés por la vida personal del ~ 1dia vie31/08/18  vie 31!08{18 w
trabajador y brindarle apoyo T
FIN Odias  |un03/09/18  lun03/09/18 ¢ 03/09

Figura 101: Cronograma de implementacién del plan de motivacion y clima laboral
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N ]
4 PROGRAMA DE GESTION POR PROCESOS
IC I\I)Ll\ l }’.IAL
N° QUE QUIEN CUANDO DONDE PORQUE como
Realizar el diagnostico inicial L -Identificar los procesos con los que cuenta la empresa.
Equipo del provecto. Todas 1 Conocer los procesos v la caracterizacion i L i )
1 del mapa de proceso de la QPO CEIPIOYECto | o |0 , P : -Analizar las actividades realizadas asi como los controles
Gerentes areas de los mismo
empresa usados.
, , , . .. -Conocidos los problemas de la empresa asi como las
Realizar ¢l nuevo mapa de | Equipo del proyecto. Todaslas |Definir los proceso asi como sus actividades,| i
2 . JULIO . o actividades a realizar, elaborar un nuevo mapa de procesos.
proceso y la caracterizacion Gerentes areas inputs, output, indicadores, controles U
-Elaborar la caracterizacion de los procesos
3 Realizar el procedimiento de | Equipo del proyecto. ULIO Todas las Obtener los procedimientos de la empresa -Con 1.05. datos de la caracterizacion elaborar el
los procesos areas procedimiento de los procesos de la empresa
i ; -L el liemiento de | D 1 dimientos a los involucrados de |
3 Capacitar Equipo del PTUEBICtU- JULIO Todas las ogralr ; cumphemiento de los ar a conocer los procedimientos a los involucrados de los
Personal a capacitar areas procedimientos procesos
" . Todas 1 -Lograr el cumpliemiento de los Verificar el cumplimiento de los procedimientos mediante
6 Auditoria Equipo del proyecto | JULIO odasas & .. e . e P
areas procedimientos una auditoria
Todas las  |Identificar desviaciones del limiento d . . -
7 Informe de auditoria Equipo del proyecto | JULIO ocasias e , elsnauones cummpHmento ¢e Reportar los incumplimiento de los procedimientos
areas los procedimientos
Mejorar el desempefio de los procesos
Beneficios del plan Lograr una comunicacion efectiva entre los procesos
Estandarizar los procesos

Figura 102: Plan de mejora de la gestién por procesos
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[— N M I v ne v an A v e AR R RS
= Implementacion de planes 118dias lun02/07/18 jue01/11/13 E —
- Implementacion del plan de mejoradela 1483  lun02/07/18  lun16/07/18
gestion por procesos dias
Inicio Odias  lun02/07/18  |un02/07/18
= Realzar el disgndstico inecial de! mapade 2dias  un02/07/18  mar03/07/18
proceso de la empresa
Analizar el mapeo de procesos actual  1diz lun02/07/18  lun02/07/13
Analizar la cadena de valor actual 1dia lun02/07/18  lun 02/07/13
Realiza‘el nEYs Mapa de proceso v la 2dias  mar03/07/18  mié 04/07/18
caracterizacion
Realizar el procedimients de los procesos  4dias  mié 04/07/18  vie 05/07/18 1
Capaciar 3dias lun05/07/18  mié 11/07/18 | e—
Auditona 1diz mie 11/07/18 mié 1y07[18 ﬂ—m‘ =
Informe de auditoria 1diz vie 13/07/18  vie 13/07/18
Verificacion de mejora 2dias  vie13/07/18  |un16/07/18
FIN Odias  sab14/07/18 sib14/07/18 o 1407

Figura 103: Cronograma de implementacién de plan de mejora de la gestion por procesos
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» Alineamientos de los objetivos del proyecto
Con la finalidad de verificar que el logro de los planes estratégicos
permiten el logro de los objetivos del proyecto, se vio necesario realizar
el alineamiento entre estos mediante una matriz doble, y las
puntuaciones reflejan que tan relacionados se encuentran. A

continuacion se muestra el desarrollo del alineamiento.
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PLANES DE
ACCION
Alta rentabilidad de la empresa IC-

industrial

3
5
4
5

Adecuada gestidn de mantenimiento
Adecuadas polticas y objetivos de
Adecuado planeamiente y control de
la produccitn

calidad
Adecuada gestion de la estrategia

Alta productividad de la empresa IC
Adecuadas condiciones de trabajo
Adecuado plan estratégico

Disminucion de horas de trabajo (h-
industrial 5.R.L

h v h-m}

Incremento de nimero de cligntes
Cumplir con los pedidos de los
clientes a tiempo

Adecuado sistema de control
Adecuado desempefio laboral
Adecuados métodos de trabajo
Adecuada gestion por procesos

Disminucién de los costos de
estadistico de calidad

produccitn
Incremento de los ingresos
Clientes satisfechos

Buen clima laboral

OBJETIVOS
DEL ARBOL

1

2
3
L
5
&
T
&
|
10
1
12
13
14
15
18
1w
18
13

Figura 104: Alineamiento de arbol de objetivos VS planes estratégicos - partel
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1 IMPORTANCIA 24| T0 |264) 195|210 | 25| 273 155 | 137 |72 | 201 |31 |15 | 165|207 07| 26 | 7 | @7 || 155
(2| ASIGNACION POR PRIORIDAD w[2|7|8|n|2 8|16 19 |15 4 3|7 uj2/als|1|5|c|1]

Figura 105: Alineamiento de arbol de objetivos VS planes estratégicos — parte 2

Como se puede apreciar en la figura anterior y de acuerdo a la asignacion por prioridad, si la empresa desea lograr alcanzar todos los
objetivos del proyecto se deberia que desarrollar las 20 iniciativas estratégicas, teniendo como inicitava principal el programa para

garantizar la calidad del proceso. Cabe mencionar que en el presente proyecto se desarrollaran planes para cumplir con los objetivos

del proyecto, los cuales a su vez se encuentran alineados a los objetivos estratégicos.
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2.2.2.7. Cronograma y presupuesto para la implementacion
Después de la evaluacion de la matriz de priorizacion de planes, se
elaboré el cronograma general de la implementacién de planes, y a su vez se elabord

la propuesta econdmica de la implementacion del proyecto.

Vb | Nerbudian o P Tomew P o P % | - i
.’ TS o TR N TATHT R TTHTE SO WA
i Iglerentaiond: plinss 1
* Inglenertainodngeote Bds RN e LWL ==
procesas
‘ Comporescebigerecriapats Ida milBTN1S mae LRV 1
Irgienetn & plan 82 8 53,
Capctaciny owanan S¢l comiss
dela ¥y
¢ iplemevixindelnt Bdx WeDtVE hetavuy 3 d
¢ Corapeomiss e b grreaciay d A ool & I
Esdbacmentn 0l convts e 570 4
4 IgbEmentaciin 02t plan g2 B mis0UAll ael0UB S ad
saguridad y sabud ocunecced
’ Implementacion def plan de Tén e feefl0WB ¢ =
atnacin el patzed
F irglereringdpbndecing Tdw  meOUMIE metUws 7 =
taharal
!’ Saboocion y capacEacias da ke Sdm  malyts helnsm =]
rabaatines & i casies 2
rogubaen mejarar i competendan
laborales
’ Capactaral pencralen 142 melml valgtdl § i}
Meatereniani) 42 e -
* Implementacin 0¥ plin s N mENWE weXWE B [y -}
naveriTieng
’ plrtiondeplndeciied  Td  AnQIS  hnoAtE 1 (o]
f opererbomdpndeX?  Bd me @AM meNWE 1 [
# Mostoocelubievdeceebal  dSsm selSI mem 1 (=]

Figura 106: Cronograma de implementacion de planes general

Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

Se desarrolla la compra de las EPP'S, se capacita al personal para que conoscan
la importancia de seguridad y salud,
Sit. Actual Con plan

Inversion de equipamiento 600
Inversion en HH (soles) 704
Cantidad de personas requeridos (MOD) 4
HH que se requieren por persona (HH/MOD) 32
Costo de MOD (soles/hh) 55
Cantidad de personas contratada (MOI) 2 2

Figura 107: Plan de seguridad y salud ocupacional
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Plan de metodologia de las 5's

Se desarrolla la compra de las utiles de limpieza y se realizé el plan

Sit. Actual  Con plan

Inversion de equipamiento 100
Inversion en HH (soles) 4125
Cantidad de personas requeridos (MOD) 5
HH que se requieren por persona (HH/MOD) 15
Costo de MOD (soles/hh) 55

Figura 108: Plan de metodologia de las 5’s

Plan de motivacion y clima laboral

Se implementaron actividades de confraternidad para brindar incentivos a los
trabajadores

Sit. Actual  Con plan

Inversion por equipamiento (soles) 200
Inversién en HH (soles) 2475
Cantidad de personas requeridos (MOD) 15
HH que se requieren por persona (HH/MOD) 3
Costo de MOD (soles/hh) 5.5

Figura 109: Plan de motivacién y clima laboral

Plan de mantenimiento a las maquinarias

Se desarrolla norma de procedimiento de mantenimiento preventivo

Sit. Actual  Con plan

Personal de mantenimiento requerido S 3

MTTR cristalizadora (horas/fallo) 32 40
MTBF cristalizadora (fallos/trimastre) S8 45
Requerimiento prom mensual 600 450
Repuestos (soles) 700

Figura 110: Plan de mantenimiento a las maquinarias
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Aumentar el nivel de competencias del personal

Sit, Actual Con plan

Inversion en HH (soles) 2200 1,580
Cantidad de personas requeridos (MOD) 20 18
HH que se requieren por persona (HH/MOD) 20 20
Costo de MOD (soles/hh) 5.5 55

Figura 111: Plan de capacitaciones.

Asegurar |a calidad de los procesos mas criticos de la empresa para asi disminuir
disminuir la cantidad de productos defectucsos

Situacion actual Con plan

Unidades de productos defectuosos (unidades/mes) 26 22
Costo de reprocesos del proc. Centrifugado (soles/kg) 1.4837 1.4837
Cantidad de personas a contratar 1 1
Inversion de capacitacion (soles) 1320
Cantidad de personas requeridas (MOJ) 15
HH que se requieren por persona (HH/MOI) 16
Costo de MOD 55

Figura 112: Plan de aseguramiento de la calidad

Reducir un 10% la merma y disminuir el plazo de entrega de los productos

de la empresa a sus clientes Situacion actual  Con plan
Plazo para la entregs de un producto (dias) 8 5
Oxido de 2inc 11.7% 10.57
Acido sulfarico 11.85 10.66
Inversion de capacitacion (soles) 2475
Cantidad de personas requeridas (MOI) 3
HH que se requieren por persona (HH/MOI) 15
Costo de MOD 5.5

Figura 113: Plan de pcp
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2.2.2.8. Evaluacion econdmica-financiera del proyecto
Para la inversion de la implementacion que se tenia planificado

realizar, se evalud su viabilidad econémica, para que la empresa tome la decision de

implementar o no el jproyecto mediante indicadores financieros. [Comentado [EG1]: (DELOEL ¢,

» Analisis de inversiones ingresos y costos
Para evaluar la viabilidad econémica del proyecto, se determiné los

ingresos, costos y gastos de la empresa.

Tabla 12.

Informacion extra

Datos de la empresa Tiempo Unidades

Tiempo promedio de crédito 30 Dias
Rotacién de inventarios 10 Dias
Tiempo promedio de cobranza 60 Dias
Cantidad de un saco de producto 25 Kg
Capacidad de planta 208 Kg/h

Se realizd la proyeccion de ventas mediante el método de pronéstico de
latendencia de los cuatro trimestres del afio 2018 y los cuatro trimestres
de 2019.

Asimismo, cada saco de sulfato se vendia a $.13.35. Con esta

informacion, se determind los ingresos que tendria la empresa.
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Trimestre
0 1 2 3 4 5 3 7 8
Volumen de ventas (saco/trimestre) 1,640 1,689 1,738 1,787 1,836 1,885 1,934 1,983
Precio venta (dolares/saco) $1335 $1335 $1335 $1335 $1362 $13862 $1362 $1362
Ingresos (dolaresftrimestre) $21887 79 | $22.54283 | $23197 86 | $23 85290 | S24 99800 | $2566623 | $26 334 36 | $27,00250
Figura 114: Ingresos pronosticados para cada trimestre
Situacién de la empresa sin proyecto
Con ayuda del jefe de produccion, se determinaron los costos de fabricacion del producto patron:
PROYECCION DEL COSTO DEL ENVASADO
COSTO DE VENTAS 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Costo MP + envase (dolares/trimestre) 319 | 3286 | 3381 | 3477 | 3643 | 3741 | 3846 | 3,953
Costo de MOD (dolares/trimestre 5,212 5,212 5212 5,212 5,212 5,212 5,212 5,212
Costo CIF (dolares/trimestre) 5,109 5,109 5,109 5,109 5,183 5,183 5,183 5,183

Figura 115: Situacion de la empresa sin proyecto

Los gastos de operacion mensuales se pueden observar en la siguiente grafica

GASTOS DE OPERACION $2,462.08
GASTOS DE VENTAS $527.54
\GASTOS AMINISTRATIVOS $1,934.53

Figura 116: Gastos de operacion
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Para ver con mayor detalle la determinacion de los costos se pueden
ver el apéndice FF.

Situacion de la empresa con proyecto

Para la implementacion del proyecto, se requirié de una inversion por
parte de la empresa, tanto en activos tangibles como en activos
intangibles; asi como en los gastos que incurren en un proyecto. En la

siguiente tabla se muestra la inversion que debia realizar la empresa.

Tabla 13.
Inversion por los planes implementados
ACTIVOS INTANGIBLES TOTAL

Capacitacion del plan de SST $208.90
Capacitacion del plan de 5’s $122.40
Capacitaciones plan motivacion y clima laboral $73.44
Capacitacion plan de mantenimiento preventivo $133.53
Capacitacion del plan de competencias $587.54
Capacitacion del plan de aseguramiento $391.69
Capacitacion del plan de PCP $73.44
Total $ 1590.94

Nota. Adaptado de la implementacién de los planes propuestos

Se determinaron los nuevos costos de fabricacion, porque con la
implementacion de los planes de mejora, se decidié como meta reducir
el porcentaje de merma, ademas de reducir dos operarios, lo cual vari6
en los costos de materia prima, como también en los costos de la mano

de obra directa.
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PROYECCION DEL COSTO DEL ENVASADO

COSTO DE VENTAS 1 2 3 4 5 6 7 8

Costo MP + envase (dolares/trimestre) 2,919 3,006 3,003 3,181 3,323 3,422 3,520 3,618
Costo de MOD (dolares/trimestre 4,170 4,170 4,170 4,170 4,170 4,170 4,170 4,170
Costo CIF (dolares/trimestre) 4,418 4,418 4,418 4,418 4,483 4,490 4,497 4,504

Figura 117: Costos de fabricacion con la implementacion del proyecto

Para la visualizacién con mayor detalle se puede ver el apéndice FF

» Andlisis de flujo de caja con o sin proyecto

Situacion sin proyecto




Flujo de Caja sin Proyecto
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| 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Ingresos 21888 22543 23198 23,853 24998 25 666 26,334 27,003
Costos de Fab. (Sin Depr) -13,512 -13,607 -13,703 -13,798 -14,039 -14,136 -14 242 -14,348
Utilidad Bruta 8,376 8,936 9,495 10,055 10,959 11,530 12,003 12,655
G. Administracin -5,755 -5,755 -5,755 -5,755 -5,.870 -5,870 -5.870 5,870
G. Ventas 1,327 -1,327 -1,327 -1,327 -1,353 -1,353 -1,353 -1,3583
Depreciacion
Amortizaci.
Utilidad Operativa 1,295 1,854 2414 2974 3,737 4,307 4,870 5,432
Impuesto Renta (29 5%) -382 -547 112 877 -1,102 1,271 -1,437 -1,602
Utilidad Neta 913 1,307 1,702 2,096 2,634 3,037 3,433 3,829
Depreciacion
Amortizaci.
F.C. Operativo 913 1,307 1,702 2,096 2,634 3,037 3,433 3,829
Inv. Tangibles
Inv. Intangibles
Inv. Capital de Trabajo -10,016 -415 415 -415 679 -424 -422 -422 0
Recuperacion de CT 13,208
VR
F.C. Econdmico Sin Proy. -$10,015.66 §497.42 $891.92 §1,28641 §1417.85 $2210.61  §261472 §3011456 §17,037.68

Figura 118: Flujo de caja sin proyecto




Elujo de Caja Con Proyecto
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| 0 1 2 3 | 4 5 B 7 8
Ingresos 21,888 22,543 23,198 23,853 24,998 25,666 26,334 27,003
Costos de Fab. (Sin Depr) -11,506 -11,593 -11,681 -11,768 -11,986 -12,082 -12,186 -12,291
Utilidad Bruta 10,382 10,949 11,517 12,085 13,012 13,584 14,148 14,711
G. Administracidn -5,755 -5,755 5,755 -5,755 -5,870 -5,870 -5,870 -5,870
G. Ventas -1,327 -1,327 -1,327 -1,327 -1,353 -1,353 -1,353 -1,353
Depreciacidn 0 0 0 0 0
Amortizaci. 0 0 0 0 0
Utilidad Operativa 3,300 3,868 4,436 5,004 5,789 6,361 6,925 7,488
Impuesto Renta (29.5%) -974 -1,141 -1,309 -1.476 -1.708 -1.877 -2,043 -2,209
Utilidad Meta 2,327 2,127 3,127 3,527 4,081 4,485 4,882 5,279
Depreciacion 0 0 0 0 0
Amortizaci. 0 0 0 0 0
F.C. Operativo 2,327 2,127 3127 3,527 4,081 4,485 4,882 5,279
Inv. Tangibles
Inv. Intangibles -1,591
Inv. Capital de Trabajo -9,975 403 403 403 -658 -409 407 407 0
Recuperacign de CT 13.065
VR
F.C. Econdémico Proy. $11,565.90  §1,924.10 $2,324.32 $2,724.54 $ 2,869.41 $ 3,672.02 $4,077.22 $4,474.88 $ 18,344.24
[ 0 1 2 3 | 4 5 6 7 B
Flujo de caja incremental del Proyecto -1,550 1,427 1,432 1,438 1,452 1,462 1,463 1,463 1,307
Prestamo o
Amortizacién
Gasto Financiero
Escudo Fiscal
F.C. Financiero -1,550 1,427 1,432 1,438 1,452 1,462 1,463 1,463 1,307

Figura 119: Flujo de caja con la implementacion del proyecto
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Como se puede apreciar en la figura anterior, existia un flujo
incremental razonable del proyecto, por lo que sin necesidad de

indicadores financieros se puede decir que el proyecto era rentable.

VAN, TIR
Se procedi6 a la evaluacion a través de los indicadores financieros. Para
la determinacion del costo de oportunidad, se realiz6 la comparativa de
cuatro formas para elegir asi el mayor. Se puede observar con mayor
detalle en el apéndice FF.

Tabla 14.

Andlisis de los costos de oportunidad trimestral
Costo de oportunidad (trimestral)

Capm 2.99 %
TRME 3.55%
T de préstamo + 2% 724 %
Margen operativo 5.92 %

Nota. Adaptado de la informacién brindada por la empresa
Teniendo 7.24 % como costo de oportunidad, se determind cuan
rentable podria ser el proyecto, para lo cual se calcularon los siguientes

indicadores financieros:

Tabla 15.
Analisis de los indicadores de evaluacion
COK 7.24%
VANE 6,925.26
TIRE 91.33%
B/ICE 5

Nota. Adaptado de los resultados de los indicadores financieros

La contribucion neta del proyecto en términos del valor presente (VAN)
fue de $ 6,925.26 dolares. Asimismo, la inversion le generaba a la
empresa un retorno trimestral de 91.33 %. También se puede apreciar

que el valor actual de los flujos esperados fue de cinco veces la
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inversion inicial realizada por la empresa. Estos resultados indican que
el proyecto es rentable para la empresa por lo tanto era factible su

implementacion.

» Andlisis de escenarios
Para el desarrollo de este analisis, se consideraron tres escenarios. El
escenario optimista era el de las variables que se propuso reducir, el
escenario normal es sin realizar cambios a las variables, y el escenario

pesimista, se considerd experiencias anteriores aplicadas en la empresa,

en la cual la reduccion fue escasa

BESIMRSTA
Celdas cambiantes:
Onido de zinc fkg) 1057 1057 1099 330
Acdo sulfirico (kg) 1056 1056 1116 16.60
Personal de mantenimiento requerido 3 3 3 2
Precio del dolar [soles)] 337 337 333 348
Inflacidn del suffsto de zinc 200% 200% 3.00% 200%
inflacién general 2.00% 2.00% 150% 200%
MTR fhoras/Talic) 4 40 33 45
MTEE [Falllas/rimestre| 45 a5 50 40
Costs de reguestos {soles) 700 700 70 £50
Costo de programa o= capaciiacionss (soles) 1580 1580 2,206 1,800
Defectueses grom centrifugado (saces) 2 2 3 0
Pessonz! de sst regueride 2 2 2 1
Celdas de resuitada:
COK 724% 7245% 7.28% 7.22%
VANE 692526 692576 647297 881693
TIRE 91933% 91933% 84391% 110.226%
B/CE 5 5 5 7

Figura 120: Resumen de los escenarios
Segun los resultados calculados, reflejo para los tres escenarios que se
puedan presentar el proyecto pues, era rentable; siendo ello muy

beneficiosos para la empresa.
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2.2.3. Hacer
Ya definidas las iniciativas a desarrollar, se procedié a implementar cada

uno de los planes de mejora, con su evidencia respectiva.

Implementacion del plan de gestion estratégica
Para ejecutar el plan de la gestion estratégica, se realizé una breve capacitacion
a la gerencia de la empresa con la finalidad de lograr el objetivo de la alineacion de la

organizacion a la estrategia. Se explicd a la gerencia acerca de los objetivos

Figura 121: Resumen de los escenarios

estratégicos mediante una breve capacitacion.

(re’

La implementacién de este plan ayudard a todos los colaboradores de la
empresa a que trabajen hacia una misma direccion. En la préxima etapa del proyecto,
se volvera a medir el indicador de radar estratégico para conocer el incremento del

grado de cumplimiento del objetivo de alinear la organizacién a la estrategia.

Implementacion del plan de 5°s
De acuerdo con el indice realizado en la etapa de planificacion de la

metodologia 5°S se obtuvo un resultado de 19%, por ese motivo, se realizd la
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implementacion de la metodologia de 5°S en la empresa, el cual se muestra cada paso
realizado del programa en las siguientes lineas.

Se realiz6 una reunién con los gerentes de la empresa para que den su
autorizacion de poder implementar la metodologia 5°S en su organizacion.

Se form6 un comité de 5°S el cual es integrado por trabajadores de la empresa
de diferentes areas, que tenga compromiso y buenas actitudes.

El comité estuvo conformado por las personas siguientes:

Mombre Funcidn
Marcelo Villegas Dirige a los trabajadores para la implementacion de la Metodologia 5°S.
Pedro Torres Supervisa la implementacion de la Metodologia 5°S
Marco De la Flor Apoya en la implementacidn.

Figura 122: Resumen de los escenarios
Adaptado de la informacién de la empresa

Con el comité ya formado, se realiz6 una capacitacion para que todos los
trabajadores se informen y conozcan cada paso de la metodologia como conceptos,
métodos, beneficios; ademas, que comprendan la importancia, necesidad y
permanencia de la implementacion de la metodologia en la empresa.

El material que se usé para la capacitacion fueron tripticos, los cuales fueron

de apoyo para la exposicion.

Figura 123: Capacitacion de la metodologia de las 5°S
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Cifiere de laos 3 primeras ya gue son METODOLOGI’A 5’8

acfividades o cuaria S es un esiado
gue existe cuando se manfienen las 3
primeras (Claosificacion, orden y
impi=za). Por medic de senaglizociones.,
manuales

3. lLimpieza (Seiso):

- Integrar ia limpieza como parie
det frabajo

* Asumir la limpieza como una
actividad de mantenimiento
autdnomo y rufinaro

HBiminar la diferencia enire 5. Discipli Shitsuk
s - _5. Disciplina (Shilsuke):
operano de proceso y operano - FHEE

de impieza o Establecer uvna culiura de

respeto por los estdndares

- Elirmni ¥ > 2
fiesista: =3 RS, s establecidos, y por los togros
contaminacion. no  solo  la X
x alcanzados en maferic de
sucledad organizocion, orden y impieza
L= ..
= Cada trabojador de la empresa 54 : Sl Aetiiz <+ APAZA CHIPANA PAMELA
- - Promover ef habito del
debe antes y después de cada
oot AR totire auiloconirol occerca de los
754 3 ;T principios  restantes de o <* SAUNE PALACIOS PAOLA
cugalquier fipo de suciedad .
metodologia
generada.

e Promover la flosofiac de gue
todo puede hacerse mejor

- Haga visibles los resultados de la
metodologia 55

4. Estondarizacion {Seiketsu):

Figura 124: Triptico de la metodologia de las 5°S
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METODOLOGIA 5'S

Es unac metodologia / filosofia para
organizar el tfrabagjo de una manera
que minimice el desperdicio.
osegurando que las zonas de trabajo
estén sistemdaticamente limpias y

orgonizadas. mejorando ia
productividad. ia seguridad Y
proveyendo Ias bases pora a
impiementacién de procesos

esbeifos.

Dichas condiciones se crean a fravés
de reforzar los buenos hdbitos de
comporfamiento e interaccion social,
creando un enforno de frabajo eficiente
y produciivo.

-ESYAND'ARIZA:GION-
Seiketsu

OBJETIVOS DELA 5'S

* Mejorar v montener ias
condiciones de organzacidn.
orden y Empieza en el lugar de
trabajo.

e A través de un entomo de
traobgjo ordenado y iimpio. se

crean condiciones de
seguridad. de mofivacion y de
eficiencia.

= Eliminar ios despilfarros o
desperdicios de la organzocion.

* Mejorar Kk <calidad de Ila
orgonizacidon.

;Por qué 587

Es una técnica que se oplica en
todo el mundo con excelentes
resultados por su  sencillez y
efechividad.

Su aplicaciéon mejora los niveles de:

1. Calidad.
2. Eliminacion de Tiempos Muertos.
3. Reduccion de Costos.

La aplicacién de esta Técnica requiere
el compromiso personal y duradero

parc que nuesira empresc sea un
auténtfico modelo de organizocion.
impieza. segundad e higiene.

PRINCIPIOS DE LA METODOLOGIA 58
1. Clasificacion v Organizacion (Seii):

Significa separar las cosas necesaras y
las que no o son monteniendo las
COsas necesarnas en un lugar
conveniente y en un lugar adecuado.

Analice el lugar de trabgjo y
respondemos:

* :=Qué& podemos tirar2

* >Que< deberia ser guardado?

»  :Que puede ser Gfil para ofra
persona?

* :Que deberiamos tirar?

* :gxe deberiamos vender2

2. Orden 3 2

Disponer de sifios debidamenie
identificades para ubicor elementos
que se emplean con poca frecuencia.

Coda cosa debe tener un Onico y
exclusivo lugar donde debe
encontrarse antes de su uso, y después
de utilizaric debe volver a su lugar.

Figura 125: Triptico de la metodologia de las 5°S
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o Implementacion de Clasificacion (Seiri)

Para su implementacion, se empled el método de las tarjetas rojas, para
identificar los articulos, clasificarlos y tomar las medidas correctas (botar,
arreglar, almacenar, vender, etc.).

A continuacion, se muestran algunos de los articulos identificados en la

implementacién de la metodologia.

Figura 126: Tarjetas que se utilizaron en el plan

"

Figura 127: Manguera que se podia reutilizar
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Figura 129: Pallets reutilizables
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Figura 130: Cilindro que no ya no se podia utilizar

Figura 132: Desperdicios a desechar
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o Implementacion de Orden (Seito)

Figura 134: Después — herramientas en orden
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Figura 136: Después — herramientas en orden
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Figura 137: Después - herramientas ordenadas

Figura 138: Después — producto final ordenado vy listo para su despacho
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Figura 139: Después cilindro de plésicosordenados

o Limpieza (Seiso)

En aspectos generales la empresa mantiene higiene en la realizacion de sus
actividades; sin embargo, se realiz6 una limpieza general de todas las
areas, especialmente del almacén de materias primas y produccion, pues

es donde se acumula polvo constantemente.
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Figura 140: Personal del comité participando de las actividades

—

Figura 141: Personal del comité participando de las actividades
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Figura 143: Personal del comité participando de las actividades
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Figura 144: Antes - insumos sucios

Figura 145: Después — insumos limpios
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Figura 146: Personal del comité participando de las actividades

o Estandarizacion (Seiketsu)

En la cuarta etapa de la metodologia se definieron las areas del almacén
utilizando etiquetas, se realizaron inventarios y ademas se sefializaron las
diferentes areas de la empresa. Y se planeaba hacer manuales para que se

repita esta metodologia.

Figura 147: Personal del comité participando de las actividades
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i
Figura 148: Cilindros con sefializaciones para ser utilizados
para el reciclaje

Implementacion del plan de seguridad y salud del trabajo

La finalidad de implementar este plan fue garantizar la seguridad de los
trabajadores de la empresa. Se formul6 una politica de la empresa, la cual fue
formulada por la gerencia general, donde comprometen lineamientos de seguridad y

salud ocupacional.
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IC-INDUSTRIAL

Lider en Calidad

POLITICA DE SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL TRABAJO

IS INDUSTRIAL SRLTD estd comprometida en mantener y mejorar =l
bienestar de todes sus trabajedores y el desempenic en seguridad en el trabajo.
Esto s legra mediante el mejoramiente continue, |z identificacion, evaluscion y
control de sus riesgos, 2 fravés de una adecuada planeacidn e implementacidn
de objetivos y metas, los programas de seguridad, para lo cusl ha establecido
las siguientes politicas.

# Promower y motiver & todo nuestro personal |2 sensibilizacidn y
conciencia por la Seguridad Industrial v la Selud Ocupacional, medianta
la implementacidn de programas de capacitacién y entrenamiento.

» |denfificar los peligros y evaluar y controlar los nesgos vinculades s la
=alud ocupscional y los riesgos criticos producidos en nuestros procesos
e instalaciones.

» Supervisar en los  sifios de  frabsjo &l cumplimiento de los
procedimisntos, normas y obligaciones legales relacionadss con la
administracicn de |z salud ocupacional, ssguridad industrial, higiens
industrial y control de emengencias.

# Dwebera revisarse una vez al afic pars mantenerse actuslizado en los
cambios gue se presenten en materia de seguridad y salud en el trabajo,
asi coma 2n la organizacidn.

# Mejorar continuamente el desemperic del Sistema de (Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabsjo.

* Se debera hacer inspecciones en formas programadas con antelacidn
en cusnto el orden, la limpieza, el control, mamteniendo el lugar de
trabsjo con condiciones de seguridad.

» Proporcionar s nuestro personsl condiciones y elemantos de trebajo

adecuados pars &l cumplimiento de las normas de Seguridad e Higiens
Inclustrial.

Figura 149: Documentacion de las politicas de seguridad y salud en el trabajo
Como la empresa IC industrial cuenta con mas de 20 trabajadores, se tuvo la
necesidad de crear de un comité de seguridad y salud en el trabajo como establece la
Ley N°29783. Dicho comité estuvo integrado por miembros de distintas areas de la

empresa, personas con compromiso.

COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAIO

+

Omar Ssavedra Representante del empleador
4

Carlos Lobo Representante del empleador
1

Smill Damian Representante del personal

Carlos Ventura Representante del personal

Figura 150: Documentacion de las politicas de seguridad y
salud en el trabajo.
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Se procedi6 a elaborar la matriz IPERC, con la finalidad de identificar los

peligros y riesgos a los cuales estan expuestos los trabajadores de la empresa, la cual

fue elaborada con ayuda del supervisor del SST.

Para poder elaborar la matriz IPERC se tuvo en cuentas los siguientes criterios:

Existen son
satisfactorios
y suficientes

1 1a3

Existen
parcialmente
¥ o son
satisfactorios
y suficientes

2 4512

Mas de

2 12

No existen

Personal entre-
nado. Conoce
el peligroy lo

previene

Personal parcial-
mente entrenado,
conoce el peligro
pero no toma &c-
ciones de controf

Personal no
entrenado, no
conoce el peligro,
no toma acciones
de control

Al menos una
vez al ano ( S)

Lesion sin incapaci-
dad (S)

Esporadica-
mente (S0)

Al menos una
vez al mes{ S)

Disconfort incomodi-
dad ( SO)

Lesion con incapaci-
dad temporal (S)

Eventualmente
(S0)

Al menos una
vez al dia( S)

Dafio & la salud
reversibie (SO)

Lesion con incapaci-
dad permanente (S)

Permanente-
mente (SO)

Dafio & la salud
irreversible {SO)

Figura 151: Evaluacion de la probabilidad de riesgos
Adaptado de la informacion de SUNAFIL
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MATRIZ DE INVESTIGACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS PARA CONTROLARLOS

4(7 EMPRESA: IC INDUSTRIAL SFL EVALUACION PAMELA APAZA / PAOLA SAUNE
IC-INDUSTRIAL REALIZADA
J ARFA ANALIZADA: [RODUCCION/ ALMACEHA DE EVALUAC 03/09/18 - 07/09/18
PROBABILIDAD INDICE MEDIDAS DF CONTROL
INDICE INDIC | INDIC INDICE — RIESGO
DE | gpE | EpE | P |propa|DDIC| -
OPERACION | ACTIVIDAD |PELIGRO | RIESGO FIRSO PROC | CAPA EX‘P-OS B]L]DZ\ EDE | PROBA NIVEL DE SIGNIFICANCIA
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Figura 152: Matriz IPERC parte 1
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MATRIZ DE INVGESTIGACION DE PELIGROS Y EVALTACION DE RIESGOS PARA CONTROLARLOS
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Figura 153: Matriz IPERC parte 2
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Figura 154: Matriz IPERC parte 3
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MATRIZ DE INVESTIGACION DE FELIGROS Y EVALUACION DE RESGOS PAR1 CONTROLARIOS

Figura 155: Matriz IPERC parte 4
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MATREZ DE INNGESTIGACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS PARA CONTROLARLOS
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Figura 156: Matriz IPERC parte 5
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Con ayuda de la matriz IPERC, se desarroll6 el mapa de riesgo para preveer
los riesgos e incrementar la seguridad de la empresa con la finalidad de trasmitir la
informacién a todos los trabajadores de la empresa, mejorando asi las condiciones de
trabajo de la organ izacion. Ademas, se realizé la sefializacion respectiva del mapa de

riesgo.

AREA DE | PACINA
CALDAD

@ 0 A 3

fermae)

SSHH ALMACEN CE
PRODUCTOS
TERMINADOS

ALMACEN
DEMP

MBOLSADO

(-3 AREADE
CENTRIFUGA

AREA DE REACTORES

D 0086 &

s W\

Figura 157: Mapa de riesgos
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Figura 158: Significados de simbolizacion
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S —
Figura 160: Tesista colocando la sefializacion
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Ademas, se gestiond la compra de EPP’S para todos los empleados de la
empresa, cabe resaltar que los empleados desde un inicio contaban con botas de
seguridad y guantes; sin embargo, fue necesario otorgarles nuevos elementos de
seguridad, como lentes de proteccion, mascarilla con filtro para &cido, mandil, entre

otros.

Figura 161: Trabajador de la empresa con la EPP’S
También, se realiz6 la capacitacion respectiva con todo el personal de la
empresa, sobre los accidentes e incidentes laborales que podrian ocurrir; ademas de la

importancia de la seguridad laboral para ellos mismos.
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Figura 162: Trabajador de la empresa con la EPP’S

Implementacién del programa de motivacion y clima laboral

Mediante el resultado del andlisis previsto se determind que es necesario
implementar un plan para mejorar el clima y motivacion laboral en la empresa. A
continuacion, se detalla cada paso del programa de implementacion. Se realizé un
focus group con los trabajadores y las actividades que mejorarian el clima laboral y

motivacion de ellos mismos. Esto sera aprobado por el gerente general.

| Cotenriacin [V comumo: - Acusicacindo —
Alernativa 'ew‘ de #l trabajador ded | objetivos y noticlas | Tardes de compartir s Unitormes
mes | delsengresa

Coegleydad | 10% 1 I | 3 1 3 3
{otty 15% i 5 | i L] 3 i
temrpo 5% 3 3 | 1 1 3 ¢
i () 4 [ | 4 4 'l 3
Total 100% 14% 180 19 34 18 3.0

Figura 163: Cuadro resumen de las propuestas

La primera decision tomada para incrementar el sentimiento de pertenencia de
los trabajadores hacia la empresa IC INDUSTRIAL, fue la de gestionar con la alta
gerencia la compra de polos con el logotipo de la marca de la empresa. El logotipo de

la marca de la empresa se colocd a los costados del polo.
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Figura 164: Polos adquirido para la empresa - secretaria

También se acord6 tener dos reuniones al afio, para compartir y afianzar los

lazos de amistad (julio y diciembre).
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Figura 165: Encuentros de confraternidad
Adicionalmente a lo anterior mencionado, se establecié el programa de

celebracion de cumpleafios en la empresa calendarizandolos.



198

Figura 166: Celebracion de cumpleafios de la secretaria

Se tomo la iniciativa de reconocer al colaborador del mes pdblicamente, por
el esfuerzo que tiene en alcanzar sus objetivos y entregarle como incentivo un vale de
consumo de 100 soles en el supermercado Plaza vea, el mismo que podra compartir
con sus seres queridos. Para escogerlo, se entrevistd al gerente general, al cual
orientamos en como identificarlo, nos indicé el grado de responsabilidad, puntualidad
y cumplimiento que tuvo y se concluy6 que la mas destacada fue: Nayuri Ayvar.

Cabe resaltar, que de ser el caso que la persona escogida continte esforzandose

y cooperando con el area, serd considerado para ascender a un puesto mas elevado.
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Figura 167: Contadora de la empresa con el bono ganado
Por otro lado, se proporciond un periédico mural en la empresa a fin se
informen los logros de la empresa, noticias de importancia general para los

trabajadores.

Implementacion de un plan de mantenimiento preventivo

Con la obtencion del resultado del analisis, indicaba que era necesario la
implementacion de un plan de mantenimiento de las maquinas. A continuacion, se
muestra cada paso realizado por dicho programa.

Se propondra a los encargados de esta implementacion al jefe de
mantenimiento: José Luis Silva con ayuda de un supervisor encargado que tiene
conocimientos del tema de mantenimiento: técnico Luis Fernando Mamani. Con ellos
se realiz6 charlas para que los responsables de rea sepan de la importancia de un

mantenimiento preventivo.
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El supervisor de mantenimiento recibié capacitacion por parte de los
estudiantes en mantenimiento preventivo, que comprenden la realizacion de
inventarios de maquinaria, formatos para la evaluacion continua del mantenimiento y

el establecimiento del cronograma de mantenimiento.

Figura 169: Capacitando al supervisor de mantenimiento

La primera labor del equipo de mantenimiento fue el de realizar el inventario
de méquinas y equipos que intervienen en el proceso de produccién; ademas, se

realizaron las fichas técnicas de cada una de las maquinas de la empresa, todo ello se
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realiz6 con la finalidad de contar con un sistema que facilite el registro del

mantenimiento preventivo.

&
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IC INDUSTRIAL SRLTDA
Cuisp-Casp BRI

REGISTRO Y CONTROL DE INVENTARIOS DE MAQUINARIA

=i I Comiex o= A Prodacooe 77212038 X | Ope=tee
=1 3 Comisx Gx A Frodeon] A SN X | Ope=oe
SR b4 ==om L | Fodacmiont BV X Op==tac
Foopeess
S 1 T oS % 3 A Frogacsos] 2071102008 X Ope=tie
o = 1 =S ™ 2 Boge=ion] M1/200S | x Co==w
Ceerifgador — :
=5 : e B A Procecoosf T42008 X | lmope=ta
- E =) 1 ey e & Frodurrion; 3E1/R% X e
= e 1 | poemy || meoe  |ioee—or SRED X Ope=
. o= 1 = m 2 Boge—ion] 15042008 X o=
=D 1 =3 = 2 Socs—on] 250500 X e
5% = 1 Se= 2ex  |2roswos}=mien X ==
Frme respoesahie de = Trme =posEhe  DvEE=T

Figura 170: Registro y control de inventarios de maquina
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Figura 171: Cronograma del mantenimiento preventivo del reactor
Adaptado de la informacion de la empresa
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Figura 172: Cronograma del mantenimiento preventivo del filtro prensa

Adaptado de la informacion de la empresa
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Figura 173: Cronograma del mantenimiento preventivo del cristalizador y centrifugado
Adaptado de la informacion de la empresa
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Figura 174: Cronograma del mantenimiento preventivo de la embolsadora
Adaptado de la informacion brindada por la empresa
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También, se prepararon y brindaron formatos de mantenimiento a la empresa
para que cuente con un registro de las actividades que realizaban en relacién con el
mantenimiento. A continuacion, se mostrara el formato de la orden de trabajo que se

proporcionara a la empresa, en el cual se detallara el mantenimiento a realizar.

Figura 175. Registro y control de inventarios de maquina
ﬁc' PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL
PREVENSION Df FALLAS

ICAINDUSTRIAL
Lkt o Caned ORDEN Df TRABAIO DE MANTENIMIENTO
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Implementacion del plan de mejora de las competencias

Para la implementacion de este plan, se realizaron actividades planteadas en

el plan de accién para capacitar a los trabajadores y asi poder ayudar en los objetivos

estratégicos. A continuacion, se muestran las capacitaciones que requieren los

trabajadores.
Puesto

Jete de producodn

Pertll del Puestn

Descripoion

3 ¢! responsable de divigr
o antamente @ prRd( B M e
emprese

Cotrpetencis | Grado | Mets
* Coiptoragion|Grade D) 20 00N
o Denarrulig del 00upo | Grmae (145 00N
o Comurnearan | Grado C150 00N
¢ Decacrnlia de las personas |Grado (150 00%

wie de mantenimients

Tierwe que cumgiir un A7 pape
enre STt Brest e |8 enpresa
Stut innanin pribiemas MR an
TEMDO recrd pare manteres s

Pr o (o

o Agrendane cortmed | Gradn C 4"!!{'\”“‘
o Copac2ad Ho'n aprenter | Lrado C) %0 00N

o Ovmting om0 o renultados | Grads B 70 00%
* Drsarrii© Or! equipn | Crede () 60 00N

o Tinbe o i oquipe 1G/ade 8175 00W

Getion Fnancien

£y aguw! Gue sdminigte
wlectivamenie o5 recuTsas Que DOser
& OFgAn BN Gavtipe
© wgresos de ls Yorma mas sdecunds
FAT D e toda tunione

hs peatni

Correcinmeeny

o Comunaacon |Grado R 70 00W

Crudo 865 DON

* Dezarroiio de los persones 1Grede (150 00%
* Desarralia del squipo | Grade C) 50 00N

o Ao vty

Operanc

£8 Suun! Sum 0 80h 4 20das '
PETSOMES P eerien Algun 1ipo e

Vaba 0 0 Mo B0d emureads

o Coapac@ad 5o'n aprender | Lrado C) %0 00N
o Aprond taje comt v | Grads 870 00N

 Agoys ot compeferus | Grado C15%0 00N
o Comunicaran | Grndo 175 00N
* Colaborpt ion 1Grede C 190 00N

Figura 176: Capacitacion a los trabajadores

Con los resultados obtenidos cada trabajador fue capacitado con las

competencias que se determinaron en el cuadro anterior.

L P .
Figura 177: Programa de capacitacion




Figura 178: Prég?ama de capacitacion
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Se realizé un manual de organizacion y funciones para la empresa, se puede

observar con mayor detalle en el apéndice DDD.

d<

IC-INDUSTRIAL

Lider en Calidad

IC INDUSTRIAL SELTDA

MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES

Lus Silva

FECHA | ELABORADO | REVISADO | APROBADO |MODIFICADO
; Marcelo Marcela
16/10/2018 P;“::}: Apazal | e Tose | Villezas/Toss

Luis Silva
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Implementacion del plan de aseguramiento de la calidad

El presente plan se desarrollé con la finalidad de garantizar la calidad del
producto, de tal manera que se pueda lograr la satisfaccion del cliente. Para ello el
equipo de proyectos y el jefe de produccion han realizado el establecimiento de un
método estadistico de control y el establecimiento de procedimientos que aseguren la
calidad. El detalle de actividades se muestra a continuacion.

Luego de realizar el estudio del control actual de la calidad, haciendo uso de
diversas herramientas tales como: Despliegue de la Funcién de la Calidad, Analisis
Modal de Fallos y Efectos, se determiné que el proceso mas critico de la empresa fue
el centrifugado; el cual para poder controlarlo se desarrollaron formatos de control y
se utiliz6 la herramienta de Taguchi.

Para emplear la herramienta de Taguchi se desarroll6 un disefio experimental,
en el cual se identificaron los factores controlables e independientes que afectan los
procesos criticos. Por ejemplo, para el proceso de centrifugado se obtuvo que los
factores de tiempo del proceso, temperatura del proceso, velocidad de giro de la
maquina debia ser 1425 minutos, 0°C y 1800rpm respectivamente. Los datos
obtenidos fueron expuestos al jefe de produccion y a la gerencia, explicandose los
pasos seguidos y el resultado obtenido para su aprobacion e implementacion. Una vez
aprobados los resultados se procedié a explicar a los trabajadores los niveles a los
cuales deberan de trabajar las maquinas y el porqué de estos. Para asegurar la calidad,
ademas de las herramientas que se emplearon, se desarrollaron formatos de control,

como se muestra a continuacion.



210

dc

[CINDUSTRIAL

NIVEL DE HUMEDAD

F-56G-07 -0

DATOS GENERALES

AUTORIZADD POR: | Marcos Yillegas PRODUCTO: Cristales de sulfato de zing
R PROCESD : Centrifugado
AL FECHA DE INSPECCION
ENCARGADOD: Miguel P aucar N INSPECCION:
FIRMA:
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO ESPECIFICACIONES DEL EQUIFD
CANTIDAD X
CODIGOOF: EGUIPO U ACCESORIO ESTADOD LMALIEE
FESODELLOTE: OPTIMO
TIFODEIMSPEGCION: ANALOGD OFTIMO
H IHZFECCIOHES % LOTE: OPTIMO
FRECUEHGIA: OFTIMO
TAMARODELAMUESTRA: OPTIMO
OFTIMO
QFTIMO
OFTIMO
DATOS DE LA INSFECCION
N LOTE N TAMARD DE ZONA DE SELEC. NIYEL DE | APFROBA
INSPECCION | MUESTRA MUESTRA HUMEDAD CION
OBSERYACIONES

Figura 179: Nivel de humedad de la centrifuga

También, con el apoyo de la gerencia se establecio las politicas de calidad, para

el cual se tomo en cuenta el inciso 5.2 de la etapa 5 de las normas 1ISO 9001-2015, en

el cual este inciso hace referencia al liderazgo que posee la alta gerencia; y

especificamente se habla del establecimiento y la difusién de la politica de calidad en

el interior de la empresa.
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IC-INDUSTRIAL

Lider en Calidad

POLITICA DE CALIDAD

En lo empresa IC INDUSTRIAL brindamos productos quimicos,
estamos comprometidos en aplicar altos estandare: de
calidod reguenda por las normas ISO; es la mejora continua
de nuestros procesos =l camino para lograrlo; con gran
capocidod de innovacion, a costos accesibles v productos
de buena caldod y de entera satisfaccidn son nuesiros
propdsitos v con la ayuda de nuestrozs colaboradores o

lograremaos.

Ing. Alejandra Silva Alache
Gerente General

Figura 180: Politica de calidad de la empresa

Para garantizar que las politicas de calidad se cumplan, sean entendidas,
comprendidas y difundidas a todas las partes interesadas de la empresa, se
establecieron objetivos de calidad, junto con la alta direccién, las cuales se muestran

a continuacion:
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IC-INDUSTRIAL
Lider en Calidad

OBJETIVOS DE CALIDAD

o Aumentar el nivel de confiabiidad y satisfaccién de
nuestros clientes

o Ofrecer productos de gran calidad

o Optimizar el funcicnamiento de los procesos a fraves de
la eficiencia y calidad

o Lograr que el 100% de los octives intangibles se
desarmrclien efectivamente pora ello se va o promover un
entorne positivo de desarrcllo, de paorticipocién y de

formacién de los trabajodores

Ing. Alejandro Silva Alache
Gerente General

Figura 181: Objetivos de calidad de la empresa

Implementacion del plan de mejora de planeamiento y control de la

produccion

El planeamiento y control de la produccién es una de las operaciones mas
importantes para el desarrollo de una empresa porque ayuda a la optimizacién del
proceso productivo, con la finalidad de cumplir con los pedidos tanto en tiempo como

en cantidades establecidos.
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Con la demanda ya pronosticada por el método tendencia, se puede observar
con mayor detalle en el apéndice HH, que se elabor6 el cronograma de produccion,
siendo politica de la empresa trabajar de lunes a sdbados en 3 turnos de 8 horas cada

uno.

| Mess | Eae | Feb | Mug | Ab | Mo | Ju | Jd | Awo | Set | Od | Nev | D |Acymubde
B2 | B0 | L7 | 178 | 19 | 1781 ) P38 | LT | I8 | D% | L8 | 1LY 0%

{# fabricar
{Plan de 5 B2 odssil |z

| L7850 | 17263 | LT3 | 103 ‘ L7300 | LTSLY | LTEIE | LTINS | LTS | LTSS | 17374 | LTIEN
| Produccion ! !

(P Acemisds | 1 e | as1e | 51w | 0w | ka7 | msess ILI6L4 | IASIST | 155003 | 170066 | 10,0442 | 307800

[ | w | 2| 8| | w| w| v | s | 2| % | | w

Figura 182: Cronograma de produccion
Adaptado de la informacion de la empresa

Luego, se desarroll6 el plan agregado de produccidn, que se realizo en base al
plan de produccion y a la operacion mas lenta del proceso de la fabricacion de infusion;
el cual, de acuerdo al diagrama de operaciones, se encuentra en el proceso de
cristalizacién. Asimismo, se tomaron en consideracion los datos obtenidos con el jefe
de produccion, tales como: el costo de H-H, el costo de los insumos, el costo de la
materia prima. Para més detalle ver el apéndice HH. A continuacion se muestra el

plan de produccion para el afio 2018:
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[ Periodos 2018

Figura 183: Plan agregado de produccién
Adaptado de la informacion de la empresa

Ene Feb Marz Abr May Jun Jul Aso Sept Oct Nov Dic | Acumulado |
Plan de LS 1725 177 1729 1730 L7l 1733 L7 L1735 1736 1738 738 2075
Produccion
Dias Utdles X M e 25 27 26 % bH pa) 7 26 26
Horas dispomibles 2 576 648 600 48 L L - 60 648 524 24
Produccion L8 1726 L 1720 1,730 1731 1733 1734 1735 1736 1733 1739 20,783
Regular
Produccion Horas 0 2 0 0 i [ @ -] 9 1 0 0
Exiras
Unidades Sub . P = =
Comtratadas 0 ol 2 9 0 ¢ o 2 0 0 8 0
Horas Mano de Obra w 07 a8 208 208 208 08 ) 209 29 2% 209
Regalar
Horas Extras 0 2 0 0 g ¢ 0 g 2 ] 0 0
Costo de Mano de 131451 | S. 131549 131637 131735 §. 131829 S, 13197 S. 1302118, 132119|S. 13216 51| 8. 1348] s 1358
Obra rezular
Costo Horas Extra - S/ - - = |8 - | S = IS - S - S5 - - S S -
Costo de MP/ Energia/ 4215238 | S/ £2163.6£ 21ee 8255 | S 0225535 | S 02478 S 42315071 S 42534655 | S/ 4237730 £230738 | S £2435014 | §_ 4246043
Componentes/
Transperte
i Fwat 0 2 ) 9 0 0 0 0 0 o o 0
Costo de Posesion
o Retraso
Costo de operacion tatal . 4830 | S 484913 _ £33083% _ 4354038 | S 45357181 | S 4360405 | S 4563328 | S 4566732 | ST 369976 4373089 | S0 4576325 | 8. 45379446 | 8305
Costo unitario de producccion S/ 2513
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De la figura anterior, se aprecié horas hombre que se necesitarian para la produccion, es menor a las horas disponibles; esto quiere decir
que la empresa puede cumplir perfectamente los pedidos. Asimismo, también se puede observar que el costo unitario que incurriria por la empresa
en el area de produccién es de 25.19 nuevos soles por cada saco producido. Con la ayuda de la demanda pronosticada, se determiné el
abastecimiento de la materia prima y los insumos que se utilizarian para llevar a cabo dicha produccién. Por ello, se decidié implementar un MRP

(Plan de requerimiento de materiales). Primero, se elaboré el arbol de componentes que se muestra.

Lista de Materiales - Estructura del Producto
Producto # 1

Nivel 0
SULFATO DE ZINC (unidad)
Nival 1 CRISTALES DE SULFATO
(EGS) SACOS (UNIDADES) HILO (CM)
25 1 40
|
Nivel 2 Acido sulfurico (KGS

Figura 184: Lista de materiales
Adaptado de la informacion de la empresa
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Como se puede apreciar en la figura anterior, el &rbol consta de tres niveles. El nivel cero consta del producto final, que es una saco de
sulfato de zinc que tiene una presentacion de 25 kilos de peso. El nivel uno esta conformado por los elementos para obtener el saco del sulfato, y
en el nivel dos se encuentran las partes o insumos necesarios para obtener los componentes. Ademas el jefe de produccion proporcioné las

cantidades de cada componente para poder obtener un saco de sulfato de zinc.

Ademas, de contar con los componentes y sus respectivas cantidades para elaboracion del MRP, también se necesitaba saber si los
componentes son producidos por la empresa y/o necesita comprar al proveedor. Los lotes de compra, y el tiempo de suministro, todos estos fueron

brindados por el jefe de produccidn, motivo por el cual fue posible desarrollar el listado maestro de componentes que se muestra a continuacion.

| Listado Maestro de Materiales y Componentes ]
Concepto Cadigo Stock de Tiempo Unidad Stock Tamafio de Lote Tipo de
Item Seguridad Suministro Inicial Lote
SULFATODE ZIMC [unidad) =T 2E6 0 Semana 0 Lote # Lote
CRISTALES OE SIILFATO (KGS) C 5645 1] semana 1] Late xLate
Hila [=m) H 10,633 1 Temana 1] S00 Minima
SACOS (UNDADES) SC 2B 1 semana 1] Late uLate
Drida de zine (KGS) CC 3123 1 Temana 1] 1000 Mirirmo
Bcido sulfurico (K55) A5 3,150 1 Temana 1] 1000 Mirirma

Figura 185: Lista de maestro de materiales y componentes
Adaptado de la informacion de la empresa
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Con los datos anteriores obtenidos, se elaboro el planeamiento del requerimiento de materiales de cada componente. Se puede observar

con mayor detalle en el apéndice GG.

. En la siguiente figura se muestra el resumen del MRP de todos los componentes:

Pedidos semanales

COMPONENTES -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Sulfato de zinc 873 347 260 521 260 695 347 434
Cristales de suifato de zinc (kg) 28,466 | 8,675 | 6,500 | 13,025 | 6500 | 17,375 | 8,675 | 10,850
Hilo (cm) 45,545 | 13,880 | 10,400 | 20,840 | 10,400 | 27,800 | 13,880 | 17,360 | 20,840
Sacos (unidades) 1,139 347 260 521 260 695 347 434 521
Oxido de zinc (kg) 337,597 | 101,931 | 76,375 | 153,044 | 76,375 | 204,156 | 101,931 | 127,488 | 153,044
Acido sulfirico (kg) 340,470 | 102,799 | 77,025 | 154,346 | 77,025 | 205,894 | 102,799 | 128,573 | 154,346

Figura 186: MRP del producto patron:
Adaptado de la informacion de la empresa.
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Implementacion del plan de mejora de la gestion por procesos

Para la implementacion de este plan, se propuso un nuevo mapa de procesos,
la caracterizacion de los mismos y se realiz6 la cadena de valor. Ademas, se desarrollé
el manual de procesos y procedimientos (se puede observar con mayor detalle en los

apéndices FFF y EEE respectivamente), con la finalidad de obtener una eficiente

comunicacién entre todos ellos. Asimismo, lograr la estandarizacién de las
actividades mediante el cumplimiento de los procedimientos establecidos.
»
T
Lider en Calidad
EMPRESA QUE OFRECE PRODUCTOS QUi}\‘IICOS A SUSCLIENTES
MANUAL DE PROCESOS
FECHA ELABORADO REVISADO AFROBADC | MODIFICADO
Pamela Marcelo Marcelo
18/10/2018 | Apeza !/ Psola Villegas/Jose Villegas/José
Saufie Luis Silva Luis Silva
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IC-INDUSTRIAL

Lider en Calidad

EMPRESA QUE OFRECE PRODUCTOS QUIMICOS A SUS CLIENTES

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
FECHA | ELABORADO | REVISADO | APROEADO | MODIFICADO
: Marcelo Marcelo
15102018 Pﬁm VillegasTosé | VillegasJosé
Luis Silva Luis Silva

Para la mejora del desempefio de los procesos, se redactd el manual de

procesos, que fue aprobado por la jefatura de la empresa IC INDUSTRIAL SRL,

siendo un documento Unico y de conocimiento para todos los trabajadores de la

organizacion. En este manual se encuentra las actividades que se deben realizar en

cada proceso; ademas indica los puestos de trabajo que intervienen.




220

CAPITULO 111

PRUEBAS Y RESULTADQOS

3.1. Verificar

En la tercera etapa de la metodologia PHVA se realizé la medicion nuevamente
de los indicadores determinados en la etapa planear, a fin de conocer si los planes de
mejora implementados en la etapa hacer lograron cumplir con la meta establecida en
la primera etapa de la metodologia. A continuacion, se muestra la tabla de indicadores
del proyecto en su situacion inicial, la meta que se esperaba lograr y la Gltima medicién

que se realizo.

[ owenvo | ' [ [ wera
| anenn | ONIETIVOS 1SPCHKOS ; WOICADOR | LINEA BasE | puasnesso) L06R0 ‘
la ' | Productividad tatal de la empresa | oo | oo QM5 ‘
< i‘ Mejora de la gratidn Racdar estrateyico ] L M
8z | ustrategica | Dugndstico situacional |93 ! 3 0_|
|2 G Mejora en gestidn por Indice de conflabilidad de la cadens de valor aim % s |
(o 2 | _procesos ;lrjniyt_d{r_rhq- Of\jl'”-'.alr‘nr'!rr’ar(ardmyarlln"‘_.alnyi K% | TN B9% |
" g g Mejora en gestion de Eficacia operativa 1008 100% 100%
107 | omenconms | Elcaca de iemgo | mon | wox | s |
: E e Coston de b calidad % 00% 449
‘ 5 g A Mujora en la gestion de Tierrpo medio entre fallas [MTBE) 64 i )

« cabdad [Nagnostico del ssterma de gestidn de la calidad | 47 A6% 00N b2 5%
| qu % | | Capacidad dw proceso | 068 | 11 L1 |
| : ] | Clima laborsd | S1Rw | TSN 1600% |
| Maotivacin bbonl £0.0% Y 15.00%
; 8 3 M"’"”l": "";“'"""'A" Gostion del talento humano 58y MK | A
|sa e dice de segurdad y salud an ol trabajo ¥%.75% s 69.09%

Evahiacion de b metodologlode s 8 | 4N | " BL00% |

Figura 187: Lista de maestro de materiales y componentes
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15.00%
5000
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700% |
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Como se muestra en la figura anterior, se observa que 10 de los 16 indicadores
utilizados para la medicion de los objetivos del proyecto cumplieron con la meta
establecida. Se recomendd reforzar los planes implementados en los indicadores
restantes que no llegaron a la meta, porque tuvieron una evolucion positiva para asi
seguir fomentando una cultura de mejora continua en los trabajadores de la

organizacion.

3.1.1. Indicadores de gestion
La medicion de los indicadores de gestion se realiz6 de manera mensual.
El indicador base fue el promedio de los meses antes de aplicar la mejora, y el
indicador con mejora es el promedio de los meses posteriores, desde que se realizo la
implementacion. Seguidamente, se muestra la evolucion y comparacion de los

indicadores de gestion con y sin proyecto de mejora.

3.1.1.1. Eficacia

Para el calculo de la eficacia sin proyecto, se analizaron los datos desde
enero de 2017 a junio de 2018; ya que el proyecto se empezé a implementar desde
julio de 2018 a noviembre de 2018. Para el célculo de la eficacia con proyecto se
tomaron los datos después de la implementacion, que fue desde julio 2018 a setiembre
2019. Se puede observar con mayor detalle en el apéndice HH.

Para poder observar con mayor detalle la eficacia total de la empresa,
se realizd la siguiente figura a fin de visualizar el comportamiento del indicador del
producto agrupado de manera trimestral, en base a la informacion mensual de la

empresa durante todo el periodo mencionado anteriormente.
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Evolucion de la Eficacia Total

Figura 188. Evolucion del promedio de la eficacia total
Se puede apreciar que el indicador de eficacia total del producto es
creciente, esto es debido a que se establecid tiempos estandar en los diferentes
procesos, para lo cual se hizo uso de cronometraje industrial; ademas, la calidad de
ambos productos aument6 desde la perspectiva del cliente, ya que se implemento el
plan de gestion de la calidad.
A continuacion, se muestra la comparativa antes y después de la

implementacion del proyecto.

Evolucion de eficacia total

BN

TI9%

Figura 189: Comparativa de la eficacia total antes y después del proyecto
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En la figura anterior, se observa la comparativa del promedio de la
eficacia total antes y después de la implementacion del proyecto; la eficacia de la

empresa, en cuanto a la produccion increment6 en un 15.37%.

3.1.1.2. Eficiencia
Para el calculo de la eficiencia total, se considerd la eficiencia de mano
de obra, la eficiencia de maquinaria y la eficiencia de materia prima. El detalle de los
calculos, se puede visualizar en el apéndice I1.
En la siguiente figura, se muestra la evolucién del indicador de

eficiencia con una frecuencia trimestral, mediante los meses mencionados.

Evolucion de la Eficiencia Total

Figura 190: Evolucion del promedio de la eficiencia total
En la siguiente figura, se puede apreciar la eficiencia total de antes y

después de la implementacion de los planes de mejora.
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Evolucion de eficiencia total

66.25%

S3AN

Figura: 191. Comparativa de la eficiencia total antes y después del proyecto

En la figura anterior, se observa que hubo un incremento de 24.05%,

porque se ha mejorado la optimizacién de los recursos. Esto es debido a la mejor
planificacion de la demanda, la compra de materiales e insumos, las horas de trabajo
y un mejor control de inventarios que se logr6 por la implementacion del plan de
mejora y planeamiento y control de la produccion. Ademas, se realiz6 un cronometraje
industrial, estableciendo los tiempos estandar de horas-hombre y maquinas en cada
uno de las operaciones que se requiere para la produccion de un saco de sulfato de

zinc.

3.1.1.3. Efectividad
El célculo de la efectividad total, fue la resultante de los indicadores
de la eficacia total y la eficiencia total calculados anteriormente. Para visualizar a
mayor detalle este indicador, se puede observar con mayor detalle en el apéndice JJ.

A continuacion, se muestra la evolucion trimestral de la efectividad total.
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Evolucion de la efectividad tota

i p—l

Figura 192: Evolucion del promedio de la efectividad total
A continuacion, se muestra a comparativa del promedio del indicador

de la efectividad antes y después de la implementacion del proyecto.

Evolucion de efectividad total

» N

Figura 193: Comparativa de la efectividad total antes y después del proyecto

La efectividad incrementé un 43.29% debido al aumento de la

eficiencia y la eficacia. Este resultado indicaba que la empresa ha utilizado de manera
oOptima sus recursos para lograr el cumplimiento de los objetivos planificados. Esto es

debido a los factores mencionados anteriormente en la eficacia y la eficiencia.

3.1.1.4. Productividad
Para el célculo de este indicador, se considerd la productividad en la

mano de obra, materia prima y energia y los datos registrados de produccion por cada
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mes, con la finalidad de determinar el nimero de unidades producidas por cada unidad
monetaria invertida.

A continuacién, se muestra la evolucidn de la productividad total antes
y después de la implementacion de los planes de mejora. Cabe resaltar, que la
implementacion del proyecto se inici6 desde agosto del afio 2018 hasta noviembre del

afio 2018.

Evolucion de la productividad

Figura 194. Evolucion del promedio de la productividad total
En la siguiente figura, se muestra la comparacion del promedio de la
productividad antes y después de la implementacion del proyecto. Se puede observar

con mayor detalle en el apéndice KK.

Evolucion de productividad total

omn

naTe.

Figura 195: Comparativa de la productividad
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En la figura anterior, se muestra un incremento de 7.98% de la
productividad total una vez implementado los planes de mejora. La evolucién de este
indicador fue de manera creciente, esto fue debido a la disminucion de costos, tiempos,
reprocesos; en conclusién, una mejora en el uso de los recursos.

En la situacion inicial que se encontraba la empresa, el promedio de su
productividad inicial fue de 0.0399 sacos por un sol invertido, y con la implementacion
de los planes de la mejora se aumento la productividad a 0.0426. Por lo tanto, se logro

el objetivo que se tenia establecido al inicio del proyecto.

3.1.2. Gestion estratégica

Después del desarrollo de un direccionamiento estratégico que fue
desplegado por todas las areas y niveles de la organizacion. Ademas, para monitorear
y controlar los avances de los objetivos estratégicos formulados en la etapa planear de
la metodologia PHVA, se desarroll6 un tablero de control con la finalidad de saber el
grado de mejora que ha tenido la empresa con respecto a su gestion estratégica desde
la implementacion de los planes hasta la actualidad. Asimismo, se realizé la medicion
del radar estratégico para conocer la mejora respecto a la alineacion con la estrategia
que se adopt6. Es por estos motivos, que se realiz6 la medicién del radar estratégico y

la evolucion de los objetivos estratégicos que se muestran.

3.1.2.1. Evolucién de los indicadores
Después de realizar las iniciativas definidas en el matriz tablero de
comando, se realiz6 la medicion de los indicadores, nuevamente con el fin de conocer

el cumplimiento del logro de los objetivos estratégicos.
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Figura 196: Evol

ucion de los indicadores del BSC

La figura anterior muestra los valores obtenidos de los indicadores de

los objetivos estratégicos de la Gltima medicién una vez implementados los planes de

accion. Ademas, como los resultados de la Gltima medicion de los indicadores fueron

positivos.

3.1.2.2. Radar estratégico

Para la determinacion del grado de alineamiento que ha tenido la

empresa en relacién a la estrategia adoptada, y conocer el impacto que ha tenido la
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implementacion del proyecto, la frecuencia de medicion se realiz6 cada seis meses. El

desarrollo del cuestionario se puede apreciar en el apéndice LL.

Evolucion del radar estratégico

70%
HHN

FN

Figura 197: Evolucion del radar estratégico

En la figura anterior, la eficiencia promedio del radar estratégico
desde la implementacién de los planes de mejora (no incluye el primer semestre de
2018) fue de 65%. Ademas, se observa que en el primer semestre de 2019 hubo un
decrecimiento respecto a los otros semestres, esto fue debido a que hubo una rotacién
del personal, especificamente en los puestos de supervisor de produccién y jefe de
mantenimiento. En consecuencia los nuevos colaboradores no estaban alineados a la
estrategia de la empresa y como medida correctiva la gerencia realiz6 una induccion
sobre los politicas y objetivos estratégicos que tiene la empresa. Asimismo, con la
finalidad que los nuevos trabajadores se acoplen a la metodologia de trabajo que tenia
la empresa, se les mostré el manual de procesos.

En la siguiente figura, se muestra la comparativa de la situacion inicial

y la tltima medicidn con respecto al radar estratégico de la empresa.
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Eficiencia del radar estratégico

oM

Figura 198: Comparativa de la productividad total

En la figura anterior, se puede observar la comparativa de la eficiencia
del radar estratégico entre la situacion inicial de la empresa 39% y la Gltima medicién
que fue de 70%. Aunque hubo un crecimiento en 79.48% respecto a la situacion inicial,
no se logro llegar a la meta establecida. El crecimiento se debi6 al cumplimiento de
los objetivos estratégicos; ademdas se asegurd que todos los colaboradores de la
empresa conocieran el direccionamiento estratégico de la empresa y la estrategia
adoptada. Asimismo, se desarrollé un mapa estratégico en el cual cada area tenia
definido los objetivos estratégicos a cumplir y cada trabajador tenia una meta que
ayudaba al cumplimiento del objetivo estratégico del area. El resultado exitoso de este

indicador se vera reflejado en el incremento de la productividad.

3.1.2.3. Diagnostico situacional
Al observar la brecha del diagndstico del radar estratégico que se
realiz6 anteriormente, se realizé una nueva entrevista con la alta gerencia a fin de hacer
un analisis posterior con respecto a los cuatro insumos que involucra el diagnostico
situacional. La altima medicion del diagnostico situacional, se encuentra en el

apéndice MM.
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Evolucion del diagnéstico situacional
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Diagnostien situstional

Figura 199: Evolucion del diagnéstico situacional

Diagnostico situacional

Figura 200: Comparativa de la situacion inicial y final de la medicion del
diagndstico

De las graficas anteriores se concluye que existe un incremento
importante en las cuatro fases; esto se debi6 a que la empresa, luego de la
implementacion de los planes de mejora, contaba con insumos suficientes para poder
disefiar e implementar una estrategia, lo cual se logr6 atraveso la definicion del
direccionamiento, definicidn de objetivos y un control en base a indicadores por medio
del BSC, asi como la gestion del desempefio a través del plan de capacitacion por

competencias definidos en el plan GTH. Por otra parte, se concluye que el insumo de
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aprendizaje y mejora se encuentra atn en desarrollo, asi que este crecimiento se vera

reflejado en posteriores periodos a analizar por parte de la empresa.

3.1.3. Gestion por procesos
Después de la implementacion de los planes de mejora, se midié
nuevamente los indicadores sobre la ineficiente gestion por procesos para asi saber el

logro de mejora que se obtuvo acerca de este problema.

3.1.3.1. Indice de creacion de valor

Después del desarrollo de la caracterizacion de los procesos de la
empresa y del establecimiento de los indicadores que miden el desempefio de los
procesos, se procedié a medir el grado de cumplimiento con respecto a las metas
establecidas luego de la implementacion de los planes de mejora; comprobar el valor
que esta agregando a cada proceso de la empresa para satisfacer los requerimientos
del cliente. Se estableci6 que la medicién de este indicador seria con una frecuencia
trimestral, se puede observar con mayor detalle en el apéndice NN. A continuacion,
se muestra la evolucién de los resultados obtenidos de la creacién de valor de los
procesos primarios y de soporte, desde la situacion inicial de la empresa hasta su

Gltima medicion.
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Evolucion del indice de creacion de valor
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Figura 201: Evolucion del indice de creacion de valor

Como se puede apreciar en la figura anterior, hay crecimiento en el
indicador, por lo cual se evidencia una mejora en los procesos de soporte y primarios;
es decir las mejoras realizadas a los diferentes procesos permitieron agregar valor para
asi mejorar el cumplimiento de requerimientos del cliente. También se puede observar
que en el tercer trimestre del afio 2018 hubo un leve descenso del indice de creacion
de valor, esto se debié a la rotacion del personal en los puestos de jefaturas de
produccion y supervisor de control de calidad. El personal de recursos humanos no
cumplié con algunas actividades que se mencionardn méas adelante, generando un
decrecimiento en el logro de algunos indicadores, tales como: clima laboral, indice de
mantenimiento, motivacion laboral, entre otros.

En la figura siguiente se muestra la variacion del indice de creacion de
valor, entre la situacidn inicial en la que se encontr6 la empresa y la Gltima medicion

realizada.
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Indice creacion de valor
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Figura 202: Comparativa de la situacién inicial y la Gltima medicion del
indicador

Todos los procesos en conjuntos llevan a que la creacién de valor de
la cadena represente un valor de 83.39 %, conformada por un 102.52 % de las
actividades de apoyo y un 78.64 % de las actividades primarias. Al comparar el indice
de creacion de valor inicial de la empresa contra la Gltima medicion realizada se puede
apreciar que hubo un crecimiento de 97.70 %, llegandose a cumplir con la meta
establecida. Esto indica que actualmente se genera mayor valor con los nuevos
indicadores, cumpliendo asi con los requerimientos del cliente.

Finalmente, con el indice de confiabilidad calculado, el cual es de un
valor de 83.75 %, podemos decir que estos nuevos indicadores miden aspectos mas
relevantes de los procesos de soporte y primaros, siendo evaluados en periodos que

permitan percibir adecuadamente la situacion real.

3.1.4. Gestién de operaciones
Se realiz6 la medicion de los indicadores de la gestion de operaciones

a fin de conocer si hubo mejoras a partir de los planes implementados.
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3.1.4.1. Cumplimiento de produccion programada
A continuacion, se muestra la evolucion de los porcentajes de
cumplimiento de la produccion de la situacion inicial y de la situacion después de los
planes de mejora. Para la nueva medicién del cumplimiento actual de la empresa,
después de la implementacion de los planes de mejora, se utilizé el indicador de

eficiencia operativa. Se puede observar con mayor detalle en el apéndice HH.

Evolucion de la Elicadia oparativa

Figura 203: Evolucion del indicador de eficacia operativa
A continuacion, se muestra la primera medicion del primer trimestre

del afio 2017, comparada con la medicion del tercer trimestre del afio 2019.

tvolucion de eficacia operativa

[T L

Figura 204: Comparativa de la eficacia operativa
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Como se puede apreciar en las graficas anteriores, el porcentaje de
cumplimiento se mantuvo al 100% debido a que se cumpli6 con toda la produccién.
Por otra parte, como se aprecio en el diagnostico inicial, era necesario evaluar la

mejora en el tiempo que se utiliza para el cumplimiento de la produccion.

3.1.4.2. Cumplimiento de tiempo programado
Con la finalidad de conocer si hubo mejoras en relacion al tiempo
programado de produccién después de la implementacion de los planes de mejora, se
midid su eficacia de tiempo. A continuacidn, se muestra la evolucion del indicador de

la eficacia de tiempo.

Evolucian de la Eficacia de tlempo

Figura 205. Evolucion del indicador de eficacia de tiempo
A continuacion, se muestra las grafica comparativa del cumplimiento
de tiempo programado antes y después de la implementacion, siendo la Gltima

medicion en el tercer trimestre del afio 2019.
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Evolucidn de eficacla de tiompo
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Figura 206. Comparativa de la eficacia de tiempo
De las graficas anteriores, se observa que cumplimiento del tiempo
programado aumentd durante el periodo de implementacién, debido a un mejor
abastecimiento de materiales ya que no hay demoras por falta de materia prima
evidenciando un mayor compromiso por parte del proveedor, una mejor planificacion
de produccion, a la reduccion de paros de maquinas a través de un programa de

mantenimiento preventivo.

3.1.5. Gestion de la calidad
Como se evidencid que uno de los principales problemas era la
inadecuada gestion de la calidad, después de la ejecucion de los planes de mejora
enfocados en mejorar este problema, se volvié a medir los indicadores a fin de

verificar si se logré aumentar el problema mencionado.

3.1.5.1. Productos defectuosos
A fin de conocer si los planes de mejora implementados, hicieron
variacion con respecto a los productos defectuosos, se realizé la medicion del indice

de productos defectuosos con frecuencia semestral, donde la primera medicion fue el
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primer semestre del afio 2017 hasta la Gltima medicion del primer semestre del afio

2019. Se puede observar con mayor detalle en el apéndice OO.

Indice de productos defectuosos

Figura 207: Evolucion del indicador de eficacia de tiempo
A continuacion, se muestra la variacion del promedio del porcentaje
de productos defectuosos antes y después de la implementacion del proyecto. Cabe

resaltar que esta se realizd en el segundo semestre del afio 2018.

Variacion de productos defectuosos

Figura 208: Comparativa de la eficacia de tiempo
La evolucion del porcentaje de productos defectuosos, aunque no
logrd la meta establecida, fue positiva; dado que hubo una disminucién de 25.64%
desde su situacion inicial hasta su Gltima medicion de los productos defectuosos, esto

se debi6 al manual de procesos; asimismo del plan de mantenimiento preventivo, ya
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que disminuy6 las paradas de las maquinas, ademas del plan de mejora de la
competencias y la mejora del clima laboral y motivacional; puesto que hubo
capacitaciones para los colaboradores e incremento del ambiente laboral de los

mismos.

3.1.5.2. Diagnéstico del costo de la calidad
Para determinar el resultado de la implementacion de los planes de
mejora, se midi6 nuevamente los costos de calidad, a través de la mejora de control de
cada proceso. En la siguiente figura se muestra la evolucion del indice costos de la

calidad, desde el diagndstico de la situacion inicial, hasta el cuarto trimestre de 2019.

Evolucion de costos de la calidad
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Figura 209. Evolucion del indicador del costo de calidad
De la figura anterior, se concluye que desde la implementacion del
proyecto que fue desde el tercer trimestre hasta el cuarto trimestre de 2019, el indice
de costo de calidad tuvo una reaccion positiva; por lo tanto, los costos de mala calidad
se redujeron. Asimismo, se observa que en el cuarto trimestre del afio 2018 hubo una

variacion del porcentaje del indicador, esto se debi6 a la rotacion de personal en el
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puesto de jefatura de produccion y supervisor de control de calidad, por lo que no se
estaba siguiendo la metodologia. A continuacion, se muestra la variacién del promedio

del indice de costos de la calidad de la situacion inicial y la Gltima medicion.

indice de costos de calidad
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Figura 210: Variacion del indice de costos de la calidad
Como se puede apreciar en la figura anterior, el indice de costo de
calidad inicial de la empresa representaba un 8.23% de las ventas brutas y la medicién
del cuarto trimestre del afio 2019 realizada representa un 4.89 % de las ventas brutas,
por lo que se indica que hubo una variacién de 68.30%, asimismo, se cumplio la meta
establecida del 6 %. Esto se debe a que se mejord los aspectos del cuestionario, se
puede observar con mayor detalle en el apéndice PP. A continuacion se detalla el

aspecto de mejora:

o En relacion al producto, mediante controles implementando en los
procesos, se desarroll6 el QFD para lograr los requisitos del cliente.

o Enrelacion a la politica: Se logré una mejora del indicador mediante la
implementaciéon de una politica de calidad. Y haciendo uso del

diagndstico del sistema de gestion de calidad tomar acciones del caso.
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o Enrelacion a los procedimientos: Se cumpli6 la mejora de este proceso
mediante la elaboracion de los procedimientos, capacitaciones
constantes; asimismo, se realizd un mantenimiento auténomo y
preventivo.

o En relacion a los costos: Se controla la cantidad de materia prima no

conforme, durante el proceso de produccién mediante

3.1.5.3. Diagnostico del mantenimiento de la maquinaria
Se volvid a medir el indicador de mantenimiento una vez que se
implementd los planes de mejora, para que este no altere a la produccion de la empresa.
El detalle del indicador se encuentra en el apéndice QQ. Se realizé una frecuencia de
medicidn trimestral del indice de MTBF. A continuacion se muestra la evolucion del

indice del indice de MTBF a lo largo de la implementacion del proyecto.

Evolucion del indice de MTBF
2 8
3 76
6.52 £.85
; 64 g3y 568 A5
&
5
4
3
2
1
0
T1-2018 T2-2018 T3-2018 T42018 T12019 T22019 T3-2019 T4-2019
indice de MTBF

Figura 211: Evolucidn del indicador de MTBF la mejora
En la figura anterior se observa que la evolucion del indicador de
MTBF es positiva, desde la situacion en que se encontraba la empresa hasta el cuarto

trimestre. Se observa también que en el primer trimestre del afio 2019 hubo un
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decrecimiento del indicador, debido a que la cantidad de pedidos del mes de marzo
aumento, produciendo una sobrecarga de produccidn a las maquinarias e hicieran caso
omiso al cronograma de mantenimiento, segln inform¢ el operador. Por ello, con
ayuda del método de prondstico se determin6 los meses en que habia mayor demanda
y asi poder tener un stock de seguridad adecuado, para evitar sobrecarga de
produccion. A continuacion, podemos ver la variacién del indice de MTBF de la

situacion inicial y la Gltima medicion.

indice de MTBF
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Figura 212: Variacion del indice de MTBF

Como se puede apreciar en la figura anterior, el tiempo promedio
entre fallas de las maquinas del sulfato de zinc, pasé de un valor de 6.4 horas/parada
a 8 horas/parada. Se puede decir, que la linea de produccién ahora trabaja 1.60 horas
mas sin la presencia de alguna falla. La mejora individual de las maquinas de la linea
muestra, que el crecimiento mas significativo se dio en el centrifugado; ya que las
primeras acciones de mantenimiento se dieron en las maquinas mas criticas, segun el
diagndstico inicial. Ademas, se observa que se logrd cumplir con el objetivo del

proyecto; sin embargo se debe seguir desarrollando para mejorar el indicador.
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3.1.5.4. Diagnostico del sistema de gestion de calidad

En el diagndstico inicial de la organizacion se presenciaba un
inadecuado indice, es por eso que se volvié a medir el indice del cumplimiento de la
norma, para constatar la mejora del problema. Es por eso, que se desarrollé un
cuestionario de evaluacion de los requisitos en base a la norma ISO 9001:2015, con
presencia del gerente y jefe de calidad. Este cuestionario se puede observar en el
apéndice RR.

En la siguiente figura se muestra la evolucion del indice de
cumplimiento de la norma 1SO 9001:2015, desde el diagnostico de la situacion inicial

hasta el cuarto trimestre del 2019.

Evolucién del indice del cumplimiento de la norma
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Figura 213: Variacion del indice de gestion de calidad
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Figura 214: Variacion del indice de gestién de calidad

En la figura anterior se observa que en el primer trimestre la empresa
contaba con un indice de cumplimiento de la norma ISO de 42.86 %; sin embargo,
después de la implementacion de los planes hubo un incremento a 62.85% en el cuarto
trimestre de 2019, lo cual quiere decir que la empresa logré un crecimiento de 46.64%;
asi como también logré sobrepasar la meta establecida del proyecto, que alcanz6 una
eficiente gestion de calidad. A continuacion se detalla un anlisis de mejora de cada
requisito.

- Entorno a la organizacion: ske logré cumplir este requisito, ya que se
elabord una gestion estratégica con objetivos estratégicos, un mapa de

procesos y caracterizacion de procesos, los [cuales permitieron

identificar los proceso e interrelacionarlos.
- Planificacion del sistema de gestion de calidad: se perfeccion6 este
requisito mediante la identificacion de los riesgos y a través de

controles para reducirlos.

[Comentado [EG2]: NO HAY CLARIDAD corregido
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- OpeOracion: se logr6 mejorar las necesidades de los clientes,
evidenciando mejoras en la capacidad critica de cada proceso, el mismo
que se ejecutod con las especificaciones.

- Gestion de las relaciones con las partes interesadas y los
proveedores: se logré aumentar la relacion con los proveedores para el
cumplimiento de las cantidades y tiempos de pedidos.

Las actividades de cada requisito se llevd a cabo con el area de
calidad, quien logré cumplir con la meta del proyecto; sin embargo, se debe seguir
identificando las buenas acciones para ponerlas en desarrollo y asi mejorar el indice
de cumplimiento de la Norma ISO 9001:2015 y obtener un valor ideal. La empresa
esta adoptando mejor los conceptos implementados, por lo que debe seguir

cumpliendo lo estipulado en las politicas y objetivos de calidad.

3.1.5.5. Nivel de prioridad de riesgo del AMFE
Con la finalidad de reducir el nivel de riesgo de los procesos mas
criticos, los cuales permiten el cumplimiento de los requisitos del cliente, fue necesario

la implementacion de los controles de los AMFE.

v' AMFE del producto

Para el cumplimiento de los requisitos del cliente, se identificé en el
diagnéstico inicial del AMFE del producto; en el cual, uno de los
fallos més criticos fue la granularidad del dxido de zinc. Por lo tanto,
se volvid a realizar la medicion del NPR semestralmente. Se puede
observar con mayor detalle en el apéndice SS.

A continuacion, se muestra la evolucion del NPR, donde la
implementacién del proyecto se ejecutdé desde agosto hasta

noviembre del afio 2018.
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Evolucion del NPR del AMFE del producto

N y {ol produscts

Figura 215: Evolucion del indicador de NPR de AMFE del producto

Se puede apreciar en la figura anterior que el NPR, se ha ido
reduciendo generando los resultados esperados. Siendo la dltima
medicion realizada el tercer trimestre del afio 2019. A continuacion,
se muestra la comparativa de la primera medicion y la Gltima, del

NPR del producto.

NPR DEL AMFE DEL PRODUCTO

36

NPR del AM el product Meta

Figura 216: Comparativa de las mediciones del NPR del producto
Como se observa en la figura anterior, hubo una considerable
disminucion del NPR de 108 a 36. Se puede apreciar que se
sobrepaso la meta, y estos logros obtenidos se debieron a la correcta

implementacion de los planes de mejora.
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v' AMFE del proceso

Para el cumplimiento de los requisitos del cliente, se identificé en el
diagndstico inicial del AMFE del proceso, uno de los fallos mas
criticos que fue el proceso de centrifugado. Por lo tanto, se volvié a
realizar la medicion del NPR semestralmente. Se puede observar con
mayor detalle en el apéndice TT.

A continuacién, se muestra la evolucién del NPR, donde la
implementacién del proyecto se ejecutd en el segundo semestre de

2018.

Evolucion del NPR del AMFE del proceso

Figura 217: Evolucion del indicador de NPR de AMFE del producto

Se puede apreciar en la figura anterior que el NPR, se ha ido
reduciendo generando los resultados esperados. Siendo la Gltima
medicion el tercer trimestre del afio 2019 que se realizd. A
continuacion, se muestra la comparativa de la primera y la Gltima

medicion del NPR del producto.
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NPR DEL AMFE DEL PROCESO

NI et AMIEE ded pieos ' Meta

Figura 218: Comparativa de la medicion del NPR del proceso

Como se observa en la figura anterior, hubo una considerable
disminucion del NPR de 135 a 36. Se puede apreciar que se
sobrepasé la meta, y estos logros obtenidos se debieron a la correcta

implementacion de los planes de mejora.

3.1.5.6. Indice de capacidad de proceso — centrifugado.

El conocer la amplitud de la variacién natural de un proceso con
respecto a la variacion permitida y su ubicacion respecto al valor objetivo es
importante; por este motivo se realiz6 la medicion del indice de capacidad del proceso
trimestralmente, con la finalidad de determinar si el proceso mas critico de la empresa
(proceso de centrifugado) se encontraba dentro de las especificaciones permitidas. A
continuacion, se muestra la evolucion del indice de capacidad del proceso desde la

situacion inicial hasta el tercer trimestre del afio 2019.
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indice de Cp

Figura 219. Evolucion del indice de capacidad del proceso

En la figura anterior, se aprecia que desde la implementacion de los
planes de mejora que fue desde el tercer trimestre del afio 2018 hasta tercer trimestre
del afio 2019, el indice promedio de la capacidad del proceso fue 0.99, lo cual quiere
decir que el proceso es parcialmente adecuado. Sin embargo, requiere de un control
estadistico de calidad. Ademas, se observa en la figura que en el primer trimestre del
afio 2019, no hubo un crecimiento, esto se debid a la renuncia del supervisor de calidad
de la empresa, quien era el encargado de llevarlo a cabo; asi que a fin de evitar que la
rotacion de personal perjudique la capacidad del proceso, se desarrollé el manual de
procedimientos.

Se puede observar la dltima medicién de la capacidad del proceso con
mas detalle en el apéndice UU. A continuacion, se muestra la comparativa entre la

primera y la Gltima medicion que fue en trimestre del afio 2019:
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Figura 220. Comparativa del primera y Gltima medicion de la capacidad del proceso
Tomado del software Minitab 17.

En la figura anterior, se muestra que la media del proceso de la Gltima
medicion fue de 4.4607 esta ligeramente inferior al valor objetivo que era 4.5 %.
Ademas, el porcentaje fuera de las especificaciones se redujo de un 9.77% a un 0.14%.
Se puede observar que ambas colas de la distribuciéon de la Gltima medicion se
encuentren dentro de los limites de especificacion inferior y superior que son 4%y 5%
respectivamente, por lo que todas las pruebas de humedad realizadas se encontraron
dentro de las especificaciones permitidas en el proceso.

También, se observa que en la Gltima medicion del Cp (1.17) y Cpk
(1.07) eran valores mayores que 1, lo cual significaba que el proceso era
inherentemente capaz y operacionalmente capaz respectivamente. Esto indico que

hubo una variacion de 72.05% y 59.70% respectivamente, respecto a la linea base; sin
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embargo, no se llegd a alcanzar el objetivo que fue 1.33. Asimismo, se recomendd a
la empresa que se deberia seguir mejorando, puesto que la medicién del Ppk (1.01) se
encontraba por debajo de la meta.

Estos indicadores sefialan que es un proceso parcialmente adecuado,
puesto que si el nivel de humedad de los cristales no es el conveniente, no se lograran
los requerimientos deseados por los clientes, lo que ocasionara pérdidas y disminucion
de la productividad. Ademas, esta mejora del indice de capacidad del proceso fue
posible debido a la implementacion del plan de gestion de calidad, donde se identifico
que el proceso mas critico era el proceso de centrifugado y a través del analisis Taguchi
se logré encontrar la combinacidn 6ptima de los factores que intervenian en ese

proceso. Para mantener o mejorar la calidad, se desarrollé formatos de control.

3.1.6. Gestion del desemperio laboral
3.1.6.1. Clima laboral
Debido al inadecuado clima laboral que tenia la empresa, se realizé la
implementacion de un plan para mejorar este indicador y determinar el grado de
efectividad; es por ello que se desarroll6 una frecuencia de medicion de manera
trimestral del indicador de clima laboral. En el apéndice VV se puede encontrar el
desarrollo de la Gltima medicion de este. A continuacién, se muestra la evolucion de

la situacion inicial hasta el cuarto trimestre del 2019:
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Figura 221: Evolucion del indice de clima laboral

Para el célculo del indice del clima laboral, se analizaron los datos
desde la implementacion que fue desde el tercer trimestre de 2018 hasta el cuarto
trimestre de 2019; el promedio de este indicador fue 63.81%. También, se pudo
observar un mayor decrecimiento en el segundo trimestre, debido a cambios en los
puestos de jefatura, lo que produjo que la comunicacion con ellos tenga un desnivel
asi como desconfianza de los colaboradores con el nuevo personal, por lo que se hizo
una induccién sobre las nuevas estrategias que tiene la empresa.

A continuacion, se puede observar la variacion del indice del clima

laboral de la situacion inicial y la Gltima medicion.
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indice de clima laboral
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Figura 222: Variacion del indice de clima laboral.

En la figura anterior se observa que el indice inicial del clima laboral
fue de 52.81% y la dltima medicion fue de 76.70%, lo cual indica que aumentd un
45.23%; por lo tanto, se logré pasar la meta establecida. Este indicador aument6 con
la implementacion del plan de clima laboral y motivacional, lo que mejord el nivel de

comunicacion, la relacién con el jefe, entre otros.

3.1.6.2. Indice de motivacion
Debido a la inadecuada motivacion laboral que tenia la empresa, se
realizé la implementacion de un plan para mejorar este indicador y determinar el grado
de efectividad, es por ello que se desarrollé una frecuencia de medicién de manera
trimestral del indicador de motivacion laboral. Se puede observar con mayor detalle
en el apéndice XX.
A continuacion, se puede observar la evolucion que ha tenido este

indicador, desde la situacion inicial, hasta el cuarto trimestre de 2019.
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Evolucion del indice de motivacién laboral
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Figura 223: Evolucion del indice de motivacion laboral

Para el calculo del indice de motivacidn laboral, se analizaron los datos
desde la implementacién que fue desde el tercer trimestre de 2018 hasta el cuarto
trimestre de 2019; el promedio de este indicador es 59%, el cual reflejo una buena
motivacién que existe en la empresa. También, se puede apreciar que en el tercer
trimestre hubo un decrecimiento respecto a los trimestres anteriores, debido a que el
comité no cumplia con las actividades, tales como: celebracion de cumpleafios,
premiacién del trabajador del mes y celebraciones por el logro de la empresa. A
continuacion, se puede observar la variacion del indice de la motivacion laboral de la

situacion inicial y la dltima medicion.
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Figura 224: Variacion del indice de motivacion laboral

La figura anterior muestra que el indice de motivacién laboral fue de
40% y la Gltima medicion fue de 75%, lo cual indica que aument6 un 87.5%; por lo
tanto, se puede decir que se logro llegar a la meta establecida.

Este indicador aument6 debido al plan de implementacién clima
laboral y motivacional y plan de seguridad. Asimismo, en la Gltima medicion
realizada, los colaboradores se sentian valorados por la empresa, habia una mejor
estabilidad laboral, sentian que la empresa se preocupaba por su integridad fisica.

Estos logros obtenidos, hicieron que incremente su productividad.

3.1.6.3. Indice de gestion del talento humano
Luego de laimplementacion del plan de las competencias el cual busca
mejorar los puestos mas importantes de la organizacion, se realizé una frecuencia de
medicion cuatrimestralmente del indice de gestion del talento humano, para de esta
manera determinar el grado de efectividad del plan. El desarrollo de este indicador se
muestra en el apéndice Y. En el siguiente grafico se puede observar la evolucidn del

indicador después de la mejora.
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Figura 225: Evolucion del indice de GTH

Para el calculo del gestién del talento humano, se analizaron los datos
desde la implementacién que fue desde el segundo cuatrimestre de 201, hasta el tercer
cuatrimestre de 2019, lo cual dio un promedio de 55.64%, por lo cual se puede decir
que se mejord las competencias del personal. También, se puede observar que en el
segundo cuatrimestre hubo un leve descenso del indice de GTH, esto se debid a que
hubo un cambio del personal. Para que no se repitan estos tipos de situaciones se
implementd un manual de organizacion y funciones que permita seleccionar al
personal competente para los puestos claves.

A continuacion, se muestra la variacion del indice de la gestion del

talento humano de la situacion inicial y la Gltima medicion.
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Figura 226: Variacion del indice de gestion del talento humano
En la figura anterior, se observa que en la situacion inicial de la
empresa el talento humano fue de 49.98 % y la Gltima medicion realizada fue de 69.15
%, lo cual indica que aument6 un de 38.35%, pero no se logré pasar la meta
establecida. Pero de igual forma se ha logrado incrementar las competencias del
personal, por ende aumentar su nivel de productividad. Este resultado se ha logrado

conseguir gracias a las siguientes acciones:

v El adecuado reclutamiento de personal: esto se debe a que cuentan
con un manual de organizacion y funciones, en el cual se tiene definidas
las competencias que estan alineadas con los objetivos y estrategias de
la empresa.

v El adecuado proceso de formacion y desarrollo: debido a que se
realizan evaluaciones periddicas de las competencias mediante la
herramienta de evaluacién 360°, en caso de no cumplirlas, se cuenta
con un plan de capacitaciones los cuales estdn alineados a las

necesidades de la organizacion.
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3.1.6.4. Indice de ausentismo laboral

Debido a que el indice de ausentismo laboral fue bajo, pues no hay
personal que pueda suplir al personal que se ausente, se realizé una frecuencia de
medicion de cada tres meses del indice de ausentismo laboral.  Asimismo, se
determind el impacto que ha tenido la implementacion del proyecto. El detalle del
desarrollo de determinacion del indice de ausentismo laboral del Gltimo periodo se
muestra en el apéndice ZZ. En la siguiente figura se muestra la evolucién del indice
de ausentismo laboral desde el diagndstico de la situacidn inicial hasta el cuarto

trimestre de 2019.

Evolucion del ausentismo laboral
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Figura 227: Evolucion del indice de ausentismo laboral
Para el célculo de la gestién del talento humano, se analizaron los
datos desde la implementacidn que fue desde el tercer trimestre de 2018 hasta el cuarto
trimestre de 2019; el indice promedio de la ausencia laboral fue de 3.86%, lo cual
quiere decir que se mejord con respecto a la ausencia laboral. Las faltas de los
trabajadores se debieron a factores incontrolables de la empresa, como descansos

médicos, por las enfermedades y accidentes.
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En el apéndice ZZ se observa los factores que influyeron en el
ausentismo laboral de la ultima medicion. A continuacién, podemos ver la variacion

del indice de la ausencia laboral de la situacion inicial y la Gltima medicion.

Indice de ausentismo laboral
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Figura 228: Variacion del indice de ausentismo laboral
En la figura se aprecia que la variacion del indice de ausentismo laboral
fue de 69.20%, con lo cual se pas6 la meta establecida, esto debido a la
implementacion del plan la seguridad y salud en el trabajo, en que se pudo disminuir
las ausencias laborales. Esto influye de manera positiva a la empresa, puesto que ya

no va ser perjudicada en su productividad.

3.1.6.5. Indice de seguridad y salud de los trabajadores
En la organizacion siempre tiene que haber un adecuado sistema de
seguridad y salud ocupacional para el trabajador y también para que la empresa no se
vea afectada, es por eso que se implement6 un plan de seguridad y salud ocupacional
que garantice el cumplimiento de la ley 29783.
Para medir el cumplimiento y grado de efectividad que obtuvo dicho
plan se realizé una frecuencia de mediciones de forma trimestral. El detalle del

cuestionario y los resultados obtenidos se encuentra en el apéndice AAA. A
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continuacion se muestra la evolucién de la situacion inicial hasta el cuarto trimestre

de 2019.

Evolucion del indice de seguridad y salud
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Figura 229: Evolucion del indice de seguridad y salud de los trabajadores

Para el calculo del indice de seguridad y salud de los trabajadores, se
analizaron los datos desde la implementacion que fue desde el tercer trimestre de 2018
hasta el cuarto trimestre de 2019, en los cuales el indice promedio de seguridad y salud
de los trabajadores fue de 52.93%. También se puede apreciar que cada trimestre hay
un incremento de este indice, esto se debid a que los colaboradores se estan alineando
a las politicas de seguridad y salud que tiene la empresa; ademas, en la
implementaciéon de dicho plan se desarroll6 un reglamento de seguridad y salud,
donde se detalla los derechos y obligaciones que tiene, el empleador como el
empleado. A continuacion, podemos ver la variacion del indice de seguridad y salud

ocupacional de la situacién inicial y la Gltima medicion.
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Figura 230: Variacion del indice de seguridad y salud ocupacional
En la figura anterior se concluye que la variaciéon del indice de
seguridad y salud del trabajo fue de 88%, y ademas se logro pasar la meta establecida.
Esto se debi6 gracias a la accion de las diversas actividades que se mencionan en el
plan de seguridad y salud. Asimismo, se establecid las acciones preventivas en los
peligros y riesgos que existe en las areas de la empresa. Tener un adecuado indice de
seguridad y salud en la empresa IC INDUSTRIAL SRL, ayuda a que sus

colaboradores tengan un alto nivel de productividad.

3.1.6.6. Evaluacion de la metodologia 5’s

Debido a las areas desorganizadas que tenia la empresa, los materiales
innecesarios que se tenia en los lugares de trabajo y la limpieza inadecuada que se le
daba principalmente a las maquinas, se realizo la implantacion del plan de las 5°s, y
para saber el grado de efectividad que ha tenido este plan en la empresa se realiz6 una
frecuencia de medicién trimestral del indicador de la evaluacién de la metodologia
5’s. El detalle del cuestionario y los valores obtenidos se muestran en el apéndice
BBB. A continuacion se muestra la evolucién de este indicador a lo largo de la

implementacion del proyecto hasta la actualidad.
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Figura 231: Evolucion del indice de la evaluacion de las 5’s

Para el célculo de este indicador, se analizaron los datos desde
la implementacion que fue desde el tercer trimestre del afio 2018 hasta el cuarto
trimestre del afio 2019, el indicador promedio de la evaluacién de la metodologia de
las 5’s fue de 62%. Con lo cual se pude concluir que, actualmente la empresa mantenia
las areas de trabajo organizados y ordenados. También, se observa que en el tercer
trimestre hubo en leve descenso del indice respecto de los demas trimestres, esto se
debid a que uno de los miembros del comité de las 5°s, quien fue el encargado de hacer
cumplir con la metodologia de las 5’s renuncio, fue por ello que el nuevo integrante
de este comité tuvo que alinearse al objetivo establecido en este plan. A continuacion,
se puede observar la variacion del indicador con respeto al de la situacion inicial y la

Gltima medicioén.
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Figura 232: Variacion del indicador de la metodologia 5’s
De la figura anterior, se concluye que la dltima medicién de la
evolucion de las 5°s fue de 82%, con lo cual se logrd pasar la meta establecida. Los
resultados exitosos logrados por este plan se ven reflejados en el buen desempefio
laboral asi como también en su mejora de nivel de productividad, ya que se cuenta con
espacios de trabajos ordenados, limpios y seguros. Este logro fue debido a la mejora

en cada una las 5’s que se detallan a continuacion:

o Seiri: en esta etapa se consiguid identificar y desechar de los puestos
de trabajo las cosas innecesarias, y de esta manera el area ya estaba
organizado, asi los trabajadores ahorran tiempo cuando buscan algo
necesario.

o Seito: los materiales estan identificadas los objetos necesarios se
ordenaron en un lugar determinado, y estan facilmente al alcance de los
trabajadores.

o Seiso: en esta etapa se logrd concientizar a cada trabajador que es duefio

de su puesto de trabajo que mantengan su area de trabajo limpio.
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o Seiketsu: se logré estandarizar las actividades de orden y limpieza en
cada area de trabajo, se logro formar un comité de las 5’s y tener un
seguimiento de que se cumpla la metodologia 5’s.

o Shitsuke: se logro tener el compromiso del gerente, ya que se establecio
que en el caso de un colaborador que no se alinee a los objetivos de la
empresa, tendra una llamada de atencion, para que asi esta metodologia

se pueda mantener en todas las areas de la empresa.

3.1.7. Otros indicadores
3.1.7.1. Percepcion del cliente
La acogida que pueda tener el éxito de un producto depende de la
percepcion que tiene el cliente, por tal motivo se realizd reiteradas mediciones
cuatrimestrales del indicador. Los resultados obtenidos de la ultima medicion se
muestran en el apéndice CCC. A continuacion, se muestra el crecimiento que ha tenido
el indice de percepcion del cliente después de la implementacion de los planes de

accion:

Evolucion de la percepcidn al cliente
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Figura 233: Evolucion del indice de percepcion del cliente
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De la figura anterior se concluye que desde la implementacion de los
planes de accion, desde el segundo cuatrimestre del 2018 hasta la medicion realizada
en el tercer cuatrimestre del 2019, el indice promedio de percepcidn del cliente fue de
70.54 %. En base a los resultados se puede concluir que la empresa IC Industrial esta
en una etapa de diferenciacion. A continuacion, se puede apreciar la variacion del
indice de percepcion del cliente, la cual esta reflejada desde la situacion inicial y la

Gltima medicion.
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Figura 234: Variacién del indice de percepcion del cliente
En la figura anterior se concluye que la variacion del indice de
percepcion del cliente fue de 75% con lo cual se alcanzo la meta establecida. Para
lograr este resultado positivo fue primordial el plan de gestion de la calidad, debido a
que en este plan se establecieron las politicas y acciones en los procesos de la empresa,
los principales requerimientos del cliente que se obtuvieron en la primera casa de
calidad. Asimismo, los planes de mejora del planeamiento y control de produccién y

mantenimiento aportaron de manera significativa para la mejora de este indice.
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3.1.7.2. Satisfaccion al cliente
La valoracion que pueda tener una empresa desde el punto de vista
del cliente es sumamente importante para el éxito de si misma, es por tal motivo que
se realizd una medicion cuatrimestral de este indicador y por este medio poder
diagnosticar el impacto que ha tenido el desarrollo de los planes de accién en la
empresa. Los resultados de la encuesta de la Gltima medicion se muestran el apéndice

DDD. A continuacion, se muestra el cambio que ha tenido este indicador.

Evolucion de la satisfaccion del cliente
76.38%
74.10%
72.21%

C1-2018 C2-2018 C3-2018 C1-2019 C2-2019 C3-201

=]

ndice satifaccion del cliente

Figura 235: Evolucion del indice de satisfaccion del cliente
Como se muestra en la figura anterior, se puede observar que el indice
promedio de satisfaccion del cliente, desde el segundo cuatrimestre de 2018, hasta el
tercer cuatrimestre de 2019 fue de 69.66% por lo que se puede concluir que la empresa
Ic Industrial se encuentra en una etapa de diferenciacion, con estos resultados podemos
afirmar que la empresa esta teniendo un buen desempefio. A continuacion, se muestra
la variacion del indice de satisfaccion al cliente, entre la situacion inicial y la tltima

medicion.
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indice de satisfaccion al cliente

75%

76.38%
£3.14%
C 1-2018 C 3-2019
ndice Satisfaccion delcliente Meta

Figura 236: Variacion del indice de satisfaccion del cliente

De la figura anterior se concluye que la variacion del indice de
satisfaccion del cliente fue de 20.97%, con lo cual superd la meta establecida. En
base a estos resultados se determina que la empresa esté teniendo un buen desempefio
desde el punto de vista del cliente. Este resultado positivo se cumplié gracias al plan
de planeamiento y control de produccion, ya que se cumple con la cantidad requerida
y se le entrega en el tiempo adecuado al cliente. Asimismo, se mejor6 la capacidad

de respuesta y sugerencias de los clientes.
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CAPITULO IV

DISCUSION Y APLICACIONES

4.1. Actuar

En esta Ultima etapa de la metodologia PHV A se hace un analisis si con los planes
implementados en la empresa IC INDUSTRIAL SRL se lograron cumplir los
objetivos del proyecto para establecer acciones que puedan prevenir la recurrencia de
los problemas encontrados, asi como generalizarlos y estandarizarlos en manuales y
procedimientos a seguir con la finalidad de mantener y mejorar lo conseguido con el
proyecto. Y en aquellos objetivos del proyecto que no se lograron alcanzar los
resultados esperados se hace un andlisis de las acciones que fallaron para establecer
las medidas remedio. Con la ayuda de la herramienta de los “5 porqué” se identificaron
las acciones que llevaron al cumplimiento y no cumplimiento de las metas establecidas
en cada objetivo del proyecto; Ademas, se estableci6 las acciones de mejora a

realizar. En la siguiente figura se muestran los resultados obtenidos.
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Objetivos Linea | Ulima . . \ ) . i .
! Indicador . |Meta 1. iPor qué? 2. i Por qué? 3. & Por que? 4. i Por qué? 5. & Por qué? Acciones correctivas
del proyecto base | medicidn
Algunas dreas no se i . .
Existn algunos -Realizan nuevamente una capacitacion
encuentran Mo se logra en su ) . )
i i colaboradores que son i y hacen concientizar a la gerencia para
Lograruna | . La gerencia no se Mo se cumple con la alineadas en su i k totalidad que la i L
Indice del i i reacios al cambi, por lo ] . gue ubigue a la estratégia adoptada en
adecuada enfoca ensu frecuencia de totalidad a los mejora continua se .
. radar 70% B85% ) o o gue no se proponen ) el centro de sus procesos de gestion -
gestion L totalidad a la medicion de todos los objetivos oo ) convierte en un )
L estratégico . o - L objetivos qu se alineena| | Establecer un cronograma de reuniones
estratégica estratégia objetivos estratégicos. estrat’gicos o habito dentro de la i o
o los objetivos de la para monitorear el cumplimiento de los
definidos porla empresa. o L
empresa. objetivos estratégicos.
empresa.
Figura 237: Variacion del indice de satisfaccion del cliente
Ohjetivas Linea | UOltima . . . . . . .
! Indicador _ . |Meta 1. ¢Por que? 2. ¢ Por que? 3. ¢ Por que? 4, i Por que? 5. i Por que? Acciones correctivas
del proyecto base | medicién
Através de una
reunion con la se plant
e plantearon nuevos
Confiabilidad gerencia se establecio| P . La meta planteada | Se evaluala mejora de . o
] indicadores ya que . e - Monitorear los indicadaores, de manera
de los 75% frecuencia de i fue acorde al tiempao| los procesos a existir un )
Lograruna |  °~ . eran simples e . que cumplan con la meta establecida.
indicadores medicién de i i de duracidn. manual de procesos.
adecuada o imprecisos.
gestién por indicadores acordes a
procesos la realidad
B - Se implementd a las . N
Indice de Los procesos llegan a | El desempeno de los p - Continuar con la aplicacion de la
. . dreas una . .
creacion de 75% | lacreaciondevalor | procesosllegan alas i metodologia de PHVA en las dreas con el
. X metodologia de ) . 2
valor establecida. metas establecidas. i fin de mejorar su desempefio.
mejora.

Figura 238: Variacion del indice de satisfaccion del cliente
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Ohjetivos del ) Linea Ultima . . . . . . .
) Indicador . [Meta 1. iPor qué? 2. i Par qué? 3. & Por qué? 4. i Por qué? 5. & Por qué? Acciones correctivas
proyecto base | medicidn
. . . Se capacito al
Se presencid mayor | Se evidencié mayor |
] i ersonal para ..
control por parte del importancia en el P P - Establecer estratégias con los
S . . - desarrollar de
Eficiencia de drea de producciony | seguimiento de las . proveedores para obtener M. P e
) 74.60% B85% L . manera efectivaa el 3 . .
tiempo logistica en el actividades de los o insumo en el tiempo y la calidad
o . mantenimiento
abastecimiento de operarios en su i adecuada.
: : preventivoy
Lograr una materiales. jornada laboral. .
autonomo
adecuada Reuniones con los | Los duenos del proceso . .
gestion por o L Apoyoa los planes de N - Realizar reuniones en la cual se cuente
Eficiencia Se optimizaron los ) duefios del proceso | conocen mas acerca del -
operaciones 49.89% 70% mejora por parte de . con los duenos de proceso ya aportar en
total recursos. para una mejor proceso y toman i .
las cabezas. . T o ) la implementacion.
implementacion. decisiones finales.
Se implementaron e ;
productivid | pl' d | Identificacion de las Se hizouso de la Se cuenta con el Aolicar h ientas d ) |
roductivida anes alineados a la . . o icar herramientas de mejora para la
0.0399 0.04 P causas de a baja herramienta del conocimiento de las P . ) P
d total mejorde la o i ) ) adecuada solucion de problemas.
o productividad. arbol de problemas. | herramientas de mejora.
productividad.

Figura 239: Variacion del indice de satisfaccion del cliente
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Ultima
medicidn

adecuada
gestion de
calidad

fallas(MTBF)

Diagnostico
del sistema
de gestign de
calidad ISO
9001:2015

Capacidad de
proceso de
centrifugado

Objetivos del ] Linea
Indicador
proyecto base
Costos de
8.20%
calidad
Tiempo
Lograruna | medio entre 6.4

Meta

1. ;Por que?

2. i Por que?

3. i Por que?

4. ; Por que?

5. ¢ Porque?

Acciones correctivas

La empresa invierte

- Adecuada aplicacion
de herramientas de
mejora en los

- Se realizaon
capacitaciones de
calidad.

Porque se viene

- Establecer reuniones con mayor
frecuencia y continuar con los

6 mas en prevencion " Se evidencid  |desarrollando una cultura programas de capacitacién para
i rocesos. o, o F ] i i
fque en correccion. P adecuados métodos de prevencion. disminuir los riesgos e ir encaminando a
-Mayor control en los .
de control de la prevencidn.
procesos. i
calidad.
- El equipo de . L. .
Los planes tenimient Contaban con Serealizé un adecuado | Documentacion - contar con un registro de fallas y
mantenimiento o ] , .
8 implementarios i 2 detalle | manuales de cada | andlisis para determinar | enfocadaenla averias de las maquinas. -
conocia a detalle las . o .
fueron efectivos . magquina. las actividades. operacion. Contar con un stock de repuestos.
magquinas
. Se considera la . . .
Se implementaron . Existe compromiso por el |Es una certificacion
B Serealizo una norma IS0 como i . . } .
varios puntos para . o equipo de calidad para que genere Relacionar las acciones realizadas a la
60% . adecuada planificacion principal o | . o
lograr un sistema de i . darle seguimiento alas | ventajaante sus obtencion de futuras certificaciones.
. . del plan de calidad. herramienta para ~ i
gestign de calidad. actividades. competidores.
darrespaldoala
Mo se siguen en su e . ausencia de un - Realizar una capacitacion sobfe el
. ? Aveces no se La combinacidn dptima i o
Flexibilidad de la totalidad lo ] cronograma de | manejo de manual de procedimientos.
) . i realizan un control de los factores
1.33 | gerencia en la calidad establecido en el

del proceso.

manual de
procedimientos.

estricto de los
productos quimicos

contralables no se aplica
de forma adecuada.

calibracion de los
instrumentos de
medicion.

-Establecer un cronograma de
calibracion de instrumentos de

medicidn.

Figura 240: Variacion del indice de satisfaccion del cliente
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Objetivos del
proyecto

Indicador

Ultima

medicien

Linea
base

Meta

1. iPor qué?

2. i Por qué?

3.4 Por qué?

4_i Por qué?

5. d Por qué?

Acciones correctivas

Lograr una
adecuada
gestidn del
desempefio
laboral

indice de
clima laboral

52.80%

indice de
motivacion
laboral

indice de
gestion del
talento
humano

indice de
ausentismo
laboral

indice de

seguridad y
salud

ocupacional

Evaluacion de
la
metodologia
5's

75%

Se reconoce los
logros del
trabajadore.

Se realizan actividades de
confraternidad para fortalecer

entre colaboradores.

Existe una mejor

COMUNICAcon y un

nivel de confianza
entre jefe y
subordinado.

Gran parte de los
trabajadores conocen la
vision de la empresa y
sienten que trabajan dia
a dia para llegar a ello.

Asegurar la disponibilidad de recursos para
reconccer los logros de los trabajadores y
desarrollar actividades de confraternidad.

75%

Se fomenta el trabajo
en equipo

Se premia al trabajador del

mes mediante incentivos

Hay un clima de
seguridad y salud en
el trabajo.

Los trabajadores sienten
que la empresa muestra
interes por su bienestar.

Se establecio medio
diz libre para el
personal que cumpla
afios y celebracion
de cumpleafios.

- Establecer un presupuesto anual para
mantener la politica de incentivos e
incrementar la competencia entre los
trabajadores.

75%

Rotacian de personal
en puestos claves.

linexistencia de algunos
colaboradores a las
capacitaciones.

No se realiza un
adecuado uso del
manual de
organizacidén y
funciones.

Retiro de personal
competente por mejorar
salariales.

- Realizar nuevamente capacitaciones en los
puestos claves de laempresa e inculcarle a la
administracion a hacer un buen uso del
MOF.

Reducidn de los

Mayar confianza en la

Reduccign de las

Reduccion de las

- Establecer horarios flexibles y dar eleccian

3% ) empresa para contar los . suspenciones por . } .
accidentes laborales amonestaciones. de los dias vacacionales al trabajador.
problemas personales. tardanzas.
Se cumple con la El comité de S50 realiza un Adecuada .
F? o L o - Asiganr un presupuesto al comité de 550
mayoria de los seguimiento constante del sefializacion de las capacitacitaciones
0% it e i o brindad I3 550 Correcto uso de los para que puedan abastecer de forma
requisitos que cumplimiento de los realizado segurida rindadas en la o
“ “ P . € . Y i EPP'S oportuna los EPP'S delimitar sefializaciones
establece la ley en el plan de seguridad y evacuacion ante fuercon efectivas. ) i .
i i y realizar simulacros de evacuacion.
29783 salud ocupacional. Emergencia.
El comité de las 5's realiza un | Hubo un compromiso . Limpieza de cada 3 . .
o las capacitacitaciones ) - Asignar un presupuesto al comité de las 5's
seguimiento constante del de toda las pareas 3 . puesto de trabajo al .
75% brindadasenla 5's para que de acuerdo a las necesidades para

cumplimiento de la
metodologia de las 5's.

para tener las areas
de trabajo

fueron efectivas.

termino de la
jornada laboral.

abastecer a todas las areas que lo reguieran.

Figura 241: Variacion del indice de satisfaccion del cliente
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Objetivos B -
. Linea | Ultima . . . . . . . . . . . .
del Indicador ... |Meta| 1.¢Porqué? 2. ¢ Por qué? 3. ¢ Por qué? 4. ¢ Por qué? 5. ¢ Por qué? Acciones correctivas
base |medicion
proyecto
.y . Se toman en cuenta las Mejora de la - Seguir aumentando la
indice de Mayor variedad . s . - .
.. sugerencias de los preservacion de | Mejor del diseno variedad de productos
percepcion |65.37% 75% | deproductos . . L
) .. clientes para mejorar la los productos | de los empaques. quimicos de acuerdo a las
Lograr una | de| cliente quimicaos . L . -
adecuada calidad del producto. quimicos necesidades de los clientes.
gestion indice de Aumento de la Mejor capacidad de Disminucion de - Realizar encuestas
comecial . untualidad en | respuesta a las quejas los errores de eriodicasa los clientes para
satisfaccion |63.14% 75% | PU™ P asauelasy P _ °
del cliente los tiempos de sugerencias de los entrega de deteminar el desemperio
entrega. clientes. pedidos. laboral de la empresa.
Figura 242: Variacion del indice de satisfaccion del cliente
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En las figuras anteriores se muestran los objetivos del proyecto y sus indicadores,
asi como la meta establecida para cada uno de ellos. Ademas, se indican las razones
que llevaron al cumplimiento de las metas establecidas. En lo que concierne a los
indicadores que no se cumplieron, si bien es cierto la implementacion de los planes
tuvo una mejora considerable en los indicadores, hubo personas y acciones que
impidieron llegar a la meta. Para un mejor entendimiento se realiza un analisis para
cada objetivo del proyecto.

En lo concerniente a la gestion estratégica se encontré que la empresa no contaba
con un direccionamiento estratégico ni con una posicion estratégica a desarrollar, es
por ello que la gerencia no tenia un rumbo definido hacia donde llevarla y cada area
trabajaba de manera independiente. Debido a estos problemas se implement6 en la
empresa el plan de accién alinear la organizacion a la estrategia, en la cual se desarroll6
una capacitacion. Asimismo, se desplegdé un planeamiento estratégico, el cual se ve
reflejado los objetivos en el mapa estratégico, que se monitorean mediante un tablero
de control. Sin embargo, a pesar de todas estas acciones, no se llegé alcanzar la meta
establecida, debido a que no se logré que la gerencia de la empresa ubique en su
totalidad la posicion estratégica en el centro de sus procesos de gestion. Asimismo,
no se cumple con la frecuencia de medicion de todos los objetivos estratégicos, es por
ello que se recomienda a la empresa realizar nuevamente una capacitacion y establecer
un cronograma de monitoreo de los objetivos estratégicos.

Con respecto a la gestion de procesos, se identifico en el diagndstico que la
empresa contaba con una ineficiencia, lo cual se evidenci6 en las visitas; ya que en
las reuniones con los jefes no tenian claro cudles eran los procesos de la organizacion.
Ademas, mediante preguntas que se le hicieron, se pudo identificar que no sabian

quiénes eran sus clientes y proveedores, esto se debia a la falta de documentacién ya
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que no se aseguraba el adecuado desarrollo de las actividades por falta de
procedimientos. Siendo asi necesario implementar los planes de mejora para mejorar
la gestion por procesos. Como medida inicial se elaboré un mapa de procesos para asi
esquematizar los procesos permitentes para la empresa; luego, se procedio a identificar
los indicadores con los que eran evaluados los procesos, para asi plantear nuevos que
aporten mayor valor e informen de manera mas adecuada a los encargados de los
procesos, tal como se establecié en el manual de procesos implementado, donde se
caracterizo cada proceso.

Se logré mejorar el indice de confiabilidad de los indicadores; ademas, se
incrementd el valor de estos, ya que cuando se realizo el diagndstico inicial no se
contaba con los procesos definidos, por lo que los controles de estos eran imprecisos.
Actualmente, debido a los planes de mejora se ha logrado adoptar mejor la
importancia de los indicadores y la evaluacion de estos, permitiendo alcanzar la meta
establecida. Para mantener el resultado se le recomienda a la empresa monitorear los
resultados de indicadores, mediante procedimientos cada vez mejor definidos.

Respecto a la gestion de operaciones, como se mencion6 en el diagndstico de la
problemética, es uno de los problemas mas frecuentes que se presentan en la empresa,
ya que para poder abastecer a los clientes solo disponia de 10 dias habiles. La empresa
no contaba con un sistema de pronosticos y no se contaba con un stock adecuado tanto
de productos terminados como de los componentes necesarios para la elaboracion de
un filtrante. Asimismo, no se contaba con un planeamiento de requerimiento de
materiales. Es por ello que se desarroll6 un plan para mejorar la gestion operaciones,
donde se determind que el sistema de pronosticos a utilizar es del pronéstico estatico
con tendencia y estacionalidad, y en base a ello se determind el stock de productos

terminados. También se desarroll6 un planeamiento de requerimiento de materiales en
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donde se indica el tiempo y la cantidad necesaria a comprar y con el manual de
procedimientos cada operario tiene mayores conocimientos de las acciones que
realiza.

En base todas estas actividades realizadas se lograron alcanzar las metas
establecidas en todos los indicadores que comprende la gestion de operaciones. Para
mantener estos resultados logrados es importante establecer alianzas estratégicas con
los proveedores, de tal manera que puedan abastecer la cantidad y en el tiempo
adecuado, asi como obtener una calidad de materia prima adecuada.

En lo que concierne al sistema de gestion de la calidad, de acuerdo a lo obtenido
en la etapa de diagnostico, se identifico que no se realizaba un control estadistico de
los procesos de produccidn por la falta de conocimiento y uso de las herramientas de
calidad, lo cual evidencia que no habia un control de procesos. Asi mismo, no se
contaba con un plan de mantenimiento preventivo, con lo cual las averias y fallas en
las maquinas eran frecuentes. También, no existia objetivos y politicas de calidad. Es
por ello que se desarroll6 el plan de mejora del sistema de la gestion de la calidad y el
plan de mantenimiento que tienen incidencia directa en la gestion de calidad, con la
finalidad de mejorar los puntos mencionados. Es por ello, que se lograron alcanzar la
mayoria de las metas establecidas en los indicadores que conforman la gestion de
calidad, como se muestra en la figura 240.

Se logré disminuir el costo de calidad de 8.20% a 4.86%, debido a que la
empresa ahora invierte mas en las acciones preventivas que correctivas y se hace un
mayor control de los procesos mediante el uso de herramientas de calidad. Para
mantener este resultado exitoso se recomienda inculcar a los trabajadores una cultura
de prevencion. También se observa que se logré cumplir con la meta establecida de

incrementar el tiempo medio entre fallas debido a que se desarroll6 un cronograma de
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mantenimiento, y como accion correctiva se recomienda tener un adecuado stock de
repuestos. Por otro lado se logré aumentar el indice de las normas 1SO, debido a que
se establecieron adecuadas politicas y objetivos de calidad y hay un mejor control de
los procesos, como acciones correctivas se indica a la gerencia que realice los tramites
necesarios para obtener la certificacion 1SO. El indice de capacidad se logré aumentar
considerablemente pero no se logré alcanzar la meta establecida, por lo que se
recomienda realizar una capacitacion sobre el correcto uso de manual de
procedimientos.

En lo que se refiere al desempefio laboral, en el diagnostico se identificd que la
empresa tenia un inadecuado clima laboral y no habia una motivacion por parte de los
trabajadores; en las areas no se contaba con un orden y una organizacién adecuada.
También, se identificd que se realizaba un inadecuado reclutamiento y seleccion de
personal. En lo que concierne a la seguridad no se contaba con adecuadas
sefializaciones y no todos los operarios contaban con EPP’S a pesar que el puesto de
trabajo requeria del uso de estos. Asimismo, se encontrd en la empresa un alto
ausentismo laboral provocado principalmente por accidentes y problemas personales.

Los problemas mencionados provocaban que los trabajadores tengan un
inadecuado desempefio laboral y por ende una baja productividad; es por ello que se
desarrollaron una serie de actividades con la finalidad de que subsanen estos
problemas. la mayoria de los indicadores de desempefio laboral se lograron cumplir
con la meta establecida, a excepcion del indice de gestion del talento humano, en el
que si bien es cierto hubo una mejora considerable, pero por la rotacion de personal y
por las mejoras salariales que ofrecen otras empresas, no se llegé a cumplir con la
meta establecida; por ello se le recomienda a la empresa realizar nuevamente una

capacitacion al personal ingresado y realizar un adecuado reclutamiento y seleccién
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personal. Y para lograr mantener los resultados en los demas indicadores, la empresa

puede asignar presupuestos a los comités de las 5's y SSO para que monitoreen

constantemente el orden y la seguridad respectivamente, asi como otras acciones que
se muestran en las figuras respectivas.

» Fichas para el procedimiento de acciones correctivas y preventivas

Para formalizar las acciones definidas en cada proceso realizado del

analisis causas raices, se realizo la siguiente ficha para documentar los

puntos identificados. En la ficha se debe definir la descripcion de la

accion a realizar, el control de accion y el responsable de la

implementacion.
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CONCLUSIONES
Se logré cumplir con el objetivo principal del proyecto de aumentar el nivel de
productividad en un 7.98%, ya que se pasé de producir 0.0399 sacos por cada
sol invertido a 0.0426 sacos por cada sol invertido.
Se logré desarrollar y gestionar satisfactoriamente una adecuada gestion
estratégica, esto se evidencia en el incremento en 79.48% que tuvo el indice de
eficiencia del radar estratégico.
Se logré desarrollar una adecuada gestion por procesos, pues el indice de la
creacion de valor paso de 46.21% a 83.39%.
La implementacién del plan de la metodologia 5°S ayudd a mejorar las
condiciones laborales de la empresa, ya que se obtuvieron puestos y areas de
trabajos limpios, seguros y ordenados. Esto se vio reflejando en el aumento que
tuvo el indice de las 5°s que paso6 de 44% a 82%.
Con el establecimiento de un cronograma de mantenimiento preventivo se logro
mantener la eficacia operativa de las maquinas, pues se logr6 incrementar el
indice de tiempo medio entre fallas (MTBF) que pas6 de 6.4 horas/parada a 8
horas/parada; asimismo, mediante un control estadistico se logré que el proceso

mas critico de la empresa, el proceso de centrifugado, sea parcialmente adecuado
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para la produccién y que cumpla con la variacion establecida por la gerencia,
pues el indice de capacidad del procesos (Cp) paso de 0.68 a 1.17.

Se mejoro la efectividad total de la empresa en un 90.5 %, ya que pasé de 35.72%
a 68.05%, por lo que actualmente la empresa es mas eficaz en cumplir con las

actividades planificadas haciendo una utilizacién éptima de los recursos.
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RECOMENDACIONES
Obtener el compromiso de la gerencia para que realice un seguimiento continuo
de los objetivos del proyecto con el fin de continuar con la mejora de la
productividad.
Concientizar a la gerencia para que ubique la estrategia adoptada en el centro de
sus procesos de gestion a fin de mantener y/o mejorar la gestion estratégica. Asi
mismo, establecer un cronograma de reuniones para monitorear el cumplimiento
de los objetivos estratégicos.
Monitorear constantemente los indicadores de todos los procesos con los que
cuenta laempresa IC INDUSTRIAL SRL, a fin de mantener y mejorar la gestion
por procesos. Asimismo, la gerencia debe controlar que todos los involucrados
cumplan con los procedimientos establecidos en los procesos.
Realizar alianzas estratégicas con los proveedores para obtener materia prima e
insumos de buena calidad, en el tiempo oportuno y en la cantidad adecuada.
Ademas, se debe actualizar constantemente el cronograma de produccion, y con
estas medidas lograr mantener la efectividad alcanzada.
Garantizar que los maquinistas cumplan con el mantenimiento preventivo
establecido para cada maquina, ya que se busca que esto se convierta en un

habito en la empresa. También se debe de mantener un stock adecuado de
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repuestos, todas estas acciones le permitiran a la empresa mantener y mejorar el
tiempo medio entre fallas (MTBF).

Seguir incrementando el indice de capacidad del proceso de centrifugado. Para
ello, se tiene que hacer un correcto uso del manual de procedimientos y procesos,
asi como el de establecer un cronograma de calibracién de los instrumentos de
medicién que se emplean en los diferentes procesos.

Desarrollar las actividades en el plan de las 5’s, con la finalidad que se realicen
de manera diaria, y asi lograr que esto se vuelva un habito dentro de la empresa
Establecer un presupuesto para los comités de las 5’s y seguridad y salud
ocupacional, para que tenga los recursos necesarios de proveer de material y
capacitaciones a todas las areas de la empresa, y de esta manera garantizar el
cumplimiento y mantenimiento de lo alcanzado con la implementacion del
proyecto.

Asignar un mayor presupuesto a las capacitaciones para que se puedan brindar
a todo el personal y no solamente a los que ocupan los puestos claves de la
empresa, pues es el recurso mas importante que pueda tener una empresa. Por
ello al tener colaboradores competentes aumentaré el desempefio laboral de los
mismos.

Establecer un presupuesto para los comités de las 5’s y seguridad y salud
ocupacional, para que tenga los recursos necesarios de proveer de material y
capacitaciones a todas las areas de la empresa, y de esta manera garantizar el
cumplimiento y mantenimiento de lo alcanzado con la implementacion del

proyecto.
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