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RESUMEN

Esta tesis tuvo como lugar de ejecucion la empresa Quimica Batysol SRL, la
cual se dedica a la fabricacion de tintas flexograficas, y buscé como fin el poder
incrementar o aumentar la productividad a través de la implementacion de la
metodologia PHVA, que fue analizada y comparada entre otras, siendo la mas
adecuada. Previamente, se hizo una evaluacion para determinar como se encontraba
la empresa en un inicio, previa a las mejoras propuestas. Como herramientas utilizadas
se aplicaron lluvia de ideas, diagramas de Ishikawa, entre otras que permitieron
obtener informacion actual de posibles problemas en la productividad. Después, se dio
inicio a la implementacion de la metodologia. La primera etapa consistio en la
planeacion, se propuso planes de mejora frente a los problemas hallados. En una
segunda etapa, la accion de hacer o realizar los planes propuestos. En la tercera etapa,
la verificacion, que consistié en comprobar si realmente los porcentajes de la linea base
con sus respectivos indicadores mejoraron con las implementaciones realizadas, pero
ciertos indicadores no aumentaron segun lo esperado, debido a esto se aplico la ultima
etapa, el actuar, que consistio en realizar planes de accién enfocados a aquellos
indicadores que no alcanzaban el resultado esperado.

Palabras clave: tintas flexograficas, lluvia de ideas, diagramas de Ishikawa, linea base.
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ABSTRACT

This thesis was carried out by the company Quimica Batysol SRL, which is
dedicated to the manufacture of flexographic inks, and sought to increase or increase
productivity through the implementation of the PHVA methodology, which was analyzed
and compared among others, being the most appropriate. Previously, an evaluation was
made to determine how the company was in the beginning, prior to the proposed
improvements. As tools used, brainstorming, Ishikawa diagrams, among others, were
applied that allowed obtaining current information on possible problems in productivity.
Afterwards, the implementation of the methodology began. The first stage consisted of
planning, improvement plans were proposed in the face of the problems found. In a
second stage, the action of making or carrying out the proposed plans. In the third
stage, the verification, which consisted of verifying whether the percentages of the
baseline with their respective indicators actually improved with the implementations
carried out, but certain indicators did not increase as expected, due to this the last stage
was applied, acting, which consisted of carrying out action plans focused on those
indicators that did not achieve the expected result.

Keywords: flexographic inks, brainstorming, Ishikawa diagrams, baseline.
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INTRODUCCION

La empresa Quimica Batysol SRL, perteneciente al rubro de fabricacion de tintas
y barnices alrededor de 40 afos; sin embargo, en estos ultimos afios se ha propuesto
hacer mas eficiente los procesos de tal forma que le permita incrementar su
productividad en la empresa, dandole una mejor competitividad dentro del mercado.
Por esta razdn, la presente tesis tiene como finalidad mejorar dicha productividad
teniendo como herramienta principal el lograr una aceptacion de una metodologia de
mejora continua, llamada PHVA, que guarda relacidon y se acomoda a las urgencias
actuales de la empresa, y busca obtener mejores resultados a un bajo nivel de
inversion y a un corto plazo. A su vez, permitira hacerla mas competitiva y ofrecer
productos de buena calidad. Se hizo el diagnéstico inicial de la empresa Quimica
Batysol para definir el problema principal, gracias a las herramientas de lluvia de ideas
e Ishikawa, la baja productividad se debia a diversas causas principales.

Dentro de estas causas que generaban dicho problema central, esta la
inadecuada gestion estratégica, asi como el planeamiento estratégico y poco
seguimiento en los procesos de la produccion, la variabilidad presente en la calidad,

gestién laboral y la gestion de procesos.
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Teniendo en cuenta que las limitaciones son parte inherente de en todo
proyecto, este no le es ajeno, mencionando a continuacion las mas importantes, la
poca confianza para tener acceso y disponibilidad de la informacion ya que es muy
reservada, por otro lado, la poca recopilacion de datos importantes que apoyarian para
el desarrollo de esta tesis; asi también un tema a resaltar es que por lo general las
medianas empresas no tienen identificados todos los costos para determinar su
productividad actual, es por ello que nos apoyamos en otros indicadores que tienen un
efecto negativo directo a la baja productividad de la empresa, dichos indicadores son la
eficiencia, eficacia y efectividad. Las cuales se desean incrementar para lograr llegar al
objetivo deseado que es el aumento de la productividad.

La formacion que tiene esta tesis se compone de cuatro (4) capitulos. El primero
aborda el marco tedrico, analizando el estado de la politica actual, el desarrollo
econdmico que presenta el pais, las relaciones sociales y culturales propias de las
interrelaciones, la innovacion tecnoldgica y el medio ambiente que rodea a la
organizacion, definicion de conceptos y el estudio de casos de éxito. El segundo trata
sobre el diagndstico de la problematica, la planificacion y realizacién de mejoras
propuestas. En el tercero, se explica sobre la evaluacion y el rendimiento logrado
gracias a las mejoras y en el cuarto capitulo, se establecen las acciones correctivas

con aquellos resultados que no llegaron al resultado esperado.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO
Empezando con este primer capitulo, se desarroll6 toda la parte tedrica
estudiada, por la cual se sustenta la presente tesis. En primer lugar, se analiz6 los
factores externos, también conocido como el macroentorno de la organizacion,
posteriormente los conceptos de todas las herramientas que se usaran y finalmente
aquellos casos de éxito de la aplicaciéon de mejora continua.
1.1. Marco contextual
Se desarrolla el marco contextual para comprender y detallar la orientacion en la
cual se halla la empresa en relacion al macro entorno. Los ambitos a considerar son la
coyuntura politica, la evolucién de la economia, las relaciones socioculturales, el
impacto tecnoldgico y el desarrollo sostenible o ecoldgico, seran de relevancia al
momento de poder tomar las decisiones ya que ayudara a identificar oportunidades y
amenazas de la organizacion. (Fahey, 1986).
1.1.1. Entorno politico
Actualmente, el pais esta pasando por una inestabilidad politica debido a

temas nada éticos que generan incertidumbre para los grandes inversionistas, lo cual



tiene como consecuencia que las inversiones se vean postergadas hasta esclarecerse
el panorama actual.

El Centro Estratégico Latinoamericano de Geopolitica (CELAG), presentd un
analisis en el cual se evaluaba la percepcién de la sociedad respecto a la politica actual
por la cual pasa el Peru, este estudio presentado consistié en informar de manera
cuantitativa sobre la situacién politica del Peru, siendo realizada con 2000 entrevistas
presenciales.

La direccidn de dicha evaluacion estuvo a cargo de Leandro Caruso, siendo el
principal objetivo conocer la posicion de la ciudadania. Este trabajo realizado en campo
abarco los dias desde el 2 al 21 de septiembre del 2018, fueron tomados en cuenta 16
regiones del pais, cuya cobertura poblacional fue del 92%.

Se consideré un margen de error de +/-1,3% al +/-2,2%, también se consideré
un intervalo de confianza del 95%. Alguna informacion relevante fue:

Referente a la situacion politica actual se tuvo como resultado de que el 43,8 %
piensa que el contexto politico es “mas de lo mismo”, considerando que siempre ha
sido el mismo panorama. El 43,6% piensa que existe una crisis politica en el pais.

Ademas, dentro de los sentimientos que la gente manifiesta sentir se encuentran
la de caos en un 39,7%, la de enojo en un 39,6%, incertidumbre en un 34,1% vy la de
miedo en un 22,7%. Seguidamente esa negatividad bien delimitada, la acompafan
otros como la pasividad los cuales son indiferencia en un 17,3% y resignacioén en un
16,3%. Sin embargo, existen sentimientos positivos los cuales se situan en ultimo lugar
los cuales son la esperanza en un 14,2%, la confianza en un 9,3% vy la tranquilidad en

un 5,5%.



Continuando con el desarrollo en este contexto, corresponde apreciar que los
principales dirigentes politicos tienes un rechazo mayor al 50%. Es decir, que la imagen
negativa esta por encima de la imagen positiva. Kenji Fujimori tiene un 84,1% de
imagen negativa seguida de Keiko Fujimori con un 80,8%. Sin embargo, se puede
apreciar que el presidente, Martin Vizcarra, es la persona que mas aceptacion tiene de
parte de la poblacion con una mejor valoracion positiva de un 39%, si bien las
percepciones negativas, como ocurre con todos los dirigentes, son mayores (51,8%).
(Geopolitica, 2018).

Debido a esto, el pais estda muy afectado por los numerosos casos de corrupcion
que ocasiona una inestabilidad politica, que hace que las empresas hoy en dia tengan
cierta incertidumbre con respecto a un futuro de mediano plazo, ademas, debido a los
tratados de libre comercio con china, suscrito en DS No 005-2010-Micetur, Diario El
Peruano, Lima, 06 de diciembre de 2009.

Otro factor importante a analizar son los acuerdos comerciales entre Peru y
China, establecidos por las politicas de cada pais en mencion. El cual ha permitido el
ingreso de importaciones de tintas que las empresas dedicadas a la fabricacion de
pinturas, barnices y productos de revestimiento similares se ven afectadas por el bajo
costo que estas ofrecen, debido a la mano de obra barata que tienen en dicho pais. En
dichos acuerdos comerciales se establecen capitulos sobre: los accesos a los
mercados, el trato nacional, las reglas de origen, defensa comercial, procedimientos
aduaneros, medidas sanitarias y fitosanitarias, comercio de servicio, inversiones,

entrada temporal de personas de negocios, derechos de propiedad intelectual,



cooperacion, administracion del tratado, transparencia, solucidén de controversia y
excepciones.

Por otro lado, los acuerdos de TLC seran proximamente analizados, para definir
la fecha mas apropiada para la siguiente reunién de la comisién Administradora del
TLC preciso, Edgar Vasquez, viceministro de Comercio Exterior. Ministerio de
Economia y Turismo (2018).

Ante esta situacidn de ingreso de nueva competencia en el mercado, se
identifico una oportunidad para fidelizar a nuestros clientes, enfocados en la buena
calidad de nuestro producto, permitiendo marcar una diferencia en la competitividad.

Como una conclusion general se puede apreciar e identificar la necesidad de
cambiar el panorama politico que se da en el Peru y el cual no sélo dependera de los
congresistas, sino del cambio en conjunto desde la microempresa hasta las grandes
industrias para mejorar la situacion actual. Ademas de fortalecer los productos
ofrecidos a nuestros clientes teniendo en cuenta el buen servicio y la calidad del bien.

1.1.2. Entorno econémico

En este contexto, se analizan los crecimientos que esta teniendo el Peru y
poder identificar alguna oportunidad o amenaza.

El Banco Central de Reserva comunico sobre una reduccion en la
proyeccion hecha sobre el crecimiento del PBI del Peru para el 2019. De igual forma, la
estimacion realizada para el mes de marzo de 4% se redujo en junio a 3.4%,
principalmente por los sectores primarios, segun detallé el BCR en su ultimo Reporte

de Inflacion.



Para el 2020, la proyeccion estima que se regresaria a un crecimiento del
4%, impulsado por la normalizacion de la produccion primaria y la mayor expansion de
la no primaria.

Asi, la proyeccion del PBI primario también se redujo y pas6 de 3% a 1.3%
para el 2019. Dentro de este grupo, el PBI del sector pesca incrementaria su
contraccion y pasaria de -4.5% a -14.6%. Asimismo, la estimacion de crecimiento de la
manufactura primaria se redujo de 0.5% en marzo a -5.9% en junio.

A pesar del creciente descenso en las exportaciones del sector agropecuario,
el BCR decidiéo mantener en 4.5% su proyeccién de crecimiento para el 2019. Ademas,
segun el reporte del banco, el sector mineria e hidrocarburos creceria 2.2% este afio, a
diferencia del 3.2% proyectado en marzo.

Del mismo modo, la proyeccion del PBI no primario también fue revisada a la
baja y pasé de 4.2% a 4% para este afio. Esto se explicaria principalmente por la caida
del crecimiento del sector manufactura no primaria, que pasaria de 4% a 3.2%.
Asimismo, el BCR reviso el tendencia en alza del sector construccion de 6.5% a 5.4%,
del sector electricidad y agua de 4.5% a 4.3%, del sector comercio de 3.4% a 3.2% y
del sector servicios de 4.2% a 4.1%. Semana Econdémica (05 de julio, 2019).

Se puede apreciar una reduccién en la proyeccion de PBI segun el Banco
Central de Reserva, sin embargo, se puede apreciar que las proyecciones tendran una
tendencia de crecimiento el cual es un buen indicativo en el ambito econémico del pais.

Por otro lado, el tipo de cambio terminé la jornada a la baja con respecto al
resultado mostrado en el cierre anterior. Asi sucedié en medio de la expectativa por las

minutas de la ultima reunidn de politica monetaria de la FED.



En este contexto, el tipo de cambio se cotizaba en S/ 3.383 por ddlar, una cifra
que marcdé una caida de 0.12% en comparacion con el cierre de ayer, en S/ 3.387.

Mientras tanto, en el mercado interbancario, el billete verde se situé en S/ 3.384.
Y en el mercado paralelo se cotiza en S/ 3.365 por dolar.

Como se observo desde el inicio de la jornada, las monedas en su mayoria
manifestaron una evidente recuperacion a la espera de las minutas de la Reserva
Federal y del inicio de una cita de banqueros centrales en Jackson Hole, en la cual
exploraran pistas sobre la politica monetaria, segun informo6 Reuters.

“Las minutas de la FED y la reunidon de banqueros centrales en Jackson Hole
tienen la posibilidad de no lograr motivar al mercado de que la FED seguira bajando
tasas”, dijo Alfonso Esparza, analista senior de OANDA. Gestion (20 de agosto, 2019).

Otro aspecto a analizar es el desempleo en el Peru; el INElI comunicé que el
porcentaje aumento sobre el numero de personas que tienen un empleo adecuado,
teniendo como resultado un 3.1% en Lima Metropolitana entre marzo y mayo del 2019.
De esta forma, la cifra alcanz6 a 92,600 personas para llegar a un total de 3.1 millones,
lo cual represent6 el 59.8% de la fuerza laboral. La poblacién masculina con empleo
adecuado crecio 2.6% con 50,100 personas, y la femenina aumenté 3.9% con 42,500
trabajadoras.

Asimismo, la poblacion subempleada disminuyé en 4.4% con 81,200 personas
menos. Los subempleados por insuficiencia de horas (subempleo visible) se redujeron
en 6.5% con 43,600 personas, mientras que los subempleados por ingresos se

contrajeron en 3.3% con 37,600 trabajadores.


http://semanaeconomica.com/tags/inei
http://semanaeconomica.com/tags/lima-metropolitana

En total la poblacién ocupada de Lima Metropolitana crecio 0.2% en el trimestre
movil de marzo-abril-mayo con 11,400 personas, con lo que alcanzo los 4.86 millones.
Por otro lado, la poblacién desocupada aumentd 1.4% con 4,900 personas. Semana
Econdmica (16 de junio, 2019).

Segun los datos obtenidos se puede apreciar un aumento en el porcentaje de la
poblacion ocupada con un empleo adecuado, lo cual indica un aumento en el capital
humano en la ciudad de Lima metropolitana, este dato podria ser aprovechado por la
empresa para analizar el posible ingreso de personal que ayude en el logro de las
metas que desee alcanzar la empresa.

En resumen, la fuente consultada por el BCR pone en conocimiento que en el
entorno econdémico hay un crecimiento debido a inversiones sin embargo las
variaciones en valor del dolar es un punto a evaluar ya que la materia prima que se
compra es a través de esta moneda. Finalmente, los aumentos de la demanda de
capital humano son variables que la empresa debera considerar para optar por una
estrategia que genere buenos resultados con un menor riesgo para no verse
perjudicada.

1.1.3. Entorno sociocultural

Un estudio de la consultora GfK revel6 que los limefos en general cuando
deciden comprar un producto, los medios que mayor importancia tienen en el
comprador son los medios tradicionales como periddicos, revistas, radios, tv y paneles.

Esta afirmacién por parte de la consultora GfK se basa en un estudio realizado
por encargo de la Sociedad de Empresas Periodisticas del Peru (SEPP) la cual

realizaron un focus group y 1 869 encuestas en Lima y el Callao.



Segun este informe, la necesidad o el deseo de los limefios de comprar un
producto es despertado por la publicidad que se manifiesta a través de medios
convencionales. Posteriormente el uso del internet es Unicamente para encontrar mas
informacion y poder realizar un comparativo sobre los precios y las marcas.

Daniel Ita, de GfK, nos explica el proceso de compras que experimentan los
limefos de manera sencilla. Primero, identifican la necesidad o las ganas de comprar
algo. Posteriormente evaluan el comprarlo o no. Si hay un impulso por querer
comprarlo, empiezan a analizarlo y evaluarlo. Realizando acciones como leer la ficha
técnica, las especificaciones que trae el producto, el nivel del precio y finalmente las
ofertas que se ofrecen entre marcas.

Otro punto a considerar en el entorno sociocultural es como estan los valores en
la actualidad. Segun Jorge Medicina, director en la universidad de Lima de la carrera
profesional de economia, da su opinion diciendo que la palabra mas adecuada y la que
resume la situacion del Peru es “lamentable” con todo lo que viene ocurriendo en estos
ultimos 35 anos, respecto al tema politica y el tema sociocultural.

Siendo un estado que es afectado y atacado en todos los niveles por la
corrupcion, la institucionalidad ha sido duramente golpeada y fruto de eso pues, es una
sociedad que no cuenta con una base soélida en valores, donde el Congreso, el Poder
Judicial y la Fiscalia de la Nacion tienen altos niveles de desaprobacion que es
evidenciada por la poblacion.

Como causa de esta situacion, se tiene la caida y la baja en las inversiones.
Teniendo una carente gestion del sistema de justicia, con comportamiento

dependientes de favores y sin autonomia, esto tiene como incidencia la incertidumbre



para el inversor, siendo tan importantes para fomentar el movimiento de la economia a
través de empleos formales e ingresos para la poblacion y el pais respectivamente.

Es por ello que surge la necesidad de promover los valores morales y éticos que
en la actualidad se ven opacados por distintas situaciones e irregularidades en el
estado peruano. Debido a esto la empresa deberia enfocar el fortalecimiento de sus
valores para con su capital humano, ayudando a que dia a dia sean mejores personas
no solo con la empresa sino con la sociedad.

Finalmente, se puede identificar que el uso de tintas flexograficas en temas de
publicidad, tiene un gran impacto, ya que debido a ello es cuando surge las
necesidades de comprar por parte de los consumidores. Ademas de promover e
incentivar los valores en los trabajadores teniendo como finalidad mejorar el ambiente
social que hoy se vive en el Peru. Se puede concluir con la apreciacion de una gran
demanda referente a las tintas flexograficas.

1.1.4. Entorno tecnolégico

En ese ambito, se analiza las innovaciones existentes en relacion a
tecnologias que ayuden y fomenten un crecimiento constante de la productividad de la
empresa.

Raul Pérez Reyes, titular del ministerio de la produccion, sostuvo que el
Peru invertira 1% de su producto bruto interno (PBI), eso equivale a unos 10 000
millones de soles aproximadamente, dicha inversion promovera los proyectos de
innovacion hacia el 2022, pues ello va a permitir asegurar que el crecimiento en la tasa
del pais se establezca por arriba del 4% el largo plazo. Ademas, indicé que, en

comparacioén a otros paises vecinos, ellos dedican el 1% de su PBI a los proyectos de



innovacion, lo cual el Peru se encuentra demasiado lejos, sin embargo, indico que si el
2019 duplicamos el numero de proyecto de inversion para los siguientes dos afios
podriamos ubicarnos en un nivel de financiamiento similar al de Colombia y Chile.

Ademas, es necesario poder incorporar nuevas tecnologias, las cuales se
logran a través de la innovacion, con la finalidad de explotar todos los recursos del Peru
y que a su vez se realice de la mejor manera, con condiciones adecuadas que permitan
ofrecer un producto acorde al mercado internacional informé El Peruano (19 de febrero,
2019).

Se puede apreciar que el estado peruano invertira parte de su producto bruto
interno para la innovacioén, esto es beneficioso para las empresas ya que promueve la
inversion en la innovacion tecnoldgica.

Ademas, investigadores del Instituto Fraunhofer, la cual es una organizacion
orientada a las innovaciones, con el fin de cumplir con las exigencias de las personas,
por primera vez, son capaces de controlar la produccion de pinturas, barnices y
adhesivos de una manera riguroso durante el proceso continuo y en tiempo real, lo que
les ayuda a disefar procesos mas eficientes.

Por primera vez los fabricantes podran analizar en linea las pinturas, barnices o
incluso los adhesivos. En otras palabras, ya no tendran que tomar muestras, pero
podran analizar su producto de forma continua y en tiempo real directamente durante el
proceso de fabricacién. Inpra Latina (21 de junio,2016).

Tener presente el seguimiento en la tecnologia para nuestros insumos ya que
permitira mejorar procesos, y evaluar posibles renovaciones en maquinarias que

permitan incrementar la productividad en la empresa. Ya que actualmente la
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maquinaria que cuenta la empresa presenta algunas deficiencias. A un mediano plazo
la empresa podria evaluar la inversién en innovar o adquirir nuevas tecnologias.

1.1.5. Entorno ecolégico

Actualmente, se da mucha importancia sobre el cuidado hacia el medio
ambiente, ya que permite mejorar el futuro de las préximas generaciones. Toda
empresa asume su responsabilidad de operar generando el minimo de residuos y
contaminantes. Los insumos principales para el proceso de fabricacion de las tintas,
esta constantemente regulada y fiscalizada. Todos los desechos quimicos en la
actualidad deben seguir protocolos establecido, debido al gran impacto ambiental que
puede ocasionar, segun lo establecido por el Decreto Supremo N° 014-2017-MINAM.

La Ley General de Residuos Sdlidos y la Ley Organica de Municipalidades
también deben ser cumplidas por las empresas, ya que el gobierno central y gobierno
regional realizan seguimiento para el cumplimiento, en el marco legal de las leyes.

La empresa se ve en la obligacion de cumplir con las leyes medioambientales
para el cuidado del planeta, pensando en las generaciones futuras.

Ademas, se sabe que la empresa esta ubicada en una zona definida como zona
industrial, que le permite tener unos parametros ligeramente mas elevados sin
ocasionar perjuicio o dafo a la sociedad, ya sea en emisiones de gases, generacion de
ruido, desecho de residuos, etc. Cabe resaltar que entre las acciones de control que
aseguren el cumplimiento, la empresa realiza un tratamiento de aguas residuales y los
residuos soélidos como por ejemplo plasticos, aluminio, papel cartén, entre otros vienen

siendo transportados a empresas dedicadas al reciclaje de estos.
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Como una conclusion general se puede decir que el macro entorno en la cual se
encuentra la empresa presenta diversas oportunidades para mejorar la competitividad,
y crear valor a nuestros productos. Dentro de las oportunidades identificadas tenemos
la de un crecimiento en el PBI del Peru, a pesar de la coyuntura politica, la cual no
repercute en la situacién econdmica del pais.

Por otro lado, la inversion que realizara el estado peruano con respecto a la
innovacion es una gran oportunidad para la importacion de tecnologia, para lograr el
incremento de la productividad en la organizacion ya sea de empresas privadas o del
sector publico pertenecientes al estado.

Finalmente, como un posible riesgo a considerar es la eficiente gestion con
respecto al manejo de los residuos en el proceso de produccion, teniendo como
objetivo el cuidado del medio ambiente ya que en la actualidad tiene mucha relevancia
la relacion entre la empresa y la naturaleza.

1.2. Marco conceptual

En esta etapa se procede a explicar de manera sencilla y practica las
herramientas a usar durante el todo el desarrollo del proyecto. A continuaciéon, como
punto de partida se detallan las metodologias, los tipos y los niveles de la investigacion.

1.2.1. Metodologia de la Investigacion para el proyecto

Segun el estudio realizada por Ferrer J., (2010) nos dice que al iniciar la
metodologia de un proyecto lo primordial que debe encontrar el indagador es la
interpretacion del tipo de investigacidn que ansia ejecutar.

Definir el enfoque adecuado para abordar la investigacion permitira

conocer aquellos instrumentos y herramientas sugeridos para el desarrollo de la
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investigacion. Adicionalmente proporciona una serie de pasos para afrontar el estudio.
Tener claro la metodologia a emplear para el estudio tiene una gran importancia para la
toma y recaudacion de la informacién. La metodologia de la investigacion se puede
dividir en dos tipos principales, siendo uno el de campo o puede ser el de laboratorio.
Hernandez, Fernandez y Baptista (2003) indic6 que debido a la estrategia que se
empleara, se puede establecer cuatro tipos de investigacion, debido a que el disefio, la
recoleccion de datos, la forma que se obtienen, el muestreo y otros componentes
establecen procesos de investigacion diferentes.
1.2.1.1 Tipos de investigacion cientifica
Segun Tam, Vera & Oliveros (2008) senalan que existe categorias de
investigacion, como son las siguientes:
¢ Investigacion estratégica: comprender los procesos mas importantes para
analizar su comportamiento y ver si se puede crear o mejorar la tecnologia.
Tiene como finalidad la resolucion de problemas para el desarrollo sostenible.
¢ |nvestigacion aplicada: crear nueva tecnologia desde todo lo obtenido de la
investigacion estratégica para sefalar si se puede utilizar de manera util.
¢ Investigacion basica: mas que obtener rendimientos que ayuden a la sociedad
mas adelante es mejorar el conocimiento per se.
¢ Investigacion adaptativa: adaptar la tecnologia que ya existe para ser
aceptada por los futuros beneficiarios. Si se desea difundir, es mas
complicado puesto que presenta oportunidades limitadas.
1.2.1.2 Nivel de investigacion

Existen cinco niveles de investigacion segun Caballero (2014):
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Exploratorios: el mas basico de las investigaciones, el tipo de analisis que
resalta es el cualitativo, esto es, relacionado con las fuentes bibliograficas.
Descriptivo: o también llamada monografia, pues realiza solo una de las
funciones cientificas: describir, predecir, explicar. Tipo de analisis es
cualitativo basado en fuentes documentales.

Correccionales: tipo de analisis cuantitativo, evalua la mutua relacion para
determinar el comportamiento de una variable respecto de otra.
Explicativos: da a conocer por qué un fendmeno de la realidad presenta tal
caracteristica, propiedad, entre otros. Apropiadas para tesis.

Predictiva o experimental: después de encontrar todas las caracteristicas del
fendmeno junto con sus causas que han hecho que presenten esas
caracteristicas, se realiza la investigacion. Siempre tomando prueba antes y

después del cambio, para la verificacion de este.

1.2.1.3 Método de investigacion

Segun Munoz (2011), sefiala que los métodos de investigacion pueden ser

de dos tipos en relacion al sumario y distincidon de la informacién para la sustentacion

de la tesis.

Investigacion documental: es aquella que recauda toda la informacion
mediante documentos para que el investigador pueda argumentar su
investigacion por fuentes iconograficas, bibliograficas, entre otras.
Investigacion de campo: es aquella que se aplica en el entorno donde se
encuentra el fendmeno a estudiar. Ademas, permite analizar problemas de la

realidad, con el fin de interpretarlos y descubrir sus causas y efectos.
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1.2.2. Mejora Continua

Para Pulido (2013), la mejoria se da cuando se implanta una ideologia de

cambio para con los colaboradores, y este cambio genera algun tipo de aumento o
mejora en el area de trabajo, cuyo fin principal es mejorar el aprovechamiento de sus

recursos y la optimizacion de sus procesos incidiendo en mejorar los objetivos de

productividad de la organizacion

MODELO DE MEJORA CONTINUA

/ Identificacion de lo que se desea mejorar
Identificacion del
beneficiario -

Identificacion de
necesidades del cliente

Evaluacion del cumplimiento de dichas

/ necesidades

Analisis de causas de
variacion

Diseno de una propuesta

Implementacion de la propuesta de

mejora

calidad de los recursos

Implementacion de mecanismos de Aseguramiento de

Figura. Modelo de Mejora Continua

Tomado de “Conceptos y Herramientas para la Mejora Continua”, por Sosa, Demetrio,

2013

1.2.2.1 PHVA

Hablar del ciclo PHVA es referirse a su gran representante Deming que a

partir del afio 1950 propuso esta herramienta orientada hacia el logro de la mejora
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continua; que segun Gutiérrez (2010) explica que esta conformada por un ciclo de 4

etapas, que a su vez se realizan de manera ordenada empezando por el planificar,

seguido del hacer, continuando con el verificar y finalmente el actuar. La correcta

implementacion del ciclo PHVA, permite a las empresas u organizacion desarrollar de

manera integral una mejora en su competitividad de sus productos o servicios, teniendo

como filosofia la buena calidad, la reduccion de costos, productividad mas eficiente,

reduccion de los precios a través del ajuste de sus costos, mayor contribucion en el

mercado y mayor rentabilidad de la organizacion.

Marcelino y Ramirez (2014), comenta lo siguiente sobre las cuatro frases que

componen el Ciclo Deming son:

Planear Se caracteriza por determinar en primer lugar el problema para
poder encontrar la solucion ademas de los planes de mejora que se
implementaran. Estos planes tienen que ir de acuerdo a los objetivos a
lograr y deben estar bien definidos respecto al tiempo que se les dedicara
para su implementacion.

Hacer Una vez establecidos los planes de mejora se procede al desarrollo
de cada una de ellas, con el objetivo de atacar los causantes de la
problematica, en la cual se usa cualquier tipo de herramienta que por lo
general ayuden al cumplimiento de los objetivos.

Verificar En la cual se mide los logros alcanzados luego de un tiempo de
implementadas las mejoras con el propésito de definir el grado de éxito.

Se analizan y se concluye con el efecto que lograron.
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Actuar Finalmente en esta etapa se busca definir nuevamente acciones

correctivas para levantar las no conformidades encontradas en la etapa

anterior. De esta manera se cierra el ciclo y se retroalimenta.

= Mantener y mejorar el desempefio
mediante &l desamollo dé acoones
correctivas, preventivas y de mejora

= Venficar los resultados contra lo
planeado, considerando &l
seguimiento y la medicion, la
evaluacion del cumphmeento de
requisiins

* Todos los requisitos
especificados por los dientes y
partes interesadas para
fabricar los productos & prestar
% sefitins

* Hacef las actnidades previsias
para nuestros procesos segln
le planificacdo

Figura 1. Metodologia PHVA
Elaboracion: los autores (2021)

1.2.3. Indicadores de Gestion

1.2.3.1 Indicador

Para Sanchez (2013), establece que los indicadores ayudan a evaluar el

desempeno o el comportamiento de los procesos en una empresa, que a su vez
pueden ser comparados con algun nivel de referencia establecida, permitiendo
observar variaciones positivas o negativas que ayudan a comprender si los procesos

estan cumpliendo con las exigencias. Estos deben ser sencillos en su comprensién y
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faciles en su ejecucion cumpliendo con las necesidades de la organizacion para un

adecuado control y gestion. Por esta razén, deben ser:

Sobresalientes para la gestion. Pues deben otorgar informacion real e
indispensable.

Sin ambigiuiedades. Que permitan ser revisadas por medio de auditorias
internas y externas sin generar algun tipo de duda.

Indudable. No pueden dar lugar a sentidos opuestos.

Oportunos. Adaptarse a lo que se quiere calcular. El pensamiento
expresado es inteligible y se sostiene en el tiempo; siendo aptos y
eficientes para la toma de decisiones.

Imparciales. Prevenir limitaciones por factores internos y externos.
Perceptible. Debido a que ante la mas minima variacion en el resultado
debe ser detectada sin ningun problema.

Precisos. El valor debe acercarse a la situacién real.

Asequible. Los recursos utilizados para obtencion de resultados deben

ser menor a los beneficios obtenidos de su procesamiento.

1.2.3.2 Eficiencia

De manera operativa, es el aprovechamiento de los recursos empleados

para el logro de resultados, a su vez son evaluados a través de comparaciones,

permitiendo determinar la eficiencia de dicha relacién.

Para Chase-Aquilano (2010), se debe llevar un buen control y uso de aquello

que se necesita en un proceso, en productos o servicios ofrecidos. Es frecuente en las

organizaciones estimar la eficiencia de sus bienes o recursos como: los insumos
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utilizados como los trabajadores siendo estos la mano de obra, aquel material de base
denominado la materia prima y el uso de tecnologia definido como la maquinaria.
1.2.3.3 Eficacia

La eficacia que comprende a la facultad de lograr el resultado previsible,
en otras palabras cuando se logra conseguir las metas establecidas gracias al uso de
SUS recursos.

Segun Gutiérrez (2010) una forma de medir cuan eficaces podamos ser, esta
ligada a la apreciacion del cliente en los puntos de tiempo, cantidad y calidad, son ellos
los que evaluaran si realmente somos eficaces o no.

1.2.3.4 Efectividad

La efectividad se entiende como la conexion de la eficiencia y la eficacia,
otra forma de poder comprenderla es el logro del resultado esperado. En otras
palabras, para alcanzar el objetivo es indispensable el uso de recursos, siendo eficaz y
eficiente.

Ademas, la efectividad esta rigurosamente asociada con la productividad
ya que ambos indicadores afectan directamente en el aumento de las cantidades
producidas y su calidad. Para Burga (2016) la forma de obtener la efectividad parte de
multiplicar porcentualmente la eficiencia y la eficacia.

1.2.3.5 Productividad

Segun Gutiérrez (2010), la productividad guarda relacién ligada al logro de
resultados dentro de un sistema o proceso. El logro de mejores resultados implicaria un
aumento de la productividad considerando los recursos utilizados. Comunmente, la

productividad puede obtenerse dividiendo los logros obtenidos sobre los recursos
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usados. Cuando se habla de resultados obtenidos, se hace referencia a las cantidades
producidas, estas son expresadas en unidades vendidas o en utilidades, en tanto que
los recursos utilizados pueden medir por horas hombre, energia utilizada, materia
prima, etc.

Se puede concluir, que la productividad lograda es inherente al adecuado uso de

los recursos y al valor de los objetivos definidos.

1.2.4. Analisis modal de fallos y efectos
Segun Cuatrecasas (2012), es una herramienta que permite un facil
analisis de la calidad, confiabilidad del manejo de un sistema o proceso. La finalidad de
esta potencial herramienta es encontrar o precisar los fallos potenciales que presenta
un disefo y prever que puedan ocurrir en un futuro, causando problemas para la
empresa. Es en otras palabras el uso de la prediccion y prevencion para anticiparse de
futuras fallas en el disefio. Ademas, el AMFE abarca no solo el proceso, sino también al
producto como busqueda de mejoras. De esta forma se establece que hay dos tipos de
AMFE, uno del disefio y otro del proceso. Para el correcto uso de esta herramienta es
necesario la coordinacién y uniodn total de las areas que aportan en el disefio y en el
proceso.
1.2.5. Herramientas para la Solucion de Problemas
1.2.5.1 Lluvia de ldeas
Segun Pulido (2013), esta herramienta fomenta la capacidad creativa de
los colaboradores en su busqueda de las posibles soluciones respecto a los problemas.

Da a los participantes la oportunidad de expresarse libremente. Ademas, permite

20



fortalecer el trabajo en equipo, debido a la tolerancia, dialogos y debates que
generaran.
1.2.5.2 Histograma
Esta herramienta estadistica permite visualizar de manera grafica las
observaciones o la frecuencia de algun dato importante. Ademas, a razén de su
aplicacion, se puede adquirir patrones y/o particularidades del tipo de poblacion, como
también la variabilidad en el proceso.
1.2.5.3 Diagrama de Pareto
Para Gutiérrez (2014), indica que el diagrama de Pareto es basicamente
una grafica de barras la cual permite priorizar y jerarquizar dentro de un determinado
grupo o familia. Esto a razon de que no es eficiente e improductivo tratar de resolver
todos los problemas de manera simultanea, habra algunos que necesitaran con suma
urgencia ser atendidos, mientras otros podran esperar. Este tipo de grafica reside en el
principio de Pareto, llamado también como ley 80-20, pocos valen mucho y muchos
triviales. Esto quiere decir que muchas veces en las organizaciones los problemas que

realmente son significativos son un 20% de su totalidad.
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Figura 2. Diagrama de Pareto
Tomado de “Gestién Integral de la Calidad”, por Cuatrecasas, Luis, 2010, Barcelona, Espafia, Profit

1.2.5.4 Diagrama de Ishikawa
Para Gutiérrez (2014), cuando uno identifica un problema y esta bien
definido, se necesita encontrar las causas. Por lo cual se necesita de una herramienta
que brinde toda la informacion sobre la busqueda, esta herramienta es el diagrama de
causa-efecto o diagrama de Ishikawa. Es un método grafico a través del cual se

identifican y se analiza la incidencia entre la consecuencia y las posibles causas que la

originan.
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa
Tomado de “Calidad Total y Productividad”, por Gutiérrez, Humberto, 2010, México

1.2.5.5 Método de las 6M
Para Gutiérrez (2014), un tipo de construccion de un Ishikawa es el
meétodo de las 6M, y establece que todas las causas encontradas pertenecen a una
serie de ramas generales que las engloba, siendo conformadas por seis: los métodos
empleados en la ejecucion del trabajo, la intervencion de la mano de obra, la calidad de
los materiales, el estado en el que se encuentra la maquinaria, el control a través de la
medicién y el medio ambiente. Siendo los que de manera global definen cualquier
proceso. Ademas, cada uno de ellos otorga algun tipo de variabilidad que se vera
reflejada en el producto final.
1.2.6. Grafica de Control
Gutiérrez (2014), menciona que el proceso y su comportamiento deben ser
analizados y observados, en un periodo de tiempo definido. Esto admitira diferenciar
las alteraciones por causas comunes que son producto del azar o de las causas
especiales (atribuibles), lo que permitira a darle una caracteristica al proceso y asi

replantear su funcionamiento con la aplicacion de las mejoras respectivas.
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1.2.7. Metodologia efectivista
Modelo propuesto y direccionado al planeamiento estratégico, Balance

Scorecard y Gestion por Competencias (Bocangel, 2014). Los pasos de dicha
metodologia son los que se presentan a continuacion:

e Evaluacién y formulacion de la mision y Vision

e Evaluacién y definicion de valores

e Analisis interno y analisis externo

e Formulacion, Validacién y Seleccidon de objetivos estratégicos

¢ Alineamiento y presentacion final de objetivos estratégicos

e Desarrollo del Balance Scorecard

e Desarrollo de la Gestién por Competencias a través de Evaluacion 360°

1.2.8. Planeamiento estratégico
Segun Fred (2017), la direccidn estratégica es el talento innato en algunos

lideres que le permiten formular, implantar y evaluar todas las decisiones e mediano y
largo plazo a través de las funciones que otorguen a una organizacion la capacidad de
cumplir y alcanzar los objetivos establecidos. Esto significa que, la direccidn estratégica
establece como enlazar e integrar a la parte directiva o gerencial, el marketing o la
mercadotecnia, la rentabilidad a través de las finanzas, su control de gastos con la
contabilidad, la capacidad de produccién a través de la linea productiva, las
operaciones administrativas y operativas, la investigacion y desarrollo, y los sistemas
de informacién por computadora para llegar a tener objetivos cumplidos con la

organizacion. Que estén relacionadas de manera jerarquica dentro de la organizacion.
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1.2.8.1 Analisis estratégico
Segun Sainz de Vicufia (2012), lo que permite el analisis estratégico es
evaluar las fuerzas competitivas que estan presentes en el mercado, ademas permite
evaluar de manera interna los recursos y competencias esenciales que la empresa
dispone.
1.2.8.2 Mapa estratégico
Choque Larrauri (2015) indico que el mapa estratégico brinda informacion
sencilla, entendible y concisa sobre la estrategia que esta presenta en una
organizacion. Que a su vez permitira establecer objetivos por lograr y los indicadores
que permitiran evaluar y controlar la organizacion. Sin dejar de lado el logro de los
objetivos inherentes de la estrategia. En consecuencia el mapa estratégico se
transforma en el elemento que permita conectar la formulacion de la estrategia y como
ejecutarla.
1.2.8.3 Matrices de combinacién
Son representaciones conceptuales que tienen en comun denominador el
afrontar diversas variables que evaluan y diagnostican los analisis interno y externo en
una organizacion. Estas nos permiten definir la posicion estratégica de una empresa y
poder alinear los objetivos. (Fred, 2017).
Existen diferentes tipos de matrices sin embargo si todas son evaluadas en
una organizacion el resultado que refleja ira alineado a la misma posicién estratégica,

las principales son:

e La Matriz Interna — Externa (MIE)
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e La Matriz de la Posicion Estratégica y la Evaluacion de Accion

(PEYEA)

e La Matriz del Grupo de Consulta de Boston (BCG)

e La matriz de la Gran Estrategia
1.2.8.4 Cuadro de Mando Integral
Modelo definido en 1993 por los profesores Robert Kaplan y David Norton
pertenecientes a Harvard a cargo de la escuela de negocios.

El Cuadro de Mando Integral va mas alla de un simple sistema que se usa
para medir a nivel tactico y operativo. Es un vigoroso sistema de ensefianza que
permite obtener informacién a través de la retroalimentacion, de tal forma que ayuda a
realizar ajustes y mejoras de la estrategia en la organizacién. (Kaplan & Norton, 2002)

Segun Villagra (2015), EI Cuadro de Mando Integral o Balanced Scorecard es
una herramienta de gestion que permite analizar el grado de desempefo
organizacional a lo largo de las distintas jerarquias presentes en la empresa, desde la
directiva hasta los obreros. Asi mismo se apoya en la elaboracion y ejecucion o
implantacion de una estrategia.

1.2.9. Gestion de procesos

Segun Sosa Pulido (2014), Indicé que La Gestidn por Procesos (Business
Process Management) consiste en administrar o gestionar todas aquellas actividades
que se desarrollan en las empresas u organizacion, con la finalidad de poder
agruparlas y relacionarlas tomando el nombre de procesos, tomando en cuenta las
exigencias y la satisfaccion del cliente. Esto permite que los procesos sean gestionados

en forma constituida, ordenada y sistematica de tal manera que un ajuste positivo de
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alguno de los procesos orientados a la optimizacion debe incidir en incrementar los
niveles de exigencia o satisfaccion de los usuarios finales. En el marco de la gestion
por procesos también se apoya con el uso de herramientas y técnicas para mejorarlos
o innovarlos.

1.2.9.1 Mapeo de procesos

Para Martinez y Navarro (2014) el poder identificar los procesos mas

importantes y tienen incidencia directa a la complacencia del cliente en la organizacion.
En un plano general se podra ver los clientes internos y proveedores en cada proceso.
Ademas, esta herramienta permite optimizar la relacién intrinseca que hay entre los
procesos mas importantes y la interaccidon para con nuestros clientes. Una vez
representada graficamente casa proceso con sus respectivos subprocesos
detalladamente se denomina un mapa de procesos de alto nivel.

1.2.9.2 Cadena de valor

Segun Porter (2015), la cadena de valor esta conformada por la totalidad

de operaciones que participan e intervienen en el proceso de fabricacion y que
intervienen hasta que el producto final llega al cliente. La cadena de valor y las
actividades que involucran, estan divididas en primarias y de apoyo, con la finalidad de
identificar algun sobre costo durante la cadena de valor.

1.2.10. Gestion de la calidad

Se procedera a describir las herramientas que contribuyen a mejorar la calidad

en la empresa.

27



1.2.10.1 Gestion del talento humano

Rojas (2016), comenta que la competitividad de cualquier organizacién en el
mercado, esta relacionada a los conocimientos, habilidades y destrezas de los
trabajadores. Si la organizacion contribuye y fomenta a la mejora de estas
caracteristicas, marca una gran diferencia entre las demas. Es un valor agregado que
se ve reflejado no solo en la competitividad sino también en el clima laboral
organizacional, la correcta administracién del talento humano, permite a la empresa
marcar la diferencia en el mercado.

1.2.10.2 Despliegue de la funcién de calidad

El QFD es una metodologia empleada en la gestion de la calidad, que

traduce las exigencias y demandas de los consumidores en caracteristicas mas claras
que intervienen en las especificaciones del disefio del producto (Chase & Jacobs,
2014).

Esta herramienta de calidad se utiliza en las etapas de disefio y desarrollo
del producto enfocado a satisfacer las exigencias del consumidor, a tal grado que los
requisitos del cliente puedan se conviertan en objetivos en el disefio y elementos
principales de aseguramiento de la calidad. (Cuatrecasas L. Gestion Integral de la
Calidad, 2010).

Para Gaya, Navas y Pérez (2013), El Despliegue de la Funcién de Calidad
es una metodologia de planeacién que incluye el control de calidad en la etapa del
disefo y desarrollo de un bien o servicio; es un instrumento formal para garantizar que
todas las necesidades del usuario final con el producto o bien, sean consideradas y

escuchadas en todas las fases de la elaboracion del producto o servicio. No obstante,
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se debe dar inicio con la comprension de la filosofia del QFD, y el significado de cada
una de sus siglas.
a) Quality, hace mencion a las caracteristicas, atributos o cualidades que los
usuarios necesitan en relacion al bien o servicio ofrecido.
b) Function, hace referencia a todas aquellas actividades necesarias para
cumplir con las exigencias establecidas.
c) Deployment, la creacion de un sistema integrado que colaboran al

cumplimiento de las exigencias del bien producido o servicio ofrecido.

Segun Cuatrecasas, L (2010) los pasos consecutivos para el disefio de la casa

de la calidad son los siguientes:

e Paso 1: Se hace una lista de requerimientos o prioridades de
primer nivel que tiene el cliente; estas prioridades obtienen
mediante criterios de ponderacion sobre. Graficamente se le

asocia al area de los qué.

e Paso 2: Se hace una lista de los atributos del producto, los cuales
seran capaces de satisfacer los qué del cliente. Graficamente se

le asocia al area de los como.

o Paso 3: Se cuantifica la intensidad de la relacion entre cada qué

frente a cada como.

o Paso 4: Se realiza el analisis competitivo de los que con respecto

a cada uno de los principales competidores de la empresa.
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e Paso 5: Se desarrolla la matriz de correlacion y se analizan la
manera en que los cdmo van cumpliendo los que, caso contrario

considerar las acciones correspondientes

e Paso 6: Se establecen las prioridades para los requerimientos de
los clientes.

1.2.10.3 La metodologia de las “5S”

Surgié en la década de 1950 bajo el concepto de calidad total, asimismo surgio
la metodologia de las 5’s, la cual era usada en la industria manufacturera. El objetivo
de esta metodologia es Lo que permite esta metodologia es una administracion del
espacio o ambiente de trabajo de los colaboradores a través de concientizacion
enfocada en el orden y la limpieza.

Segun Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega (2010), las actividades que se realizan
en el ambiente laboral de los trabajadores deben estar sujetas o direccionadas hacia
una mejora, la cual es necesaria para una adecuada administracion, teniendo como
requisito poder identificar y descartar los articulos que s6lo generan desorden,
establecer de manera ordenada los articulos indispensables, promover
conscientemente el espiritu de la limpieza y el orden. Muchas veces existe resistencia
al cambio la cual debe ser tratada y superada con estas practicas aceptadas como
buenas que permitiran acoger una cultura agradable de mejora continua, siendo los
factores relevantes que conforman la metodologia: Clasificar, Organizar, Limpiar,

Normalizar y Perseverar respectivamente.
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1.2.10.4 Calidad

La calidad es una propiedad propia de algun producto o servicio, la cual es
exigida por los clientes considerando que cumplira y ayudara a satisfacer sus
necesidades. Entonces se puede decir que la calidad es hacer todo bien a la primera y
que cumpla aquellas exigencias de nuestros clientes. El término calidad total se refiere
al logro de cumplimiento y contento de las necesidades del cliente a tal punto que
supera las expectativas de los mismos. Ademas, se define de manera concisa todos los
puntos que son sumamente importantes para definir a la calidad.

Segun Pulido (2013), hay tres puntos importantes relacionados al cliente en
calidad, el primero se enfoca en el grado de cumplimiento y realizacion de las
necesidades, como el uso, la oportunidad, costo acordado y duracion, el segundo
enfoque va con la satisfaccion de las expectativas, como la buena atencion y la
cordialidad o amabilidad ofrecida al cliente y el ultimo enfoque respecto a sobrepasar
las exigencias. Ofrecerle algo que no imaginaba recibir.

1.2.10.5 Taguchi

Segun Escalante (2013), todo proceso tiene diversos factores que afectan al
producto final, para poder evaluar cada proceso es necesario el uso de la herramienta
Taguchi, la cual permite realizar diversos experimentos a los procesos e identificar
aquellos factores, ademas esta herramienta supone una alternativa con respecto al
disefio de experimentos tradicionales, teniendo dentro de sus principales ventajas y
beneficios que no es preciso hacer o desarrollar las diferentes combinaciones entre los
factores y niveles, debido a la sugerencia de ciertos arreglos ortogonales que buscan

reducir la variabilidad a través de una combinacion adecuada. Asimismo, esta
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herramienta permite identificar aquellos factores que no se puede controlar, que son
propios del proceso, denominandolas factores ruido.
Ademas, esta herramienta consta de 3 etapas siendo las siguientes, el disefio de
sistema, el disefio de los parametros y el disefio de tolerancias.
1.2.11. Planificacion de la produccion
Para Velasco y Campis (2013), la planificacion de la produccion guarda
relacion con los procesos productivos, con entradas y salidas. La entrada principal se
refiere a la demanda del bien, y estos pueden ser pronosticados segun la base historica
de la empresa, para determinar un comportamiento. Con respecto a las salidas hace
referencia a la total de materiales que se requeriran para el tiempo de produccion.
1.2.11.1 Pronésticos
Dentro de los prondsticos se establecen o dividen en cuatro tipos que
son: cualitativo, analisis de series de tiempo, relaciones cuales y simulacion. Los
prondsticos de mediano plazo son recomendados para identificar factores de
estacionalidad.
Para elegir adecuadamente un modelo de prondstico se debe tomar en
cuenta el horizonte de tiempo a considerar, si se cuenta con informacién disponible y
veraz, la precision requerida en el prondstico, el presupuesto asignado y la
disponibilidad de las personas encargadas de esta labor. Se debe tomar en cuenta que
decisiones se tomaran con el uso del prondstico, ya que si involucra inversiones altas
de capital monetario el prondstico debe ser lo mas preciso posible. Segun el autor para

patrones de datos estacionarios, con tendencias y temporalidad con horizontes de
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pronostico de corto a mediano plazo, el método de prondstico adecuado es el método

de Regresion Lineal. (Chase B. & Jacobs, 2014).

Analisis de Series de Tiempo En este tipo de modelo de prondsticos se
pueden predecir en términos de corto, mediano y largo plazo.
Generalmente el corto plazo se refiere a un tiempo menor a tres meses,
mediano plazo es considerado entre tres meses y 24 meses; y largo plazo
a un tiempo mayor a 24 meses.

El analisis de las series de tiempo utiliza la informacién de la demanda
pasada para predecir la futura, aqui se analisis diversos factores que
pueden incluir: influencia de tendencia, parametros estacionales o ciclicos
(Chase B. & Jacobs, 2014).

Descomposicidn de una Serie Temporal Una serie de datos ordenados
puede abarcar uno o mas elementos de la demanda: tendencia,
estacional, ciclico o aleatoria. Por lo que descomponer una serie significa
separar los datos en los mencionados componentes. En las ocasiones
donde se pude apreciar que la demanda presenta caracteristicas
estacionales y al mismo tiempo con tendencia es necesario ver la relacion
que existe entre ellas, para eso se establecen dos tipos de variacion, la
aditiva y la multiplicativa

Variacion Estacional Aditiva: Este tipo de variacion sugiere que la
cantidad estacional es una perseverante sin tomar en cuenta cual es la
tendencia o la cantidad promedio. - Prondstico que incluye tendencia y

estacional es igual a la suma del factor estacional mas la tendencia.
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e Variacion Estacional Multiplicativa: En este tipo de variacién, la tendencia
se multiplica por los factores estacionales. - Prondstico que incluye
tendencia y estacionalidad que igual a multiplicar el factor por la tendencia
y restar el indice estacional, se interpreta como el total de correccién ideal
para una serie temporal para adaptarse a la estacién del afio.” (Chase B.
& Jacobs, 2014, pags. 487, 488)

1.2.11.2 Sistema (MRP)
Para Sanchez y Campis (2013), El MRP es un sistema que permite la
planificacién de los requerimientos de materiales, que mediante una necesidad légica y
en un determinado periodo de tiempo, se busca abastecer y realizar los pedidos para el
cliente. En el MRP la planificacion se centra en las exigencias a un mediano o largo
plazo de los productos. Esto se logra retrocediendo en el tiempo sobre las necesidades
de los elementos, y el requerimiento de tantos proveedores externos e internos.
1.2.12. Mantenimiento preventivo
Para Garcia (2012), el mantenimiento preventivo permite adelantarse a
futuros fallos o paros imprevistos dentro de la produccion, identificando desgastes, o el
simple uso diario de las maquinas. Gracias a estas actividades, permite el eficiente
funcionamiento en la produccién y evitar que los problemas sean mucho mayores para
la empresa.
1.2.13. Clima laboral
Segun Prado (2015), el clima laboral son todas las caracteristicas que
puede percibir el trabajador en la organizacion, ambiente de trabajo y su entorno. Si la

organizacion presente un buen clima laboral, permite el aumento del desempeiio de
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todos sus colaboradores, quedando evidenciado en los indicadores de eficiencia y
productividad de cada proceso que realice. Dicho en otras palabras, es la relacion
armoniosa que debe existir entre colaborador y organizacion.
1.2.13.1 Seguridad y salud en el trabajo

Para la LEY 29783, Ley de la Seguridad y Salud en el Trabajo (2016),
establece como la agrupacion de componentes relacionados cuyo fin principal es
establecer una politica enfocada al cuidado de los trabajadores, tanto en su salud como
su seguridad. Definas todas las acciones necesarias y dispositivos que permitiran el
objetivo deseado, teniendo estrecha relacidon para concientizar a las empresas sobre la
responsabilidad social que deben tener con sus colaboradores, su objetivo principal es
promover y asegurar las condiciones iddneas en las organizaciones o empresas para el
trabajo de las personas, optimizando su calidad de vida, su integridad e incentivando la
competitividad de los empleadores en el mercado.

El conocimiento de esta ley permitira en este proyecto, implementar de
manera eficiente el Plan de accién de Seguridad y Salud en el trabajo. Sin embargo,
hay conceptos que se requiere definir para poder comprender mejor, seguidamente, se
nombran los mas considerables.

e Accidente de trabajo: El Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo
(2016), aplica este término a todo suceso fortuito es decir que no es
premeditado y dentro de las funciones laborales que atenta contra el
trabajador, produciéndole alguna lesion hasta la propia muerte y que no
solo es comprendida dentro del area de la empresa. Es necesario decir

que también se le llama accidente de trabajo a pesar de que haya sido
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fuera del trabajo o de las horas laborales siempre y cuando hayan sido
exigidas por el empleador.

Causas de accidentes: El Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo
(2016), define a las cusas de accidentes a todos aquellos hechos,
acciones, actividades que se realizaron y concurrieron en la generacion
de un accidente. Como, por ejemplo, un mal control, descuido del
trabajador, exigencia del empleador, temas personales, descuido,
desconocimiento, etc.

Comité de seguridad y salud en el trabajo: El Ministerio de Trabajo y
Promocién del Empleo (2016), indica que el comité es un érgano bipartido
que significa que esta formada por dos partes, en este caso empleador y
empleado y que al ser amparada en el marco legislativo tiene ciertas
facultades y obligaciones, siendo el objetivo principal regular de manera
perioddica las acciones del empleador en materia de seguridad y la
prevencion de los riesgos.

Incidente: El Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo (2016), la
define como aquel suceso que ocurre por alguna funcion en el trabajo
pero que no necesita mayor intervencién que los primeros auxilios.
Peligro: El Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo (2016), la
define como aquellas condiciones que presentan ciertas caracteristicas
potenciales para causar dafo hacia personas, equipos de trabajo,

herramientas, procesos y/o hacia el entorno ambiental.
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Riesgo: El Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo (2016),
menciona como la probabilidad de que el peligro ocurra o se realice y por
ende produzca perjuicios. La herramienta que permite evaluar dicha
probabilidad es la matriz IPERC el riesgo se puede clasificar en: Trivial,
Moderado, importante o intolerable

IPERC: La matriz IPERC ayuda a poder identificar todos los peligros
presentes en la empresa, ademas de evaluar el riesgo de ocurrencias
para finalmente establecer controles para minimizar o desaparecer dichos
peligros o riesgos. Se inicia con una evaluacién de cada actividad
desarrollada en la empresa, ya sean dentro o fuera de ella con la finalidad
de tener claro aquellos peligros y riesgos que puedan afectar en contra de
la integridad fisica de los colaboradores, seguidamente es necesario
calcular la probabilidad de que pase permitiendo conocer el nivel de
riesgo, posteriormente el nivel de consecuencias previsibles, el nivel de
exposicion y finalmente se debe valorizar el riesgo. (Ministerio de Trabajo

y Promocién del Empleo, 2016)

1.2.14. Disposicién de Planta

Segun Dias, Jarufe y Noriega (2009), el correcto ordenamiento de los

factores de produccién en una empresa facilita la eficiencia en los procesos y
eliminacion de cualquier tiempo muerto, esto sumado a la reduccion econdmica que
habra por cada operacion, ademas, facilita el logro de los objetivos. Si la empresa
experimenta un crecimiento al pasar del tiempo, debe ser analizada para un

reordenamiento.
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1.2.15. Evaluacién de un Proyecto

Para Andia (2009), el analisis de un proyecto debe reflejar el analisis de
costo-beneficio, en comparacion con el valor actual que tiene la empresa. Este analisis
ayudara a definir objetivos y tomar decisiones de la ejecucion del proyecto.

1.2.15.1 Evaluacion Financiera de un proyecto

Para Cérdoba (2012), un proyecto involucra una inversién de recursos
economicos por parte de los inversores, es por eso que se debe evaluar la rentabilidad
y factibilidad del proyecto.

Cuando se elabora la evaluacion de un proyecto se debe disponer con data
registrada con anterioridad que permita y facilite al evaluador del proyecto anticipar los
escenarios futuros del desarrollo de la investigacion. (Sapag Chain, Sapag Chain, &
Moreno Suarez, 2014)

1.2.15.2 Valor Actual Neto (VAN)

De manera sencilla viene a ser la diferencia, en términos monetarios,
entre los ingresos netos actuales y la inversion realizada, es decir, permite ver la
contribucion neta del proyecto.

El valor neto actual implica a todos los flujos de efectivo como inversion,
descontando el flujo de ingresos o gastos desde el inicio de la empresa, usando los
elementos 6ptimos de interés y posteriormente la suma de los valores netos de todos
los flujos restados en ese momento. Las perspectivas para analizar el VAN son:

e Siel VAN es positivo se puede decir que el proyecto otorga una ganancia

que supera la tasa minima exigida.
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e Siel VAN es igual a cero podemos decir que el rendimiento esperado es
igual a la tasa minima esperada.

¢ Siel VAN es menor a cero se dice que el rendimiento del proyecto no es
el esperado y que genera una pérdida en relacion al capital utilizado.
(Andia V., 2009)

1.2.15.3 Tasa Interna de Retorno (TIR)

Es un indicador que mide la rentabilidad de un proyecto de inversion, cuya
informacion permitira decidir a los inversionistas en su participacion o no, debido a que
el calculo compara el valor actual de los gastos con el total de ingresos proyectados en
el futuro. (Fernandez Espinoza, 2007). Se establece en términos porcentuales, esto
representa el rendimiento en términos de flujo de efectivo que origina la inversion
hecha.

1.2.15.4 Relacién Beneficio Costo (B/C)

Otra forma de definirlo es como indice de rendimiento. Compara basicamente
aquellos beneficios de un proyecto con sus costos, de esta manera poder analizar la
viabilidad. La forma de calcular este indice es sumando todos los beneficios traidos al
presente, y dividido sobre la suma de los costos.

Para determinar la viabilidad de un proyecto en base a este indice, se debe

comparar la relacion B/C con uno. (Prieto Herrera, 2014)

Para desarrollar el analisis se establece que:

e B/C menor que 1, indica que los costos superan a los beneficios que se

obtiene, concluyendo que el proyecto no debe ser considerado.
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e B/C esigual a 1, se interpreta que los beneficios logrados son
proporcionales a los costos incurridos, en otras palabras, no genera
ganancia ni pérdida.

e B/C es mayor que 1, establece que los beneficios logrados superan
ampliamente a los costos incurridos, por el cual el proyecto es viable.

1.3. Casos de Exito

Siguiendo con el desarrollo, se muestra escenarios similares en los cuales se
han presentado casos con alta tasa de éxito en la elaboracion y puesta en marcha de la
mejora continua realizadas en diferentes empresas, utilizando aquellas herramientas y
metodologias que, se desarrollan a lo largo de la tesis. De esta manera se evidencia
que la metodologia y herramientas a establecer han tenido éxito y resultados positivos
en empresas similares. Siendo muy factible para la empresa Quimica Batysol SRL.

1.3.1. Situaciéon 1: Mejora continua en la empresa A.C.A. Pinturas

Sol Vasquez (2014) desarroll6 la tesis titulada propuesta de mejora en la linea
de produccién de la empresa del Sector Quimico, mediante la metodologia PHVA, con
la finalidad de aumentar las cantidades producidas con un bajo uso de los recursos,
haciéndola mas productiva mediante la metodologia PHVA en la empresa fabricadora
de pinturas.

e Situacioén Actual

A.C.A Pinturas es una organizacion que posee una presencia en sector de
pintar alrededor de 60 afos, especialista en la fabricacién de pinturas, ofreciendo una
amplia variedad tanto en acabados como recubrimientos. Tiene como pensamiento la

satisfaccion de las necesidades presentes en el mercado.
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En la evaluacion de la situacion inicial se pudo constatar que presentaban
tiempos de espera, procesos innecesarios, sobreproduccion, mal manejo de inventario.
Asimismo, excesiva carga laboral; ignoraban el uso adecuado de las maquinas. Se
pudo apreciar puestos de trabajo que no contaban con un orden e ineficiente sistema
de seguridad y salud en el trabajo.

e Etapa transitoria

Ante una serie de problemas que fueron detectados en el diagndstico inicial se
propuso realizar una mejora continua mediante la metodologia PHVA, de tal forma que
puedan brindar solucion a las mismas. El proyecto tuvo la direccion y apoyo de Sol
Vasquez, asi como también gente que colaboré para el logro del proyecto, como es el
gerente de produccién y os demas colaboradores.

¢ Implementacion del PHVA

Ante los problemas detectados en la evaluacion como por ejemplo exceso de
mermas, los elevados tiempos de espera, ocasionaban una reduccion en las ventas de
la empresa que repercutia en la rentabilidad de la organizacion, es por ello que se
plantearon planes de accidén enfocados en la resolucion de las eventualidades
negativas en sus procesos direccionados con la minimizacién de la variabilidad de sus
parametros y buscando cumplir con las exigencias de los usuarios finales. Posterior a
la realizacién de los planes de mejora es necesario monitorear constantemente bajo
indicadores definidos y establecidos en conjunto con la gerencia que aseguren un buen
control, como por ejemplo % tiempos, % defectuosos, tiempo invertido por etapa.
También reportes de produccion. En conclusion, realizar las acciones correctivas en

reaccion al no cumplimiento de los objetivos de mejora.
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e Consecuencias luego de la ejecucion de la metodologia

Las mejoras permitirdn minimizar la cantidad de productos defectuosos, que a su
vez incidiran en reducir el porcentaje de mermas.

Con la implementacion de la Reubicacion de las areas de produccion para la
reduccion de distancias recorridas. Estandarizacion de férmulas para mantener un
mejor control de materia prima, Capacitacién al personal para la reduccion de tiempos
en las ordenes de trabajo.

En conclusidn, es viable la implementacién de la metodologia PHVA, habiendo
resultados optimos en la reduccion de un 30% de productos defectuosos y mermas, en
la produccién de la empresa A.C.A Pinturas.

1.3.2. Situacion 2: Proposicion de cambio positivo de la Empresa Glomarza

Pefaloza Estévez (2016), establece la tesis titulada “Propuesta de crecimiento
de la Productividad en la linea de envasado de pinturas y similares y transformacion de
productos quimicos en la empresa GLOMARZA”, que tiene como finalidad el
incremento de la eficiencia en el area de envasado.

e Situacién Actual

Glomarza es una empresa establecida en México, teniendo un mercado ganado
en la fabricacién y el comercio de productos quimicos como las pinturas, actualmente la
empresa ha identificado problemas en el proceso de envasado debido a que es
realizado manualmente, ocasionando pérdidas de tiempo, errores constantes y que el
abastecimiento en el envasado no sea constante.

e Etapa transitoria
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Debido a los problemas observados es necesario aplicar recursos propios de la
ingenieria para lograr un cambio favorable y constante, dando solucion a distintos
problemas. Pefialoza Estévez, sugiere el uso de la metodologia PHVA, para minimizar
el stock de inventario, incrementar la fuerza de trabajo, reducir tiempos improductivos,
mejorar la atencidn en el servicio, mejorar le eficiencia y eficacia, optimizar la utilizaciéon
de los recursos, minorando desperdicios.

e Consecuencias luego de la ejecucion de la metodologia

Logro un layout en la organizacién, evidenciando una adecuada distribucion en
las areas de trabajo, reduccion de recorridos innecesarios, y un mayor orden en el
proceso de fabricacidén, una adecuada seguridad, delimitacion de areas, pasillos
amplios y organizados que permitian el adecuado transito del personal, evitando
accidentes.

El proyecto permitio resolver de manera radical dicho problema en el area de
envasado, transformandolo de un proceso manual hacia uno automatizado y mucho
mas moderno, teniendo como finalidad un aumento en la eficiencia y eficacia del
proceso.

En conclusidn, es viable la implementacion de la metodologia PHVA, habiendo
resultados o6ptimos en la produccién de la empresa GLOMARZA, reducciéon de 25% de
tiempos muertos, aumento de productividad de un 30% en la productividad, reduccion

de 30% de accidentes e incidentes laborales.
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1.3.3. Situacion 3: Propuesta de Mejora Constante en la Elaboracién de
Pinturas

Salazar Rodriguez (2017), desarroll6 la tesis denominada “Desarrollo de 5S
como una metodologia de Mejora en una empresa de Elaboracién de Pinturas”,
identificando aquellas areas en todos los niveles de la organizacién que presentaban
problemas, de tal manera que se propusieron acciones correctivas, buscando el
aumento de la productividad.

e Situacién actual

La organizacién se ocupa de la fabricacidén de pinturas, las cuales son de uso de
interiores o exteriores, presentan problemas comunes durante el proceso de
fabricacion, dentro de las mas significantes tenemos, acumulacion de desperdicios,
largos tiempos de preparacion, el desorden y el poco trabajo en equipo.

Todos estos problemas han tenido como consecuencia que mucho de los
pedidos experimentes atrasos generando malestar en los clientes, perdiendo fuerza de
venta, generando que muchas veces se tenga que incurrir en horas extras, y realizar 3
turnos al dia para poder cumplir con los pedidos, generando un mayor costo de
fabricacion.

e Situacién de cambio

Estos problemas han ocasionado que la alta gerencia se reuna para la busqueda
de soluciones que ayuden a levantar la imagen de la empresa, que a lo largo del
tiempo ocasionara que la competitividad ganada en el mercado vaya disminuyendo.
Como primera accién se implementé la metodologia “5S”, dando prioridad a las areas

mas vulnerables y criticas. Lo que busca esta metodologia es implementar acciones de
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mejora en las zonas mas criticas de la organizacion dedicada a la fabricacion de
pintura, permitiendo una elaboracion de productos de mayor calidad, a través de un
trabajo mas productivo y ofreciendo el mejor servicio para el cliente.

e Consecuencias luego de la ejecucion de la metodologia

La realizacion de esta metodologia de mejora constante permitié apreciar un
aumento significativo sobre los indicadores de los recursos eficiencia y los objetivos a
través de la eficacia, en las areas de mayor criticidad. Se recomendé continuar con
esta cultura orientada a la mejora y desarrollarla en todos los aspectos jerarquicos de la
empresa. Ademas, se pudo evidenciar un aumento en el numero de pedidos en el area
de ventas, y adicionalmente el cliente manifestaba su satisfaccion en relacion a la
calidad del producto que se ofrecia.

En conclusién, los casos analizados son prueba viable de resultados favorables
para las empresas mencionadas, dichos casos guardan relacion en la implementacion
de herramientas y uso de la metodologia PHVA, se puede rescatar la reubicacion de
las areas de produccién para la reduccion de recorridos, estandarizacion y manejo en
control de materia prima, capacitacion al personal, sefalizaciéon de espacios, mejora en
condiciones de seguridad, Uso de la metodologia 5°S como punto de partida de
mantener a la empresa en competencia, de tal modo los casos de éxito mencionados
sirven como antecedentes metodologicos para resultados positivos en el desarrollo del

Proyecto para un aumento en eficiencia, eficacia, productividad y efectividad
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CAPITULO Il
METODOLOGIA
En este capitulo, se detalla la metodologia empleada en el desarrollo del
proyecto, los procesos que ayudaron a la obtencidn de datos, asi como también
distintas herramientas e instrumentos que se utilizaron.
2.1. Materiales y métodos
En esta fase, se establece el tipo, nivel, modo, unidad de analisis y métodos de
investigacion que corresponden al proyecto.
2.1.1. Tipo de Investigacion
De acuerdo a los tipos de investigacion descritos por Tam, Vera & Oliveros
(2008) en el marco conceptual, el tipo de investigacién desarrollada de acuerdo al
objetivo de la presente tesis fue la investigacion aplicada, cuyo objetivo es que a través
del uso y aprendizaje de la sapiencia cientifica se logre resolver los problemas en la

vida real, que a su vez se relaciona inherentemente con la investigacidn basica. La
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investigacion aplicada busca resolver los conflictos a través de la recopilacion de datos
importantes de tal forma que el conocimiento sea determinante en los resultados
obtenidos.
2.1.1.1 Nivel de Investigacion
Es poder determinar la complejidad de aquellos procesos estudiados y
analizados. Esos niveles presentados en este trabajo fueron muy altos, a causa de una
profunda evaluacion en distintos procesos y areas de la organizacion. Los procesos
estudiados presentaban un nivel de complejidad considerado, es por ello que fue
necesario el uso de otros tipos de investigacion, pudiendo atribuir que corresponde a
una investigacion descriptiva.
2.1.1.2 Modalidad de Investigacion
La forma de abordar esta tesis fue a través de estudio de situaciones
particulares, ya que la ejecucién fue elaborada en la organizacion Quimica Batysol,
cuyo fin es aumentar la productividad. En base a este modo de analisis se procedera a
evaluar y detallar las actividades que afectan al problema principal de la organizacion.
2.1.1.3 Unidad de Analisis
Estuvo conformada por alrededor de 40 trabajadores de la empresa
Quimica Batysol el cual estuvo integrado por colaboradores de la parte administrativa y
operacional de la linea de produccién. Una vez definida la poblacion de estudio, se
procedié a tomar una parte del total denominada muestra y que estuvo conformada de
15 trabajadores, los cuales eran integrados por personal que influyen en las actividades

operacionales de produccion ya sea de manera directa o indirecta, generando valor al
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proceso productivo y que son personal indispensable para alcanzar las expectativas del
cliente y poder generar satisfaccion.
2.1.1.4 Método de Estudio
El método aplicado corresponde a un deductivo e inductivo, deductivo
porque se llega a un analisis general gracias al estudio de situaciones o problemas
particulares, del mismo modo se desarrollé el método inductivo ya que se estructura los
problemas mediante un enfoque general y se establece una investigacién para poder
determinar las posibles causas especificas, se investiga hasta la causa raiz del
problema para proponer acciones correctivas que permitan solucionarlas.
2.1.2. Proceso de recopilacion de datos
Una vez definida la metodologia, se establecieron las distintas
herramientas y técnicas que ayudaron en la obtencion de datos significativos que
permitieron el analisis de la empresa y determinacion de la problematica.
2.1.2.1 Técnicas de recoleccion de datos
Se hizo uso de diferentes técnicas y herramientas para la recoleccion de datos a
lo largo del desarrollo del proyecto. Estas herramientas dependian de las actividades a
evaluar o estudiar, permitiendo tener un diagndstico claro sobre los problemas
fundamentales de la empresa y que estaban presentes en diferentes areas. Ademas,
se describen las técnicas mas importantes y utilizadas de obtencion de datos utilizados
en el actual proyecto.
e Entrevista: La cual consistid en dialogos cordiales con las distintas personas a
través de formulacion de preguntas, dichos dialogos fueron realizados de manera

personal. En especial con cada representante de las areas
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¢ Encuesta: Otra técnica que se uso fueron las encuestas ya que permitié obtener
opiniones y sugerencias a los colaboradores en todos los niveles.

o Estudio de tiempos: El estudio de tiempo permitié establecer la capacidad de
produccion de la empresa, asi como también identificar el cuello de botella.

o Focus Group: Para poder hablar sobre temas relacionados a los problemas que
pasaba la empresa, fue necesario realizar un focus group interno, dichas reuniones
fueron archivadas y documentadas, ademas se hablé de posibles alternativas de
solucion.

e Analisis documentario: lo que permitié esta técnica es dar el seguimiento a cada
proceso administrativo dentro de la empresa. De esta forma se pudo identificar
procesos que carecian de documentacion que evidenciara los trabajos realizados.

2.1.2.2 Instrumentos de recoleccion de datos
Para la obtencion de informacion se utilizaron las siguientes herramientas e
instrumentos:

e Cronometros: Permitio realizar la toma de tiempos en la empresa

o Cinta Métrica: Se usd6 para conocer las distancias entre procesos y recorridos del
personal.

e Calculadora: Para el célculo inmediato de algunos datos.

o Materiales de escritorio: Para la toma de informacion de datos relevantes.

e Check list, formatos y fichas técnicas: Que permitieron diagnosticar de manera
formal en relacion a distintas actividades que realizaba la empresa.

e Camara Fotografica: Para contar con evidencias de los problemas encontrados y

realizar un contraste con las mejoras propuestas e implantadas.
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o Laptops: Se realizo el uso de laptops con la finalidad de poder almacenar aquella
informacion que fue recopilada a través de encuestas, dialogos con personal,
busqueda por internet, etc.

¢ USB: Adicionalmente fue necesario el uso de USB para el back up de toda la data
adquirida ante cualquier eventualidad en caso de alguna pérdida de informacién.

2.1.3. Software

En relacion a los softwares utilizados en el desarrollo del proyecto que
permitieron cumplir con las necesidades de la investigacion, se tuvo entre ellos:
programa informatico de evaluacion, de estudio, de diagramas descriptivos, mapa de

procesos, etc. Seguidamente, se describen los utilizados.

Paquete de microsoft, para la redaccion del proyecto apoyandose en la

interpretacion de graficos que permitan un mejor entendimiento de la problematica.

o QFD Capture Proffesional edition, un software que se uso para la realizacion de la
funcién de calidad.

e Programa de Minitab, usado para el calculo, analisis e ilustracién de las actividades
que tiene el producto base.

e Programa V&B Consultores, el cual permitio evaluar el BSC, Planeamiento
Estratégico, Satisfaccion del cliente, GTH, Cadena de Valor, EVA, Percepcion del
cliente, Clima Laboral y Costos de Calidad, que se utilizaron para su posterior
interpretacion, establecer el panorama inicial y evaluaciones peridédicas
direccionados a distintos problemas.

e Expert Choice, que permitio seleccionar la metodologia adecuada a usar en base a

factores establecidos.
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2.1.4. Recursos humanos

Se definié al personal que apoy6 con el desarrollo de la tesis, debido a
experiencia, conocimientos, etc. Fue integrado principalmente de un colaborador de
cada area, debido a la complejidad del area sin embargo también fue considerado
personal en las actividades principales consideradas con el proyecto. Es necesario
decir muchas de las capacitaciones, reuniones de integracion, etc. fue necesario la
participacion en todos los grados jerarquicos de la oempresa. A continuacion,

comentaremos brevemente de algunos colaboradores importantes en el desarrollo e

implementacion de mejoras.

¢ Integrantes del equipo de Proyecto, que estaban a cargo de poder realizar la
implementacion de esta mejora, permitiendo diagnosticar y sugerir o promover
acciones correctivas a cada problema identificado.

e Gerente General, comprometido con el logro del proyecto, apoyando a concientizar
a sus trabajadores.

o Jefes de areas, los cuales gracias a su experiencia y conocimientos brindaron
informacion sobre la problematica, ademas colaborar con la comunicacion hacia los
subordinados. Esto permitié asegurar que la informacién puede llegar de manera
clara y sencilla.

e Personal administrativo, comprometida en brindar informacion real relacionada a
los usuarios finales y el costo de los diversos recursos empleados.

e Operarios, colaborar en la recoleccion de datos, a través de evaluaciones sobre las
condiciones laborales actuales de la empresa, ademas de los métodos de trabajo

que utilizaba.
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2.2. Desarrollo del proyecto

Se detalla la ejecucion del proyecto el cual esta comprendido por el diagnostico
inicial de la problematica en la organizacién, como la planeacién de las mejoras en las
distintas areas que fueron consideradas relevantes y finalmente las acciones correctiva
realizadas y evaluadas para su verificacion.

2.2.1. Diagnéstico de la problematica

El actual proyecto de investigacion se desarroll6 en la empresa Quimica Batysol
S.R.L., la cual fue inscrita en registros publicos en el afio 1980, empleandose a la
comercializacidon y produccion de tintas para impresion.

La empresa posee una experiencia respaldada por dos décadas en produccion,
investigacion y asesoria sobre el uso de tintas para las empresas del sector de
actividades de impresion. Ofrece productos de alta calidad y estilo; caracteristicas que
le permiten adecuarse con facilidad a las exigencias de los clientes.

Con la finalidad de conocer y comprender especificamente los imprevistos y las
dificultades que afectaban a la organizacion, se establecieron varias reuniones con: los
altos directivos, gerente comercial, jefe de produccion y los autores del actual proyecto.
Dicha eleccién del personal fue tomada en base a un criterio debido a que cuentan con
mayor experiencia y conocimientos sobre la serie de causas que estaban generando
una problematica en la empresa.

Con el personal reunido lo que se buscé fue obtener informacion de los
problemas que presentaba la empresa. Es por eso que se decidio elaborar una lluvia
de ideas la cual fue realizada en cada cita y producto de la interaccién con el debate

entre los participantes, se logré obtener una serie de informacion de todos los
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problemas que la empresa presentaba, dichos problemas fueron escritos en una hoja.
De esta forma se aplico el uso de la herramienta lluvia de ideas, la cual fue nuestra
base para poder encontrar la problematica de la organizacion.

Posterior a la aplicacion de la herramienta de lluvia de ideas e identificacion de la
problematica la cual fue, la baja productividad en la empresa, se busco poder relacionar
y agrupar ciertos tipos de causas, para ello se realiz6 un analisis de afinidad la cual nos
permitié organizar los datos obtenidos, identificando factores principales que afectan
directamente la problematica de la empresa. Dentro de esos factores principales
tenemos: una inadecuada gestion estratégica, deficiente desempefio del personal,
inadecuada gestion de calidad, inadecuada gestion de operaciones y una ineficiente
gestion por procesos.

Asi mismo, obtenidos los factores principales se queria identificar todas las
causalidades primarias y secundarias, en otras palabras se busco identificar las causas
raices, para ello se desarrollé un analisis de causalidad para establecer las causas
primarias y secundarias que tienen una incidencia en los factores principales y estos a
su vez afectan directamente la problematica de la empresa, la cual no permite tener
una productividad 6ptima, es por eso que se desarrollo los diagramas de Ishikawa para
cada factor principal.

Cada factor principal o efecto, se divide en 6 areas claves de toda empresa.
Estas cinco areas claves son definidas a partir del criterio de las 6M, (Maquinaria,
Materiales, Medio Ambiente, Mano de Obra, Método y Medicién).

La aplicacién de los diagramas de Ishikawa permitio la identificacion de cada

causa primaria y secundaria, que a su vez generaban un efecto mayor. Finalmente
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ayudd a comprender de manera grafica y sencilla las incidencias de cada causante que

impactaban en la baja productividad de la empresa.

Mano de Obra

Medio Ambiente Metodos

Ineficiente manejo

de pronosticos Falta de

capacitacion

Ineficiente control
de produccion

Ineficiente Control de Gestion
q
i@ por Operaciones
Falta de materia
—

prima

Falta deindicadores de
produccion
Reducido numero
de proveedores
de materia prima

Materiales \WELTIREREN

Figura 4. Ishikawa sobre Ineficiente Control de Gestién por Operaciones
Elaboracion: los autores (2021)

Una vez definido cada enfoque con sus respectivas causas se realizo el uso de
la herramienta arbol del problema a fin de visualizar los motivos principales que
originaron un efecto de disminucion de la productividad en la organizacion, de esta
manera se pudo identificar que, en el enfoque de Inadecuada Gestiéon Estratégica, se
debe a que no hay un direccionamiento estratégico claro que permita a la empresa el
logro de sus objetivos a mediano y en un horizonte lejano.

Por otro lado, el deficiente desempefio laboral, se ve plasmado por el bajo
ambiente laboral presente en la organizacidn, carencias de sistema de seguridad en el
trabajo e inadecuados métodos de trabajo.

Una Inadecuada Gestion de Calidad por el poco control en métodos de calidad,
inexistente cumplimiento de la calidad y el inadecuado mantenimiento en los equipos
técnicos.

Una Inadecuada Gestion de Operaciones por la carencia de una planificacion en

la produccién e inexistentes prondsticos de la demanda.
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Una Inadecuada Gestion por Procesos se debe a que la empresa no posee un
correcto mapeo de sus operaciones y un inexistente mapa descriptivo de la cadena de
valor. De esta forma se identific6 con mayor claridad, lo futuros planes que debera
adoptar la empresa para una mejora.

A continuacion, paralelamente a nuestro arbol de problemas, se desarroll6
nuestro arbol de objetivos, cuyo fin fue, establecer la manera en que se confrontaria los
distintos problemas, teniendo como objetivo primordial “Mejorar la Productividad de la
empresa Quimica Batysol S.R.L.” el logro de este objetivo principal es inherente con el

cumplimiento de los objetivos especificos.
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2.2.2. Objetivos del proyecto

A continuacion, una vez realizado la etapa de diagnostico y el desarrollo de
nuestro arbol de objetivos se detalla el objetivo principal y los objetivos especificos del
proyecto.

2.2.2.1 Objetivo principal:

El objetivo principal del proyecto es:
¢ Incrementar la productividad en la empresa Quimica Batysol S.R.L.

2.2.2.2 Objetivos especificos:

Establecido el objetivo principal se detalla aquellos objetivos especificos que
ayudan para el logro del fin de este proyecto. Estos objetivos especificos son:

e Mejorar la gestion estratégica

Incentivar el eficiente desempeno del personal

Implementar una adecuada gestién de calidad

Promover una adecuada gestion de operaciones

Mejorar la gestion por procesos

2.2.2.3 Determinacion del producto patrén

Después de establecer el principal problema y los objetivos especificos, se
continud con la determinacion del producto patron a evaluar. Al ser una empresa
productora, esta cuenta con varias lineas de produccion y productos terminados. Se
busco identificar en primera instancia la o las lineas de produccion que tengan una gran
importancia y mayor incidencia con el fin del proyecto. Para esto, se aplico el criterio de
Pareto, tomando como referencia las ventas y utilidades de la empresa, a través de una

base historica proporcionada por el area de ventas, teniendo como resultado que el
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mayor ingreso en ventas con un 43% correspondia a las tintas Off en comparacion de
un 28.73% de tintas al alcohol y un 28.07% de tintas al agua.

Con este criterio se pudo definir la linea de produccién patron a considerar,
dentro de las tres lineas que tiene la empresa, la cual fue la linea de produccion de las
tintas offset, por contar con un mayor porcentaje en el numero de ventas, en una data
de 12 meses. Una vez definida nuestra linea se produccion, se escogio el producto
base o patrén, nuevamente aplicando el mismo criterio de Pareto se pudo identificar
que dentro de las diferentes subclases de tintas offset, las mas representativa fueron
las tintas offset fluorescentes, pero se optd por considerar la segunda de mayor
relevancia, las tintas offset kodak abarcando alrededor de un 50% de ingresos totales,
ya que la mas representativa fue objeto de estudio por el mismo equipo en el afio 2016
y 2017. La decision se coordin6 en consulta con la gerencia de la empresa, la cual fue
aprobada para su mayor profundizacién en analisis.

De esta forma de definié a través del criterio de Pareto como linea de produccion
patron a las tintas Offset y como producto patrén a la subclase de tintas Offset Kodak.

Identificado el producto patron se necesitd poder identificar todas las actividades
que participaban en la fabricacion del mismo, con la finalidad de representarlos de
manera grafica y simbdlica. Es por eso que se hizo uso de la herramienta Diagrama de
Operaciones del Proceso (DOP), cuya finalidad fue identificar aquellas operaciones e
inspecciones que de manera secuencial permitian la fabricacién de tintas offset. Por
consiguiente, se pudo conocer el numero de operaciones e inspecciones del proceso,
siendo estos 4 y 2 respectivamente. Consecuentemente, se buscé identificar todas las

actividades de las operaciones e inspecciones descritas en el Diagrama de
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Operaciones del Proceso (DOP) con la finalidad de identificar y mejorar aquellas
actividades que no generan valor al producto. Por ende, se realiz6 el Diagrama de
Analisis del Proceso (DAP), con el objetivo de tener una representacion grafica de
aquellas secuencias de operaciones, brindando informacion de tiempos y recorridos.
Este diagrama representa el proceso real, los resultados obtenidos fueron de 3
recorridos y 0 retrasos en el proceso de produccion.

Una vez realizado el DOP Y DAP, se necesito hallar el tiempo de ciclo y la
cadencia de la linea de produccién por lo cual se desarroll el estudio de tiempos de la
linea de produccidn de las tintas offset Kodak. Este estudio fue importante para el
analisis de los indicadores de gestion.

2.2.2.4 Indicadores de gestiéon

Como un primer analisis se demostrd que la productividad podia ser aumentada.
Esto se logro gracias a la relacion que existe entre eficacia y eficiencia, los cuales
estan asociados al uso 6ptimo de los recursos, se pudo inferir que, la mejora en el uso
de recursos los cuales presentan varias deficiencias en el proceso, permitira un
aumento de la productividad. Establecido el analisis se obtuvieron los indicadores base
de gestion con respecto al producto base o producto patron. Lo cual permitio obtener
valores reales y actuales de la organizacidn previamente aplicadas las mejoras
enfocadas al aumento de la productividad. Los indicadores de gestion que se
analizaron son: la eficiencia, eficacia, productividad y efectividad; cuyo valor logrado
resultd gracias a la data histérica de 6 meses comprendida desde febrero a julio del

2018 brindada por la empresa.
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Se obtuvo una productividad inicial de 0.023, lo cual se interpreta que por cada
0.023 potes de tinta offset kodak la empresa invierta 1 sol para producirlo, cada pote de
tinta tiene 5Kg esto se traduce que, por cada sol invertido se produce 0.115 Kg de tinta.

El calculo de la eficiencia permitié visualizar el nivel de aprovechamiento de
todos los recursos de la industria Quimica Batysol, estableciendo un comparativo en
relacion a los recursos programados, se puede apreciar en la Tabla 1 una eficiencia del
50.69%, como resultado del uso de la materia prima, las horas-hombre, y horas
maquina empleadas, evidenciando que no era adecuado el aprovechamiento de sus
recursos, ocasionado problemas como incurrir a horas extras para cumplir con la
produccion, paradas de maquina por reprocesamiento, generacion de mermas, entro
otros que incidian en el problema mas trascendente que es la baja productividad de la
organizacion.
Tabla 1.

Eficiencia Total Promedio

EFICIENCIA

EFICIENCIA MATERIA

0,
PRIMA 94.69%
EFICIENCIA H-H 73.50%
EFICIENCIA MAQUINAS 72.90%
EFICIENCIA TOTAL .
PROMEDIO 50.69%

Con la finalidad de conocer sobre el porcentaje de logro con las cantidades de
produccion programadas, se calculd la eficacia. La Tabla 2 muestra una eficacia del
52.83%, que indica, que la empresa no cumple con la planificacién de su produccién,
ocasionando demoras y aumento en los plazos de entrega de sus pedidos. Otra causa
que genera es la insatisfaccion del cliente debido a la baja calidad presentada en sus

productos.
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Tabla 2

Eficacia Total Promedio

EFICACIA
EFICACIA OPERATIVA 83.93%
EFICACIA TIEMPO 83.29%
EFICACIA CUALITATIVA 75.67%
EFICACIA TOTAL
52.83%
PROMEDIO

En la Tabla 3 se visualiza el valor de la Efectividad, la cual se obtiene de una
combinacion de la utilizacion de sus recursos y el nivel de logro objetivos. En un inicio
la contaba con una efectividad de 26.78%. Esto se interpreta de la siguiente manera,
para llegar a cumplir con sus metas descritas como objetivos, la empresa no hace un
conveniente uso de sus recursos, no son optimos.

Tabla 3.

Efectividad Promedio

EFECTIVIDAD
EFICIENCIA TOTAL 50.69%
PROMEDIO 0770
EFICACIA TOTAL
0,
PROMEDIO 52.83%
EFECTIVIDAD TOTAL 26.78%

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Luego de obtener nuestros indicadores iniciales se procedio a evaluar la
metodologia que mas se ajustara al logro de las metas propuestas, solucion de los
conflictos de la empresa Quimica Batysol y que requiriese una baja inversion. Dentro
de las distintas metodologias de mejora continua, se evaluaron: Lean Manufacturing,
Six Sigma, Kaizen y PHVA,

La cuales fueron evaluadas en base a factores, entre ellos: la poca inversion

requerida, la eficacia en la solucion del problema principal, aporta indicadores de
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control adecuados, fomenta la satisfaccion del cliente, promueve el trabajo en equipo,
crece la calidad de los procesos, facil acceso a los datos y contribucion a reforzar la
dedicacion hacia la empresa.

Tabla 4.

Eleccion de la Metodologia

METODOLOGIA
NIVEL FACTORES %POND LEAN
SIX SIGMA | PHVA | MANUFA| TPM
CTURING
Contribuye a la solucidn del problema central 13% 3 5 3 4
NIVEL DE El modelo goza de popularidad en la industria 13% 4 5 4 3
PROYECTO - - —
Requiere pocos gastos de inversion 10% 4 4 4 3
Se alinea a los tiempos de implementacian 10% 3 4 3 4
NIVELDE | fuments la satisfaccion del cliente B% 4 5 4 3
PROCESO Reporta indicadores B% L) 4 3 3
Reduce |z variabilidad 10% 5 4 4 3
Contribuye & lograr el compromiso de la
NIVEL DE empresa 10% 3 5 4 4
EMPRESA Fomenta el trabajo en equipo 13% 4 4 3 3
Permite aumentar el flujo de informacicn 8% 3 5 3 4
TOTAL 100% 3.7 4.5 3.5 3.4
PONDERACION FINAL

El resultado de dicha evaluacién de factores con cada posible metodologia a
aplicar, permitio establecer la mas apropiada para el logro de objetivos planteados
tomando en cuenta aquellas restricciones y que a su vez permiten reducir el costo por
implementacion, mejorar la productividad y obtencién de resultados a un corto plazo,
siendo la metodologia PHVA la mas adecuada debido a que el proyecto no requirié un
elevado financiamiento por parte de capital propio de la empresa y la implementacion
permitio la disminucién de costos a través de un adecuado uso de sus recursos.

2.2.3. Etapa Planear

Identificada la metodologia se continud a desarrollarla. La primera fase de la

metodologia PHVA, la cual da inicio con la etapa de planear, en esta etapa se tomo
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todos los escenarios negativos e importantes obtenidos del arbol de problemas y se
realizé un diagnostico. Seguidamente, se definié indicadores ayudar a definir una linea
base en relacion a la situacion inicial de la organizacion, de esta forma permitira darle
un seguimiento después de realizada la etapa hacer. Por ultimo, se desarroll6 planes
favorables con el fin de resolver los escenarios negativos que afectaron directamente al
problema central de la empresa Quimica Batysol.

2.2.3.1 Diagnéstico de la Gestion Estratégica

Se desarroll6 el diagndstico de la gestion estratégica, la evaluacion ofrecio
analizar la posicion de la estrategia que la empresa actualmente presentaba. Este
posicionamiento se pudo estimar gracias a la aplicacién de la herramienta Radar
Estratégico. Posteriormente se indago el diagndstico situacional de la organizacion, que
permitia la identificacion de las inconsistencias estratégicas. A continuacion, se evaluo
el direccionamiento de la empresa; vision, valores de la organizacion y la mision.
Finalmente, se evalud la matriz de factores externos e internos. Finalmente, la matriz
de perfil competitivo con el cual se comparé a la organizacion considerando a sus
demas competidores en el mercado.

Radar Estratégico

Para la evaluacion del posicionamiento de la empresa, lo que significaba en
establecer el distanciamiento que presentaba la empresa en relacion a una optima
estrategia. Se hizo uso de la herramienta Radar Estratégico con el software V&B
consultores. La evaluacion se ejecutd con el apoyo del gerente general, jefe de

produccion y la participacion de los desarrolladores de este proyecto.

64



Como efecto se obtuvo un 29% de eficiencia estratégica ver figura 8, este valor
obtenido es asociado en mayor medida al inadecuado Direccionamiento Estratégico,
poco conocimiento de los Objetivos Estratégicos, deficiente alineamiento de los
objetivos estratégicos con la finalidad de la empresa, que trae como consecuencia un
alejamiento con respecto a la estrategia ideal. La organizacion no presentaba una
estrategia definida en todos los niveles de la organizacion, teniendo como
consecuencia un desconocimiento por todo el personal, afectando directamente la baja
productividad. Aplicadas las acciones correctivas sobre la gestion estratégica, se

estima lograr un porcentaje de 70%.

Posicion Estrategica

M Indice de Posicion
Estrategica

M Brecha

Figura 7. Posicion Estratégica
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol
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Direccionamiento estratégico

La organizacién no habia definido una mision, vision y valores organizacionales
por tal motivo se recomendaria un direccionamiento estratégico que permitiese
fortalecer a la empresa.

Diagnéstico Situacional

Conociendo el grado de eficiencia de la estrategia se procedio a realizar el
Diagnéstico Situacional, para reforzar la evaluacion del Radar Estratégico, el cual
consintio cuantificar las dependencias mas importantes de toda organizacién. Estas
dependencias son impulsadoras y permiten el objetivo final, el cual es: un buen disefio,

alineamiento e implementacion de Planes Estratégicos.

Regresar -
GRAFICA DIAGNOSTICO SITUACIONAL ORGANIZACIONAL M ﬂ PORCE NTAJ E DE DIAGN(’)STICO
420 as SITUACIONAL

37 39% EFICIENCIA

370 +—— — 61% INEFICIENCIA

360 —

INSUMOS ESTRATEGICOS  DISENO DE ESTRATEGIA DESPLIEGE DE LA APRENDIZAJE Y MEJORA
ESTRATEGIA

Figura 8. indice de Diagndstico Situacional
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Como resultado de la evaluacion se obtuvo un 3.95 considerado como
desacuerdo bajo; teniendo como valor maximo 10, la organizacion posee un 39% de
impulsadores estratégicos Ver Figura 9.

En conclusidn, para el logro de la adecuada gestion estratégica siendo uno de

los objetivos especificos, la organizacion debe enfocarse en los cuatro elementos
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claves: Insumos estratégicos, Disefio de la Estrategia, Despliegue de la estrategia y
aprendizaje y mejora, ya que poseen puntajes muy bajos ver figura, motivo por el cual
la organizacion, no definia un conciso direccionamiento estratégico. De esta forma
ayuda al logro del fin maximo del proyecto el cual es el aumento de la productividad.
Finalmente, las propuestas a desarrollar estaban orientadas a transformar aquellos
bloqueadores en impulsadores y alcanzar un valor objetivo aproximado de 65% de
eficiencia al término del proyecto, las cuales se detallarian en la planeacién de la

mejora.

INSUMOS ESTRATEGICOS
500

APRENDIZAJE ¥ MEIORA 9.00 DISERO DE ESTRATEGIA

DESPLIEGE DE LA
ESTRATEGIA

Figura 9. Radar de Diagnéstico Situacional
Tomado de “Software V&B Consultores”, con la descripcion de la empresa Quimica
Batysol

Analisis de Factores Externos e Internos

Se procedié a analizar cuales son los factores tanto Internos (Fortalezas,
Limitaciones) como Externos (Oportunidades y Riesgos) lo cuales estan directamente
relacionados con el éxito que pueda alcanzar la empresa.

Matriz de Evaluacién de Factores Internos

Se identificé y evalud las diferentes fortalezas y limitaciones que la empresa

Quimica Batysol SRL presentaba.
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El porcentaje logrado de la evalucion de factores internos fue de 2.41, ver Figura

11,

Evaluacion de Factores Internos

241

1.000 2.000 3.000 4.000

ORGANIZACION CON FORTALEZAS

2.50
g
350 ]
> 3.50
Figura 10. Evaluacion de Factores Internos

Tomado de “Software V&B Consultores”, con la descripcion de la empresa Quimica
Batysol

Podemos observar que en la matriz de Factores Internos presentaba muchas
limitaciones, para ello fue necesario la implementacion de un plan estratégico que guie
a la empresa, ademas de acciones que puedan convertir esas limitaciones en
fortalezas.

Matriz de Evaluacién de Factores Externos

Continuando con el analisis de factores externos, la cual se centra en las
oportunidades y riesgos de la organizacion en relacion de su ambiente externo.
Aquellas situaciones que no puede manejar la empresa, pero que tienen un impacto en
la organizacion.

El puntaje obtenido de la evaluacion fue de 2.43, ver Figura 12, es decir, la

empresa actualmente presentaba riesgos que pueden afectar su estabilidad.
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Evaluacion de Factores Externos

248

1.000 2.000 3.000 4.000

ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES

2.50
e
3.50
Figura 11. Evaluacion de Factores Externos

Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Se concluye que nos encontramos en una empresa que presenta oportunidades
minimas lo cual nos incentiva para aplicar una adecuada gestién estratégica para
aprovechar las oportunidades en el mercado.

Matriz del perfil competitivo (MPC)

Previamente ejecutado el analisis de factores internos y externos
respectivamente, se procedid a evaluar con la matriz del perfil competitivo, obteniendo
un resultado de 2.33, ver Figura 13, lo que indica la posicion de la empresa en relacion
al mercado actual. Dicha evaluacion se realizé con sus competidores mas cercanos,

aquellos que presentaban caracteristicas similares.
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Evaluacion del Perfil Competitivo

_MPEI'ITIVO BAJO PERFIL COMPETITIVO ALTO

INDUBRAS S.A.C
273

PINTURAS
INTERNATIONAL
PERU S.A
3.03

PINTURAS DURON
S.RL
2.90

QUIMICA BATYSOL
S.RL
2.33

0 2.00 3.00 4.00

Figura 12. Evaluacién del Perfil Competitivo
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Se puede concluir con la siguiente grafica que la empresa lider en
posicionamiento en el mercado es Pinturas international Peru seguido de Pinturas
Duron S.R.L y en ultimo lugar Quimica Batysol, lo cual indicaba la urgencia de mejorar
la gestion estratégica en la empresa, y poder aumentar la competitividad en el mercado
y tener nuevos clientes.

2.2.3.2 Diagnéstico de la Gestion por Procesos

Continuando en la evaluacién se procedio a ejecutar el Diagnostico de la Gestion
por Procesos la cual consistio en la entrevista a los gerentes y a los jefes de
produccion, para tener un entendimiento claro y conciso de las actividades que

intervenian en los procesos de la organizacion. Como resultado de este analisis, se
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desarroll6 el mapeo de procesos actual, asi como una breve descripcidn de procesos y
la cadena de valor actual.

Mapeo de Procesos

Una vez obtenida la informacion, producto de las entrevistas se hizo el mapeo de
procesos actuales de la organizacion con la finalidad de saber todos los procesos que
la empresa realiza para el cumplimiento de las exigencias del usuario final. Estos se
dividen en los procesos operacionales, de apoyo y estratégicos con los que cuenta la
empresa y la interaccion que tienen entre si.

Culminado el desarrollo del Mapeo de Procesos, se pudo apreciar la falta de
procesos estratégicos. Del mismo modo, evidenciaba la falta de una gestion de calidad,
a causa del poco control por garantizar una adecuada calidad. Otro proceso que no era
tomado en cuenta era un sistema de seguridad y salud en el trabajo, ver Figura 14. Los

cuales se deberian tomar en consideracion como planes de mejora.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

MANUAI

P

SATIFACCION DEL CLIENTE

CONTROL DE LA
PRODUCCION

BATIDO

PROCESOS DE SOPORTE

TRET VRS, CoueRe. ARRS

ENTRADA

REQUERIMIENTO DEL CLIENTE Y LAS PARTES
INTERESADAS

Figura 13. Mapa de Procesos Actual
Elaboracion: los autores (2021)

Para poder conocer los procesos con los que cuenta la empresa se procedié a
realizar una breve descripcién de cada una de ellas.

Procesos Estratégicos: Esta formada por aquellos procesos que participan en la
gestion estratégica, sin embargo, eran aplicados de manera empirica en la empresa.
En la organizacidon se puedo apreciar que no presentaban objetivos estratégicos
definidos y no se apreciaba la estrategia que seguia le empresa, que ocasionaba la no
planificacion estratégica de la organizacion y por ende no permitia un adecuado control
de esta; es por eso que se deduce que existe un deficiente proceso de gestion
estratégica.

Procesos Operacionales: Los cuales dan inicio con la Gestion Comercial la cual

genera los pedidos de los clientes y da inicio a la Gestidon de Planificacion de la
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produccion, que a su vez solicita aquellos insumos necesarios para el proceso de
Logistica Interna que posteriormente daran abasto al area de produccion para la
fabricacion de las tintas, seguidamente da inicio el proceso de Logistica Externa y
Distribucidn, la cual esta a cargo de la recepcion y almacenamiento y posterior traslado
para los diversos clientes, otro proceso a evaluar es el servicio de Post Venta
encargada de brindar servicios de mantenimiento y recepcién de reclamos o mejoras
para el producto.

Procesos de Soporte: Dentro de los procesos de apoyo tenemos el proceso de
Recursos Humanos cuya funcién es la evaluacion y seleccion de los trabajadores,
sueldos y haberes del personal de la empresa, seguidamente se encuentra los
procesos de Mantenimiento, cuya finalidad es garantizar la correcta operatividad de las
maquinas a través de los mantenimientos programados. También se encuentra el
proceso de Compras con el fin de recibir las solicitudes de adquisicion de insumos de
las diversas areas, finalmente el proceso de Finanzas se ocupa de administrar la
liquidez de la empresa.

Analisis de la cadena de valor actual

Una vez desarrollado el mapa de procesos, se identificaron aquellas ventajas
competitivas que contaba la organizacion, a fin de poder mejorarlas. Debido a esto, se
analizo la cadena de valor actual, analizando los indicadores con los cuales la empresa
venia trabajando y la creacion de valor de los procesos.

Se desarrollé un analisis de confiabilidad y valoracion de los indicadores la
empresa tenia asignados a sus procesos. Para efectuar dicho analisis, hicimos uso de

la herramienta cadena de valor para identificar las actividades primarias y actividades
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de apoyo. La finalidad es estimar que tan precisos son los indicadores que la empresa
viene usando en sus procesos. Del mismo modo obtener el grado de valor generado
para los clientes.

indice de Confiabilidad de los Indicadores de la Cadena de Valor

Continuando con el diagnéstico, mediante el uso del Software de V&B
Consultores, se obtuvo un valor de confiabilidad de los indicadores del 25,22% dicho
valor fue a la evaluacion de toda la cadena de valor ver Figura 15, lo que indicaba,
ineficiente medicidn, inadecuado control a través de los indicadores definidos y que a

su vez no apoyaba o facilitaba en tomar las mejores decisiones de manera eficaz.

Promedio
|

Actividades de Apoyo | 25.00% | [ Actividades Primarias | 1532% |

Valer

8.00% |AO1
6.14% |DAZ
2.00% |RS3
5.00% |IS4

50.00%

Gl PN2 LA3 OP4 | LAS D& P7
2.50% 5.01% 3.12% | 835% | 3.45% | 2.30% | 2.12%
50.00%

Promedio
r ! \
Actividade s de Apoyo 25.35% Adtividades Primarias 18.22%
Valor
635% | RH4
450% | M5
000% 150% | 06
8.75% GT7 PROCENTAIE
TE% | 68 O
3% | F9 %35
Gl [pn2 A3 [or4 [ LAS [ D6 [ p7
535% | 760% | 1390% | G25% | 3.80% 000% | 0.00%
50.00% m

Figura 14. indice de Confiabilidad de los Indicadores
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol
Se sugirié que para una correcta toma de decisiones era necesario proponer y

establecer nuevos indicadores que permitan obtener informacion de manera real, veras
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y mas especifica, que a su vez permita llegar a un valor del 70% como minimo, en la
confiabilidad que otorga sus indicadores a lo largo de la cadena de valor.

indice de la Creacion de Valor

Ademas, se realiz6 sobre la base de los indicadores actuales, el porcentaje de

creacion de valor que presenta la organizacion, con la finalidad de conocer el actual

desempeiio de cada uno de sus procesos, teniendo como resultado 26.35% ver Figura

15.

Finalmente, concluimos que los procesos de operacidn y procesos de soporte
generan un porcentaje de creacion de valor de 26.35% al cliente, esto manifiesta que

no se genera la rentabilidad esperada debido a que los procesos realizados no

proporcionan el suficiente valor que el cliente espera, se sugiere precisar, restablecer la

caracterizacion de los procesos operacionales con el fin de mejorar su valor.

2.2.3.3 Diagnostico de la Gestion de las Operaciones

La gestion de operaciones involucra primordialmente a la gestion de los recursos

de la empresa y el logro de las cantidades de produccion, es por ello que se realizd un

diagnostico el cual se basa en calcular los indicadores de gestion descritos

anteriormente, que son eficiencia y eficacia.

Tabla 5.

Eficiencia de Maquinas y Eficiencia de HH

EFICIENCIA
EFICIENCIA H-H 73.50%
EFICIENCIA

72.90%
MAQUINAS
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Se pudo apreciar en la Tabla 5, la eficiencia de las horas hombre fue de 73.50%,
lo que indica que gran parte del horario de trabajo el personal no esta produciendo,
producto a averias en las maquinas, trabajadores sin motivacion, desorganizacion de
las herramientas para su uso, entre otros problemas. Del mismo modo, la maquinas
cuentan con una eficiencia del 72.90%, a raiz de un inadecuado mantenimiento, el alto
desgaste que presentaban algunas maquinas, el personal no se encontraba
debidamente capacitado para el manejo de las maquinas, calibraciones erroneas que
ocasionaban tonalidades de tinta alejadas del objetivo, como se puede ver en la Tabla
6, la produccion evaluada consiguidé una eficacia operativa inicial de 83.93%, que se
resume en el incumplimiento de los planes de produccién establecidos.

Tabla 6

Eficacia Operativa

| EFICACIA OPERATIVA | 83.93% |

indice del Mantenimiento Total

Posteriormente eres necesario conocer como se encontraba la empresa o la
posicion que tenia respecto al mantenimiento, es por ello que se realizdé un check list
que permitiera continuar con el analisis y la verificacion de cémo se encontraba
inicialmente respecto a este enfoque. Se logro el siguiente resultado, con un porcentaje
de 26.34% ver Figura 16, lo cual evidencio que la empresa carece de planes de
mantenimiento, los cuales ayudan a prevenir fallos. Una de las dificultades apreciadas
fue, el desgaste de las maquinas, en el arranque de maquina, surgen demoras
innecesarias, no se cuenta con un manual de operaciones, que no permiten el logro de

los objetivos de produccion. Se define una meta en la mejora de este indicador,
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esperando lograr un 60% del indice de mantenimiento en general para el proyecto, esto
se lograra al finalizar todas las acciones correctivas e implementacién de un 6ptimo

plan de Mantenimiento.

INDICE DE MANTENIMIENTO
TOTAL

B INDICE DE
MANTENIMIENTO
TOTAL

B BRECHA

Figura 15. indice de Mantenimiento Total
Elaboracion: los autores (2021)

2.2.3.4 Diagnéstico Gestion de la calidad

Una de las inconsistencias que se encontro en el diagndstico inicial era la no
adecuada administracion de la calidad, a causa de que actualmente la organizacion
basa su control sin el uso de herramientas estadisticas o metodologias, por el contrario,
se apoya de la experiencia de cada persona a cargo. Ademas, la empresa contaba con
manuales desactualizados, que el personal tenia poco conocimiento sobre ello. A
continuacion de detallara el diagnéstico que se realizo.

Costos de la calidad

Se considero evaluar los costos de calidad que actualmente realiza la
organizacion, debido a que la empresa no tenia identificado claramente todos los

costos involucrados en la organizacion, se realiz6 el uso de la herramienta costos de
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calidad que permite tener una estimacion de cdmo se encuentra ubicada la empresa en

relacion a sus costos.

Para poder realizar la estimacién del costo de la calidad, fue necesario hacer

una interpolacion del resultado del cuestionario y el % de ventas brutas con la finalidad

de obtener el % de ventas brutas real que obtenia la empresa. Se obtuvo como

porcentaje de ventas brutas el 13.08%, esto se puede interpretar de manera referencial

de la siguiente forma, que la categoria de costo de la calidad es moderado alto,

evidenciando que la organizacion no dedica lo suficiente en prevencion y el gasto se

encuentra concentrado en evaluaciones y fallos internos; los gastos por mantenimiento

correctivo son mas altos y casi no hay espacio para el mantenimiento preventivo.

55 -110

BAJO

W& COSTO DE LA CALIDAD

TABLA DE INTERVALOS DEL COSTO DE LA CALIDAD

TOTAL CUESTIONARIO CATEGORIA % DE VENTAS BRUTAS

2ah

111 -220

MODERADO

Ga15

221-275

ALTO

16 a20

276 -330

MUY ALTOD

21325

COSTO DE LA CALIDAD = (VENTAS BRUTAS) (FORCENTAJE) / 100

VENTAS $874U.UU
BRUTAS
| PORCENTAJE | 13.08%

COSTO DE
LA CALIDAD

$1143.19

Figura 16. Costo de Calidad

Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol

78



Finalmente, también se puede concluir que es muy probable que el porcentaje
de costos de no calidad sea elevado debido a los diagnosticos que se han realizado, es
por ello que, para mejorar este indicador, es necesario implementar mejoras tanto en el
producto, como en los procesos, ademas de establecer politicas de calidad,
estandarizar algunos procedimientos. Esto se evidencio en la ficha técnica
correspondiente.

Cantidad de productos defectuosos

Seguidamente de la evaluacion de los costos de calidad, se analizé el numero
total de productos disconformes que se obtenia del proceso productivo de la empresa.
El proceso mas critico que se pudo apreciar, es el proceso de mezclado ya que se han
detectado que la viscosidad no es la adecuada al salir de la mezcla generando muchas
veces cantidades considerables de tintas no conformes para los clientes ver Tabla 7.
Tabla 7.

Porcentaje de no Conformidades

CARACTERISTICA MAYO-JUNIO UND
TINTAS NO CONFORME 107 KG
TINTAS CONFORMES 1223 KG
% DE NO CONFORMIDAD 7.50%

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol

Asimismo, hemos apreciado que la empresa no se asegura en corroborar que la
viscosidad de la tinta sea la mas 6ptima con los limites de especificacion que proponen
en su ficha técnica, los cuales deben ser segun el tipo de tinta.
Tabla 8.

Limites de Especificacion
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TINTAS OFFSET KODAK

LSE 87.87
LIE 86.13

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol

Diagnéstico Norma ISO 9001:2015

Seguidamente fue necesario determinar como estaba ubicada la organizacién en
relacion a un adecuado sistema de gestion de calidad, para esto se evalu6 a la Norma
Internacional de la calidad ISO 9001:2015 y su cumplimiento en la organizacion. La
forma en la que se realiz6 fue a través de una entrevista con el Gerente General,
debido a que tiene un mayor conocimiento y experiencia de los procesos dentro de la
organizacion. Se aprecia en la Tabla 9, que tiene un logro de un 22% tomando como
guia lo que indica la norma ISO 9001:2015, esto surge porque el area de produccion no
fomenta politicas de calidad, objetivos de calidad. La gerencia no cuenta con un MOF y
ROF. En el area de produccion no se evidencia una gestion de procesos, gestion de
riesgos, implementacion de procedimientos, instructivos, programas, registros y
finalmente el area de ventas no esta dirigida a la trazabilidad, proteger la
infraestructura, comparar lista de proveedores y la complacencia en general del
usuario, entre otras exigencias que pide la norma ISO 9001:2015. Por lo tanto, se
propone implementar la politica de la calidad, mejorar los procesos mas criticos, darles

un mayor seguimiento a las operaciones.

Despliegue de la funcién de la calidad
Realizado el diagndstico de la norma, se buscé profundizar sobre la importancia

de los requerimientos del cliente. Para ello se hizo uso de la herramienta despliegue de
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la funcidn de calidad la cual nos permite conocer y analizar sobre los requerimientos de
nuestro cliente y como cumplir con estos requerimientos.

Primera casa de la calidad

Para un mejor entendimiento de las exigencias del cliente se hizo uso de la
herramienta despliegue de la funcién de calidad que dio conocer sobre las necesidades
de los compradores, estas exigencias del cliente fueron seleccionadas a través del
criterio juicio experto con los jefes y gerentes de la empresa. Se elabord nuestra

primera casa de la calidad con los siguientes resultados
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Figura 18. Porcentaje de la Primera Casa de la Calidad
Tomado de “QFD Capture Software”, con la informacion de la empresa Quimica
Batysol

De acuerdo con los resultados que se pueden apreciar en la primera casa de la
calidad para las tintas offset, la viscosidad adecuada de la tinta y el tiempo de secado
son factores que ellos consideran mas importantes, debido a que ellos mantienen una
relacion mas relevante con las necesidades del cliente un poco mas rezagado el factor
de la tonalidad del color y la fluidez adecuada de la tinta, en otras palabras, al mejorar
estos factores segun el grado de importancia obtenido y llevandolos a los valores
deseados (target), se puede contar con productos que sobrepasen la satisfaccion del
cliente.

La organizacion debe direccionar las mejoras a fortalecer los atributos
correspondientes para contribuir con el cumplimiento de los requerimientos del
consumidor. Ademas, respecto a la competencia evaluada, la empresa se encuentra en
el tercer lugar.

Segunda casa de la calidad

Con la aplicacion de este instrumento de medicidn, se continué con la
elaboracion de la segunda casa de la calidad en la cual con los atributos del producto
se busca relacionarlos con los atributos de las partes con el objetivo de conocer cuales
eran de mayor importancia y poder determinar hacia dénde estarian enfocadas

cualquier accion de mejora. Se tuvo como resultado que los mas significativos son: el

solvente, resina y el pigmento.
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Figura 20. Porcentaje de la Segunda Casa de la Calidad
Tomado de “QFD Capture Software”, con la descripcion de la empresa Quimica Batysol

Producto de esta casa de la calidad, se obtuvo que los atributos de las partes
con mayor relevancia fueran la cantidad adecuada del solvente y los aditivos, y en
menor proporcion, la cantidad adecuada de pigmento y la resina. Estos a su vez
guardan relacion con la viscosidad de la tinta que fue obtenida en la evaluacion de la
primera casa. Con esto como base, se identificd cuales son los procesos en los cuales
se deben de enfocar nuestros esfuerzos para lograr alcanzar los targets necesarios y

afectar, asi, de manera indirecta la satisfaccion del cliente con el producto final.
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Analisis Modal de Fallas y Efectos (AMFE)

Realizadas las dos primeras casas de la calidad, es necesario poder determinar

las posibles defectos y consecuencias que se originan en el bien, es por ello que se

recurre al uso de del analisis modal de fallas y efectos que se detallé en el primer

capitulo. Ademas, esta herramienta permitira obtener de manera cuantitativa el nivel de

ocasion de esos defectos y sus consecuencias en los atributos de las partes, las cuales

se detallaran a continuacion.

El resultado de la medicion de los fallos y errores de mayor riesgo fueron de un

NPR de 448 seguido de un NPR de 336 correspondientes a la falta de capacitacién en

el operario para el pesado y al ineficiente instrumento de medicion, el cual no es muy

preciso ver Tabla 10.

AMFE del Producto

Tabla 9.

AMFE del Producto
Nombre del Sistema (Titulo): AMFE - PRODUCTO TINTAS OFF Fecha AMFE: 12/072018
Responsable (Dpto. / Area): Ing. Fiorella Suarez Fecha Revision
de AMFE Guevara Galvez, Walter /Vasquez Pimentel, Jorge NPR INICIAL 316.67
o g g
< Q
FUNCION 0 . < 121
METODO DE 3 z 5 ACCIONES
. 2
(COMPONENTE DE MODO DE FALLO EFECTO CAUSAS e < g E NPRINICIAL | o DADAS
SERVICIO 53 = e
= - [=3
o > z
Imprecision del T
i . 8 7 336  |Capacitacion
Exceso o deficit enl operario para pesar P
Incorrecta cantidad de  |el color y brillo
) - Visual
Pigmento solicitado y la
fluidez Instrumentos de 8 8 448 |Capacitacion
pesado en mal estado
. Deficiencias en las|Instrumentos de
Incorrecta cantidad de o -
TINTA resina caracteristicas pesado en mal estado / Visual 9 6 324  |Capacitacion
propias de la tinta |calibracion
) Deficienciaenla  |Instrumentos de Progrma de
Incorrecta cantidad de o . L
aditivos lubricacion de las  |pesado en mal estado / Ninguno 6 8 288  [mantenimiento
moléculas calibracion preventivo
Incorrecta cantidad de  |Falta de capacidad| Insirumentos de
) P pesado en mal estado / Visual 7 6 252 Capacitacion
solvente de disolver N
calibracion
. ” Imprecision del
Fallo en laimpresién del N " . L
ROTULO rétulo Tamafio de letra  |operario para escribir y Visual 7 4 252 [Capacitacion
colocar el rétulo

Nota. Adaptado de la informacion brindada por Quimica Batysol
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AMFE PRODUCTO

Figura 21. Grafica AMFE del Producto
Elaboracion: los autores (2021)

Se observo que los fallos con mayor riesgo, la cual es causada por el grado de
precision de los instrumentos de medicidn y el uso inadecuado del instrumento por
parte del operario. Teniendo como efecto el reprocesado de la mezcla con el objetivo

de evitarse el no cumplimiento de las caracteristicas como la cohesion de la tinta y la

renuencia al agua.

Tercera casa de la calidad

En esta tercera casa de la calidad se procedi6 a relacionar los atributos de las
partes con los atributos del proceso, la cual busca tener un enfoque hacia un
determinado proceso en el cual se estan produciendo los fallos anteriormente

encontrados en las casas. A continuacion, se muestra la tercera casa de la calidad.
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Tomado de “QFD Capture Software”, con la informacion de la empresa Quimica

Batysol
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Figura 23. Porcentaje de la Tercera Casa de la Calidad
Tomado de “QFD Capture Software”, con la informacion de la empresa Quimica
Batysol

Teniendo un resultado que los procesos con una elevada relevancia asociadas a
los atributos de las partes son mezclado manual, seguido de pesado de materia prima,
dado que el primer proceso proporciona los inputs para generar el producto final y los
otros otorgan las caracteristicas al producto, estas fallas deben ser tomadas en cuenta
para el control de la calidad y alcanzar la satisfacciéon de la cliente deseada.

AMFE del Proceso

El AMFE del proceso es presentado para las actividades de pesado y de
mezclado manual por ser los que obtienen un indice alto de gravedad, ocurrencia y
poca probabilidad de deteccion.

Tabla 10.

AMFE del Proceso

89



Nombre del Sistema (Titulo): AMFE - PROCESO - TINTAS OFF Fecha AMFE: 12/07/2018
(Dpto. / Area); Ing. Fiorella Suarez Fecha Revision 0
de AMFE | Guevara Galvez, Walter Vasquez Pimentel, Jorge NPRINICIAL 271.636364
2 8 g
. z
PROCESO FUNCION MODO DE FALLO EFECTO CAUSAS METODO PE g E o ] 5 ° E ; = NPR INICIAL [[ACCIONES RECOMEND.,|
DETECCION g 58 8
g E] 8
Imprecision al pesar | 013 Imprecision del operario / Capacitacién en el
P PeSar| cantidades de Mp | PreciSiC P Ninguno 7 6 6 252 P
los insumos Calibracion de balanzas método de trabajo
formulada
Pesarmediry Dificil identificacion |Demoras al pesar |los Insumos no estan Orden y sefializacion
e e 00 oo moumos | [laWP - [etqustados con sus nombres | N & i 4 204 jeneldreade
PESADO todos los q formulacion
insumos dela
formula
Inhalacion de Daios enla salud implementar un plan
No existen E PP Visual 6 7 7 294 de salud y seguridad
insumos toxicos |del operario
ocupacional
Verificacion de la
El operario no us6
Falloenla L mezla no coge o arila para varilla, y establecer
homogenizacién de | ° "% 4 9 ot vol mal s del L4 Visual 8 8 8 tiempos de Mezcla,
MEZCLADO Mezolar todos 105 |3 mezcla v buen uso del
sssssss viscosimetro
MANUAL i
nfememente Inhalacion de Dafios en la salud mplemntar un plan
No existe E PP Ninguno 6 7 6 252 |de seguridad ysalud
insumos toxicos |del operario
ocupacional

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol

De este AMFE, se logro que los procesos con indices mas criticos son pesado y
mezclado manual, estos representan directamente a los atributos del proceso con una
mayor relevancia detectados en la tercera casa de la calidad, y se puede observar que
las principales causas son: imprecision del operario y el uso inadecuado de
instrumentos. Para mejorar esta situacion, se proponen acciones que se encuentra
incluidas en los planes, como: capacitar al personal de manera adecuada, implementar
adecuada sistema de la calidad y mejorar el ambiente de trabajo.

Cuarta casa de la calidad

En esta cuarta casa de la calidad se procedi6 a realizar el analisis de relacién de
los atributos del proceso con el plan de control de calidad.

Se obtuvo como consecuencia estos resultados de la direccion de la mejora para

los atributos del proceso.

90



+-+ Synengy * 10
+++++++ Compromize @ <10

& +&

-
Els "
HER 2
H 21E|8 8
Oirechon of Imorovernent 3 ﬁgm e
2 | = a
Macrze 1 10 - | 8 E‘EE -
Tame: . 00 =3 I T |=|# - B 4—'é
Minimizs 4 1.0 =]z =|1E|3 = = |8
z| 5 Q e o = |z ]
gl=|=z|E|8 |2 HEH IR
a2 El=|=|l= slEs|l-|la|l=|l=|&|z|E z
- -|ls|l=l2|Z|3 =] < | < .mEE 8
slz|lc|=|=|la|B]|= =lzlelele|s|s]|c]|2 ]
g5lg|= @ = @ | @ @ = | = il I = = n.E-Qo'm
Sl=zl=|l=|=|=|=2|"= gaﬂa-zms;,ﬁ"
slslzlzlzlz]z2)z - HE R E R E
E|E|le|E|E|E|E a|l=|s|ls|=|&|=2]= LB
glg|ls]|alelelz]e slo|c|o|e|E2|=|<|8|z
E|lz|o|=|=]|=|S]|= a Z|E|z229
(=]
-— - |0 = |lezlal|l=)—|~n]a|- - =

Orecuion of Imorovemen: 1

—
SIE 10| = [

—

§' -

FIE 1B E

- | e~
Pesaco de maseria orima 1 fec . . S&EC 3
Mezzisno manus I EEEE BE ) L ] %;: 4.0 2 o :as;‘//// 2
Fa
1ssianas e |9 | ® ) &5“ o |ac 2 43 Jrss 3
Baoo R IS ® 3o | fec |so |14 4z [i7s 4
Ervasacs y Rouisso sl || @ e e %25: o |eo Jeo |12 16 fuas B
: 3 e
: 3
9 5 e
: 2
mporance of e HOWS 1 sla1zlizl2=12
- M © e o & o
olol=s]|lol=]=]45
Percent imporance of e HIWS 2 e lslelalZ]e Swnger 331
cle2l2laslasl=]=
7T -- Sreg ¢ 50
/ Mossrse O 30
Percert imporance of e HOWS / /:; Wesk ¥ 10
Mn=39
Campeinne Bascmatng Resu™S & % {gg.% ((’5%
Our Cumers: Proguct ]
Compasmor 1 s
Competnor 2 7
Targes for Our Future Product ]

10

o~ [x] - Le) L-) [ (-] (=

Figura 24. Cuarta Casa de la Calidad
Tomado de “QFD Capture Software”, en relacion a los datos de la empresa Quimica
Batysol
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Figura 25. Direccion de la Mejora
Tomado de “QFD Capture Software”, en relacion a los datos de la empresa Quimica

Batysol

Producto de la relacion obtenida entre los procesos de control y los atributos del
proceso, muestra, con grado de mayor importancia, al control de productos en
procesos Yy el informe de materia prima, esto se encuentra directamente relacionado al
control de la calidad y para su mejora, se implementara un plan de programa de
capacitaciones, una adecuada gestion de la calidad que contemplara el desarrollo de
métodos de control estadisticos para estos puntos, control visual e informes de
verificacion de procesos y, de esta manera, lograr la exigencia esperada del cliente.

Analisis de la capacidad del proceso

Diseio de la muestra

Como resultado del estudio de AMFE de proceso se establecio que el nivel de
ocurrencia de riesgo del proceso de mezclado manual fue relevante debido al fallo de la

homogenizacion de la mezcla y por causa del mal uso de herramientas (viscosimetro),

92



los cuales causaban el incremento de la variacion en el proceso, se establecio que
correspondia usar las herramientas graficas de control para evaluar el comportamiento
de la viscosidad de las tintas.

En primer lugar, Se establecié nuestra poblacion considerando una produccion
promedio semanal de N=520 debido a la frecuencia de los pedidos, posteriormente se
definio el tamafo de la muestra aplicando la siguiente férmula estadistica, ver Figura
27. Se considero un nivel de confianza de 95%, una distribucion normal z= 1.96, una
probabilidad de éxito de 0.5, una probabilidad de fracaso de 0.5, un Error esperado d =

0.12, definidos los valores, se calcul6 el resultado.

n=Nz2pq/d? (N-1)+2z%p q

n = Tamano de muestra

N = poblacion

z = nivel de confianza

p = proporcién estimada de la poblacion
q=1-p

d = Precision 6 error maximo permisible

Figura 26. Formula Estadistica
Tomado de “Control Estadisticos de la Calidad”, por Montgomery, Douglas, 2004.

Como resultado de la formula se obtuvo un tamafo de muestra de 60 para un
lote de produccion en proceso de elaboracion, seguidamente se establecié tomar 12
subgrupos de tamafio 5 debido a la alta variabilidad en el mezclado de los insumos ya
que es un proceso manual y el operario debe realizarlo. Las muestras fueron tomadas
durante 5 dias de produccion para tener una mayor confiabilidad en el analisis y

abarcar el mayor numero de escenarios posibles.
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Proceso de viscosidad fuera de control

El siguiente analisis consistio en la toma de muestras de las viscosidades

durante los ultimos 5 dias de las tintas OFF-kodak, muestras que fueron tomadas cada

hora en el proceso de mezclado. Seguidamente, se dispone de la tabla 12 con los
resultados alcanzados de las tomas en un dia, las demas muestras podran ser
apreciadas.

Tabla 11.

Muestras Aleatorias de la Viscosidad

Dia 1
Tiempos VISCOSIDAD
X1 X2 X3 X4 X5
8:30 87.567 86.455 87.98 86.782 86.724
9:30 86.888 87.34 86.49 87.33 86.321
10:30 86.933 87.79 86.45 87.35 86.43
11:30 86.67 86.89 86.942 86.34 86.82
12:30 87.34 87.45 86.64 86.84 86.34
13:30 88.567 86.78 87.45 86.91 87.92
14:30 87.65 86.89 87.67 87.112 87.333
15:30 87.49 86.98 86.981 87.883 86.823
16:30 87.43 87.451 87.95 86.541 86.897
17:30 87.18 86.49 86.34 86.321 87.324
18:30 86.777 86.56 86.93 86.721 86.811
19:30 86.661 86.211 87.31 86.23 87.345

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol
Para analizar si el proceso de la viscosidad cumplia o no cumplia con las
especificaciones internas de la empresa, se procedio a verificar los dichos supuestos
con un analisis de capacidad los cuales son:
e Los procesos siguen una distribucion normal.

e Los procesos estan bajo control estadistico.

Para la tinta Off-Kodak

¢ Ho: los indices se orientan a una distribucidon normal.
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e H1:los indices no se orientan a una distribucion normal.
Para determinar el analisis de normalidad se aplico el Minitab 16 que es un

software estadistico aplicando la prueba de Ryan - Jomer, teniendo como resultado:

Grafica de probabilidad de X6

Normal
99.9

Media 87.02
Desv.Est. 0.5186

€9 N 60
RJ 0.980

95 Valor P 0.049

90

80
70
60
50
40
30
20

10
54

Porcentaje

0.1
85 86 87 88 89

Figura 27. Grafica de Probabilidad de X6
Tomado de “Minitab 16 Software”, con la informacion de la empresa Quimica Batysol

Se pudo establecer que el valor p=0.98>0.05, por ello concluimos que se admite
la hipotesis HO, es decir que los indices si se ajustan a una distribucion normal.
Posteriormente planteamos los isguientes supuestos:
e Ho: el proceso del pesado este control estadistico.

o H1: el proceso del pesado no esta bajo control estadistico.
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Figura 28. Grafica de Control Media-Rango
Tomado de “Minitab 16 Software”, con la informacion de la empresa Quimica Batysol

De lo observado se resume:

« Se verifica que la estabilidad de la viscosidad nos muestra que la media vy la
variacion presentan estabilidad. No hay subgrupos fuera de control en ninguna
de las graficas.

e Porlo que podemos concluir que aceptamos la hipotesis nula, es decir que el

proceso del viscosidad esta bajo control estadistico.

Finalmente, procedemos a calcular el indice de capacidad de proceso:
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Capacidad de proceso de Viscosidad

LIE

LSE

Procesar datos

LIE 86.14
Objetivo 87
LSE 87.87

Medida de la muestra 87,017
MNdmero de muestra 60

Desv .Est, (Dentro) 0498148
Desv Est, (General) 0518413

/
/

?_

Dentro de
— — General

Capacidad (dentro) del potencial
Cp 058
CPL 059
CPU 057
Cpk 057

Capacidad general
Pp 056
PPL 056
PPU 055
Ppk 055
Cpm 055

86.0 865 870 875 88.0 885

Desemperio observado
PPM < LIE 0.00
PPM = LSE  83333.33
PPM Total 83333.33

Exp. Dentro del rendimiento
PPM < LIE
PPM = LSE
PPM Total

39157.02
43419.97
82576.99

Exp. Rendimiento general
PPM < LIE 45348.27
PPM = LSE  49946.21
PPM Total 95294.47

Figura 29. Capacidad del Proceso

Tomado de “Minitab 16 Software”, con la informacion de la empresa Quimica Batysol

Como minimo y maximo de viscosidad (especificaciones de la empresa), obtuvo un

Cpk=0.57 < 1.33, lo cual sefiala que el proceso no es capaz de cumplir con los

parametros internos de la empresa.

Podemos concluir que:

inherentemente incapaz.

operacionalmente incapaz.

Teniendo en cuenta los limites de especificacion son de 86.13 y 87.87 poise.

Las Graficas de Control se encuentra bajo control, debido a que no hay alguna
que muestre que esta por arriba de los limites de control calculados.

El Cp <1, por lo que decimos que las tintas kodaks presentan un proceso es

El Cpk <1, por lo que decimos que las tintas kodaks presentan un proceso
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o Las tintas kodak cuentan con un gran porcentaje de viscosidad que no se estan
comprendidos en los limites de especificacion establecidos, se debe realizar
correcciones que permitan reducir el valor obtenido de este indicador.

Mediante el indice de Capacidad de Proceso Real (Cpk) y el indice de
Capacidad potencial (Cp), se puede examinar si el proceso de medicion de la
viscosidad es capaz o no, realizando un analisis de los datos utilizados con ayuda de la
herramienta Minitab.

Se obtuvo como resultado del valor Cpk= 0.57 < 1, lo cual indica que el proceso
de medicion de la viscosidad no es capaz y, por tanto, es importante un analisis del
proceso. Se necesita aplicar modificaciones serias en el proceso que se encuentra
fuera de control y esas modificaciones van orientadas a la gestion de calidad y gestion
del personal, para alcanzar una calidad satisfactoria. Asimismo, el resultado del Cp=
0.58 < 1, lo cual indica que el proceso no es capaz, sin embargo, este indicador tiene
como desventaja no considerar si el proceso esta centrado, entonces se dice que,
también, requiere ajustes adecuados y rigurosos con el fin de obtener una calidad
satisfactoria.

En conclusidn, el uso en conjunto de las casas de la calidad con el AMFE y la
capacidad del proceso, se pudo confirmar e identificar el proceso que necesita
aplicarse mejoras para lograr una mejora, ademas esas mejoras deberan estar
orientadas a los planes de gestidon de calidad y gestion del desempeiio laboral.

2.2.3.5 Diagnéstico Gestion del Desempeiio Laboral

Se analiz6 el desempefio laboral debido a la importancia que tiene el aporte de

los colaboradores para mejorar la competitividad de la organizacién.
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Clima Laboral
Para evaluar que tan desarrollado estaba el clima laboral de la empresa, se
realizoé encuestas en todos los niveles de la organizacion y de manera anonima para
poder motivar a los trabajadores. Dicha encuesta estuvo elaborada en base a cinco
aspectos principales en relacion a:
e Colaboradores: El compromiso de la empresa para fomentar la adecuada
ejecucion de las funciones en el centro de trabajo.
» Lealtad: Silos trabajadores se sienten identificados con la organizacion.
o Companierismo: El grado de apoy6 que existe internamente entre los empleados
de la organizacion.
e Imparcialidad en el trabajo: Igualdad en el trato, sin mostrar preferencias.

e Los jefes: La comunicacion que existe entre los jefes y subordinados.

I

INDICE UNICO DE CLIMA LABORAL

43.43%

56.57% \ g

Figura 30. Diagnéstico del Clima Laboral
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Esto sefala que si bien este indice alcanza el 43.43% no es muy aceptable,

debido a que hay puntos que faltan cubrir de acuerdo a lo opinado por el trabajador, en

los apéndices mencionados anteriormente se encuentra el detalle de las encuestas, en
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los cuales se puede apreciar los puntos débiles del clima laboral, cabe indicar que se

establecieron metas en relacion al porcentaje que se desea referente al clima laboral.

indice de motivacion

Para determinar el indice perteneciente al factor motivacién en la empresa
Quimica Batysol fue necesario hacer un Check list el cual consistia en 14 preguntas. La
realizacion contd con la autorizacién del gerente general Walter Mercado Urquizo.

Ademas, se realizd su correspondiente ficha técnica.

OBTENIDO 4] 28.57%
NO LOGRADO 10 71.43%
META 14 100.00%

29%

71%

1m2

Figura 31. indice de Motivacién
Nota. Adaptado de la informacién hacia Quimica Batysol

Se tuvo que la organizacion Quimica Batysol después de las encuentas
realizadas dio un valor de 29% lo que significé que existia un indice de motivacion muy
bajo y por ende el personal se encontraba desmotivado.

Se concluye que las mejoras deben buscar una mejora en el ambiente laboral y
lograr un indice de motivacién minimo de 60%; considerado aceptable y ayudara al fin
comun el cual es mejorar el desempefio laboral en la empresa.
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Cultura organizacional

Se realizd un cuestionario en relacion a la cultura organizacional que

actualmente viene ofreciendo la empresa.

OBTENIDO 2 25%
NO LOGRADO 6 75%
TOTAL 8 100%

CULTURA ORGANIZACIONAL

25%

75%

OBTENIDO  ®NO LOGRADO

Figura 32. indice

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol

de Cultura Organizacional

Podemos decir que la empresa Quimica Batysol S.R.L tiene un porcentaje muy

bajo de cultura organizacional con un 25% que significa que los trabajadores tienen

valores, pero estos deben ser reforzados, y de manera global, desde el colaborador

hasta la gerencia.

Indicador

Una vez realizado el diagndstico en relacion a la cultura que actualmente

GTH

presentaba la empresa se prosiguio con el estudio del talento humano, por la cual se

hizo uso de la herramienta GTH inicial de la empresa, con la cual se dio inicio con la
evaluacion a todos los trabajadores en relacion a los conocimientos basicos y
competencias que deben tener, de tal forma que permita que se desempefien de

manera eficiente en la realizacidon de sus labores.
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Después de la evaluacion, se obtuvo en resultado de 43.23% Ver Figura 38,
encontrandose debajo de un 50%, lo cual sefiala que los empleados no se encontraban
instruidos correctamente, ademas de no contar con competencias ideales para un buen
desempeno de sus funciones laborales. Estableciendo que deben realizar planes de
induccidn y capacitacion, que permitan reforzar competencias claves, segun cada
puesto de trabajo. Se establece como objetivo lograr un 60% al culminar el proyecto.

indice de Ausentismo

Continuando con el analisis se evalué la variacion que presentaba la empresa en
relacion a las faltas y/o permisos para con el personal que laboraba, este indice permite
medir el grado de horas no laboradas por los trabajadores de la empresa, sea por faltas
no justificadas o justificadas. En la Figura 35, se ha tomado como referencia el mes de
mayo, junio y julio; para calcular el indice de ausentismo de personal; tal como se

aprecia para el mes de julio el indice se elevd a un 6.06%.

MES H-H AUSENTISMO |H-H PROGRAMADAS
MAYO 4.2 2366 Indice de ausentismo (MAYO-JUNIO-JULIO)
JUNIO 14532 2730
JuLIo 176.43 2912

7.00%

6.00%

may jun jul 5 00%

Indicador de
ausentismo 1.02% 5.32% 6.06% 4.00%

3.00%
2.00%
1.00%

0.00%
may jun jul

Figura 33. indice de Ausentismo
Nota. Adaptado de la informacion brindada por Quimica Batysol
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Lo que significa que no hay un compromiso por parte de los trabajadores,
incurren mucho a faltas ya sea justificadas o no justificadas y como consecuencia trae
atrasos en el proceso de fabricacion, horas extras de operarios, demoras en la entrega
del producto, por otro lado, también se evalud que tan permisible estaba siendo la
empresa.

indice de rotacion de personal

Este indice permite medir el grado vinculacién y desvinculacién del personal
respecto al promedio total de trabajadores de la empresa. En la Figura 40, se ha
tomado como referencia el periodo de junio y Julio, para calcular el indice de rotacion

de personal; tal como se aprecia fue muy elevado con un 37%.

TRABAJADORES MAYO JUNIO JULIO
TRABAJADORES MES

ACTUAL 13 15 16
TRABAJADORES QUE SE

MANTIENEN ACTIVOS 13 12 11
TRABAJADORES QUE

RENUNCIARON 1 5
TRABAJADORES

NUEVOS 3 5
INDICADOR JUNIO JULIO

indice de rotacion del

personal 14.81% 37.04%

VARIACION DEL INDICE DE ROTACION DE
PERSONAL

35.00%
30.00%
25.00%
20.00%
15.00%
10.00%
5.00%
0.00%
JUNIO Jutio

Figura 34. indice de Rotacién de Personal
Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol
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Se puede apreciar que en el mes de julio hubo un aumento de rotacion del
personal, lo cual significa que los trabajadores no se sientes conformes con la
empresa, motivando la renuncia antes de su culminacion de contrato.

Diagnéstico de linea base de SGSST

Se realiz6 el diagndstico para determinar en qué estado se encuentra la
empresa en relacion a su gestion en seguridad y salud en el trabajo. Se logré a través
de un Check list tanto para seguridad y salud en el trabajo.

Seguridad ocupacional

Con el fin de establecer el indice perteneciente al factor seguridad ocupacional
en la empresa Quimica Batysol S.R.L fue importante la elaboracién de un Check list el
cual consistia en 11 preguntas. La realizacion contd con la autorizacion del gerente

general Walter Mercado. El check list y las fichas técnicas pueden ser apreciadas.

OBTENIDO 1| 9.09%
NO LOGRADO 10| 90-91%
META 11| 100.00%

Factor Seguridad Ocupacional

9%

91%

1m2

Figura 35. Porcentaje de Seguridad Ocupacional
Nota. Adaptado de la informacion brindada por Quimica Batysol
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Se concluye que la empresa Quimica Batysol S.R.L. posee un factor de
Seguridad Ocupacional muy bajo, por lo tanto, podemos decir que la empresa icurria
en gastos necesarios para lo que a la seguridad de sus trabajadores se refiere lo cual
pone en riesgo para a los trabajadores y a la continuidad de la empresa misma.

Salud Ocupacional

Para poder determinar el indice perteneciente al factor salud ocupacional en la
empresa Quimica Batysol S.R.L. fue importante la elaboracion de un Checklist el cual
consistia en 11 preguntas. La realizacion conto6 con la autorizacion del gerente general

Walter Mercado.

FACTOR DE SALUD OCUPACIONAL %
OBTENIDO 4] 36.36%
NO LOGRADO 7|  63.64%
META 11{ 100.00%

36%

64%

1m2

Figura 36. Porcentaje de Salud Ocupacional
Nota. Adaptado de la informacion brindada por Quimica Batysol

Podemos decir que la empresa Quimica Batysol S.R.L posee un factor de Salud
Ocupacional bajo, con tan solo un 36.36% por lo tanto, no presenta las condiciones
necesarias lo cual podria ser de gran riesgo tanto para el trabajador como para la

empresa misma. El check list y las fichas técnicas pueden ser apreciadas.
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Matriz IPERC

Uno de los planes para la implementacion de las mejoras es la identificacion de
los posibles riesgos que existen en la empresa. Para esta identificacion de riesgos se
procedi6 al desarrollo de la matriz IPER teniendo en cuenta los procedimientos
principales para la produccion de tintas.
Tabla 12.

Matriz Iperc

PELIGROS EVALUACION DE RIESGOS NUEVA EVALUACION DE RIESGOS
oo PLAN DE ACCION CONTROLES DE RIESGO
. neros | e |5 | U SEGURIDAD
e | erocsso Aemvono et | R (|2 ST T cuse
H|z|| cemeaezs prosiians | sovras | Evauscinan cowtRoL oe EON0E | poniasg | Sevrioss | Evciondn
il v desge | VA wEDIOAS D conTrOL RevisoN D g g
z = ® == L2 25 IMPLEMENTACION Ld L e
Equipos sin | Gontacto con Inspeciones al area
L':‘P‘e“ 5"“ 3 o reace | mantenciones o [objetos oot i 3 A 12 INDUCCONDESSTY &7PS de trabajo, D 3 4 12
T;r:;néﬁrl‘;s perario. [(roceso revisiones de _|cortantes existe Ergonbmico BASCOS capacitacion jana
1 |MEZCLADO n*1 funcionamiento negativa al trabajo
Proteccion de | Contacto con Tnspeciones al érea
Inspeccion de las area de maquinaria  [elctricidad NDUCCON DESSTY 7P de trabajo,
N No existe Fis Moderado N
conexiones Operario |oceso | 1| R inexistente o st EE 3 8 u BASIC0S capacitacion Semanal 3 4 12
electricas 1 insuficiente negativa al trabajo
[Exposicion a
Liever la caneca  areade Manejo de materialesiones por ) NDUCCON DESSTY E°PS .
hacia el drea dela | OPeran® fproceso | 1 prima con gran [l peso. foedste Fisco 3 6 18 BASIOS Inspeccion de EPP's|  Diaria 3 6 8
molienda 2 volumen
Ingreso de la mezcla area do ncomecta | Areemeno i NSRS
2 | moLENDa |porlos rodillos Operario [proceso | 1 | R o |FEREEES No existe Elboroes 3 8 2 Inspeccion de EPP's: Diaria 3 3 9
= va Fisico siscos
ingreso de mezcla | fjy
Reingreso de 1a Grea de Vibraciones que pueden Tnspeciones al area
mezcla - |proceso ocasionar un accidente |objeto o INDUCCION DESSTY EFPS de trabajo,
Operario (P 1|R s Mo existe Ergongmico 3 4 12 e capacitacion Diaria 3 4 12
neqativa al trabaio
Vacear de caneca a rea de Exposcona Inspeciones al érea
balde de plastico . |proceso Contacto con sustancias [Polvo o . INDUCCION DESSTY EPPS de trabajo,
Operario 5 1| R| ™ quinicas dafinas _|inhaiacien de No existe Quimico 9 8 72 BASICOS capacltacion Diaria 3 8 24
e aces negativa al trabaio
Revisar las helices rea de Proleccion de maguinari [ Contacto con Inspeciones al area
. . INDUCCION DE SST Y EPPS
para el batido Operario |proceso | 1 |NR| iexisente o nsuficiente |obietos Noexiste Fiico 3 7 it de trabajo, Semanal 3 7
2 punzantes 5
3 | BATDO |— e
Retirar la mezcla del 4rea do Gontacto
batido [z o0 nadecuad ce g [FrECOCOn " ; NDUCCON DESSTY BPS .
Operario [P 1 [NR| Uso inadecuado de E7Ps £ 5" 20" Noexiste Quimico 3 6 e Inspeccion de EPP's|  Diaria 3 6
quiricas
Llevar la mezola al Grea de Puede =
NDUCCON DESSTY
area de emasado | Operario |proceso | 1 | R | Obstécuios en el camino [tropezarse No existe Ergonsmico 3 5 DSE,;SS ERe) oy Diaria 3 5
3 con la mezcla = capacitacion
Colocar Ia mezcla en area de TR S
NDUCCON DESSTY BPS
los envases Operario |proceso | 1 | R [ detidoa que no cuentan [por contacto | o existe Quimico 3 8 W oo, Diaria 3 8
4 con EPPs con BASICOS capacitacion
(Colocar el papel para| area de ‘haacin de gases [Probiemas
4 [ENVASADO [gii producto do la mezcia |respralorios i NDUCCON DESSTY E%PS
evtar la formacion de| operajq [Proceso | 4 | g Noexiste Quimico 9 8 Inspeccion de EPP's|  Diaria 3 4
costras. n°4 BASICOS
Tevar los en 1 [Operario[ar & cario ds iransporte no| Esguinoe, o - NDUCGONDESSTY %P5 | In I ar
Llevar los envases al |Operario |area de 1 |nR[E e Sladamrsn mimwa o Noexiete Feico 9 8 Hpoel Inspeciones al drea Diaria 4 8
aimacén proceso de trabajo,

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol
Se identificaron los peligros potenciales con alto nivel de ocurrencia, para evitar

cualquier accidente en perjucio de la integridad del operario.
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Se presenta un acercamiento de los procecos mas criticos identificados de
nuestra matriz IPERC
Tabla 13.

Matriz Iperc Acercamiento

Vacear de caneca a area de Exposicion a
balde de plastico . |proceso Contacto con sustancias |Polvo o N -
Operario 3 1R quiicas dafinas _|inhalacion de No existe Quimico 9 8 72
sustancias
Reuvisar las helices area de Proteccion de maquinaria | Contacto con
para el batido Operario |proceso | 1 [NR| inexistente o insuficiente |objetos No existe Fisico 3 7 Moderado
n°3 punzantes
3 BATIDO - ~
Retirar la mezcla del area de Contacto
batido Operario |P0C€S0 | 1 [NR|Uso inadecuado de EPP's directo con No existe Quimico 3 6
n°3 sustancias
quimicas
Llevar la mezcla al area de Puede
éarea de envasado Operario |proceso 1 | R | Obstaculos en el camino |tropezarse No existe Ergonémico 3 5
n°3 con la mezcla
Colocar la mezcla en area de Contacto con la sustancia | Intoxicacion
los envases Operario |proceso | 1 [ R | debidoaque nocuentan |por contacto No existe Quimico 3 8 Moderado
n°4 con EPPs con
Colocar el papel para area de Inhalacién de gases ~ |Problemas
4 |ENVASADO (gyitar la formacion o producto de la mezcla  [respiratorios o
< t? a formacion de Operario poiceso 1R No existe Quimico 9 8
costras n
Llevar los envases al [Operario [érea de 1 N B carrito de transporte no Esguince, o Focn - 9 8
almacén proceso es el adecuado. torcedura del

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol
Check List de Distribuciéon de Planta
El indice de la disposicion de planta consiste en la evaluacion de aquellos

factores influyentes en la disposicion de planta actual de la organizacion.

DISTRIBUCION DE PLANTA %
A favor 18| 31.58%
En contra 39| 68.42%
META 57| 100.00%
32%
68%

Figura 37. Porcentaje de Distribucion de Planta
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Nota. Adaptado de la informacion brindada por Quimica Batysol
La distribucion encontrada actualmente en la empresa no es la adecuada, ya

que tiene en contra un porcentaje de 68% y a favor del 32%.

Se concluye que se debe implementar mejoras las cuales deben enfocarse en

minimizar la necesidad de mejora a un 30% que es un porcentaje aceptable.
Check List de 5S
Previamente al desarrollo de la metodologia se procedié a verificar si en el
ambiente de trabajo era necesaria la implementacion de las 5’s.

Se realizd un Checklist con la herramienta V&B Consultores.

Id 58 Titulo Puntos 100.00% S1 . S2
“TENGA SOLO LO 2%
SELECCIONA|  NECESARIO EN 37.
0
51 R (Seiri) LA CANTIDAD Lz 50% g
ADECUADA” 37.50% \ 777
“UN LUGAR PARA CADA 5%2/ 8%
ORDEN COSA, ’ "l w2
Y, : 77.78% “1a2
(Seiton) CADA COSA EN SU
LUGAR” 22.22%
Lmpigza | A GENTE MERECE EL
s3 Sei MEJOR 80.00%
(Seiso) AMBIENTE" 20.00% S3 sS4
ESTANDARI 20.00
£ACION: “CALIDAD DE VIDA EN % e
st [sEGURIDADY “ 0 % 9
HIGIENE J 000 66.67
(Seiketsu) 33.33% u/ %
DISCIPLINA “ORDEN RUTINAY 192 =1e2
S5 Shitsak CONSTANTE
(Shitsuke) {0 FECCIONAMIENTO” 22.22%
5 Score 72.94% 27.06%
NECESITA MEJORAR 5S Score

Figura 38. Diagnostico 5S
Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol
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De acuerdo al Checklist realizado a la organizacidon necesita la implementacion
de las 5’s para poder mejorar la productividad.

Al realizar la auditoria, arrojo como resultado un 27.06% Ver figura 46, eso indica
que la cultura de orden y limpieza no esta presente en la empresa, por lo tanto, es
necesario establecer un plan de implementacion de la metodologia 5S, para alcanzar
estandares de orden y limpieza, y cumplir con el 75% que desea la empresa a la
culminacién del proyecto. El detalle sobre la evaluacion se puede apreciar en el (ver
Apéndice W).

2.2.3.6 Diagnoéstico de Gestion Comercial

indice de Percepcién Cliente

Para poder realizar nuestro cumplimiento de nuestros objetivos enfocados en la
mejora en el mercado, se procede a medir el grado en el que el cliente nota a la

organizacion.

218,
280.00
4.
o Agregar Cliente | Agregar Factor | Calcular IPC ‘ Graficar |
Waxima Calificacion 10.00 TINTAS POLYCROM SLICK PRINTING AYEMIELRL JYF
Eo

$ 55.00 71.45% 54.00 68.52% 54.00 65.00% 55.00 73.82%

Factores TOTAL FR ia [ Evaluacion Ewaluacion i i
INSTALACIONES Y EQUIPOS 21.00 12.39% 6.00 6.00 7.00 7.00 7.00 6.00 7.00 6.00
DESARROLLO DEL PRODUCTO 32.00 14.68% 8.00 7.00 8.00 6.00 8.00 6.00 8.00 6.00
TRATO CON LOS CLIENTES 40.00 18.35% 10.00 8.00 10.00 9.00 10.00 8.00 10.00 9.00

uuuuu

INDICEIDE PEL CLIENTE

TIEMPOS DE ENTREGA . . 7. . 6. [ T 7.0 7.00 8.
CALIDAD DEL PRODUCTO 1 . 9. 9. 7 8 6.0 9.00 8.
PERSONAL CAPACITADO X .84 7. 7. X T 5.0 7.00 7.
ORIENTACION A LA MEJORA 8 7 6 T 7.0 7.00 T

Figura 39. indice de Percepcién del Cliente
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol
Como resultado se obtuvo un promedio de 69.70% ver Figura 47, lo cual
indicaba que la empresa no contaba con una buena aceptacion de parte de nuestros

clientes. Esto permitié tener conocimiento en base a los resultados, las mejoras que
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debian implementarse y enfocados en los puntos mas bajos de la evaluacion, como

son el trato con los clientes y personal capacitado. Esto permitié a la empresa

aumentar la impresion e imagen y por ende la competitividad.

indice de Satisfaccion del cliente

Los objetivos de la empresa Quimica Batysol S.R.L estan ligados directamente

con buscar la satisfaccion de nuestros clientes. Se realizé con ayuda del Software de

V&B Consultores la medicion del indice de Satisfaccidon del Cliente en base a
encuestas, las cuales enfatizan con preguntas relacionadas a nuestros servicios,
infraestructura, trato y otros, nos permite comprender el grado del logro de las

expectativas de los usuarios e identificar aspectos a mejorar o s considerar, Lo que

permite esta herramienta es dar la direccidn correcta de nuestros esfuerzos por mejorar

aspectos de nuestro producto o servicio a fin de poder cumplir con nuestro cliente, para

lo cual utilizando el software V&B Consultores obtuvimos lo siguiente:

50.00%
Regresar INDICE DE SATISFACCION DEL CLIENTE

> 90.00%

: Inicio

GRAFICAR

CRITICO

ESTABLE

o]
INTERVALOS PORCENTUALES
INDICE DE SATISFACCION DEL MINIMO <=50.00%
CLIENTE
D MEDIO | <50.00% - 15.00%]
ALTO <75.00% - 90.00%]

DIFERENCIADOR

IALTISIMO > 90.00%

[VENTAJA COMPETITIVA

Figura 40. Satisfaccion del Cliente

Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol
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El indice de satisfaccidon obtenido fue de 65.03% lo cual indica que la
satisfaccion del cliente es estable, pero aun existe una brecha de 34.97% ver Figura
48, la cual se intentara reducir después de implementadas las mejoras en la empresa.

indice de la construccion de la marca

Se evalud el estado actual de la marca en relacion al mercado, tomando cuatro

puntos claves, el marketing integrado, competitividad, bienestar y enfoque.

Indice del Potencial de Construccion de la Marca
59.57%

Marketing i
Integrado Competitividad
39.00% ; 44.00%

Graficar
Bienestar Enfoque
30.00% o J 40.00%

Periodo:
Fecha:[ 17/08/2016

Grabar ‘ Recuperar| Eliminar |

Comparar Borrar BD

50.00%
75.00%
90.00%

> 90.00%

Figura 41. indice del Potencial de Construccién de la Marca
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Teniendo un resultado de 59.57% que nos indica que la empresa tiene potencial
para crecer y fortalecer su marca en el mercado.

2.2.3.7 Diagnéstico Gestion del Conocimiento, de la innovacion y de la

responsabilidad social corporativa
Capital Intelectual

Para poder lograr nuestro objetivo estratégico de generar una cultura de mejora

continua, es necesario evaluar el capital intelectual que actualmente se encontraba
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dentro de la organizacion; midiendo a su vez el capital estructural, capital relacional y

capital humano.

Por lo antes expuesto, se procedié a encuestar al personal de la empresa, segun

su nivel jerarquico, Gerentes (2), supervisor (1) y otros trabajadores (3) con la finalidad

de que en funcién de sus percepciones y su respuesta poder estimar el indice de

capital intelectual. Se adjuntan las preguntas de la encuesta.

Peso
Y7 Niveles Jerdrquicos 35.00%
\4 Capital 90.00%
Relacional > 90.00%
o 2 Periodo: I
Fecha: [ 2170872076 |
Guardar | Recuperar
Distribuir Pesos Capital Efiminar | Borrar BD
Intelectual N _Gratear |
s0
35.00% (57.92%) 30.00%
Capital Capital
Humano Estructural
& 24
Inicio 30.00%
. . Evaluar Capital Graficar 75.00%
Medicion del Capital Intelectual .
P Humano | Relacional | Estructural |
Periodo: 2 = 90.00%
. PR Ponderacion Medicion Puntaje
o
a e 120.00% CH CR CE I (57.92%)
1| GEREMCIA GENERAL 40.00% 17.50% | 18.23% [ 11.25% | 46.98% 18.79%
2| JEFES DE AREA 40.00% 16.77% | 18.96% | 14.38% | 50.10% 20.04%
3| COLABORADORES 40.00% 14.17% | 18.23% | 156.31% | 47.71% 19.08%

Figura 42. Medicion del Capital Intelectual

Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol
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Vaheer |

Grafica del Capital Intelectual
& De la Organizacion

= Del Nivel Jerdrquico: |

100
90%
B
0%
GO%

50%
0%
0%

B Brecha

ndal g

0%
105
0%

Casp ital Capital Capital Capital
Hurmand Relacional Estructural Intel ecturs

Figura 43. Grafica del Capital Intelectual
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

En la Figura 50, se muestra resumen consolidado de las encuestas realizadas
para cada nivel jerarquico. Se observa también la ponderacion siendo el de 57.92%, lo
que significa que la empresa necesita reforzar el capital humano con capacitaciones al
personal y poder lograr una cultura de mejora continua en la organizacién. Se pueden
ver el detalle y la ficha técnica.

Test de empresa inteligente

Al realizar este test tenemos como objetivo medir el grado de respuesta,

capacidad de aprender, capacidad de brindar soluciones a los inconvenientes que se

presenten y capacidad de innovacion que posee la empresa.

113



7 v Qs h .\,‘
TEST DE EMPRESA INTELIGENT E g
45.00%

Figura 44. Test de Empresa Inteligente
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Observamos que obtuvimos un resultado del 45% segun la Figura 46 esto refleja
que la empresa no posee una capacidad estable de aprender, En base a este resultado
se debe tomar acciones para mejorar el resultado obtenido.

indice unico de responsabilidad social

La responsabilidad social implica generar un compromiso de parte de la empresa
no solo con sus trabajadores a través del desarrollo sostenible, incluido ofrecer una
mejora de la calidad de vida del entorno social. Su objetivo principal es generar un gran
impacto de manera positiva en la competitividad de las empresas, entender y
comprender las expectativas de la comunidad, por ello, para lograr consolidar a la
empresa Quimica Batysol S.R.L como lider en el sector de tintas flexograficas, es
necesario, adicionalmente al Sistema de Gestion de Calidad basada en la Norma ISO
9001 y a Norma OSHAS 18002 de Seguridad y Salud en el ambiente laboral,
considerar el componente responsabilidad social como estrategia de diferenciacion
ante la competencia.

Segun lo comentado con anterioridad y enfocados en el cumplimiento de nuestro

Plan de Accién de Responsabilidad Social, se ha realizado una encuesta general sobre
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sus siete directrices y sus requisitos. Estos son: Valores y Transparencia, Valorar a
colaboradores, Aportar mas al medio ambiente, Involucrar a socios y proveedores,
Proteja a Clientes y Consumidores, Promueva su comunidad y Compromiso con el Bien

Comun. En el cual se detalla el cuestionario de preguntas para cada directriz.
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Grafica: VALOR, TRANSPARENCIA

Puntaje

18.2%

(v

Brecha
81.59%

Grafica: RELACION CON
PROVEEDORES

26.00%

74.00%

Grafica: PROMUEVA SU
COMUNIDAD

Puntaje
22.59%

Free

Anterior
Anterior

Anterior
Anterior

Grafica: APORTE AL MEDIO
AMBIENTE

Puntaje
16.43%

>
p—

Brecha

83.57%

Grafica: RELACION CON LOS
CLIENTES

Ares del grafico

Puntaje
49.78%

Brecha
50.22%

Anterior

Grafica: VALORAR A LOS
COLABORADORES

Brecha
82.60%

Anterior
INDICE UNICO DE RESPONSABILIDAD SOCIAL

25.55%
‘

74.45%

Figura 45. Las Siete Directrices

Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol
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En la Figura 47, se representan las brechas de cumplimiento que la empresa
tiene actualmente para cada directriz. Podemos apreciar que, no solo las directrices se
encuentran en situacién de alarma, sino que tres de ellas no sobrepasan el 20% de
cumplimiento de los requisitos, como es el caso de: Valorar transferencia (18.42%),
apreciar a los trabajadores (17.40%), el cuidado del medio que los rodea (16.43%).

Ante estos resultados, las acciones correctivas estaran centradas en estas tres
directrices, mediante el eficaz cumplimiento del Plan de Capacitaciones y Plan de
Clima Laboral; planes que en la medida que se vallan ejecutando contribuiran a
disminuir las brechas de las directrices antes mencionadas. Asimismo, se hace
necesario concientizar a la alta direccion del valor que tiene la responsabilidad social y
el cumplimiento de las siete directrices y sus requisitos.

Finalmente, el indice Unico de Responsabilidad Social sera el indicador
adecuado para monitorear la evolucion de las brechas de cada directriz, representando
un promedio ponderado del grado de cumplimiento de cada directriz En la figura 47, se
presenta el resumen de los resultados logrados en este primer periodo de evaluacion.
El indice unico de Responsabilidad Social es de 25.55% y es claro reflejo de las

brechas que hay que cubrir en cada directriz anteriormente explicada.
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- S

N

;Tf

(p

-

Responsabilidad Social

| Responsabilidad Social: |
T

O ° Borrar BD| Distribuir Pesos

indice Unico de

Responsabilidad
Directrices (6) Pesos | Puntaje | Periodo
VALORAR A LOS COLABORADORES 17.45% | 17.40% 1 X
VALOR, TRANSPARENCIA 18.25% | 18.42% 1 X
APORTE AL MEDIO AMBIENTE 14.76% | 12.50% 1 X
RELACION CON LOS CLIENTES 20.45% | 49.78% 1 X
RELACION CON PROVEEDORES 16.35% | 26.00% 1 X
PROMUEVA SU COMUNIDAD 12.74% | 22.59% 1 X

g 50.00%
C_I-

>90.00%

J TSNS

Graflca

Comparar

Figura 46. Responsabilidad Social
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol

2.2.3.8 Planificacion de las mejoras

Tabla 14.

Tabla de Indicadores del Proyecto
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INDICADORES SIT. INICIAL INDICADORES META

INDICADORES DEL PROYECTO
Eficiencia Total 51% Eficiencia Total 70%
Eficacia Total 5283% |Eficacia Total 65%
Efectividad Total 27% Efectividad Total 60%
Productividad Total 2% Productividad Total 5%
Diagnadstico Gestion Estratégica
Radar Estratégico 29% |Radar Estratégico 70%
Diagndstico Situacional 26% [Diagndstico Situacional 60%
Diagnéstico de Gestion por Procesos
I'nd?ce de confiabilidad de los 25% indice de confiabilidad de la cadena de 30%
Indicadores valor
indice de Creacién de Valor 26% indice de Creacién de Valor 80%

Diagnéstico Gestion por Operaciones

indice de mantenimiento total 26% indice de mantenimiento total 60%
Diagnéstico Gestion de Calidad
Costos de calidad 13% |Costos de calidad 10%
Diagnostico 1SO 9001:2015 22% Diagnostico 1SO 9001:2015 60%
Diagndstico Gestion de Desempeiio Laboral
Clima Laboral 43%  |Clima Laboral 60%
indice GTH 43%  |indice GTH 60%
indice de cumplimiento Ley 29783 20% indice de cumplimiento Ley 29783 80%
Diagnéstico Distribucion de Planta
Diagnostico Distribucion Planta Actual 68% Diagnostico Distribucion Planta Actual 30%
Check List 5'S 27% [Check List 5'S 75%
Diagnéstico Comercial
indice Satisfaccion Cliente 31% indice Satisfaccién Cliente 60%
indice Percepcion Cliente 70% |indice Percepcidn Cliente 80%
indice Construccion de la marca 60% |indice Construccion de la marca 80%
Diagnéstico Gestion del conocimiento, innovacion y Responsabilidad Social
Capital Intelectual 58% |Capital Intelectual 80%
Test de empresa Inteligente 45% |Test de empresa Inteligente 70%
indice de Responsabilidad Social 26% indice de Responsabilidad Social 60%

Nota. Adaptado de la informacion brindada por Quimica Batysol

Una vez realizado el diagndstico de los distintos campos de la empresa con sus
respectivos valores cuantitativos los cuales ayudaron a conocer como es la realidad de
la empresa y qué areas son las que con mayor prioridad se debian establecer planes
de mejora, que permitieran el aumento de la productividad. Ver Tabla 15.

Se inici6 con la propuesta para una mejor gestion estratégica en la cual
involucraba una mision y vision de la empresa debido a que no contaban con un

direccionamiento estratégico.
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Primero, Se procedié a la elaboracion de la formulacion de la mision de la
empresa. Mediante el analisis cuantitativo de la misién obtuvimos el valor de 3.05

siendo este mayor a 2.5, es decir nos sale una mision con Fortalezas. Ver Figura 49

"Somos una empresa dedicads 8 la fabricacion de fintss y bamices comprometidos en establecer el liderazgo enel
mercade proporcionandokes productos y servicios de calidad generando satsfaccion v alta expeciativa ennuestros
colaboradores y clientes”

ESTADODE LA MISION

ON CON FORTALEZL §
100 200 300 400

Figura 47. Mision Propuesta
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Seguidamente se propuso una visidon de la empresa, reflejando aquel futuro
cercano que la empresa aspira a alcanzar. Mediante el analisis cuantitativo de la Vision

obtuvimos el valor de 3.14 siendo este mayor a 2.5, es decir nos sale una Vision con

Fortalezas. Ver Figura 50.

"Serrecornddos anivel nacional como laerpresa ider enfabricacion y mmercislizacion de firtss v barmices;
utizande tecrologia en purtay comprometernos mn el desamole confirue de nuestos miboradores

ESTADOD DE LA V1 SION

1.0 100 300 4.00

Figura 48. Vision Propuesta
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol
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Se pudo evidenciar que la organizacion tenia definidos valores organizacionales.
Es por esta razon que, con la finalidad de mejorar los indicadores calculados, nos
apoyamos con los colaboradores para determinar el enfoque a considerar para el logro

de la estrategia organizacional.

Anterior | Inicio ‘ Siguiente | CALIFICACION
1: Muy Bajo 2: Escaso
VALORES: il 4
Votacion
Valores (7) = '{,IJ Descripcion Calificacion

Somos concientes con el trabajo que realizamos no se realiza uso
Honestidad indiscriminado de los recursos, no se realiza un trabajo simulado, 3.67
tampoco se hace uso de los insumos de la empresa para uso personal.

Union Contamos con el trabajo en equipo. 3.33 @

Perseverancia Somos comprometidos al momento de cumplir con los pedidos 4.00 @

Respeto Recongcemos Iog derechos y opiniones de los demas a pesar de 3.33 @
cualquier diferencia.

Creatividad Cyreem(’)S y apl|camos Ie? iniciativa para pensar mas alla de lo rutinario 333 @
dia a dia_para mejorar, innovar.

Urgencia Manejamos un grado de prioridad en la produccién 3.00 @

Legitimidad Conocemos las necesidades de nuestros clientes y requisitos del 3.00 @

sistema que nos rodea.

Figura 49. Valores Propuestos
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Como resultado de la evaluacién de los valores, se aprecid que dentro de la
empresa los valores que se practican con mayor relevancia son la honestidad y la
perseverancia, sin embargo, se puso como énfasis aquellos valores de unién, que es el
trabajo en equipo y el respeto para el encaminamiento de la estrategia. Ver Figura 51.

Matriz de Combinacién

Lo que permite la matriz de combinacion es determinar la estrategia de debe
adoptar la organizacion, ademas dicha estrategia debe estar alineada con las distintas
combinaciones.

Se presenta el resultado de cada una de las matrices de combinacion a través

del uso del software de V&B.
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Fuente: Software Matrices de Combinacion — V&B Consultores

Figura 50. Matrices de Combinacion
Tomado de “Software V&B Consultores”

Matriz Interna- Externa (MIE)

Para realizar el andlisis de esta matriz se hizo uso de los valores obtenidos en
las matrices MEFI (eje y) y MEFE (eje x) los cuales se interceptaron en un punto
determinando, la empresa dio como resultado una posicién en el cuadrante 5, Ver
figura 53, por lo tanto, la estrategia que ha tomado es la de conservar y mantener.

Sera recomendable tomar estrategias de desarrollo de productos ya en esta

estrategia debe buscar mejorar.

Anterior RECOMENDACION
PUNTAJE PONDERADO TOTAL - EFI ( 2.29 ) CUADRANTE : V

CONSERVAR Y MANTENER
FUERTE : MEDIO ' DEBIL

4.00-3.00 ' 2.99-2.00 : 1.99-1.00
4.00
ALTO

3.00 -4.00 1 n m

- EFE (2.52)

MEDIO
2.00-299 v v O vi

BAJO
Lo Vi vim Ix

PUNTAJE PONDERADO TOTAL

4.00 3.00 2.00 1.00

Figura 51. Matriz Interna Externa
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Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Matriz PEYEA

Mediante el analisis de la matriz PEYEA el punto de referencia se ubico en el
segundo cuadrante lo que implica una estrategia conservadora. Podemos observar que
presenta un correcto alineamiento con la matriz MIE realizada anteriormente.

Al igual que la matriz anterior esta se evaluara en base a puntaje siendo del 1 al

6 para la fuerza financiera y la fuerza de la industria y calificaciones de -1 al -6 para las

ventajas competitivas y la estabilidad del ambiente.

| oo [y MATRIZ PEYEA

Valorx 143
1.

Valory 292

T+
(-1.43;+2.92)
R )

Figura 52. Matriz PEYEA
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Matriz de Boston Consulting Group (BCG)

La matriz BCG nos indica graficamente como suele diferenciarse las divisiones

en términos de su participacion en el mercado y su capacidad de crecimiento en

términos de una tasa.
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La empresa Quimica Batysol S.R.L considera como sus divisiones tres tipos de
tintas, los mas representativos, los cuales tienen sus respectivos datos de sus ingresos
y utilidades como también su participacion en el mercado y su tasa de crecimiento en la

tabla que vemos a continuacion.

MATRIZ BOSTON CONSULTING GROUP
(Bcs) Matriz BCG
10755310 | 100.0% 1154974 100.0% I
Division = f}l Ingresos | % Ingresos | Utilidades | % Utilidades e

en el Mercado Crecimiento
TINTAS OFFSET 7840819 72.90% 980102 84.86% 18 16
TINTAS ALCOHOL (OH) 1948140 18.11% 116888 10.12% 10 9
TINTAS AGUA 966351 8.98% 57981 5.02% 6 4

Figura 53. Matriz de BCG

Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa

Quimica Batysol

Podemos apreciar que las tintas offset posee la mayor participacion de mercado
y la tasa de crecimiento es alto en comparacion de las otras divisiones, ademas
analizando su nivel de ingreso y utilidad posee el mayor tamafo que se puede observar
en la matriz final donde el circulo que representa es mayor al de las otras divisiones.

La matriz BCG se divide en cuatro cuadrantes los cuales relacionan la
participacion del mercado y la tasa de crecimiento.

Las tres divisiones de tintas se encuentran en el primer cuadrante que se

representa con el signo de interrogacion el cual nos indica que posee una baja

participacion de mercado y con un alto crecimiento en la industria.
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100%

MATRIZ BCG

Regresar
Divisién

0%

ESTRELLAS

MEDIA

1
SIGNOS DE INTERROGACION

84.86% 0%

10.12%

Os.02%

m
VACAS LECHERAS

TASA DE CRECIMIENTO DE VENTA %

BAJA

IVPERROS

-20

Figura 54. Matriz de BCG

Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol

Podemos concluir con la imagen de que los productos la empresa Quimica

Batysol se encuentran en el primer cuadrante que es el del signo de interrogacién y que

nos indica que debe de hacer un analisis exhaustivo para tomar sus decisiones a futuro

ya que no posee mucha participacion en el mercado.

Matriz de la gran estrategia (MGE)

MGE con PEYEA

Usando el valor de la posicion estratégica interna ventaja competitiva de la

matriz PEYEA el cual es -3.63 nos da los siguientes resultados.

125



MATRIZ GRAN ESTRATEGIA

GRAN ESTRATEGIA CON PEYEA ‘ GRAN ESTRATEGIA CON MPC ‘

1. DESARROLLO DEL MERCADO

2. PENETRACION EN EL MERCADO
3. DESARROLLO DEL PRODUCTO
4. INTEGRACION HORIZONTAL

5. DIVERSIFICACION

6. LIQUIDACION

POSICION
COMPETITIVA

CUADRANTE : Il RAPIDO CRECIMIENTOEN EL MERCADO

+20

POSICION COMPETITIVA -3.63

CRECIMIENTO EN EL

MERCADO 12.00

CALCULAR

POSICION
COMPETITIVA

DEBIL B

-20

LENTO CRECIMIENTOEN EL MERCADO

-1

FUERTE

Figura 55. Matriz de MGE

Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol

Podemos concluir que nos ubicamos en el segundo cuadrante en el cual nos

indica que debemos de adoptar una estrategia intensiva entre otras.

MGE con Matriz MPC

Usando el valor obtenido en la matriz del perfil competitivo el cual es 2.25 nos da

los siguientes resultados.
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CUADRANTE : I RAPIDO CRECIMIENTOEN EL MERCADO | QUIMICA BATYSOL S.R.L

1. DESARROLLO DEL MERCADO

+20

2. PENETRACION EN EL MERCADO
3. DESARROLLO DEL PRODUCTO PERFIL COMPETITIVO 2.25
4, INTEGRACION HORIZONTAL
5. DIVERSIFICACION “CA'EER(C::'I"\"E"%NTO ENEC 12.00
6. LIQUIDACION
CALCULAR
/4 | e |

PERFIL PERFIL
COMPETITIVO COMPETITIVO
DEBIL 4 FUERTE

-20

LENTO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

Figura 56. Matriz de MPC
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

En este caso también podemos concluir que nuestros resultados se ubican en el
segundo cuadrante lo cual nos indica los mismos tipos de estrategia que nos indicaron
las matrices anteriores concluyendo que nuestras matrices se encuentran
correctamente alineadas. Finalmente se puede concluir que la empresa debia tomar un
enfoque hacia el mercado, por tal motivo se asumieron estrategias de una fuerte
penetracion de mercado y el desarrollo de productos.

Disefio de Objetivos Estratégicos

Se procede a establecer los objetivos estratégicos, que fueron revisados,
alineados y analizados con los factores internos, externos, mision y visién y objetivos
generales del arbol de objetivos, estos fueron aprobados por la gerencia y jefatura de

produccion que seran utilizados para mejorar la situacién actual de la empresa en

estudio (ver Apéndice Z).
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- OBJETIVOS
S 1 e ESTRATEGICOS

Objetivos Estratégicos

Aumentar el ingreso por ventas

Incrementar la rentabilidad de la empresa

Aumentar la efectividad de la empresa

Cooperar con el desarrollo y capacitacién del personal

Fidelizar a nuestros clientes

Reducir reclamos

Lograr posicionamiento de la marca

Desarrollar una cultura de innovacién

Contar con un personal altamente calificado

Desarrollar una cultura de mejora continua

Lograr el Aseguramiento de la calidad

Mejorar el clima laboral de la empresa

Mantener buenas condiciones de trabajo

Mejorar el planeamiento y control de la producciéon

Mejorar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo

Minimizar los costos de produccion

Alinear la organizacion a la estrategia

Mejorar la productividad de la empresa

Figura 57. Objetivos Estratégicos Alineados
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol
En la figura 59, se muestran los objetivos estratégicos definidos de la

organizacion, los cuales se aplicaran para el analisis del cuadro de mando integral.

Mapa Estratégico

El mapa estratégico otorga una vision macro de la estrategia en la organizacion,

dicha estrategia se conecta a través de relaciones causales. Siendo otra de sus

funciones otorgar un lenguaje claro para detallar la estrategia.

Lo que permite el mapa estratégico es visualizar de manera grafica y sencilla la

estrategia de la empresa a través de cuatro perspectivas que a su vez presentan

objetivos de suma importancia y que estan relacionados de manera coherente.

Las 4 perspectivas son:
Perspectivas financieras.
Perspectivas del Cliente.

Perspectivas de Procesos
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o Perspectiva de aprendizaje y crecimiento
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Financiera

Minimizar
los costos
de

Incrementarla
rentabilidadde
laempresa

Aumentarel
inggreso por
ventas

OPTIMIZAR RESULTADOS FINANCIEROS

Clientes
Lograrel Reducir Fidelizara
posicionamiento reclamos nuestros
delamarca clientes
IMAGEN GESTION DE SATISFACCION DEL CLIENTE
Procesos \’\
Aumentarla M.ejorare\ Lograrel Mejorar la
efectividad de la planemlentoycgry\trol aseguramient producctividad
empresa dela produccidn odela delaempresa
LOGRAR LA EXCELENCIA OPERATIVA. GESTION DE CALIDAD
OPTIMIZACION DE PROCESOS INTEGRADOS
Aprendizaje y crecimiento

Contar con un

Cooperarcon el

Mejorar las Mejorarel Mantenerbuenas Alinearla

personal desarrolloy Desarrollaruna e \ o Desarrollar (e
altamente capacitacion del culturade condicionesde dlimalaboral con |chesde unaculturade organizaciéna
alificado personal innovacién ST delaempresa trabajo mejora laestrategia

CAPITALHUMANO CAPITAL ORGANIZACIONAL

Figura 58. Mapeo Estratégico
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Matriz de Comando

Definicidén de Objetivos Estratégicos

Se procedio a agregar los objetivos estratégicos, a cada objetivo estratégico se

le asignara un inductor, luego la iniciativa estratégica y posteriormente el indicador los

cuales nos servira para realizar la medicion del proceso.
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empresa

recursos

Anterior ) Sguente Ficha Objetivos Fxha Indicadores | Ficha Incativas.
Agrogar Borartodo |
‘Objetive Estrategico: =
Indicador: -
inauctor : =
Iniciativa: -
PERSPECTIVA OBJETIVO ESTRATEGICO INDICADOR INDUCTOR INICIATIVA
. X R Porcentaje de cumplimiento |Realizar promociones para
Financiera Aumentar el ingreso por ventas ) Plan de ventas
de la meta de ventas incrementar las ventas
. Rearrzar un programa
. Incrementar la rentabilidad de
Financiera ROI adecuado para el control del  [Plan de desarrollo del ROI
laempresa indicad
Minimizar los costos de , X L,
Financiera -, Costo de calidad Gestion de costos de calidad Plan de reduccién de costos
produccion
- ) . - Insertar la marca en nuevos
X Lograr posicionamiento de la Indice de crecimiento de la .
Clientes mercados dando a conocer los [Plan de marketing de la marca
marca marca
productos
Realizar un programa de
Clientes Reducir reclamos Indice de reclamos . p g L. Plan de solucién de reclamos
servicio al cliente eficiente
. . L, Asegurar que todos los e
X - ) Indice de satisfaccion del g a . X Plan de fidelizacion de
Clientes Fidelizar a nuestros clientes ) productos y servicios ofrecidos | .
cliente . X clientes
sean de la mejor calidad
Aumentar |la efectividad de la  [Indice unico de efectividad Mejorar la gestion de ., .,
Procesos i L, Plan de gestion de producciéon
empresa total operaciones de produccion
. . Mejorar el método de
Mejorar el planeamientoy L . : L Plan de la adecuada
Procesos - Eficacia operativa proyeccion y control de la » L,
control de la produccién . proyeccion de la produccién
produccion
Lograr el Aseguramiento de la |Porcentaje de cumplimiento |Alinear la gestion de la calidad .
Procesos g g ) P g Plan de control de calidad
calidad de la norma ISO 9001-2015 con la norma 1SO 9001-2015
Aumentar la produccién
Mejorar la productividad de la . K p -, v Plan de mejorade la
Procesos Productividad reducir |a utilizacién de

productividad

Contar con un personal

Aprendeizaje
P ) altamente calificado

Indice de excelenciaen la
capacitacion

Monitorear la excelenciaen la
capacitacion

Plan de monitoreo de la
excelencia en la capacitacion

Cooperar con el desarrollo y

Aprendeizaje s
capacitacion del personal

Indice de GTH

Capacitar al personal para
mejorar sus habilidades

Plan de capacitacion de los
colaboradores

o Desarrollar una cultura de
Aprendeizaje ) .,
innovacion

Porcentaje del indice de
confiabilidad de la cadena de
valor

Mejorar los procesos de
creacion de valor

Plan de mejora de los
procesos de creacion de valor

Mejorar las condiciones de

Aprendeizaje
P | seguridad y salud en el trabajo

indice de cumplimiento de la
ley 29783

Desarrollar una cultura de
seguridad y salud en el trabajo

Plan de seguridad y salud
ocupacional

Mejorar el clima laboral de la

Aprendeizaje
empresa

indice de clima laboral

Mejorar el indice de clima
laboral en la organizacién

Plan de mejora del clima
laboral

Mantener buenas condiciones

Al deizaj
prendeizaje de trabajo

Indicador 5'S

Monitorear laimplementacion
de lametodologia 5'S

Plan de 5'S

Desarrollar una cultura de

Aprendeizaje ) .
mejora continua

Indice de capital intelectual

Promover con charlas sobre el
concepto de mejora continua

Plan para desarrolar una
cultura de mejora continua

Alinear la organizacién ala

Aprendeizaje .
estrategia

Radar estratégico

Monitorear el radar estratégico

Programa de monitoero del
redar estratégico

Figura 59. Objetivos Estratégicos

Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol
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Priorizacion de Iniciativas

Se realizd un versus de los objetivos estratégicos frente a las iniciativas

correspondientes, calificando la relacion correspondiente en (3,5,9). (Ver Apéndice AA)

Tabla 15.

Iniciativas Ordenadas

N° ORDENAMIENTO %

1 [Mejorar el climalaboral de la empresa 7.754
2 |Desarrollar una cultura de mejora continua 6.934
3 |Cooperar con el desarrollo y capacitacién del personal 6.814
4 |Mejorar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo 6.814
5 |Mantener buenas condiciones de trabajo 6.744
6 |Contar con un personal altamente calificado 6.644
7 |Aumentar la efectividad de la empresa 6.574
8 |Lograr el Aseguramiento de la calidad 6.474
9 |Mejorar la productividad de la empresa 5.854
10 |Alinear la organizacion a la estrategia 5.534
11 |Mejorar el planeamiento y control de la produccién 5.404
12 |Incrementar la rentabilidad de la empresa 5.104
13 |[Aumentar el ingreso por ventas 4.974
14 |Reducir reclamos 4.714
15 |Minimizar los costos de produccion 4.534
16 [Desarrollar una cultura de innovacion 3.474
17 |Fidelizar a nuestros clientes 3.194
18 [Lograr posicionamiento de la marca 2.444

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol
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Mapeo de Procesos Propuesto

PROCESOS ESTRATEGICOS

SRS conmor

ESTRATEGICO ESTRATEGICO

DE SALIDA

7z

SATIFACCION DEL CLIENTE

CONTROL DE LA DISTRIBUCION
PRODUCCION

BATIDO

ENTRADA

REQUERIMIENTO DEL CLIENTE Y PARTES INTERESADAS

PROCESOS DE SOPORTE -
DELA
“RRAN WIANTENIVIENTO. COMPRAS E!! o -

CALIDAD

Figura 60. Mapeo de Procesos Propuesto
Nota. Adaptado de la informacion brindada por Quimica Batysol

Caracterizacion de los Procesos
Para la realizacion de esta caracterizacion de los procesos sugeridos a tomar en
cuenta, fue necesario el uso de la herramienta de analisis SIPOC, se detallaron
aquellos proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes. Por otro lado, se
establecieron indicadores los cuales ayuden a dar un adecuado control y monitoreo
respecto a cada proceso presente en la empresa. De forma precisa se puede apreciar

en el apéndice. (Ver Apéndice AB)

indice de Confiabilidad de los Indicadores de la Cadena de Valor
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Posteriormente al mapeo de procesos propuestos y la caracterizacion definida,
fue necesario establecer indicadores oportunos para el control y monitoreo, los cuales
fueron analizados con la finalidad de determinar el grado de confiabilidad que generan
en la creacion de valor del producto. Debido a esto fue necesario analizar los

indicadores tanto de las actividades primarias como las de apoyo de la cadena de

valor.

Promedio

|
| 1

Actividades de Apoyo 80.23% }:tividades Primari{ 80.23%

Valor
9.87% RH4
11.78% M5
9.00% CS6
50.00% - INDICE DE
8.75% GT7 CONFIABILIDAD DE
9.25% G LOS INDICADORES
: 80.23%
11.67% F9
G1 PN2 LA3 OP4 LA5 D6 P7
8.90% | 11.50% | 13.90% | 15.05% | 9.20% | 10.80% | 8.00%
50.00% [ margen |

Figura 61. indice de Confiabilidad de los Indicadores
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol

El valor que se obtuvo fue de un indice de Confiabilidad de los Indicadores de la
Cadena de Valor del 80.23% ver Figura 69, lo cual ayudara a que las decisiones sean
tomadas con un mejor y mayor analisis para cada proceso productivo. En la etapa
verificar, lo que se va a determinar es si los indicadores definidos realmente ayudan a
mejorar el control de los procesos.

Plan de mejora de la gestion de la calidad

Analisis de Taguchi

Identificado el proceso que presenta mayores fallos, ademas de analizarlo a

través del control del proceso y la capacidad del mismo, es necesario poder controlar
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ciertas variables que permitan disminuir la variabilidad en factores no controlables.
Debido a esto se realiza el analisis taguchi cuyo objetivo principal es la optimizacién de
los productos como también de los procesos permitiendo cumplir con las exigencias del
mercado y del cliente, la metodologia taguchi especificamente es el disefio de
parametros puesto que, a diferencia del método tradicional donde solo es posible tomar
en cuenta factores controlables, podemos incluir aquellos factores que no se pueden
controlar y que son inherentes al proceso denominados “ruido”.
Factores controlables

e Tiempo de mezclado.

e Viscosidad

e Tiempo de batido

Factores no controlables
e Humedad

a) Definicion del problema:
Segun los clientes las tintas no cumplen con espesor adecuado, segun los
requerimientos del cliente. Este debe ser aproximadamente 2 kg.
b) Variable respuesta:
Peso de la tinta 2 kg
c) Verificacion de maquinas y equipos: las maquinas utilizadas en el proceso son:
Tabla 16.

Descripcion de Maquina Batidora

Maquina Funcion

Es la maquina que se encarga de
Batidora darle a la tinta la consistencia
necesaria

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol

125



d) Definicion de las variables independientes:
Tabla 17.

Variables Independientes

Factor Tipo Descripcion

La calidad del producto esta asociada con
el tiempo de mezclado, ya que en este
proceso es donde se mezclan los insumos
y se hace la inspeccién

La calidad del producto esta asociada con
el uso adecuado del viscosimetro, si no se
toman las mediciones adecuadas no se
obtiene una tinta con las propiedades que
demanda el cliente

La calidad del producto esta asociada con
el tiempo de batido, ya que en este
proceso es donde se llega a la
consistencia solicitada de la tinta-espesor
El factor humedad influye en la calidad del
producto al momento de almacenar el
producto terminado

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol

Tiempo de Mezclado |Control

Viscosidad Control

Tiempo de batido Control

Humedad Ruido

e) Seleccidn de los niveles de las variables independientes:
Tabla 18.

Niveles de las Variables

Factor Letra Tipo Nivel | Nivel Il
(Tr':ir:)po de Mezclado) , Control 9.12 13
Viscosidad (Poise) B Control 86.13 88.27
Tiempo de batido (min) |C Control 3.67 4.05
Humedad (%) R Ruido 75 89

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol

f) Seleccion del arreglo ortogonal:

Tabla 19.

Arreglo Ortogonal




Tiem Viscosidad T|em;.>o de Humedad
mezclado batido
9.12 86.13 3.67 84
9.12 86.13 3.67 86
9.12 86.13 4.05 88
9.12 86.13 4.05 79
9.12 88.27 3.67 85
9.12 88.27 3.67 83
9.12 88.27 4.05 89
9.12 88.27 4.05 85
13 86.13 3.67 86
13 86.13 3.67 83
13 86.13 4.05 82
13 86.13 4.05 88
13 88.27 3.67 87
13 88.27 3.67 78
13 88.27 4.05 85
13 88.27 4.05 88

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol

Diseno de Taguchi
Disefio Taguchi de arreglo ortogonal

L16(2**3)

[ Sesion

L16(2**3)

Factores: 3

Corridas: 16

Columnas de L16(2**1S5S) Arreglo
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Figura 62. Disefio de Taguchi
Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol
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Analisis de Taguchi: Humedad vs. Tiem mezclado, Viscosidad, Tiempo de batid
Andlisis de modelo lineal: Relaciones S vs. Tiem mezclad, Viscosidad, ...
Coeficientes de modelos estimados para Relaciones SN

Término Coef SECoef T P

Constante  38.5477 0.06513 591.877 0.000
Tiemmez 9.12 0.0147 0.06513 0.226 0.832
Viscosid 86.13 -0.0258 0.06513 -0.396 0.712
Tiempo d 3.67 -0.0743 0.06513 -1.141 0.318

S$=0.1842 R-cuad.=27.4% R-cuad.(ajustado)=0.0%

Analisis de varianza de Relaciones SN

Fuente GL SCSec. SCAjust. MCAjust. F P

Tiem mezclado 1 0.001735 0.001735 0.001735 0.05 0.832
Viscosidad 1 0.005321 0.005321 0.005321 0.16 0.712
Tiempo de batid 1 0.044146 0.044146 0.044146 1.30 0.318
Error residual 4 0.135732 0.135732 0.033933

Total 7 0.186934

Figura 63. Analisis de Taguchi
Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol

Analisis de modelo lineal: Medias vs. Tiem mezclad, Viscosidad, Tiempo de ba
Coeficientes de modelos estimados para Medias

Término Coef SECoef T P

Constante  84.7500 0.5694 148.840 0.000
Tiemmez9.12 0.1250 0.5694 0.220 0.837
Viscosid 86.13 -0.2500 0.5694 -0.439 0.683
Tiempo d 3.67 -0.7500 0.5694 -1.317 0.258

S$=1.611 R-cuad.=33.1% R-cuad.(ajustado)=0.0%

Andlisis de varianza de Medias

Fuente GL SCSec. SCAjust. MCAjust. F P
Tiem mezclado 1 0.1250 0.1250 0.1250 0.05 0.837
Viscosidad 1 0.5000 0.5000 0.5000 0.19 0.683
Tiempo de batid 1 4.5000 4.5000 4.5000 1.73 0.258
Error residual 4 10.3750 10.3750 2.5937

Total 7 15.5000

Figura 64. Analisis de Modelo Lineal-Medias vs Tiempo
Nota. Adaptado de la informacion brindada por Quimica Batysol
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Tabla de respuesta para relaciones de sefial a ruido
Nominal es lo mejor (10*Log10(Ybar**2/s**2))

Tiem Tiempo
Nivel mezclado Viscosidad de batid
1 30.79 28.99 31.33
2 28.13 29.92 27.59

Delta 2.67 0.93 3.74
Clasificar 2 3 1

Tabla de respuesta para medias

Tiem Tiempo
Nivel mezclado Viscosidad de batid
1 84.88 84.50 84.00
2 84.63 85.00 85.50
Delta 0.25 0.50 1.50
Clasificar 3 2 1

Figura 65. Tabla de Respuesta
Nota. Adaptado de la informacion brindada por Quimica Batysol

Medias de datos

G rafia de efectos principales para Medias

3.67 4.05

o Tem mezclado Vicosidad
85.2
845 . —
T ——a ._fﬂ“'_—
ERIER
-
E 84.0
_g 9.12 13.00 86.13 B8.27
] Tiempo de batd
"5 B5.6
z B85.2 {
E4.8
84.4 /
E4.0 4

Figura 66. Grafica de Efectos para Medias
Tomado de “Minitab 16 Software”, con la informacion de la empresa Quimica Batysol
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G rafia de efedtos principales para Relaciones SN
Medias de datos

Temmezcdado Misoosidad

3E.64 4
38,60

3,56 4 —_ ___'_,_—0“"-'__.
18,52 T —

38.48 1

9.12 13.00 B6.13 B8.27

i Tiempo de hatid

38.60 4 /
38.56 -

38.52 /

3E.4E 4

T
187 4,05

Media de Relaciones SN

Sefial a ruido: Mas grande es mejor

Figura 67. Grafica de Efectos Principales para Relaciones SN
Tomado de “Minitab 16 Software”, con la informacion de la empresa Quimica Batysol

Por lo tanto, segun la grafica la mejor combinacion seria:
e Tiempo de Mezclado: 9.12
e Viscosidad: 88.27
e Tiempo de batido: 4.05
Auditorias de Calidad
Al buscar la mejora del sistema de la gestion de calidad, se realizan auditorias
internas en la Empresa Quimica Batysol S.A.C. con el objetivo de conocer en qué
medida la organizacion cumple con los estandares de Calidad establecidos.
Las auditorias internas se encuentran detalladas en el Manual de
Procedimientos con los formatos correspondientes.
Politicas y Objetivos de Calidad

Se propuso la siguiente politica de la calidad:
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POLITICA DE LA CALIDAD

La empresa Quimica Batysol SRL esta comprometido con la elaboracion de
tintas flexograficas de alta calidad, duraderos y resistentes, satisfaciendo las
necesidades de nuestro cliente con politicas claras de mejoramiento continuo.

Mejora Continua

Es la promesa que Quimica Batysol SRL hace a sus clientes; expresando su
intencion de satisfacer sus necesidades y mejorar continuamente.

Al interior de la organizacion, nos enfocamos como colaboradores en el
mejoramiento continuo y distingue la importancia de nuestro trabajo para lograr la
aceptacion de nuestro cliente, sintiendo y viviendo la calidad como parte de un equipo.

Objetivos de la calidad

1.- Mejorar continuamente el sistema de gestion de la calidad

2.- Buscar satisfacer las necesidades de nuestros clientes de manera eficaz,
eficiente y efectiva en el marco del cumplimiento de la normativa, para ayudar al
mejoramiento de la calidad y tiempo de vida util de nuestros productos.

3.- Realizar una entrega de Calidad y a tiempo a nuestros Clientes.

4.- |dentificar y comprender las expectativas de nuestros clientes para satisfacer
sus futuros requerimientos.

5.- Fortalecer las competencias y talentos de nuestros colaboradores.

6.- Asegurar un manejo adecuado de los recursos de la empresa.

7.-Mejora el planeamiento y control de la produccion

8.-Ejecutar proyectos que promueven la mejora continua
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Tabla 20.

Plan de Mejora de la Gestion de la Calidad

Plan de Mejora de la Gestion de la calidad

éQué?

éPor qué?

éDénde?

éQuién?

éCuando?

éCémo?

Objetivo

Lugar

Responsable

Fecha
Inicial

Fecha Final

Actividades

Implementar
el sistema de
gestion de

Pérdida de
Clientes
Potenciales/
Limitaciones de
mercado

calidad 1ISO
9001:2015

Procesos no
estandarizados

Falta de una
cultura de mejora
continua

Tesistas

26/06/2018

26/06/2018

Definir el Alcance
del proyecto

27/06/2018

27/06/2018

Definir la politica
de
calidad(creacion,
aprobaciény
difusion)

27/06/2018

27/06/2018

Definir los
objetivos de
calidad

28/06/2018

28/02/2018

Capacitacion de
apertura

1/07/2018

1/07/2018

Definir el MOF

Quimica Batysol
SRL

Tesistas

2/08/2018

11/08/2018

Implementacién(
procedimientos,
instructivos,
programas,
planes de area
administrativay
de plantade
produccion,
manual de
calidad, lista
maestra,
programa, etc)

Tesistas

1/08/2018

12/08/2018

Aplicar auditorias
internas(nivel de
control
documentario,
infraestructura,
trazabilidad,
satisfaccion del
cliente,evaluacio
nde
proveedores,
control de salida
no conformes,

Implementar

procedimient

os y métodos
de control

Producto de baja
calidad

Planta de
Produccion de
Quimica Batysol
SRL

26/07/2018

28/07/2018

Implementar
procedimientos y
formatos de
control de
parametros de

viscosidad

Nota. Adaptado de la informacién brindada por Quimica Batysol

Plan de mejora del Desempeio Laboral

Matriz IPER

Una vez identificados los riesgos y peligros en le empresa se procedio a

proponer una matriz IPER con sus respectivos planes de accion.
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Tabla 21.

IPERC Propuesto

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

PELIGROS EVALUACION DE RIESGOS NUEVA EVALUACION DE RIESGOS

N g PLAN DE ACCION CONTROLES DE RIESGO

i

%

PUESTO DE o2
z PROCESO ACTIVIDAD (:::::;:j L'l:‘:ms’:f: § E I:g:n:’:g:: “DE:::IDY‘RZE CLASE

S NUEVAS MEDIDAS DE CONTROL CONTROCDE e

sF INGENIERIA (FEETS

z IMPLEMENTACION

T Equipos sin Contacto con nspeciones al area

pieza  |areade mantenciones o [obietos ) . INDUCCION DE SSTY EPPS de trabajo, -

heramientas Operario proceso 1R revisiones de _|cortantes No existe Ergondmico BASICOS e Diaria

(espatula i '

1 | MEZCLADO ) n*t negativa al trabajo
Proteccion de | Contacto con Inspeciones al area
Inspeccion de las rea de maquinaria  |electricidad INDUCCION DESST Y EFPS de trabajo,

0 ri 1]R L No existe Fisico Moderad A ) manal
conexiones Orzents proceso inexistente o s BASICOS capacitacion BB
electricas n1 insufici negativa al trabajo

Exposicion a
Llevar la caneca _ |éreade Manejo de materia  [lesiones por » INDUCCION DE SSTY EPPS . y .
hacia ol &rea dela | OPEra fproceso | 1 prima con gran [l peso. fosati Lo BASICOS iz=peccionldelERis: Dz
molienda n"2 \olumen
Ingreso de la mezcla 4rea de lresrEs Atrapamiento .
2 | MOLENDA |por los rodillos Operario [Proces0 1 | R | mani pulacién para Z:'::c 3:7':;?‘0 ToD Efgs;ls?glco, Moderado \muocn; E:OSOSSTY EPPS Inspeccion de EPP's Diaria
o
n'2 ingreso de mezcla_|ofipy
Reingreso de la 4rea de Vibraciones que pueden |Golpeado con Inspeciones al area
mezcla . |proceso ocasionar un accidente |objeto o . INDUCCION DE SSTY EPPS de trabajo, "
Operario 1 5 No existe Ergondmico 3 4 12 i L Diaria
pe 2 herramienta 9 BASICOS capacitacion
negativa al trabajo
Vacear de caneca a area de Exposicion a Inspeciones al drea
balde de pléastico . |proceso Contacto con sustancias |POlvo 0 P INDUCCION DE SST Y EFPS de trabajo, -
Operario o3 1 uiricascainas _[Phatcnde No existe Quimico 9 8 72 BASICOS e Diaria
Eie negativa al trabajo
Revisar las helices area de Proteccion de maquinaria | Contacto con Inspeciones al drea
; p INDUCCION DESST Y EFPS
para el batido Operario [proceso | 1 |NR| inexistente o insuficiente fobjetos No existe Fisico 3 7 Moderado, TR de trabajo, Semanal
o punzantes P
3 | BATDO |— n'3 Ll
Retirar la mezcla del 4rea de Contacto
i . directo con . - INDUCCIONDE SSTY EPPS " . %
batido Operario P[gceso 1 [NR| Usonadecuado de EPP's | o o No existe Quimico 3 6 BASICOS Inspeccion de EPP's Diaria
n
quinicas 18
Llevar la mezcla al area de Puede rered
. . . ) - INDUCCION DESST Y EFPS j -
rea ae envasado raro [proceso staculos en el camno exis| 'gonomico i i lara
érea d do | Operaio |p 1 | R | Obstaculos en el carino [tropezarse No existe 2 3 5 EOED D
o con la mezcla BASICOS capacitacion
n°3 15 e
Colocar la mezcla en area de Contacto con la sustancia | Intoxicacion b dried
INDUCCION DESST Y EFPS j
los envases Operario |proceso | 1 | R [ debidoaque no cuentan |por contacto No existe Quimico 3 8 Woderado i & trgbaj.o', Diaria
5 con EFPs con BASICOS capacitacion
n°4 24| e
Colocar el papel para area de Inhalacion de gases ~ [Problemas
4 | ENVASADO (g i6 . producto de lamezcla |respiratorios L. INDUCCION DESSTY EPPS » L
e Operario proceso No existe Quimico 9 8 BA: Inspeccion de EPP's Diaria
costras n°4 SICOS
72
Llevar los envases al {Operario |4rea de \R B carrito de transporte no (Esguince, o Noxiste Fiico 9 8 INDUCCIONDESSTY EPPS | Inspeciones al drea Diaria
almacén |proceso es el adecuado. torcedura del 72| BASICOS de trabaijo,

Nota. Adaptado de la informacion brindada por Quimica Batysol
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Se establecieron los planes de accion para lo peligros identificados anteriormente.

Gestion del Talento Humano Propuesto

Para el correcto desarrollo de la gestion por competencias y una evaluacion 360°

alrededor de los puestos de trabajo en la empresa y bajo la filosofia del BSC. Se

empled el software de Gestion de Talento Humano.

X7 GESTION POR COMPETENCIAS y EVALUACION 360°
( V. baijo la filosofia BSC
} Puestos

EMPRESA

/
g/\m Competencias N

bajado
) Empresa Quimica Batysol SRL

Gestién
Alineamiento del Talent Planes de
Estratégico =l [FIETD Capacitacién
Humano
Ver Escalas

Figura 68. Gestion por Competencias y Evaluacion

Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol

Como primer paso se identificé las competencias que se encuentren alineadas a

nuestra mision, vision, valores y objetivos estratégicos, las competencias son
intrinsecas a los puestos de trabajo para el logro de las funciones por lo tanto seran

evaluadas para establecer el grado de alcance que han venido tomando en la

organizacion.

134



Alineamiento Estratégico

Inicio

Siguiente

A WN B

Alineamiento Estratégico
ADN's

MISION

Somos una empresa dedicada a la fabricacién de tintas y barnices comprometidos en establecer liderazgo en el
mercado proporcionandoles productos y servicios de calidad generando satisfaccion y alta expectativa en
nuestros colaboradores y clientes

ADN's (3)

Comprometidos en establecer y mantener el liderazgo

Proporcionar productos y servicio de calidad

Satisfaccidn y alta expectativa con nuestros colaboradores y clientes

VISION

Ser reconocidos a nivel nacional como la empresa lider en fabricacién y comercializacién de tintas y barnices;
utilizando tecnologia en punta y comprometernos con el desarrollo continuo de nuestros colaboradores

ADN's (4)

Ser reconocidos a nivel nacional como la empresa lider

Brindar un producto de calidad

Invertir en nueva tecnologia

Contar con un personal capacitado

VALORES (6)

Honestidad

Unién

Perseverancia

Creatividad

Urgencia

Ligitimidad

)

i‘ ’i WHU
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|[oBIETIVOS(18)

1 |Aumentar el ingreso por ventas

2 |Incrementar la rentabilidad de la empresa

3 |Aumer\tar la efectividad de la empresa

aq |Cooperar con el desarrollo y capacitacion del personal

5 |Fide|izar a nuestros clientes

6 IReducir reclamos

7 |Lograr posicionamiento de la marca

8 IDesarroIIar una cultura de innovacién

9 |Contar con un personal altamente calificado

10 IDesarrolIar una cultura de mejora continua

11 ILograr el Aseguramiento de la calidad

12 |Mejorar el clima laboral de la empresa

13 IMantener buenas condiciones de trabajo

14 |Mejorar el planeamiento y control de la produccidn

15 |Mejorar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo

16 |Minimizar los costos de produccién

17 IAIinear la organizaciéon a la estrategia

18 |Mejorar la productividad de la empresa

Figura 69. Alineamiento Estratégico

Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol

Priorizacion

Finalizado el alineamiento direccionamiento estratégico como de los objetivos

estratégicos el siguiente paso fue elaborar la priorizacion de competencias

Para conocer en que consiste cada competencia se procedié a la utilizacion de

un diccionario de competencias.
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Anterior @
™ Ver Competencias
Gréfica General P

1 | (5.77%) Adaptabilidad al cambio
2 | (4.64%) Apoyo a los compaiieros
3 | (4.08%) Aprendizaje continuo

4 | (3.67%) Busqueda de informacion
5

6

7

8

Leyenda

(4.45%) Calidad del trabajo
(4.22%) Capacidad de planificacién y de organizacion
(4.33%) Capacidad para aprender

(4.29%) Comunicacién
9 | (4.76%) Trabajo en equipo
10 | (5.11%) Credibilidad técnica
11 | (4.48%) Desarrollo del equipo
12 | (4.97%) Desarrollo de las personas
13 | (3.60%) Franqueza —Confiabilidad — Integridad
14 | (3.84%) Habilidad analitica
15 | (3.72%) Liderazgo
16 | (5.04%) Liderazgo para el cambio
17 | (3.58%) Modalidades de contacto
18 | (3.51%) Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad
19 | (3.32%) Orientacion a los resultados
20 | (3.77%) Orientacion al cliente
21 | (3.79%) Perseverancia
22 | (3.84%) Profundidad en el conocimiento de los productos
23 | (4.12%) Resolucion de problemas comerciales
24 | (3.09%) Tolerancia a la presién

Figura 70. Priorizacién de Competencias
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Anterior |

Grafica Desglosable

Misién

Objetivos Vision

s SEri@S]  wmm— Series) e Series3 e Series) e SeriesS e Seriest e Series7 e Series8
5 3 . Valores 5 . . 5
s SEri@S9 e Serie s 10 smm— Series]] s Series]2 e Series]3 s Series14 e Series15 e Series16

s S {@ 517 s Seri@§18 emmmms Serie 19 e Series20) s Series2] e Serjes22 s Series23 www= Series24

Figura 71. Grafica Desglosable
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Finalizada la priorizacidn esta arrojo un resultado con un porcentaje de

incidencia para cada competencia identificada.
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Observamos que como competencia mas importante se encuentra la

adaptabilidad al cambio el cual es un factor sumamente importante para el desarrollo

de la empresa, este factor le garantizé a la empresa el crecimiento logrado hasta ahora

ya que el mercado en el cual se desempefia ha crecido y cambiado en gran magnitud,

obligandolo a adaptarse a las necesidades y gustos del mercado.

Evaluacion

Luego de analizado cuales son las competencias mas importantes para un
correcto cumplimiento del direccionamiento y objetivos estratégicos de la empresa,

seguidamente se realizé una evaluacién relacionada a cada competencia priorizada.

Anterior | Inido | siguiente

X7
MJ‘

Resultado de la Evaluacién

Bueno

Ver Escalas

Competendia Graduacién Evaluacion GAP
1[Adaptabilidad al cambio GradoB > 5001% <= 75.00% | 75.00% | 58.00% |Altamente Competente (Grado B) -17.00%
2[Apoyo a los companieros GradoB __ >- 5001% <= 75.00% | 75.00% Competente (Grado C) 26.00%
3{comunicacién GradoC___ >= 2501% < 5000% (N0 Altamente Competente (Grado B) 5.00%
4[Credibilidad técnica GradoA  >= 7501% <= 100.00% Altamente Competente (Grado B) 49.17%
5| Capacidad de planificacién y d GradoB > 5001% <= 7500% Competente (Grado C) 27.14%
6{Desarrollo de fas personas GradoC___ >= 2501% <= _50.00% P Competente (Grado C) “1.00%
7 :'Ve‘ de compromiso - Disciplina - Grado A >= 7501% <= 100.00% M Competente (Grado C) 52.22%
8|Tolerancia a la presién Grado B > 5001% <= 75.00% Competente (Grado C) -25.83%
9[Orientacin al ciente GradoB > 5001% <= 7500% Altamente Competente (Grado B) -12.00%
6n de problemas comerciales GradoC___ > 2501% <= 50.00% [Altamente Competente (Grado B) 6.25%
11{Perseverancia GradoA > 7501% <=_10000% Pl 6250% |Altamente Competente (Grado B) -37.50%
12[Orientacién a los resultados GradoB > 5001% <= 7500% 53.83% |Altamente Competente (Grado B) 21.17%
13|Calidad del trabajo GradoB > 5001% < 7500% 57.50% |Altamente Competente (Grado B) 17.50%
14{liderazgo GradoC > 2501% <= 50.00% Bl 57.50% |Altamente Competente (Grado B) 7.50%
15Modalidades de contacto GradoB > 5001% <= 7500% 64.00% |Altamente Competente (Grado B) -11.00%
16|Capacidad para aprender GradoC > 2501% < 50.00% Tl 56.00% |Altamente Competente (Grado B) 6.00%
17|Modalidades de contacto GradoB___ >= 5001% <= 7500% Altamente Competente (Grado B) -15.00%
18] :'Ve‘ de compromiso - Disciplina - Grado B 5= 5001% <= 75.00% Competente (Grado C) 25.83%
19|Orientacién a los resultados GradoB___ >= 5001% <= 7500% Altamente Competente (Grado ) -18.33%
20|Orientacién al diente GradoA _ >= 7501% <= 100.00% Altamente Competente (Grado B) -42.50%
21[perseverancia GradoB > 5001% <= 7500% Competente (Grado C) -30.00%
9|Profundidad en el conocimiento de los Grado C >= 2501% <= 50.00% [N 55.00% |Altamente Competente (Grado B) 5.00%
productos
2 6n de problemas comerciales Grado B >= 5001% <= 7500% PYL Ll Competente (Grado C) -27.00%
24[Tolerandia a la presién GradoC > 2501% <= 50.00% |RENCUINIRCKLIAN Competente (Grado ) -1.00%

Figura 72. Resultado de la Evaluacion
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol

Se analiz6 cada competencia en funcién a como se desempenfa la empresa en

comparacion con lo que seria el ideal a alcanzar en cada competencia.
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El porcentaje de la evaluacion obtenido nos muestra que existe una necesidad
de mejorar por parte de la empresa. El grafico nos muestra que existen competencias
por mejorar mas que otras.

Definicién de Puestos

Luego de haberse analizado las competencias generales para la empresa
Quimica Batysol SRL se procedera a analizar aquellas competencias que seran
importantes para cada puesto de trabajo. Se colocara el grado respectivo para cada

competencia.

Anterior ‘ Inicio ‘ Siguiente ‘

Definicién de Puestos
X7 g/
i Ver Competencias
( Agregar Puesto ‘ Eliminar Puesto ‘ Ver Escalas

} Perfil del Puesto

\J
e Puesto

Descripcién C ia| Grado|Meta
* Capacidad de planificacién y de organizacion | Grado B|75.00%

* Comunicacion |Grado B|75.00%

Encargado de las labores administrativas de la| e Liderazgo para el cambio|Grado B|75.00%

empresa. « Orientacion a los resultados| Grado C|50.00%

« Orientacién al cliente|Grado B|75.00%

 Perseverancia |Grado A[100.00%

* Capacidad de planificacién y de organizacién | Grado B|75.00%
« Comunicacién | Grado C|50.00%

 Credibilidad técnica| Grado B|75.00%

Encargado de la contabilidad, manejo de « Orientacién a los resultados| Grado B| 75.00%

cuentas y de la organizacién de las ventas. « Desarrollo del equipo| Grado C|50.00%

 Orientacion al cliente| Grado B|75.00%

« Resolucién de problemas comerciales| Grado A|100.00%
 Tolerancia a la presién | Grado B|75.00%

* Orientaci6n al cliente|Grado B|75.00%

* Credibilidad técnica| Grado B|75.00%

Encargada del manejo de la composicén * Adaptabilidad al cambio|Grado A|100.00%

quimica a emplear en el proceso. * Habilidad analitica| Grado B|75.00%

* Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado B|75.00%
* Temple |Grado C|50.00%

 Liderazgo|Grado B|75.00%

* Comunicacién |Grado A|100.00%

-

Gerente General

2 |Jefe del Area de Contabilidad

3 |Jefe del Area de Procesos

« Franqueza - Confiabilidad -~ Integridad | Grado B| 75.00%

« Modalidades de contacto| Grado C|50.00%

« Orientacion a los resultados| Grado B|75.00%

« Presentacion de soluciones comerciales| Grado A|100.00%
« Tolerancia a la presion| Grado B|75.00%

Encargada del manejo y distribucion de las
ventas.

4 |Jefa del Area de ventas

Figura 73. Definicion de Puestos
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Definicién de Trabajadores

Luego de asignados los puestos de trabajos principales en la organizacion se
establecera el trabajador de cada puesto al que pertenece.

Se procedera a la evaluacién 360° respecto a las competencias de cada

trabajador en donde participaran un superior, un par, un subordinado y ademas de una
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autoevaluacién de como califica las competencias en referencia con su labor realizada
para cada competencia.
Figura 74. Definicion de Trabajadores
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Se establece que los trabajadores en cada puesto necesitan cubrir aquellas
brechas que les limita, empezando aquellas en donde exista una distancia mayor a lo
ideal. Para ver en forma detallada la evaluacién de las competencias en comparacion
con lo ideal.

Planes de Capacitacion

Empresa Quimica Batysol SRL es una empresa la cual basa su proceso
productivo y gestidon administrativa en experiencias adquiridas en el campo productivo,
mas no cuenta con personal capacitado académicamente hablando es por eso que se

ha desarrollado un plan de capacitacién para cada puesto de trabajo analizado.

Anterior | Inicio |
X7
Y Planes de Capacitacion
(S
Trabajador Capacitacion en:
@@ X Liderazgo y administracion de
e 1 |Walter Mercado Urquizo
empresas
2 |Walter Diaz Inga Contabilidad Empresarial
3 |Jacqueline Mercado Promocién y administracion de ventas
4 |Fiorella Suarez Control y manejo de procesos

Figura 75. Planes de Capacitacion
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

2.2.3.9 Alineamiento de los objetivos del proyecto

v' Importancia de los Objetivos estratégicos con respecto a los objetivos del

proyecto
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Se alineo los objetivos estratégicos para identificar los indicadores mas
relevantes que nos permiten vigilar el cumplimiento de los objetivos del proyecto. (Ver

Apéndice AC)

Objetivos Estratégicos

8
-
6
5
4
3
1l

Figura 76. Alineamiento Objetivos Estratégicos vs Objetivos del Proyecto
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol
v" Importancia de las Politicas de calidad con respecto a los objetivos del
proyecto
Se alined las politicas de calidad con los objetivos del arbol, para luego

priorizarlos en un cuadro de importancia en el cumplimiento de los objetivos del Arbol.

(Ver Apéndice AC)
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POLITICAS DE CALIDAD
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Figura 77. Alineamiento Politicas de Calidad vs Objetivos del Proyecto
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol
v" Importancia de los Indicadores del Mapeo de Procesos con respecto a los
objetivos del proyecto
Se alined los indicadores del Mapa de Procesos para establecer los indicadores

mas importantes que ayuden a monitorear el cumplimiento de los objetivos del

proyecto. (Ver Apéndice AC)

MAPEO DE PROCESOS

ORNWRUONNRL O

0

Figura 78. Alineamiento Mapeo de Procesos vs Objetivos del Proyecto
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol
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v" Importancia de los Indicadores de la cadena de valor con respecto a los
objetivos del proyecto
Se alineo los indicadores de la cadena de valor para establecer los indicadores
mas importantes que nos permiten monitorear el cumplimiento de los objetivos del

proyecto.

CADENA DE VALOR

o W0

e
7-347.'12::'113.03&,.,6;%585 [ -
63, 1 -
5.985_55-_1.4;;:1_%.9 ia T
N E2E2BaB. .

7
6
5
4
3
2
al

(=]

Figura 79. Alineamiento Cadena de Valor vs Objetivos del Proyecto
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

2.2.3.10 Cronograma y presupuesto para Implementacion

En este punto se procedié a determinar las fechas para desarrollar los planes de
mejora a implementar. Estableciendo para cada plan de accién objetivos, definicion de
actividades a realizar, fechas, las personas responsables de su implementacion, y los
recursos que se emplearian. Se continué con el desarrollo de los planes de accion a
implementar, donde se definid objetivos, actividades, fechas, responsables y recursos.

Ademas, se establecio el cronograma de todas las actividades con su respectivo plan,

esto se realizo a través de los diagramas de Gant. (Ver Apéndice AD)
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Tabla 22.

Plan de Capacitacion para Implementacion

Plan de Capacitacién al Personal

Objetivo Lugar bl Fecha Inicial [Duracién |Actividades Recursos
Recursos tangibles (Impresidn, tripticos,
Tesistas/Encargado de Definicion de temas de R Y 8! ( pr' ' v ptic
N 1/06/2018 o L chinches, proyector de diapositivas S/.
RR.HH/Gerencia general capacitacion de inicio
50.00)
QUIMICA Tesistas/Encargado de
Cont | - e
ontar con pers.ona BATYSOL RR.HH/Gerencia general 1/06/2018 6dias Definir cronograma de capacitacion
altamente calificado SRL Publicaciond P
o i u |c'aC|'on € cronograma de Recursos Intanglibles (Tiempo S/. 80.00)
Tesistas 2/06/2018 capacitaciones y personal de
asistencia
Tesistas 6/06/2018 Capacitaciones

Beneficios

|Mejora de las competencias del personal, aumento en el compromiso de los colaboradores

Elaboracion: los autores (2021)

F-

ol
de ~ Mombre de tarea » | Duracion  » Comienis = Fin * |V 5 D
- 4 Plan de capacitacidn al personal 5.25dias  wie 1/06/18 mié 6/06/18
- 4 Cooperar con el desarrollo y capacitacion del persona 5.25 dias  vie 1/06/18  mié 6/06/18
- Inicie 0 dias vie 1/06/18 vie 1/06/18
4 - Definicién de temas de capatitacion de inicio 1dia vie 1/06/18 vie 1/06/18
- Definir cronograma de capacitacidn 1dia vie 1/06/18 vie 1/06/18
&3 L - Publicacidn de cronograma de capacitaciones e 1dia sdb 2/06/158 sib 2/06/18
involucrados
B = Capacitaciones 3 dias funa/06/18  mié 6/06/18
1 |E o Fin 0dias mié 6/06/18 mié 6/06/18
Mombre Aspecto | Mostrar para tareas .. ]F‘Ja | Desde Hasta
Tarea Mormales ActivaMegado Progrs. 1| Comienzo de tarea Fin de tarea
|Divisién i | MormalesDivichelas:Actharbibgs 1) Comigns o tare | in e tarea
iHﬂu * |Hto:Adivackegado Agrupadas || 1 Fim de tarea |Fin die tarea
| Resimen 1 |Resumercactivabiegada Progear 1| Comienza de tarea Fin dle tarea
éFl.esu_m_n del proyects Resumnen del prayects |1 Cemienze de tarea |Fin de tarea
|"Agrupar por sinbesis = |Agrupadas por sintesis ; 1iComienzo de tarea Eals
|"Tarea resumida \Mormales ResumsdaMegado Re| 1 Comienzo de tarea |Fin de tarea
|"Divisién reswumida Maormales ResumidaDivididasi | 1| Comienzo de tarea Fin de tarea
|'Progreso resumida | = [Mormales Resumidactéegado Re)  1|Comienzo de tarea |Compietado al
{"Hita resumida i Hito:Resumidachiegado Resumes| 11 Fn de tarea Fin de tarea

|*Fin de la entrega |
|"Duracion de la entreg

|"Comienzo de la entre | |

|Entrega
| lEntrega

|I|:D-|'I"|Eﬂ.i.ﬂ ce la enfrega
1) Fin de Ly erilréga

1] Comignzo de la entrega.

|Comienzo de la entrega
|Fin de Ia entrega
|Fin de |a entrega

Figura 80. Cronograma de Capacitacion del Personal
Elaboracion: los autores (2021)
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Tabla 23.

Plan de Motivacién al Personal

Plan de Motivacién al Personal

Objetivo Lugar bl Fecha Inicial |Duracié Actividad Recursos
. Recursos tangibles (compra de polos,
Tesistas/Encargado de
! / g 6/06/2018 Elaborar Politica de clima laboral  [pantalones, gorros, copias, cinta adhesiva,
RR.HH/Gerencia general .
tijeras S/. 460.00)
Tesistas/El do d
Mantener un buen clima QUIMICA R:S:Ha/SG/ "ca'?'a ocde | 6/06/2018 Entrega de unifromes al personal
mante BATYSOL . erencia genera 6dias
S.R.L Tesistas/Encargado de Publicacidn de calendario de
) 8/06/2018 -
RR.HH/Gerencia general actividades
Tesistas/Encargado de R .
RR.HH/Gerencia general 8/06/2018 Publicacion de frases motivadoras Recursos Intanglibles (Tiempo S/. 190.00)
Tesistas/Encargado de 9/06/2018 Frogramlalr reuniones de
RR.HH/Gerencia general integracion
Tesistas/Encargado de 11/06/2018 Reconocimiento sl trabajador del
RR.HH/Gerencia general Mes
Tesistas/Encargado de
RR.HH/G/erenci general 12/06/2018 Reuniones para informar avances
Beneficios |Compromiso de los trabajadores, enfoque de una cultura de mejora continua

Elaboracioén: los autores (2021)

= Moambre de isres

+ Mothaclin al personal e6ldis  mié G606 1B miar 1206/

Irsicin 0 s milé 606,18 b G061 1‘“

Elabarar Politica del clima 1 dia mié 60618 mié 6061

labs=nral

Enirega de uniformes al 1 dia Tua 7/0618 jue T/DE(1E b’

personsl

Publicacion de cabendanode 1 dia Sie 06/ 18 vie Bf06f 18

cumgleaftos

Publicacian de fraces 1 dia vie 8/06 18 vie /0618

maotivadoras

Programas rewniones de 1d%a 46 Wodf18 il o 18

Iegracitn

Reconociméenio al trabajador 1 oia fun 110618 liin

el mes 11/06/18

Reuriones para informaes 1 dia Triar 12/06/18 e 1

AVENCEE de rabajo 1306718

Hormire Aspedio lMumar para tareas . | Fils | Desde

Tarea Hormalevadicaciegedo Progrs) 1| Comeenzo de tarea |Fin die tares
De=asidin M males Dnndidas & o Mega 1 Camsenis de lanta Fin o Lares
Hit |l Htgeanvaegada Agrupadas || 1|Fin de tareas |Fin e tares
hs-umer-| 1 Rusumes;activachiegudo Progrss| 1|Camsenzo de 18 Fini e Tares
Resumes del proyecto| _Rusumen del proyeche 1| Comsnzo de tanea |Fin dw tareas
“sgrupar por sintesk | 1 | Agrupadas por sintesk 1|Comisnzo de tarea Fin de tarea
“Tarea resumida HormalesFevemidatiegade Re| 1 Comienzo de tanea \Fin de tarea
"Diwisitin revamida Mormales Ressmida DivididasN| 1| Comienzo di tanea Fin de tares
‘Progreso resamido | Hormales Retemidabegado Ae) 1| Comsenzo de tanea \Campletado al
"Ml resumida o Mo Fetumidichiegado Resumes 1 /Fin de Lares Fin e tares
“Comienss de la estre | | Enlrega | 1 Comnze de la enirega |Comienze de |3 entrega
*Fn cle la enrega 1 Erir e 1/Fin el eninega Fin o la gslrega
*Duracién de la entreg Erlvega 1| Comeenze de la enirega [Fin &% |a eslrega

Figura 81. Cronograma de Motivacion de Personal
Elaboracion: los autores (2021)
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Tabla 24.

Plan de Implementacion de las 5S

Plan de deS's
Objetivo Lugar Fecha Inicial _|Duracién ivi
E | Itado Check List 5'S
Tesistas/Gerencia general |12/06/2018 aT:():::d;esu ado Lheck Lis Recursos tangibles (pizarra, plumones,
8 hojas bond, proyector, tripticos) s/.70
Mejorar las condiciones .
Tesistas/Gerencia general |13/06/2018 Asignar un comité de trabajo
laborales
Recursos intangibles (tiempo) /. 210
Tesistas/Gerencia general |14/06/2018 Proponer un plan de trabajo 8 ( po) s/
Tesistas 15/06/2018 Capacitacion
Recursos tangibl izarra, plumon
) e 1's Clasificar (clasificar ecursos tangibles (pizarra, plu ones,
Tesistas/Comité de 5'S 15/06/2018 N . hojas bond, camara fotografica, pintura,
innecesarios o N
sefiales, rotulos, tarjetas) s/.623
1's Apli todologia de tarjet
Tesistas/Comité de 5'S 16/06/2018 p fear mg odologia de tarjetas Recursos Intangibles (tiempo) S/. 450
amarillas y rojas
2'S Ordenar (Establecer ubicacion
QUIMICA Tesistas/Comité de 5'S 16/06/2018 de objetos) (
Mantener buenas BATYSOL 11 dias ——
2'S Establecer ubicacion de
condiciones de trabajo SR.L Tesistas/Comité de 5'S 18/06/2018 )
- herramientas
. " . 3'S Eliminacién de objetos
Tesistas/Comité de 5'S 19/06/2018 N .
inncesarios
Tesistas/Comité de 5'S 20/06/2018 4'S Estandarizar (Sefializacion)
Tesistas/Comité de 5'S 20/06/2018 4'S Rotular ubicaciones}
Tesistas/Comité de 5'S 21/06/2018 5'S Disciplina (Capacitacion de
término)
Tesistas/Comité de 5'S 22/06/2018 Monitoreo mediante Check List
Desarrollar una cultura de
mejora continua Tesistas/Comité de 5'S 22/06/2018 Dialogo con el comité de 5'S
Tesistas/Comité de 5'S 22/06/2018 Manual de 5'S
Tesistas 22/06/2018 Final

Beneficios

|Promover una cultura de orden y limpieza, Reducir tiempos de produccién

Elaboracion: los autores (2021)
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4 Plan de Implementacion de 5'S 11.13dias? mar12/06/18 vie 22/06/18 1
Inicio 0dias mar 12/06/18  mar 12/06/18
4 Mejorar las condiciones laborales 3.25 dias?  mar 12/06/18  jue 14/06/18
Exponer el resultado Check List 1dia mar 12/06/18 mar 12/06/18 2
5'S alagerencia
Asignar Comité de trabajo 1dia ™ié 13/06/18 mié 13/06/18 4
Plan de trabajo 1dia mié 13/06/18 mié 13/06/18 4
Capacitacion de sensibilizacién 1dia? jue 18/06/18  jue 14/06/18 6
« Mantener buenas condiciones de  6.75dias  vie 15/06/18  jue 21/06/18 7 1
trabajo
4 15: Clasificar 2.13dias  vie15/06/18  sib 16/06/18
Clasificar innecesarios 2 dias vie 15/06/18  sib 16/06/18 7
Aplicar metodologia de 1dia sab 16/06/18  sab 16/06/18
tarjetas amarillas y rojas
4 25: Ordenar 2.25dias  sab16/06/18 lun18/06/18 10
Establecer ubicacion de objet 2 dias sab 16/06/18  lun 18/06/18
Establecer ubicacién de 1.13 dias lun 18/06/18  lun 18/06/18
herramientas
4 35:Limpiar 2dias mar 19/06/18  mié 20/06/18
Eliminacién de inncesarios 2 dias mar 19/06/18  mié 20/06/18 12
del drea de produccién
4 45: Estandarizar 1dia mié 20/06/18 mié 20/06/18 16
Sefializacion 1dia mié 20/06/18 mié 20/06/18
Rotular ubicaciones 1dia mié 20/06/18  mié 20/06/18
4 55: Disciplina 1dia jue 21/06/18  jue 21/06/18
Capacitacion de término 1dia jue 21/06/18  jue 21/06/18
4 Desarrollar una cultura de mejora 1dia vie 22/06/18  vie 22/06/18 ]
continua
Realizar seguimiento mediante 1dia? vie 22/06/18  vie 22/06/18 =
Check List
Dialogo con el equipo 5'S 1dia? vie 22/06/18  vie 22/06/18 ||
Manual de 5'S 1dia? vie 22/06/18  vie 22/06/18 | |
Final 1dia? vie 22/06/18  vie 22/06/18 |
Nombre Aspecto l Mostrar para tareas ... Fila Desde Hasta
Tarea P iNormales;ActivaiNegado Progrzi  1iComienzo de tarea Fin de tarea
Division e Normales:Divididas:Activa:Nega:| _ 1iComienzo de tarea Fin de tarea
Hito * Hito:Activa:Negado Agrupadas j. 1 Fin de tarea Fin de tarea
Resumen I | IResumen:Activa:Negado Prograil  1/Comienzo de tarea Fin de tarea
Resumen del proyecto: ! ! ‘Resumen del proyecto 1;Comienzo de tarea Fin de tarea
"Agrupar por sintesis . /Agrupadas por sintesis 1jComienzo de tarea Fin de tarea
“Tarea resumida I Inormales:Resumida:Negado Re.  1/Comienzo de tarea Fin de tarea
*Division resumida . Normales;Resumida;Divididas;N 1iComienzo de tarea Fin de tarea
*Progreso resumido | T Normales;Resumida:Negado Re.  1iComienzo de tarea Completado al
*Hito resumido < Hito:Resumida:Negado Resumel;  1iFin de tarea Fin de tarea
“Comienzo de la entre. | Entrega 1:Comienzo de la entrega Comienzo de la entrega
*Fin de la entrega 1 {Entrega 1iFin de la entrega Fin de la entrega
*Duracion de la entreg {Entrega 1;Comienzo de la entrega Fin de la entrega

Figura 82. Cronograma de Implementacion de 5S
Elaboracion: los autores (2021)
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Tabla 25.

Plan de Manten

imiento

Plan de
Objetivo Lugar bl Fecha Inicial |Duracién Actividades
. . L, o Recursos tangibles (etiquetas, copias A2,
Tesistas/Gerencia general |22/06/2018 Crear un comite de mantenimiento . R ) )
herramientas, escobilla de fierro, afiches,
chinches, proyector, lubricantes, cinta
n " adhseiva, cuadro de madera)  S/.310.23
Presentacion de la auditoria de ’
Tesistas 23/06/2018 O
mantenimiento
. Capacitacion de las 6 grandes
Tesistas 25/06/2018 -
pérdidas
Tesistas 25/06/2018 Inventario de maquinas
Tesistas/Comité de Implementar formatos de control
( . 27/06/2018 P .
mantenimiento de maquinas
Mej laad d 6 QUIMICA  |Tesistas/Comité de 28/06/2018 Analisis de criticidad de maquinas
lejorar la a egual a geston BATYSOL |mantenimiento 12 dias q
de mantenimiento SAL
o Tesistas/Comité de Capacitacion de mantenimiento
_/ X 30/06/2018 P i .
mantenimiento preventivo y autonomo
Recursos Intanglibles (Tiempo S/. 865.23)
Tesistas/Comité de Programa de mantenimiento
/c 30/06/2018 gram;
mantenimiento preventivo
Tesistas/Comité de Entrega de formatos de
_/ X 2/07/2018 & L
mantenimiento mantenimiento autonomo
Tesistas/Comité de Publicacién de mantenimiento
cc 3/07/2018 ! !
mantenimiento preventivoy afiches
Tesistas/Comité de
{ N 4/07/2018 Realizar inspecciones
mantenimiento
Beneficios |Reducir tiempos muertos en lalinea de produccién
Elaboracion: los autores (2021)
@ s o Nombredetares - | Comicaze | Fm v
- # Plan de mantenimiento 12 dias? vie 22/06/18  jue 5/07/18 L}
- Inicio 0 dias vie 22/06/18  vie 22/06/18 o 22/06
- 4 Mejorar la adecuada gestion de 12dias?  vie 22/06/18  jue 5/07/18 1
mantenimiento
- Crear comité de mantenimie: 1dia? vie 22/06/18  vie 22/06/18
- Presentacion de la auditoria 1dia? s3b23/06/18  sib h
de mantenimiento 23/06/18
- Capacitacion 6 grandes pérdic 1 dia? lun 25/06/18  lun 25/06/18 %
B e Inventario de méquinas 2 dias lun 25/06/18  mar 26/06/1:
-
- Implementar formatos de 1dia? mié 27/06/1 mié
control de méquinas _271’061’13
o ow Analisis de Criticidad de 2dias jue 28/06/18  vie 29/06/18 ¥
maquinas
- Capacitacién de 1dia? s4b30/06/18  séb )’
mantenimiento preventivo y 30/06/18
Programa de mantenimiento 3 dias lun2/07/18  miéa/07/18 ¥
preventivo
= - Entrega de formatos de 1dia? lun 2/07/18 lun 2/07/18 ¥
mantenimiento auténomo
o - Publicacién de 1dia? mar 3/07/18  mar 3/07/18 h’
mantenimiento preventivo y
- Realizar Inspecciones 1dia? miéa/07/18  mié4/07/18 A’
- Implementar tecnica SMED 1 dia? jue 5/07/18  jue 5/07/18 %
B = Final 0 dias jue 5/07/18  jue 5/07/18 * 5/07
Nombre Aspecto | Mostrar para tareas ... Fila Desde Hasta
Tarea {Normales;Activa;Negado Progrza 1iComienzo de tarea Fin de tarea

*Duracion de la

{Entrega
ntreg
Entrega

entreg

1;Comienzo de la entrega

D id,

Hito (Hito:Activa:Negado Agrupadas j| 1 Fin de tarea (Fin de tarea
Resumen i l"——'—1 |Resumen:Activa:Negado Prograil _1/Comienzo de tarea Fin de tarea
Resumen del proyecto Resumen del proyecto 1/Comienzo de tarea Fin de tarea
*Agrupar por sintesis _ |_| |Agrupadas por sintesis ) 1/Comienzo de tarea _ Fin de tarea
*Tarea resumida | {Normales;Resumida:Negado Re| _ 1/Comienzo de tarea _Fin de tarea
"Division resumida Normales;Resu DivididasiN| 1 Comienzo de tarea _Findetarea
*Progreso resumido Normales;Resumida;Negado Re 1,Comienzo de tarea Completado al
*Hito resumido < . 'Hn_o:_Resu_ml_dgtNe_gadq Resumer 13F:_!1 de tarea Fin de tarea

Comienzo de la entrega

Figura 83. Cronograma de Plan de Mantenimiento
Elaboracion: los autores (2021)
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Tabla 26.

Plan de Implementacién de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

Plan de i6n de un Sistema de Gestién de y Salud en el trabajo
Objetivo Lugar Fecha Inicial |Duracién __ [Activi
Tesistas/Gerencia general |25/06/2018 Reunion de Gerencia general Recursos tangibles (etiquetas, copias A2,
herrami escobilla de fierro, afiches,
chinches, lubricantes, EPPs, tripticos,
fiales di idad, sobres, lapi 3
Tesistas/Gerencia general |26/06/2018 Eleccién del cémite de SST senales de seguricac, sobres, ‘apiceros
mural, cinta adhseivacuadro de madera)
5/.2300.00
Tesistas/Gerencia general |27/06/2018 Elaboracién de la politica de SST
Formulacion de los objetivos de
Tesistas/G i | [27/06/2018
Contar con un adecuado auimica | as/Gerencia genera (i SST
Sistema de Seguridad y salud BATYSOL |Tesistas/Comité de SST 28/06/2018 11dias |Elaboracion de la matriz IPERC
en el trabajo S.R.L Tesistas/Comité de SST 30/06/2018 del mapa de riesgos

Tesistas/Comité de SST 3/07/2018

Plan anual de SST

Tesistas/Comité de SST 3/07/2018

Elaboracién de formatos de SST

Tesistas/Comité de SST 3/07/2018

Recursos Intanglibles (Tiempo S/. 1500.00)

Elaboracién de procedimientos

Tesistas/Comité de SST 3/07/2018

Control de documentacion y
registros

Tesistas/Comité de SST 3/07/2018

Charla de Salud ocupacional

Tesistas/Comité de SST 3/07/2018

Estadisticas SST

Tesistas/Comité de SST 3/07/2018

Inspecciones SST

Tesistas/Comité de SST 3/07/2018

Plan de contingencia

Tesistas/Comité de SST 4/07/2018

Entrega de documentacion

Beneficios |Promover una cultura de prevencion de riesgos

Elaboracion: los autores (2021)

Modo
O de . Mombredetwrea « Duracibn « Comienzo - Fin - Pred M X M X "
- + Implementacién de una Gestion 10.88 dias? lun jue S/07/18 1
de Seguridad y Salud en el 25/06/18
Trabajo
- Inicio 0dias lun 25/06/18 lun 25/06/18 25/06
- Reunién en Gerencia General 1dia? lun lun

25/06/18  25/06/18

‘-_l 1 Resumen;Activa;Negado Prograi,

B = Eleccion de lacomisionde 1 da? mar mar 3
SST 26/06/18  26/06/18
I Elaboracion de la politicade  1dia? mié mié 4 T 3
SST 27/06/18  27/06/18
B = Formulacidn de los objetivos 1 dia? mié mié 4 T
de SST 27/06/18 27/06/18
m e Elaboracion de la matriz 3dias jue sdb 56 '
IPERC 28/06/18  30/06/18
E - Elaboraciondemapade  2ds sib lun2/07/18 7FC-: >
Riesgos 30/06/18
0 = Plan anual de SST 2 dias ‘mar 3/07/18 mié 4/07/18 8 )’
B e Elaboracion de formatosde 1 dia? ‘mar 3/07/18 mar 3/07/18
ssT
B e Elaboracion de 1dia? "mar 3/07/18 mar 3/07/18
procedimientos
R e Control de documentos y 1dia? ‘mar 3/07/18 mar 3/07/18
registros
G ey Charla de Salud ocupacional  1dia? ‘mar 3/07/18 mar 3/07/18
W - Estadisticas SST 1dia? ‘mar 3/07/18 mar 3/07/18
B e Inspecciones SST 1dia? ‘mar 3/07/18 mar 3/07/18
B = Plan de contingencia 1dia? ‘mar 3/07/18 mar 3/07/18 1
- Entrega de documentacion  1dia? mié 4/07/18 jue 5/07/18 18;1¢ h
B - Final 0dias mié 4/07/18 mié 4/07/18 o7
Nombre Aspecto I Mostrar para tareas ... | Fila | Desde Hasta |
Tarea Normales;Activa:Negado Progrz|  1/C de tarea Fin de tarea
Division Normales;Divididas:Activa:Nega| 1 Comienzo de tarea iFin de tarea
* _Hito;Activa:Negado Agrupadas |, 1 Fin de tarea Fin de tarea

*Progreso resumido Normales:Resumida:Negado Re|

Resumen del proyecto Resumen del proyecto 1/Comienzo de tarea Fin de tarea
*Agrupar por sintesis | F—— Agrupadas por sintesis | 1/ Comienzo de tarea _iFin de tarea
“Tarea resumida _Normales;Resumida:Negado Re, 1/ Comienzo de tarea EFln de tarea
*Divisién resumida ‘Normales;Resumida:Divididas;N|  1/Comienzo de tarea _iFin de tarea

Comienzo de tarea

) {Completado al J

(Entrega

1
*Hito resumido <> Hito;Resumida:Negado Resumer| 1 Fin de tarea - y IFin de tarea i
*Comienzo de la entre | _Entrega | 1/Comienzo de la entrega Comienzo de la entrega
*Fin de la entrega Entrega 1/Fin de la entrega {Fin de la entrega
1

Comienzo de la entrega

Figura 84. Cronograma de Implementacién de una gestién de Seguridad y Salud en el

Trabajo
Elaboracion: los autores (2021)
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Tabla 27.

Plan de Distribucion de Planta

Plan de Distribucién de planta
Objetivo Lugar bl Fecha Inicial |Duracié Actividad Recursos
Tesistas 9/07/2018 :cetaul;zlar la disposicion de planta
Tesistas 10/07/2018 Realizar la distribucion de planta
detallada
Tesistas 11/07/2018 Determir}acién de requerimientos
de espacios
Tesistas 11/07/2018 Analisis de recorrido de materiales
. Analisis de la relacién de
Optimizar el uso adecuado de QuIMICA et Horron . aqividades - - . .
las instalaciones BATYSOL Tesistas 11/07/2018 7 dias Dlalgljama relacional de recorridos y [Recursos Intanglibles (Tiempo S/. 95..00)
S.R.L actividades
Tesistas 11/07/2018 Diagrama relacional de espacios
Tesistas 13/07/2018 Distribucidn de planta propuesto
Tesistas 14/07/2018 LT:;E:;Z‘“"’” de planta
Tesistas 14/07/2018 Ilmplernentacio'n de mejora de
areas
Tesistas 16/07/2018
Beneficios |Reducirtiempos muertos por recorridos y aumentar la eficiencia operativa
Elaboracioén: los autores (2021)
0 de « Nombre de tarea w | Duracsd » mienzo w Fir vllolt M x vV $ D L M X vV S ()
- 4 Plan de distribucién de planta 7.63 dias lun9/07/18 lun 16/07/18
- Inicio 0 dias lun 9/07/18 lun 9/07/18
- Realizar la Disposicién de planta 1dia lun9/07/18 lun9/07/18
actual
) - Realizar la Distribucién de planta 1dia ‘mar mar
detallada 10/07/18 10/07/18
] - Determinacion de requerimientode 1dia mié mié
espacios 11/07/18 11/07/18
] = Analisis de recorrido de materiales 2 dias mié 11/07/1: jue 12/07/18
= - Analisis de la Relacion de actividades 2 dias mié 11/07/1: jue 12/07/18
W . Diagrama Relacional de recorridosy 2 dias mié Jue
actividades 11/07/18 12/07/18
A - Diagrama Relacional de espacios 2 dias mié 11/07/1: jue 12/07/18
=5 - Distribucién de planta propuesto 1dia vie 13/07/18 vie 13/07/18
U Implementacién de mejora de dreas 2 dias 24b 14/07/1¢ lun 16/07/18
e Final odias  Tun 16/07/18 lun 16/07/18
Nombre Aspecto | Mostrar para tareas ... Fila Desde Hasta I
Tarea - ' 'Normales:Activa:Negado Progrz Comienzo de tarea [Fin de tarea
Division ceeeee iNormales;Divididas;Activa:Nega: Comienzo de tarea Fin de tarea
Resumen I 1 ‘Resumen;Activa;Negado Prograi Comienzo de tarea Fin de tarea
Resumen del proyecto} ' {Resumen del proyecto Comienzo de tarea ‘Fin de tarea
*agrupar por sintesis | F—— ‘agrupadas por sintesis Comienzo de tarea ‘Fin de tarea
*Tarea resumida i ! \Normales;Resumida:Negado Re Comienzo detarea  ‘Fin de tarea
*Division resumida  { -........... INormales;Resumida;Divididas;N Comienzo de tarea Fin de tarea
*Progreso resumido ‘Normales;Resumida:Negado Re Comienzo de tarea ‘Completado al
*Hito resumido 0 ‘Hito;Resumida:Negado Resumei Fin de tarea Fin de tarea
‘Comienzodelaentre ! entrega | 1icomienzodelaentrega  IComienzodelaentrega |
*Fin de la entrega Entrega Fin de la entrega Fin de la entrega
*Duracion de la entreg ——— ‘Entrega Comienzo de la entrega Fin de la entrega

Figura 85. Cronograma de Distribucion de Planta
Elaboracion: los autores (2021)
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Tabla 28.

Plan de Gestion de la Produccion

Plan de Gestion de la Produccién

Objetivo Lugar bl Fecha Inicial |Dur: Actividad R
Tesistas 23/07/2018 Capacitacion de estimacién de la
demanda
Sustentacion del tico d
Tesistas/Gerencia general [23/07/2018 ustentacion del pronostico de
demanda
Tesistas 24/07/2018 Inventario de almacenes
Tesistas/E do d
€8IS as(’ncarga o de 25/07/2018 Medir capacidad de almacenes
produccion
Tesistas 27/07/2018 Determinar stock de seguridad
Mejorar el Planeamiento QUIMICA Tesist: 28/07/2018 Reali lan d duccié
) oy BATYSOL | esistes 10dias | caIZarun plan deprocuccion - po cirsos Intanglibles (Tiempo S/. 190.00)
Control de la producciéon SRL e " I od
-R. mplementar un plan agregado de
Tesistas 31/07/2018 P ) p Breg
produccion y MRP
Programa de estudio de rotura de
Tesistas 31/07/2018 stock mensuales y reportes a la alta
direccién
Report | de eficaci
Tesistas 31/07/2018 eporte mensual de eficacia
operativa de produccion
Publicar metas de control de
Tesistas 31/07/2018 produccion en el mural de
informacién

Beneficios

|Incrementa la productividad, elimina rotura de stock

Elaboracion: los autores (2021)

€ jul 0 jul 18
] » Nombre de tarea - 6n ~ Comienzo « Fin w Pred/V S D L M vV S D LM ] M
- 4 Gestion de Produccion 12 dias? sib jue 2/08/18
21/07/18
- Inicio 0dias sab 21/07/1¢ sab 21/07/1¢
- Capacitacion de estimacion de la 1dia lun lun 2 H
demanda 23/07/18  23/07/18
- Sustentacién del pronostico de 1dia Tun lun 2 H
demanda 23/07/18  23/07/18 J'
- Inventario de todos los almacenes  1dia? ‘ar mar 34 3
24/07/18 24/07/18
- Medir capacidad de almacenes 2 dias "mié jue 5 '’ J
25/07/18  26/07/18 ‘
- Determinar stock de seguridad 1dia Vie 27/07/18 vie 27/07/18 6 =
- Realizar un plan de produccién 2 dias %ib lun 7 h’ H
28/07/18 30/07/18
- Implementar un plan agregado de  2dias mar jue 2/08/18 14;8; *
produccién y MRP 31/07/18
- Programacién de estudio de roturas 1dia Tar mar
de stock mensuales y reportesa la 31/07/18  31/07/18
alta direccion
- Elaborar un reporte mensual de 1dia ‘mar mar
f p en el progi 31/07/18  31/07/18
de produccion
- Publicar metas de control y 1dia Tnar mar
produccién en el mural de la 31/07/18  31/07/18
Aspecto | Mostrar para tareas ... Fila Desde Hasta
Normales;Activa:Negado Progra 1/Comienzo de tarea {Fin de tarea
Nol es:Di ega icol 20 de
ite — Hito;Activa;Negado Agrupadas j Fin de tarea R ] ea
Resumen i 1 Resumen:Activa;Negado Prograi 1{Comienzo de tarea Fin de tarea
Resumen del proyecto! Resumen del proyecto 1iComienzo de tarea {Fin de tarea
*Agrupar por sintesis '_| Agrupadas por sintesis 1iComienzo de tarea Fin de tarea
“Tarea resumida_ 1 _Normales:Resumida;Negado Re|  1/Comienzo de tarea de tarea
*Division resumida Normales;Resumida;Divididas;N 1iC de tarea iFin de tarea
*Progreso resumido Normales:Resumida:Negado Re 1, Comi o de tarea {Completado al
"Hito resumido < Hito;Resumida:Negado Resume: 1iFin de tarea iFin de tarea
*Comienzo de la emre‘: 1 . \Entrega 1iComienzo de la entrega ‘?COmien;o de la entrega
*Fin de la entrega i | |Entrega 1/Fin de la entrega IFin de la entrega
*Duracion de la entreg; Entrega 1{Comienzo de la entrega {Fin de la entrega

Figura 86. Cronograma de Gestion de Produccion

151




Elaboracion: los autores (2021)
2.2.3.11 Evaluacion Econémica Financiera antes del Proyecto
Continuando con la etapa hacer se realizaron calculos sobre el VAN, TIR y la
relacion de costo beneficio, Ver Figura 89, para establecer el estado del presente
proyecto en relacion a las mejoras que se implementaran, de acuerdo a un COK de
25.8% anual, la cual es la minima rentabilidad aceptada de un proyecto realizado en
Quimica Batysol.

Resumen del escenario

Valores actuales: Pesimista Optimista

Celdas cambiantes:

crecimiento_esperado 5.00% 3.00% 4.00% 5.00%

Merma 4.00% 6.00% 5.00% 4.00%

Capacidad_Planta 6800 6200 6500 6800
Celdas de resultado:

VANE 32,617.42 10,787.97 21,887.30 32,617.42

TIRE 85% 41% 66% 85%

B\C 3.88 2.14 3.11 3.88

Figura 87. Analisis de Escenario
Elaboracion: los autores (2021)

Escenario Pesimista:

El VAN es de S/. 10,787.97>0, significa que se recuperara la inversion y ademas
se obtendra un remanente sobre el retorno requerido (S/. 10,787.97), por lo que el
proyecto se acepta.

ElI TIR es de 41%>COK, significa que el proyecto alcanzara para pagar el
préstamo dejando remanentes, teniendo como conclusion que el proyecto es
aceptable.

ElI B/C es de 2.14, lo que significa que, por cada dos soles invertidos, dicho sol

sera recuperado y ademas se obtendra una ganancia de 0.14
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Escenario Normal:

El VAN es de S/. 21,887> 0, significa que se recuperara la inversion y ademas se
obtendra un remanente sobre el retorno requerido (S/.21,887), por lo que el proyecto se
acepta.

El TIR es de 66%> COK, significa que el proyecto alcanzara para pagar el
préstamo dejando remanentes, por la cual de determina que el proyecto es aceptable.

ElI B/C es de 3.11, lo que se interpreta que, por cada tres soles invertidos, dicho
sol sera recuperado y ademas se obtendra una ganancia de 0.11

Escenario Optimista:

ElI VAN es de S/. 32,617> 0, significa que se recuperara la inversion y ademas se
obtendra un remanente sobre el retorno requerido (S/. 32,617), por lo que el proyecto
se acepta.

El TIR es de 85%>COK, significa que el proyecto alcanzara para pagar el
préstamo dejando remanentes, dando como resultado que el proyecto es aceptable.

El B/C es de 3.88, cuya interpretacion es que, por cada tres soles invertidos,
dicho sol sera recuperado y ademas se obtendra una ganancia de 0.88.

2.2.4. Hacer

Como una breve explicaciéon de esta etapa del proyecto, se desarrollé6 de manera
real todos los planes formulados y propuestos de la etapa planear. La implementacién
de dichos planes de mejora tiene como finalidad lograr los objetivos estratégicos, que a
su vez permitiran cumplir los objetivos del proyecto. Y finalmente, lograr el aumento de

la productividad de la empresa, que es el objetivo principal del presente proyecto de
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tesis. Se procedio a realizar las implementaciones por orden, segun la priorizacién de
iniciativas.

2.2.4.1 Implementacién del Plan de Motivaciéon

Al evidenciar la falta de motivacion por parte del personal que labora, la empresa
buscaba generar un mayor compromiso y mejorar la relacion de la empresa con el
trabajador, con la finalidad de mejorar e impulsar la eficiencia y productividad en el
personal.

La empresa necesitaba un plan de motivacion para mejorar el desempeio de los
colaboradores en la empresa Quimica Batysol S.R.L., puesto que la empresa no aplica
ninguna politica de motivacién, ni de incentivo para sus empleados, por lo que se
propone el siguiente plan de motivacion que tiene como objetivo que los colaboradores
se sientan mas a gusto con su trabajo, con la empresa y podamos elevar la
productividad de los colaboradores.

Previo a la realizacion de los planes de motivacion se establecié una politica de

motivacion personal, cuyo objetivo fue de facilitar la implementacién de politicas.

POITICAS DE BUEN CLIMA LABORAL

1.- Todos los trabajadores son tratados por
igual

2.- Felicitaciones continuas por su buen
desempeiio en el proyecto

3.-La confianza entre compaiieros
4.-Programas de aprendizaje para nuestro
personal

5.-Actividades de recreacion fuera del trabajo

Figura 88. Politica de Buen Clima Laboral
Elaboracion: los autores (2021)

a) Entrega de Uniformes al personal
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Como parte de nuestro plan de mejora de clima laboral, se realiz6 entrega de
uniformes al personal, teniendo como fin incentivar la relacién entre empresa y
trabajadores, incentivando un mayor compromiso bilateral, y con un fin comun.
Ademas, de esta forma se pudo homogenizar al personal con el uniforme, ya que en un
inicio la ropa que usaban era desgastada y sin ningun logo. Lo que buscoé la empresa
fue la identificacion del personal a través del adecuado uniforme disefiado en

coordinacion de las funciones que realizaban.

Figura 89. Uniforme de Operarios
b) Celebracion por cumpleafios
Se aplica la calendarizacion de los cumpleafos desde el mes de mayo con el fin
de aumentar la motivacion de nuestros colaboradores y poder realizar una pequena
celebracion con todos los comparieros de trabajos de la empresa Quimica Batysol

S.R.L
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Figura 90. Mural de Cumpleafios

Se propuso al area de RR.HH que cada fin de mes se realizara un pequefio
compartir por todos los trabajadores que cumplian afios en dicho mes, y unas palabras
de parte de la empresa para con el personal. De esta forma se buscé que las
relaciones sociales de los trabajadores se vea aumentada.

c¢) Almuerzo por confraternidad

Se acordd con la gerencia que todos los fines de mes habria un almuerzo de
confraternidad, era fundamental implementar estas mejoras ya que la empresa no
realizaba algun compartir.

En esta celebracion debian participar todas las areas de la empresa.
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s (A ,
Figura 91. Aimuerzo de Compartir

d) Reuniones de Integracion
e Partidos de futbol
Se realizé cada fin de mes eventos deportivos, en cual la empresa se
comprometié a alquilar una cancha para nuestros colaboradores con el fin que puedan

relajarse y hacer un poco de deporte. Se participd en los eventos de fulbito.

Figura 92. Eventos Deportivos
Las coordinaciones de las personas que asistian estaban a cargo de un
delegado, el cual fue escogido por los mismos trabajadores.

e) Diplomas de Reconocimiento
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Se otorgo diplomas a aquellos trabajadores que cumplian con sus
responsabilidades de manera que influyera en sus demas compafieros, estuvo a cargo
del gerente, jefe de produccién y el area de recursos humanos, los puntos que se
consideraron para la eleccién fueron puntualidad, respeto, compromiso, apoyo y

solidaridad con sus comparieros.

i i ST AR

Premio a la perseverancia

NOMBRE DEL EMPLEADO

ROMEBRE DE PFROYECTOMEDUIPD

Figura 93. Formato Premiacion a Trabajadores
Este diploma era entregado cada dos meses, al personal que cumplia con los
requisitos.

f) Programa de Incentivos

Los incentivos acordados con la gerencia general son:

e Dia del nifio
La Gerencia también se comprometid a obsequiar regalos para los hijos de los
operarios todos los 18 de agosto de cada afio que se celebra el Dia del Nifio a fin de
contribuir con el bienestar del operario.
e Empleado del mes
Se eligi6 al empleado del mes: Cada jefe de area elige un empleado de su area

para ser sometido a eleccién por el area de Recursos Humanos en base a su
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desempeiio y aporte. En el periédico mural se publicaron fotografias del empleado del

mes para motivar a los demas colaboradores.

QUIMICA BATYSOLS.R.L

RECONOCIMIENTO AL

EMPLEADO DEL MES

Debido al buen
desempefoy logro de

metas, la empresa te da
las GRACIAS! SIGUE
ADELANTE!

Figura 94. Empleado del Mes

Como una breve conclusién de las implementaciones realizadas la finalidad de
dichas mejoras fue la de obtener un personal identificado con la empresa, en un buen
clima laboral, reforzar las relaciones sociales con los demas trabajadores, que el
personal se sienta identificado con la empresa, de tal manera que mejore el
compromiso de la relacion empresa trabajador.

Esto a su vez afectara indirectamente a una de las principales causas que tiene
el problema central el cual es el deficiente desempeno laboral, permitiendo reforzar la
baja productividad que presenta la empresa.

2.2.4.2 Implementacioén del plan de Capacitacion

Fue necesario preparar con anticipacion al personal, y esto se logré a través de
las capacitaciones previas, para posteriormente desarrollar la mejora continua. Se
conoce la importancia de los trabajadores para el proyecto debido a que son el eje
principal sobre los que se apoyara la continuidad de la mejora, permitiendo la

sostenibilidad a lo largo del tiempo.
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Apoyados en la evaluacion 360 realizada a la empresa sobre la gestidén de

talento humano por competencias, se coordind con gerencia los planes de capacitacion

con respecto a cada puesto de trabajo. Se presenta los puntos considerados en las
capacitaciones realizadas a los trabajadores de la empresa ver Tabla 30.
Tabla 29.

Plan de Capacitacion de Apertura

PLAN DE CAPACITACION DE APERTURA

EMPRESA: Quimica Batysol
OBJETIVO: Potenciar el desarrollo intelectual para la realizacion de laimplementaciéon de la tesis

N° TEMAS PUESTO DIA HORA
1.- Planeamiento estratégico Gerente General Jueves, 4 Julio 2018 2pm-4pm
Mejora continua Jefade Planta

Orientacidn alos resultados
Orientacidn al cliente

Gestion por Indicadores

Clima Laboral

Adaptabilidad al cambio
Realizacion de auditoria interna

2.- Planeamiento estratégico Jefe de contabilidad Jueves, 4 Julio 2018 4pm-6pm
Mejora Continua Jefe comercial

Orientacion al cliente Jefe de RRHH

Adaptabilidad al cambio

Trazabilidad

3.-Comunicacionlaneamiento estratég operarios viernes, 5de junio 2018 7am-8am
Aprendizaje Continuo Jefa de laboratorio

Trabajo en equipo Jefe de Produccion

Iniciativa

Nivel de compromiso
Colaboracion
Mejora Continua

Una vez determinadas todos los planes de accidn, se procede a capacitar a los

colaboradores en temas relevantes para el mejor desempefio de sus funciones:
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Figura 95. Capacitacion en la Empresa
Se realiz6 las distintas capacitaciones en los siguientes temas aprobados por la
gerencia, las cuales ayudan a la mejora de los indicadores. Se hizo uso de una

habitacidn disponible en el tercer piso, y se llevo un equipo reproducto.

Figura 96. Capacitacion con Proyector
* Metodologia de las 5’S.
* Mantenimiento Auténomo.
* Medidas de Seguridad y Salud Ocupacional.
* Métodos de trabajo y equipos de trabajo.
* Comunicacion y liderazgo.
* Cuidado del Medio Ambiente.
e Uso y mantenimiento de Equipos de Proteccion Personal (EPP’S).

e También se implementé el MOF
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Estos temas fueron fundamentales para orientar y dar a conocer al personal
sobre la importancia para implementar de manera correcta la mejora continua, de esta
forma se prepar6é adecuadamente al personal con los conocimientos basicos para
comprender el objetivo principal del proyecto. (Ver Apéndice AE)

2.2.4.3 Implementacién de Sistema de Gestion de SST

Dentro de los planes de accion en relacién a la Seguridad y el ambiente laboral
se decidio elaborar un reglamento interno y formatos de Seguridad y Salud, ademas se
formo un comité con la finalidad de llevar un mejor control y conocimiento con los
trabajadores. Otra accion realizada fue la de colocar extintores en aquellas areas
donde presentaban mayor riesgo con respecto a posibles incendios. Ademas, se coloco
para la seguridad de los trabajadores botiquin y equipos de proteccion personal. Los
formatos de seguridad y salud ocupacional, y el manual se encuentran en los
apéndices.

Tabla 30.

Comité de Evaluacion

COMITE DE EVALUACION
Walter Mercado GERENTE GENERAL
Fiorella Suarez JEFE DEL AREA DE PROCESOS
Jorge Vasquez ASESOR
Walter Guevara ASESOR

Este comité velara por el cumplimiento de las normas basicas para un ambiente

laboral seguro.
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Figura 98. Implementacion de Equipos de Seguridad
También como parte de la seguridad hacia los trabajadores se coloco cientos
antideslizantes en los bordes de las escaleras ademas de implementos de seguridad.

Antes de la mejora Después de la mejora

|

Figura 99. Implementacion de lineas de Seguridad
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A su vez se procedié a una adecuada sefalizacion de las zonas seguras,

escaleras, riesgos eléctricos y salidas rapidas.

Figura 100. Sefializacion de Riesgo Eléctrico

Politica de Salud y Seguridad en el Trabajo

Como medidas orientadas a la solucidn de la problematica, se consideré el
cumplimiento de la Ley 29783 conocida como la ley de seguridad y salud en el trabajo,
implementando una politica acorde a le empresa, y direccionada hacia la prevencion de

accidentes.
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~ QUIMICA BATYSOL SRL
? Marcando la diferencia

o

Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo

En la empresa Quimica Batysol S.R.L. nos dedicamos a la fabricacién de tintas para impresién en
productos de envasado.

Contamos con personal especializado en la fabricacidn de tintas. Estamos comprometidos en
brindar un entorno de trabajo seguro para nuestros colaboradores, clientes y proveedores con
el objetivo de prevenir accidentes laborales, enfermedades ocupacionales y posibles dafios al
medio ambiente. Somos fieles al cumplimiento de las normas y leyes adquiridas.

Tenemos el compromiso de mejorar continuamente para brindar mejores productos y servicios
de atencidén para con nuestros clientes y colaboradores.

Siguiendo el proceso de evolucidn la empresa Quimica Batysol ha puesto en marcha los
siguientes compromisos.

v La realizacidn de todas nuestras actividades laborales con especial cuidado teniendo
como objetivo principal la seguridad de nuestros trabajadores y del Medio ambiente.

v Planificar e integrar la prevencién de riesgos laborales en la organizacién para prevenir|
los dafios y asegurar la proteccién de la Salud de los trabajadores y de la empresa.

v Evaluar periédicamente los riesgos inevitables que existen en |la organizacién para evitar
riesgos hacia la seguridad de los trabajadores.

v Establecer planes de evacuacién frente a fenémenos ajenos a los riesgos laborales, con
el fin de cuidar la salud de nuestros trabajadores.

Esta politica de Seguridad y Salud laboral es implantada y mantenida al dia en todos los niveles
de la organizacién y cuenta con el completo respaldo y compromiso de los directivos de la
empresa.

Disefiado Por Revisado Por Aprobado Por

Figura 101. Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo
Nota. Elaboracion propia

La implementacion de una politica de seguridad permitié que los trabajadores se
sientas identificados y comprometidos con la empresa, debido a la exigencia del uso
adecuado de los equipos de proteccion personal y cuidados que el trabajador debia

tener para evitar accidentes que puedan atentar con su salud.
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2.2.4.4 Implementacién de

las 58

Segun los resultados observados en el Diagnéstico Inicial de las 5S, se llego a

un acuerdo con los trabajadores y el compromiso de la Gerencia para la

implementacion de las 5 primeras 5S. La razén por la cual se decidié implementar las

5S es debido al resultado negativo que se obtuvo en la evaluacion ademas de que la

herramienta de las 5S permite mejorar el espacio de trabajo enfocado hacia la

productividad que es el objetivo principal del proyecto.

Como primera actividad a realizar tenemos las Capacitaciones sobre las 5S

previamente desarrolladas en los puntos anteriores. Se explicaron los beneficios que

obtendrian al aplicar esta metodologia, su importancia y las actividades que deberian

ser implementadas para lograr tal fin. (Ver Apéndice AF)

Se establecié el grupo de trabajo para la implementacion de las 5°S

Inicio

Ingresar Datos | Guardar Registro ‘ Ayuda

| FECHA DE REGISTRO |

13/03/2017

| GRUPO DE TRABAJO |

| AREA DETRABAJO |

LABORATORIO

| JEFEDEGRUPO |

LUIS HERNANDEZ

INTEGRANTES DEL GRUPO DE TRABAJO

Nuevo Integrante ‘

GIANINO VILLALOBOS

DIEGO PEREZ LAREDO

FERNANDO LALOPU

CRISTIAN MENDO

MIGUEL MORENO

CESAR DE LA CRUZ

JOSE LUIS AGUIRRE ENEQUE

JESUS LUNA MARCHENA

© |0 [N (oG |[d|w]N |-

ARTURO SANTOS

-
o

LIZBETH COLLANTES
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Figura 102. Integrantes del Grupo de Trabajo
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Inicio

Ingresar Actividades | EvaluarResultados | Limpiar Actividades |  Ver Resultados ‘

ACTIVIDADES ELECCION CRITERIOS Cl'iu.:ies de Evaluacion .7&“:““* Evauacion |
S| (NO||B|F|I|U
Fijar un espacio de productos sobrantes 91 |||+ |H]* TW
: : IR E
Identificar equipos que no vale la pena reparar 10 LR AR AR E Rk P ORTANTE
Seprara lo necesario de o innecsario 10 AR AR AR o+l URGENTE
Determinar los espacios libres de acceso por : .
- 911 |+ ]+ 4 il N s B | r——
;egt]urldgd — — e + | | Mas Barto
eterminar que lipo de documentos son importantes ’
para el drea 10 Pt 2 Menos Barato |
Eliminar fluorecente malogrados 10 ++]+
Leyenda Estandar ]
Establecer la frecuencia de usos de los equipos 10 Pt
Tener en el aimacén un stock de los materiales que 91 =+ +
se necesiten para realizar el trabajo
Tener disponible un balde de agua para ¢ érea 10 AR
wxmmdurmdus oo B g iosinad
Botarlos potes que ya no se usarn 911 +(+|-]-

Figura 103. Actividades Para Clasificar
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Conclusioén. Del cuadro anterior, se concluye que el 97% del total de integrantes

del Grupo de Trabajo formado estan de acorde de las actividades a implementarse

para el logro de la S1: Seiri (Clasificar).

FECHA DE | PERIODO DE COSTOS

|0
N ACTIVIDADES RESPONSABLE INICIO ESTUDIO | PROYECTADOS /. CONTROL
1 |Fijar un espacio de productos sobrantes Equipo completo 13/02/2017|1 Dia S/ - TARJ ROJA
2 (ldentificar equipos que no vale la pena reparar | Gianino Villalobos 13/02/2017|1 Dia S/ - TARJ ROJA
3 |Seprara lo necesario de lo innecsario Fernando Lalopu 13/02/2017|1 Dia S/ - TARJ ROJA
Determ|nar los espacios libres de acceso por Cristian Quiroz 13/02/2017!1 Dia s/ } TARJ ROJA
4 |seguridad
Determinar que tipo de documentos son Cesar De La Cruz 13/02/2017|1 Dia s/, B TARJ ROJA
5 |importantes para el drea
g |Eliminar fluorecente malogrados Jose Aguirre Eneque 13/02/2017|1 Dia S/ - TARJ ROJA
7 Establecer |a frecuencia de usos de los equipos [Jesus Luna Marchena 13/02/2017|1 Dia S/ - TARJ ROJA
5 ; TARJ ROJA
Tener en el aImacen un Stqck de los matenales Arturo Santos 13/02/2017]1 Dia s/ i}
g |due se necesiten para realizar el trabajo
g |Tener disponible un balde de agua para el area |Lizbeth Collantes 13/02/2017|1 Dia S/ - TARJ ROJA
10 |Botar los potes que ya no se usaran Equipo completo 13/02/2017|1 Dia S/ - TARJ ROJA

Figura 104. Actividades para Clasificar
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica

Batysol

1

(0]




Conclusién. Del cuadro anterior, se concluye que para empezar a implementar
las actividades establecidas en el logro de la S1: Seiri (Clasificar) la empresa no debera
realizar ninguna inversion debido a que las actividades a realizar son sencillas.

Las Tarjetas Rojas recopilaron informacién sobre aquellos objetos, equipos,
materiales, que no guardaba relacion con el area o que debian ser desechados, con la
finalidad de que estén a la vista de los trabajadores y puedan tomarse las debidas
acciones correctivas. A través de la siguiente figura se apreciara cémo se desarroll6 la

implantacion.

Figura 105. Tarjetas Rojas a los Estantes del Area de Venta

S2 - Seiton (Ordenar).
Seguidamente lo que se desarrollé fue la clasificacion de todas las herramientas,

objetos y materiales relacionada con el area de produccion, Clasificandolas segun la
categoria, tipo, frecuencia de uso, con la finalidad de que sean facilmente ubicadas por

los trabajadores, asi mismo, sean visibles para el trabajador.
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Inicio

Ingresar Actividades Evaluar Resultados Limpiar Actividades Ver Resultados

Crierics de Evaluscion
ELECCION CRITERIOS
ACTIVIDADES BARATO
Sl | NO B | F 1 u FACL
" BMPORTANTE
Se ordend los potes de pintura. 9 1 + |+ |+ |+ URGENTE
Se ordend las mesas de trabajo. 10 + |+ |+ |+ |?| Mas Barste |
Colocar las hemramientas en sus lugares respectivos. 10 + [+ |+ | + |u| =
Se implementd un botiquin. 9 1 - + -+ + [ Leyencs Estandar
Se coloco otro estante para las pinturas 8 2 - -+ ]+
Se ordend comprar instrumentos de limpieza 7 3 + | + - +
Se ordend pintar los espacios libres de acceso por 8 2
seguridad + |+ - |+

Figura 106. Actividades Para Ordenar
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Conclusién. De cuadro anterior, se concluye que el 87.14% del total de

integrantes del Grupo de Trabajo formado estan de acuerdo con las actividades a

implementarse para el logro de la S2: Seiton (Ordenar).

FECHA DE | PERIODO DE COSTOS

N® ACTIVIDADES RESPONSABLE INICIO ESTUDIO PROYECTADOS S/ CONTROL
1 [Se ordend los potes de pintura. Equipo Completo 13/02/2017|1 Dia 8.
2 |Se ordend las mesas de trabajo Miguel Moreno 13/02/2017|1 Dia S
3 i{!sg;ri\lzz.nerramlemas en sus lugares Arturo Santos 13/02/2017 |1 Dia SI.
4 |Seimplementd un botiquin Jesus Luna Marchena 13/02/2017 |1 Dia S, 100.00
Se colocd otro estante para las pinturas Lizbeth Collantes 13/02/20717|1 Dia Si. 100.00

Figura 107 Actividades y Responsables
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Conclusién. Del cuadro anterior, se concluye que para empezar a implementar

las actividades establecidas en el logro de la S2: Seiton (Ordenar) la empresa debe

realizar una inversion de S/. 200.00.
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Antes de la mejora

S3 - Seiso (Limpieza).

Inicio
Ingresar Actividades | Evaluar Resultados | Limpiar Actividades | Ver Resultados
T IDADES ELECCION CRITERIOS

Sl NO B F |

Limpiar los accesos libres de seguridad 10 + |+ | +

Realizar limpieza de los bafios 10 + |+ | +

Limpiar el area de trabajo 9 1 + | + | +

Eliminar sacos usados del area de materia prima 9 1 + |+ | +

Limpiar el almacén de productos terminados 9 1 + | + | +

Limpiar el 4rea de almacén de materiales 9 1 + | +

Capacitar a los trabajadores acerca de la importancia 10

de la limpieza + - +

Figura 109. Actividades de Limp.2za
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Conclusién. Del cuadro anterior, se concluye que el 94.28% del total de

integrantes del Grupo de Trabajo formado estan de acuerdo con las actividades a

implementarse para el logro de la S3: Seiso (Limpieza).
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FECHA DE | PERIODO DE COSTOS [~

N® ACTIVIDADES RESPONSABLE INICIO ESTUDIO PROYECTADOS SI. CONTROL E
1 |Limpiar los accesos libres de seguridad Equipo Completo 13/02/2017 |1 dia S/, 20.00 [ TARJ AMARI NO
2 |Realizar limpieza de los bafios Equipo Completo 1310212017 |1 dia S/, 50.00 | TARJ AMARI NO
3 |Limpiar el &rea de trabajo Equipo Completo 13/02/2017 |1 dia TARJ AMARI sl

Eliminar sacos usados del area de materia

i I TARJ AMARI

4 |prima Equipo Completo 13/02/2017 (1 dia NO
5 |Limpiar el almacén de productos temminados Equipo Completo 13/02/2017 |1 dia TARJ AMARI NO
§ |Limpiar el &rea de aimacén de materiales Equipo Completo 1310212017 |1 dia S/, 20.00 [ TARJ AMARI S|

Capacitar a los trabajadores acerca de la ) - TARJ AMARI
7 limportancia de 1a limpieza Equipo Completo 13/02/2017 (1 dia NO

Figura 110. Actividades de Limpieza y Responsables
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Conclusién. Del cuadro anterior, se concluye que para empezar a implementar

las actividades establecidas en el logro de la S3: Seiso (Limpieza) la empresa debe

realizar una inversion de S/. 90.00.

Antes de la mejora Despues de la mejora

Figura 1 11. Laboratorio dPreparaC|o de Muesta

4S - Estandarizacion

Para cumplir este punto se debe crear un reglamento de limpieza, para observar
las limitaciones que podrian presentarse, y realizar un saneado adecuado.

Luego se procedid a estandarizar todas las actividades que realizaron a través

de control de limpieza para cada area de trabajo.
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Inicio
ACTIVIDADES A ESTANDARIZAR MANUALES
1 |Se ordend los potes de pintura. Manual de planta
2 [Se ordeno las mesas de trabajo. Manual de limpieza
3 [Colocar las herramientas en sus lugares respectivos. Manual de Maquinas
4 |Limpiar el area de trabajo Manual de Maquinas
5 |Limpiar el drea de almacén de materiales Manual de planta

Figura 112. Actividades a Estandarizar
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Estos manuales que se realizaron abarcaron a todas aquellas actividades
operativas y administrativas de la empresa.

Para tal efecto se realizé una capacitacion a todo el personal del area de
produccion para destacar la importancia y los objetivos que persigue la implementacion
de la 5S.

58 - Disciplina

En esta etapa se busca mantener la limpieza del personal por medio del uso de
ropa de trabajo adecuado, lentes, casco, mascarilla y zapatos de seguridad, asi como
mantener un entorno de trabajo adecuado, saludable y limpio.

Ademas, esto implica seguir trabajando en seiri, seiton y seiso en forma continua
y todos los dias, para lo cual se presenta una encuesta que tienen como fin evidenciar
las condiciones en las que se encuentran la empresa y comprobar con el transcurso del

tiempo cuanto se va a mejorar.
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EVALUACION DE CLASIFICACION DE LO NECESARIO /INNECESARIO

¢, Hay alguna maquina o equipo que no se usa en el proceso productivo, y que
estan en el sector?

¢ Hay algun material regado, como materias primas, productos en proceso o
residuos cerca del lugar de trabajo?

¢ Existen herramientas, repuestos, piezas varias, que son innecesarias?

¢, Se mantienen materiales innecesarios?

¢Las herramientas de trabajo estan ordenadas y organizadas?
EVALUACION DEL ORDENAMIENTO

¢Las herramientas o instrumentos estan debidamente organizados y en su
lugar?

¢ Estan almacenadas las materias primas cada una en su lugar reservado?

¢, Se encuentran demarcadas y libres de obstaculos los accesos libres de
seguridad?

¢, Se puede identificar con facilidad el lugar de cada elemento?

¢, Se encuentran sefalizados y en su lugar los extintores y demas elementos
de seguridad?

¢ Los armarios muestran carteles de ubicacién de cada herramienta?
EVALUACION DE LA LIMPIEZA

¢ Hay alguna herramienta utilizada en produccién sucia o malograda?

¢ Estan limpias las maquinas?

¢El'lugar de trabajo se encuentra limpio y en buenas condiciones?

¢, Se encuentran los lugares de trabajo sin desperdicio?

¢Las maquinas o equipos son limpiados con frecuencia?

¢ Habitualmente los operarios realizan la limpieza de las maquinas y zonas de
trabajo?

EVALUACION DE LA ESTANDARIZACION

¢ Los trabajadores utilizan la ropa adecuada para el trabajo?

¢ Estan bien pintados los accesos libres de seguridad?

;. se encuentran en buen estado el material de seguridad?

¢El personal respeta las normas establecidas?

¢Las primeras 3S se mantienen?
EVALUACION DE LA DISCIPLINA

¢ Las personas tienen su vestimenta limpia, y sus elementos de seguridad
individuales en uso permanente?

.. Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos especificados?

¢ Se esta haciendo la limpieza e inspeccion diaria de sus equipos y centros de
trabajo?

¢Las herramientas y materiales se encuentran en su sitio?

¢ Los procedimientos son actualizados y revisados periodicamente?
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Figura 113. Cuestionario de Evaluacion
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

PUNTAJES INTERPRETACION

Malo No Implementado

No muy bueno |Implantacién incipiente
Aceptable Implementacion parcial
Bueno Implementacién desarrollada

Muy bueno Implementacion avanzada
Excelente Implementacién total

Figura 114. Puntajes e Interpretacién
Tomado de “Programa V&B Consultores”, con datos propios de la empresa Quimica
Batysol

Esta implementacion permite tener un espacio de trabajo mucho mas ordenado
que agilice el manejo de herramientas de una manera mas eficiente y mejore la
productividad del trabajador.

Una vez terminada con la implementacion de las 5S, corresponde su evaluacion
que sera detallada en la etapa verificar.

2.2.4.5 Implementacion De la Redistribucion de Planta

Distribuciéon de Planta

Consiste en el adecuado ordenamiento, o delimitacion fisico de las areas de
trabajo productivo, siendo una prioridad garantizar la seguridad, satisfaccion y facilidad
para el cumplimiento de los objetivos de la empresa.

Por ello se ha realizado una evaluacion de los factores que influyen en la
disposicion de planta con el fin de obtener un indicador que muestre cuanta mejora

abra si realizamos una nueva disposicion. Este indicador nos servira para medir los

factores cualitativos como almacenamiento, servicio, movimiento, entre otros.
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A continuacion, realizaremos el analisis de factores de disposicion de planta
propuesto por Muther.

Para poder interpretar este analisis se debe de tener en cuenta lo propuesto por
Muther, el cual menciona que, si 1/3 de las respuestas es si, quiere decir que existen
muchas posibilidades de obtener beneficios mejorando la distribucion. Si son 2/3 de las
respuestas son si, los beneficios de una redistribucidn son casi ciertos.

Para nuestro caso las respuestas si, son 39 de un total de 57 preguntas,
previamente evaluadas en la parte de diagnostico. En otras palabras, son mas de 2/3
del total de respuestas; por tal motivo, nuestro estudio indica que si realizamos una
redistribucién de planta los beneficios serian muy buenos para la empresa en estudio.

Ahora ya tenemos la certeza de poder realizar una redistribucion de planta para
la empresa en estudio.

Analisis del factor material

El material es la base del producto a fabricar, por lo cual es de gran importancia
para analizar la disposicion de planta. Se ha realizado un grafico PQ y un diagrama
ABC para establecer.

Tabla 31.

Ventas

dlasficacion FEBRERO|  MARZO ABRIL MAYO JUNIO Lo SUMA| 4
TINTAS OFF S1535L70] 9636002 S1154592)  $1256238 §16,03748)  $1582304 57768054 520
TINTAS OH Q5146) $14276.28 §3,09036 9975470 S1647341 §363042) 35047663 2807
TINTAS AGUA $5,19560] 9993480 91609440  $1245730 9962080 357020 85167750 8.4

El grafico P-Q nos muestra la cantidad de productos con mayor volumen de

produccion, en nuestro caso son solo 3 productos a fabricar (tres tipos de tintas) en tal
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sentido se estudiara de acuerdo a estos dos; estas tintas tienen el mismo proceso y
misma materia prima.
GRAFICA P-Q
50
40
30

20

10

TINTAS OFF TINTAS OH TINTAS AGUA

Figura 115. Grafica P-Q
Por otro lado, la curva ABC nos muestra el volumen en utilidad que generan los
productos producidos por la compafiia. Aca nos indican el énfasis en la produccién

requerida mensual que se realizara en la empresa.

Ingreso por ventas

m TINTAS OFF
B TINTAS OH
W TINTAS AGUA

Figura 116. Grafica de Ingreso por Tintas

Analisis del factor maquina

En este punto se conocera cuantas maquinas debe haber en cada proceso
productivo para cada tipo de tinta.

Como mencionamos anteriormente, las tintas tienen el mismo proceso y por

consiguiente las maquinas a usar son las mismas.
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En el cuadro siguiente se detalla los procesos por cual pasan los 3 tipos de tintas
en estudio:
Tabla 32.

Procesos por los que Atraviesa el Producto

A B Cc D E VENTAS
'(I;I:II;I' AS X X X X 7476
;I;IHN TAS X X X X X 9701
;:?J:S X X X X X 14946

A continuacion, se presenta las horas maquina por cada producto segun su area
de trabajo.
Tabla 33.

H-M por Cada Producto Segtin su Area

A B C D E |VENTAS
TINT

AS 0 0.1022222| 0.0888889 0 7476
OFF
TINT
OH AS 0 0 0.0944444 | 0.0777778 0 9701
TINTAS
AGUA 0 0 0.0791667 | 0.0638889 0 14946

En donde las siguientes actividades son:

Tabla 34.

Actividades
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LABORATORIO DE INSUMOS
AREA DE MEZCLADO

AREA DE MOLIENDA

AREA DE BATIDO

AREA DE ENVASADO

m|O|lO|wm|>

Posteriormente se determina el numero de maquinas requeridas para la planta a

través de la siguiente formula:

=

[Tlempo dela operaCIOHJ [ Demanda Anual ]

por pieza por maquina

N°®Maq. (N) =
- (N) [ N° total de horas disponibles al afio ]

Figura 117. Formula N° de Maquinas

Sabiendo que las horas disponibles son de 2016 horas al afo, entonces se tiene
que:
Tabla 35.

Cantidad de Maquinas por Cada Tipo de Tinta

A B Cc D E VENTAS

TINT

OFFAS 0 0 0.3790741| 0.3296296] 0 7476

I)IHN TAS 0 0 0.454467| 0.374267 0 9701

TINTAS

AGUA 0 0 0.5869172| 0.4736525| 0 14946
0 of 2 2 of 32123

Como se puede apreciar en los resultados obtenidos en la tabla anterior, para la
elaboracion de los dos tipos de tintas que se producen, se necesitan una maquina mas
en el area de molienda y batido. Este tema se puede mejorar siempre y cuando se
tenga mas M.P con mas trabajadores pero ese aspecto sera resuelto adelante.

Analisis de Espacios
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Si bien, en puntos anteriores se ha determinado la cantidad de equipos que se

tienen en la planta, en este punto se evaluara si la capacidad de espacios que esta

posee, de tal manera, apreciar si el area con la que se cuenta es la adecuada o no para

el ejercicio de la produccién de la empresa.

Para ello, se tiene las dimensiones de las maquinarias, equipos, herramientas

segun la zona en la que se muestra en planos precedentes, a la vez se tendra en

cuenta el numero de operarios promedio en cada turno.

Tabla 36.

Cantidad de Maquinas por Cada Tipo de Tinta

Qreal Descripcion L {m) L conj {m) Alm) A conj (m) H{m) H conj (m)
1 1{Mezcladc 1.10 2.10 3.70
1 1|Moliends #1 2.50 1.10 248
1 1|Moliends #2 2.65 2.10 1.58
1 1|Eatidora 2.77 1.32 1.70
1 1|Envasado 0.50 .37 0.20 3T 0.82 i
1|Mesa- Envasado 1.30 1.80 0.95
1 1[Mesatrabajo 1.23 0.75 1.09
N Ss(ma2) | Sg(mA2) | Se(mh2)
1 231 231 8.33
1] 2.36 2.86 8.58
1] 5.565 5.57 16.70
2 3.66 731 16.45 1|Laboratorio de preparacidn 35
1|Almacen de PT 26.86
1 46 4.6 450 1|Almacen de MP 106.9
2 0.2 185 415 __ 1jBafio 4
| 199139 24 49378 | 5741005 m2 172.76 m2
TOTAL 274.577 m2

Por lo tanto, se obtiene la superficie total, de la cual de tiene como norma que el

15% de dicha superficie debe tenerse como minimo en iluminacion y de igual forma el

12% para la ventilacion:

Tabla 37.

Superficie Total
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Superficie total 274.57675)

Area Total de
iluminacion
natural requerida
(15%)

41.1865125)

Area Total de
ventilacion natural 32.94921
requerida (12%)

Habiendo terminado el analisis de Gourchett se determind que el area necesaria
para trabajas es de 348.7 m2, el area total de la planta es de 400 m2, en tal sentido el
area es optima para la buena produccién de tintas.

Tabla Relacional

La tabla que usaremos ahora nos ayuda a visualizar las relaciones de cercania o
relacion entre cada actividad.

Tenemos un estandar para estar relaciones el cual se propone en el siguiente
cuadro. Donde se puede observar y dar un tipo de medicion a cada actividad segun su
valorizacion desde importancia hasta no recomendable.

Tabla 38.

Valor de Proximidad
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A

E
I

(0

“ Sin Importancia

X

XX

Tabla 39.

CODIGO

VALOR DE
PROXIMIDAD
Absolutamente
Necesario
Especialmente
Necesario

Importante

Normal u Ordinario

No Recomendable

Altamente no

Recomendable

Motivos e Importancia de Proximidad

NO

Motivo

Por secuencia
de
operaciones

Comparte el
mismo
espacio

Utilizacion del
mismo
personal

Posible  olor
desagradable

Distracciones

Dafio a vias
respiratorias

Por no ser
necesario

Al desarrollar esta evaluacién de proximidad se indica el valor (importancia de la

proximidad) y el fundamento para que un area esté cerca de otra.
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TABLA RELACIONAL LIMPIAR ACTIVIDA

Laboratorio de preparacion de insumos y conirg

Mezclado.

Molienda #1

IMolienda #2

Batido.

Envasado.

|Almacén de materia prima.

|dlmacén de producto terminado.

Servicios Higienicos

Figura 118. Areas de Relacién

Diagrama Relacional

Ahora mostraremos el diagrama de recorrido de acuerdo a las relaciones que
cumplen en el proceso; en este caso el proceso sigue una linea de produccién el cual

se mantiene hasta terminar un pote de tinta.
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Tabla 40.

Simbolos para el Diagrama de Recorrido

SIMBOLO COLOR ACTIVIDAD
OPERACION
MORADO PRIMARIA
OPERACION
NARANJA | SECUNDARIA
|:> AMARILLO | TRANSPORTE
' VERDE ALMACENAJE
- AZUL INSPECCION
- CELESTE SERVICIOS

Ahora de manera mas vistosa podemos ver el recorrido del proceso de

produccion:

Gi_

——l— @

o A

Figura 119. Diagrama Relacional del Recorrido

En la ilustracidon anterior podemos observar como se distribuye cada operacion

de acuerdo a su proximidad y linea; también podemos ver 3 areas fundamentales para

la produccién de jabones.

183



Layout actual y layout propuesto
Primero se realiza el layout de la disposicién de planta actual de la empresa.
Basandonos en el diagrama relacional se elabora el nuevo layout propuesta.

Primero se mostrara el layout actual para apreciar las proximidades actuales

entre las areas. Seguidamente el layout de acuerdo al diagrama relacional.

LABORATORIO

VoL oA T

VoL ENCA

OMA8

Figura 120. Layout Actual del Primer Piso de la Planta

productivo.

Posteriormente, se mostrara el layout propuesto para la mejora del proceso
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ALM
NP

L1

LABORATORIO

L EENEA, 1]

@ ENVASADO

ALMPT

S

Figura 121. Layout Propuesto de la Planta

Esfuerzo de carga inicial

Se procede a realizar un analisis de la cantidad de material que se traslada entre

areas por la distancia promedio recorrida. Esto nos dara un indicador de esfuerzo inicial

que al realizar la medicion nuevamente en la disposicion propuesta debera reducir el

indicador de esfuerzo final.

Primero se determina la carga que se traslada entre las areas de acuerdo al

layout actual.
Tabla 41.

Matriz de Carga Inicial

PREPARACION
MEZCLADO

PREPARACION | MEZCLADO

MOLIENDA

BATIDO

ENVASADO

MOLIENDA

0

BATIDO

ENVASADO

Luego se procede a determinar la distancia promedio recorrida entre las areas

de acuerdo al layout de la empresa antes de aplicar la nueva distribucion.
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Tabla 42.

Matriz de Distancia Inicial

PREPARACION | MEZCLADO | MOLIENDA | BATIDO | ENVASADO

PREPARACION 20 10 15
MEZCLADO 12 8 6
MOLIENDA 20 12 10

BATIDO 10 8 10
ENVASADO 15 6 6

Al realizar la multiplicacion de estas matrices, obtenemos la matriz de esfuerzo
inicial (Kg-m) de acuerdo al layout actual.
Tabla 43.

Matriz de Esfuerzo Inicial

PREPARACION | MEZCLADO | MOLIENDA BATIDO ENVASADO
0 0 0
1800

PREPARACION
MEZCLADO
MOLIENDA

BATIDO
ENVASADO

o|o|Oo|Oo
o

En la matriz de esfuerzo inicial se procedi6é a multiplicar los kilogramos que se
transporta por la distancia de transportar dichos kilogramos, teniendo el indicador
siguiente:

Esfuerzo inicial: 5265 kilogramos-metro (kg-m).

Esfuerzo de carga final

Se procedera a realizar la matriz de esfuerzo final con el layout propuesto. Para
el caso de la carga, en ambos casos son iguales ya que el layout no influye en cantidad
de material que se traslada.

Tabla 44.

Matriz de Carga Final Propuesta
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PREPARACION

PREPARACION | MEZCLADO

MOLIENDA

BATIDO

ENVASADO

MEZCLADO 0
MOLIENDA 0

BATIDO )
ENVASADO 0|

Tabla 45.

Matriz de Carga Final Propuesta

PREPARACION | MEZCLADO|MOLIENDA| BATIDO | ENVASADO
PREPARACION 10 20 15
MEZCLADO 8 12 6
MOLIENDA 10 8 10 14
BATIDO 20 12 10
ENVASADO 15 6 14

La distancia entre areas si varia en el layout propuesto ya que la distribucion

Tabla 46.

Matriz de Distancia Propuesta

estaba basada en la relacion de proximidad que tienen las areas.

J)REPARACIO
MEZCLADO

MOLIENDA

BATIDO

ENVASADO

MOLIENDA

0

BATIDO

1200

ENVASADO

oO|O0O|O|O

En la matriz de esfuerzo final se procedié a multiplicar los kilogramos que se

siguiente:

Esfuerzo inicial: 5265 kilogramos-metro (kg-m).

Esfuerzo final: 3529 kilogramos-metro (kg-m).

transporta por la distancia de transportar dichos kilogramos, teniendo el indicador
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Como se puede notar nuestro esfuerzo se redujo en 1736 (kg-m).

Tener un menor recorrido entre areas reduce los tiempos de produccién los
cuales a su vez permiten que las operaciones que realizan los operarios sean mas
eficaces.

2.2.4.6 Planeamiento y control de la produccién

El planeamiento y control de la produccion en toda empresa se debe gestionar
adecuadamente con el objetivo de reducir costos al maximo para aumentar la
rentabilidad de la empresa QUIMICA BATYSOL S.R.L., es por eso que se realizé una
adecuada gestion de planeamiento y control de la produccion de los dos productos
patrones de la empresa utilizando métodos de prondsticos, Plan Agregado de
Produccion y el plan maestro de requerimientos, etc.

Pronésticos

El primer paso para comenzar con una adecuada Planificacién de la produccion
es pronosticar las ventas en funcion de la demanda histérica de cada producto en los
ultimos afnos; con esta data historia podremos presagiar el comportamiento de la
demanda de cada producto en el futuro y asi poder llevar a cabo una eficiente
planificacion de la produccion y planificacion de los materiales a comprar.

En la figura 124, se muestran las demandas utilizadas para nuestro producto

patron Tintas Kodak de tipo OFF, asi como los métodos de prondsticos a evaluarse.
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Periodo Demanda
1 120
125
3 128
4 126
5 130
6 140
7 135
- Promedio Movil Promedio Movil
8 150 Promedio Simple Simple e
9 170
10 200
11 182 Promedio Movil Suavizacion Suavizacion con
12 190 Doble Exponencial Tendencia
13 170
14 169 Regresion Lineal | Suavizacion Doble Ay Do_ble
15 230 con Tendencia
16 240
17 180 Estacional con
18 200 Tendencia
19 148
20 130
21 380
22 336
23 214
24 294

Figura 122. Demandas Realizadas Tintas Off Kodak

Ahora tenemos que escoger un método de prondstico que se ajuste a la
demanda histérica de cada producto, para lo cual debemos que medir y analizar la
variacion que hay entre lo pronosticado segun el método y la demanda historica real a
lo que llamaremos “error de prondstico”, el método que tenga menor error es el método
que escogeremos para pronosticar la demanda de los siguientes doce meses. Para
medir este “error de prondstico” utilizaremos dos indicadores la Desviacién Medio
Absoluta (MAD) y el Porcentaje de error medio absoluto (MAPE); el método que tenga
menores valores en ambos indicadores, me asegura una mejor confiabilidad al
momento de pronosticar la demanda.

Utilizando el software V&B consultores-Software Prondsticos se analizo el tipo
de prondstico a utilizar para cada producto patron, llegamos a la conclusion que para
tintas fluorescentes se deberia utilizar Promedio Moévil Ponderado y para tintas colores
normales Promedio Mévil Ponderado. En la tabla observamos que el MAD para tintas

fluorescentes y colores normales son mas bajos que los demas métodos; siendo 37.59.
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Asimismo, analizando el MAPE, concluimos para ambos casos, el método seleccionado
es el que ofrece menor porcentaje de error respecto a la media absoluta; siendo 16.5%.
Tabla 47.

Analisis de Error de Prondstico- Kodak

TIPOS DE PRONOSTICOS CFE EM MSE MAD MAPE S/R
Promedio simple 967.95 42.08 4934.67 46.67 19.92 20.74
Promedio Movil Simple 216 9.82 4588.52 39.5 17.29 5.47
Promedio Movil Ponderado 253.7 12.08 3940.18 37.59 16.5 6.75
Promedio Movil Doble 5039 229.05 118.5 -29.45 41296.7 -171.08
Suavizacion Exponencial -34 -1.42 4889.25 51.33 28.84 -0.66
Suavizacion Ajustada a la Tendencia 156 6.5 5248 59.67 34.2 2.61
Regresion Lineal 1091.84 45.49 151262.96 330.38 197.43 3.3
Exponencial Doble 238.15 9.92 4463.25 48.65 25.06 4.9
Suavizacion Exponencial Doble 265.74 11.07 6303.17 60.94 32.21 4.36

Finalmente, después de este analisis adicional de verificacion del método de
pronostico a usar del producto patrén, concluimos que los métodos mas adecuados
para los productos de Tintas Off — Kodak son Método Promedio Mévil Ponderado y
Método de Promedio Movil Ponderado respectivamente.

Una vez definido el método de prondstico a utilizar, se realizaron los prondsticos
de demanda para los siguientes doce meses y se estimé el stock de seguridad
adecuado para no vernos amenazados frente a posibles roturas de stock debido a la
variacion entre nuestra proyeccion de demanda y nuestra demanda real. Determinamos
el stock de seguridad para nuestro producto utilizando un kardex entre la demanda
historica y el prondstico con el método de promedio movil ponderado, el cual determiné
el Stock de seguridad es el mayor valor negativo del kardex.

En la tabla 41, se muestran el analisis del error de prondstico para el método
establecido, asi mismo, el kardex usado para determinar el stock de seguridad en

ambos periodos; siendo este stock 337.5 para las tintas kodak.
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Tabla 48.

Kardex - Kodak

Periodo Mes Ventas Ventas Variacion Kardex
historicas | S/Tendencia | tendencia | S/tendencia

1 Junio 120
2 Julio 125
3 Agosto 128 - - -
4 Setiembre 126 125.5 -0.5 -0.5
5 Octubre 130 126.4 -3.6 -4.1
6 Noviembre 140 128.4 -11.6 -15.7
7 Diciembre 135 134.2 -0.8 -16.5
8 Enero 150 135.5 -14.5 -31
9 Febrero 170 143.5 -26.5 -57.5
10 Marzo 200 157 -43 -100.5
11 Abril 182 181 -1 -101.5
12 Mayo 190 185 -5 -106.5
13 Junio 170 189.6 19.6 -86.9
14 Julio 169 178.4 9.4 -77.5
15 Agosto 230 173.5 -56.5 -134
16 | Setiembre 240 199.7 -40.3 -174.3
17 Octubre 180 222.8 42.8 -131.5
18 | Noviembre 200 208 8 -123.5
19 Diciembre 148 202 54 -69.5
20 Enero 130 170 40 -29.5
21 Febrero 380 149.4 -230.6 -260.1
22 Marzo 336 258.6 -77.4 -337.5
23 Abril 214 308 94 -243.5
24 Mayo 294 283.8 -10.2 -253.7

Luego de realizar el calculo del Stock de Seguridad, procederemos a pronosticar
la demanda para los siguientes doce meses (periodo junio 2018 hasta mayo 2019) de
cada tipo de producto con su respectivo método de prondstico ya sea el caso de
Promedio Mévil Ponderado o Método de la Tendencia. Asimismo, la gerencia propone
una politica de stock minimo de 398 productos para tintas kodak, para evitar posible
falta de productos ante eventuales pedidos adicionales de nuestros clientes.

En la tabla, se muestra la programacion final de ventas, produccion y de
inventarios en el almacén, considerando el pronéstico de ventas, stock de seguridad y
stock minimo establecido.

Tabla 49.

Programacion-Tintas Off Kodak
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PROGRAMACION JUN JUL AUG SEP ocT NoOV DIC ENE FEB MAR APR MAY
VENTAS 270 269 330 340 280 300 248 230 480 | 436 314 394
PRODUCCION 607.5 667 667.5 738 617.5 698 | 585.5 628 |817.5| 834 651.5 792
INVENTARIO 337.5 398 337.5 398 337.5 398 337.5 398 |337.5| 398 337.5 398

Plan agregado de produccion

Establecida la demanda pronosticada con el método mas adecuado se procedio
a realizar el plan agregado de produccion, el cual permitié apreciar las horas
disponibles, requeridas, asignadas y extras de produccion, a su vez hallamos el costo
de mano de obra para las areas de produccion, costo de materia prima, costo de kW
empleado para fabricar nuestro producto patrén el cual son las tintas off kodak.
Finalmente, obtuvimos el costo unitario del producto que es 9.47 soles. (Ver Apéndice
AG)

Sistema MRP

Para continuar con el control de la produccioén, se requeria de un método que
controle esta y de igual manera el inventario. Los dos métodos de control de
Inventarios a evaluar son: MRP y JIT, ambos métodos dependen de la llegada de
informacion, por lo cual se analizara mediante factores como.
Tabla 50.

Comparacion de Factores por Métodos
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METODO
FACTORES
MRP JIT

Controla el nivel de Ve a la produccién como
PRODUCCION produccion en base a respuesta a los pedidos

necesidades previsibles. reales.

Compra de materia prima, Compra de materia prima

MATERIA PRIMA de acuerdo al nivel de para la produccion del

inventarios. momento.

Se puede ajustar a . .

requisitos cambiantes Funciona bien en un entorno
ADAPTACION N X R ’ de ordenes repetitivas de

Reacciona bien a las L

. X productos similares.

ordenes variables.

Busca mejorar el nivel de Busca mejorar el nivel de
INVENTARIO inventarios de manera muy inventario, pero no se basa

flexible. en el cambio.

Se llega a la conclusién que el sistema de gestion de inventarios mas adecuado
para el cumplimiento la demanda futura de la empresa es: MRP

Como el método de planeamiento que mas se adecua y cumple con la empresa
es del MRP, es necesario conocer previamente informacion de las materias primas, es
decir, la lista de materiales o insumos que componen el producto patrén, como se

muestra a continuacion:

Nivel 0 | Tintas Off Kodak |
\
Nivel 1 Resina PV( | Solvente Pigmento || Ceras Secante Monoetanolamina
0.48Kg 0.8Kg 0.443Kg 0.08Kg 0.127Kg 0.043Kg

Figura 123. Listado de materiales-Kodak

Se debe de acotar que todo esto se realiza basicamente en un solo proceso, el
proceso de mezclado es donde se mezclan todos los Insumos para su posterior
Molienda. En la tabla se detalla el proceso como también el tipo y la cantidad en las

qgue se necesitan para la fabricacién de una unidad de producto terminado.

Tabla 51.

Comparacion de Factores por Métodos
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PROCESO MATERIALES CANT. UNIT |UNIDAD
Resina de PVC 0.48 kg
Solvente 0.8 kg
Mezclado Pigmento 0.443 kg
Ceras 0.08 kg
Secante 0.127 kg
Monoetanolamina 0.043 kg

Nota. Elaboracién propia

En la tabla 45, mostramos el listado maestro de materiales que se elabord, en el

cual se considero el stock de seguridad que se calculé al pronosticar la demanda para

tintas Kodak. (337.5 kg.)

Tabla 52.

Listado Maestro de Materiales y Componentes-Kodak

LISTADO MAESTRO DE MATERIALES Y COMPONENTES

MATERIAL CODIGO SEGSl;rl(:If)I:\DDE(Kg) S.[JIIEVI“:II:I‘;'ID'REO UNIDAD
Resina (PVC) PVC_01 162 2 Mensual
Solvente (aceite) SOL_01 270 1 Mensual
Pigmento PIG_01 150 2 Mensual
Ceras CER_01 27 1 Mensual
Secantes SEC_01 43 1 Mensual
Monoetanolamina MON_01 15 1 Mensual

Nota: Elaboracion propia

Luego se obtuvo de la Data de Inventarios del ultimo mes Marzo — 2017 para

saber cuanto Stock hay en el almacén de cada Insumo para asi poder realizar el

siguiente listado de Inventarios.

Tabla 53.

Listado de Estado de Inventarios-Kodak
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Listado de Estado de Inventarios

ITEM NECESIDADES STOCK Pedidos Planificados
BRUTAS INICIAL (Kg) Recepcion Lanzamientos
Resina (PVC) - 200 - -
Solvente (aceite) - 350 - -
Pigmento - 260 - -
Ceras - 35 - -
Secantes - 55 - -
Monoetanolamina - 27 - -

Nota. Elaboracién propia

Ahora bien, teniendo los suficientes datos, podemos proceder con la realizacién
de los calculos de los requerimientos de Insumos para poder cubrir nuestra produccion,
partiendo desde el nivel 0 al nivel 1, por cada producto.

Una vez realizado la planificacion de requerimiento de materiales, para el
producto patrén en sus distintos niveles, realizamos un cuadro resumen donde se
detallan todas las cantidades en Kg de cada Insumo.

Tabla 54.

Resumen de Requerimientos-Kodak

Resumen de Requerimientos
Materiales -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Resina (PVC) 0 0 82 81 110 115 86 96 71 62
Solvente 0 0 136 135 184 192 144 160 118 104
Pigmento 0 0 75 75 102 106 80 89 66 58
Ceras 0 0 14 14 18 19 14 16 12 10
Secantes 0 0 22 21 29 30 23 25 19 17
Monoetanolamina 0 0 7 7 10 10 8 9 6 6

2.2.4.7 Plan de aseguramiento de la calidad

Con el objetivo de contar con una certificacion internacional de calidad,
se programo implementar ciertos requerimientos de la norma ISO 9001:2015. Primero,
se definié el equipo de trabajo con la responsabilidad de fomentar la implementacion de

los procedimientos. Se establecié un manual de calidad para la empresa Quimica
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Batysol S.R.L donde se detallan los diferentes aspectos de la empresa incluyendo la
estructura organica de la empresa y el control de operaciones de la empresa.

Finalmente se realizé el manual de procedimientos. (Ver Apéndice AH)
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CAPITULO Il
PRUEBAS Y RESULTADOS

En el siguiente capitulo se recopila los valores arrojados de la ejecucién de las
mejoras propuestas y comprendidas en el capitulo dos. Se realiza una actualizacion de
los daros medidos previamente de los indicadores de gestidén con la finalidad de ver el
avance de los resultados.

3.1. Verificar

Medicion de todos los indicadores después de las mejoras

Lo que continua después de realizar la mejoras es medir nuevamente los
indicadores que se establecieron en la linea base, para esto se recomienda dar un
periodo de tiempo que permita actuar a todas aquellas acciones correctivas para que
puedan ser evidenciadas. El seguimiento y control son fundamentales en esta etapa del
proyecto.

Dicho esto, se procede a analizar nuevamente los indicadores evaluados en la
etapa hacer. Continuando, se mostraran los resultados después de la medicion, los
cuales para una mejor comprension y a manera de facilitar el entendimiento se

presentaran a través de formatos de indicadores.
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Indicadores de Gestion del Proyecto

Establecidos nuestros indicadores de proyecto en la etapa anterior, también fue
necesario realizar una nueva medicién posterior a las implementaciones hechas en la
etapa hacer. De esta forma se realiz6 una comparacién con los resultados obtenidos
inicialmente.

e Efiencia total

Se calcul6 por segunda vez el valor de la eficiencia total para observar alguna

variacion y el comportamiento que tuvo a lo largo del proyecto y si cumplieron con la

meta definida por cada plazo establecido a pedido de la organizacién. ver Figura 130.

EFICIENCIA TOTAL

80.00%

70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

May-18 Jun-18 Jul-18 Ago-18

mMETA ®LOGRO

Figura 124. Verificar Eficiencia Total

Como resultado se obtuvo un nivel del 65% luego de realizadas las acciones
correctivas. Evidenciando un incremente en relacion a la linea base en un 20%, Si bien
no se ha logrado la meta trazada se puede apreciar que la diferencia es muy poca. Se

argumenta como prueba de que son mejoras significativas que tienen como objetivo el
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correcto uso de los recursos empleados de la empresa una vez terminado el proyecto.
Finalmente, como conclusion se puede comentar que se debe sostener
constantemente las acciones correctivas aplicadas y ejecutar la supervisidon de manera
perioddica con el fin identificar cualquier problema en el uso de los recursos.
o Eficacia total

Para evaluar la eficacia fue necesario controlar su monitoreo de manera mensual
de la eficacia total de la organizacion ver Figura 127, con el fin de hallar errores en las
acciones de mejora en funcién a el presente indicador.

EFICACIA TOTAL

80.00%

70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

May-18 Jun-18 Jul-18 Ago-18

u META ™ LOGRO

Figura 125. Verificar Eficacia Total

Se obtuvo un 70% de logro posterior a las acciones correctivas, evidenciando un
incremente con respecto a la linea base de un 18%, de esta forma se concluye que se
ha logrado la meta establecida por la empresa, y se sugiere continuar con el
seguimiento y control.

o Efectividad total
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Continuando con la evaluacion de los indicadores del proyecto, se realizo la
evaluacion de la efectividad total siendo uno de los puntos con mayor importancia
durante la implementacion del presente proyecto ver Figura 128, La cual mostro a
través del seguimiento y control la forma en la que impacta tanto en la eficiencia y

eficacia de los recursos y objetivos, después de aplicadas las acciones correctivas.

EFECTIVIDAD TOTAL

May-18 Jun-18 Jul-18 Ago-18

70.00%

60.00%

50.00%

40.00%

30.00%

20.00%

10.00%

0.00%

m META mLOGRO

Figura 126. Verificar Efectividad Total

Se obtuvo un porcentaje del 60% la cual comparada con la linea base, se pudo
apreciar un aumento del 33.27%, que nos indica que las acciones de correctivas
inciden de manera satisfactoria en los incrementos de los porcentajes. Por otro lado, se
puede argumentar que la mejora de la empresa es debido a la optimizacion de recursos
y el logro de sus objetivos establecidos, Como ultima sugerencia se recomienda seguir
con el control y seguimiento para que el porcentaje llegue a la meta trazada por la
empresa considerando la Eficacia Tiempo y Eficacia Cualitativa, y en la sostenibilidad y
mejora en general de aquellos planes de mejora usados y ejecutados en la
organizacion, para que pueda llegar al 65% requerido.

e Productividad total
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Anteriormente se pudo evidenciar un aumento en los porcentajes de eficiencia,
eficacia, los cuales estan relacionados con la productividad, en esta etapa se evalud
nuevamente la productividad la cual debe ser medida mensualmente, evidenciando que
las acciones correctivas incrementan de manera satisfactoria los porcentajes obtenidos.
Se sugiere que para evaluar la sostenibilidad de las implementaciones, el control se
debe realizar de manera mensual ver Figura 129.

PRODUCTIVIDAD TOTAL

0.029

0.028
0.027
0.026
0.025
0.024
0.023
0.022 I
0.021

May-18 Jun-18 Jul-18 Ago-18

B META ®mLOGRO

Figura 127. Verificar Productividad Total

Se puede apreciar una tendencia en aumento de la productividad total que va
desde la linea base (0.02347) y aumenta hasta (0.02769), gracias a este aumento se
puede inferir que la empresa en relacidon a sus costos se ha visto reducido. Finalmente,
este aumento ha sido evaluado en un periodo de 4 meses siendo muy aceptable y el
cual puede ir aumentando a través del tiempo, se recomienda continuar con el
seguimiento y el control.

Indicador de la Eficiencia Organizacional — Radar Estratégico
Se verifico la variacion de la eficiencia organizacional de la empresa luego de

haber realizado mejoras:
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Indicador
Indicador de la Eficiencia Organizacional — Radar Estratégico

Objetivo Medir la eficiencia estratégica de la organizacion
Fuentes de | Encuesta
Responsablég Jefe de Produccion
Presentaciof Gréfica
Antes de lamejora Después de la mejora
RADAR DE POSICION ESTRATEGICA RADAR DE POSICION ESTRATEGICA

META VS LOGRO

75%
70% 70%

70%
60%
50%
A0% LOGRO
30% 27% uMETA
20%
10%

0%

META LOGRO META LOGRO

Figura 128. Verificar Radar Estratégico

Conclusioén: El indicador muestra un incremento en la eficiencia organizacional
de 27% a 75% lo cual indica que la organizacién esta mejor alineada a la estrategia
implementada. Esto debido al planeamiento estratégico implantado y al balance
scorecard, ademas se elaboraron una mision, vision y valores organizacionales. Por
otro lado, se estudid los factores tanto internos como externos de la organizacion.
Finalmente, se elabord el analisis de las matrices de combinacion para establecer cual
es la estrategia que la empresa debe considerar a tomar. Ademas, se formularon y

evaluaron los objetivos estratégicos que la empresa debe cumplir. La nueva evaluacion
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de la eficiencia organizacional muestra un incremento de 48%, lo cual indica que los
componentes se acercan mas al centro del radar.

Indicador de la Metodologia de las 5S

Se verifico la variacion del diagndstico de cumplimiento de la metodologia

5S.
Indicador
Radar de la metodologia 55

Objetivo Medir el grado de cumplimiento de la metodologia de las 55
Fuentes de | Data de la empresa
Responsable Jefe de Produccion
Presentacior Gréfica

Antes de la mejora Después de la mejora

Resultadosde la Resultados de la Evaluacion 5S )
Evaluacion 5S

SELECCIONAR
(Seiri)

SELECCIONAR 8 ¢

(Seiri)

8 &

3 DISCPLRA < DRDEN (Seiton)
DISCIPLINA _ })RDEN (Shitsuke) \

(Shitsuke) (Seiton)

ESTANDARIZ,
ACION-
SEGURIDAD-®
HIGIENE
(Seiketsu)

ESTANDARIZA
IMPIEZA ON-SEGURIDAD-g
Seiso) HIGIENE
(Seiketsu)

2IMPIEZA (Seiso)

5§ Score 25 | 55 Score | 34 |

Figura 129. Verificar Evaluacion 5S

Conclusioén: La evaluacién muestra un incremento de 9 puntos respecto al
puntaje anterior, lo cual indica que aun el sistema necesita mejoramiento; se debe

lograr un score de 48 puntos para decir que el sistema ha sido exitoso y completado al

100%.

indice de Motivacion

Se verifico el indice de motivacion después de las mejoras:
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a). ¢Las remuneraciones que recibe
en la empresa satisface sus X
necesidades basicas?

b). ¢ Existe o dan prestaciones
sociales?

c). ¢Recibe algun incentivo por parte
de empresa cuando hace un trabajo X
bien hecho?

d). ¢ Usted cuenta con un seguro en la
empresa? OBTENIDO 9| 64.29%
e). ¢ Usted siente o percibe que es NO LOGRADO 5| 35.71%
estable en la empresa? META 14| 100.00%
f). ¢ Se siente con energias y animos
para realizar las diferentes tareas en X
la empresa?

g). ¢ Usted cree que su jefe tiene
buenas relaciones laborales con X
usted?

h). ¢ El prestigio que se esta ganado
en la empresa le es gratificante para X
usted?

ml

i). ¢ Cuando aporta una nueva idea de
mejora en la empresa se le reconoce?

2

li). ¢En la empresa otorgan
oportunidades de crecimiento X
economico y profesional?

k). ¢Le es interesante sus actividades
laborales?

1). ¢ Usted cree que recibe un trato
justo en la empresa?

m). ¢Recibe sus gratificaciones,
aguinaldo y vacaciones deacuerdo a X
ley?

n). ¢Disfruta con la satisfaccion de
haber culminado una tarea dificil de X
realizar?

Figura 130. Verificar indice de Motivacion

Conclusién: El indice de motivacion antes de la mejora fue de 43% y luego de
la mejora se incrementa a un 64% como resultado de los mecanismos de mejora
empleados que para este caso puntual fueron principalmente las capacitaciones e
incentivos a los trabajadores de la empresa.

Cultura Organizacional

FACTOR CULTURA ORGANIZACIONAL S| NO
¢Usted siente que tiene una voz empresa? X
éTiene autonomia en su posicién dentro de la empresa? X
¢Es la comunicacion de empresa claray transparente? X
¢Son valorados usted y sus compafieros de trabajo? X
¢éSe aplican de manera uniforme las politicas de la empresa? X
¢Los lideres practican lo que predican? X
¢Es el aprendizaje y el desarrollo alentado? X
¢La empresa es adaptable? X
FACTOR CULTURA ORGANIZACIONAL |PROCENTAJE
CULTURA ORGANIZACIONAL OBTENIDO 5 63%
NO LOGRADO 3 38%
TOTAL 8 100%
38%
62%

OBTENIDO NO LOGRADO

Figura 131. Verificar Cultura Organizacional
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Conclusidn: Se realizé nuevamente el check list para la cultura organizacional

después de implementacion de las mejoras teniendo los siguientes resultados. El 62%

de los factores que determinan que, si existe una buena cultura organizacional, ya no

es una empresa con deficiente cultura organizacional.

Indicador de Analisis de Riesgos en el Trabajo (IPER)

Se procedio a verificar luego de las mejoras realizadas la variacion del

porcentaje de actividades que representan riesgo significativo para los colaboradores

de la empresa:

Indicador

Indicador de Andlisis de Riesgos en el Trabajo (IPER)

Objetivo

Identificar |as actividades que presentan riesgo para los operarios

Fuentes de |

Data de laempresa

Responsable

Jefe de Produccion

Presentaciof Gréfica
Antes de la mejora Después de la mejora
%
Actividades Sin Riesgo Actividades Sin Riesgo
Riesgo significativo Riesgo significativo

Figura 132. Verificar Matriz IPER

Conclusién: La evaluacion del indicador es positiva ya que muestra una

disminucién del 25% al 3% (disminuy6 considerablemente) en aquellas actividades que

representan un riesgo significativo, es decir, de 5 actividades que representan riesgo

significativo se disminuy6 sélo a 1.

Indicadores de la gestion por Procesos
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indice de confiabilidad de la Cadena de Valor

Se verifico la mejora de la confiabilidad de indicadores de la cadena de valor, asi

como el porcentaje de creacion de valor:

Indicador
indice de Cadena de Valor

Objetivo Medir la confiabilidad de los indicadores
Fuentes de | Levantamiendo de informacion de la empresa
Responsablé Walter Guevara y Jorge Vasquez
Presentacion Grafica
Antes de la mejora | Después de lamejora

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

Promedio

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

Promedio

[ ciiatesdehooro [am] [ AcidadsPrmatas | 51524 [Actividades de Apoyo | 78.66% | [Actividades Primarias | 82.82% |

-~ Valor
i 12.56% | RS
14.59% | CD2
1454 | 02 1287%| MD3

s [ B e A ED
Lk (wmimmnuz 1387%] C55
1564] 65 OSHOCOES 05| C56

0] 6 s AL [N Jws s s
U [ [ [t [ 15.22% 19.60% | 11.29%

226 20908 [ 1479 [ 0o [ o
s  wargen |
 iaen |

META VS LOGRO

90%

80% 80% 80%
80%
70%
60%
50%
B META
40%
B LOGRO
30% 25%
20%
10%
0%
META LOGRO META LOGRO

Figura 133. Verificar indice de cadena de Valor

Conclusién: Vemos un incremento de 25.22” a 80% sobre el indice de
confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor. A causa de que la informacion
que brindan los indicadores va acorde para la evaluacion del estado de las actividades
primarias y de apoyo. Ademas, el porcentaje de creacion de valor de los indicadores de
la cadena de valor se incrementd, debido a la implementacion de las mejoras que

permiten un mayor control.
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Indicadores de la gestion por Operaciones
Implementadas las mejoras con respecto al plan de mantenimiento, se volvio a

medir el indice de mantenimiento total.

META VS LOGRO

70% 5%
60% 60%

META
LOGRO

META LOGRO META LOGRO

Figura 134. Verificar indice de mantenimiento total

En la figura se puede apreciar el incremento del indice de un 26.34% a un 65%
al finalizar el proyecto, la cual ha superado la meta establecida. Las causas de este
incremento fueron a las actividades que conformaban el plan de mantenimiento, como
un sistema de informacion de las maquinas, fichas técnicas de las maquinas, formatos
de registro de datos. Ademas, el desarrollo del analisis de criticidad de maquinas y
equipos, para poder realizar nuestro mantenimiento preventivo.

Indicadores de la gestion de Calidad
indice de Costos de Calidad

Se realizo la verificacion del indicador de costos de calidad:
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Costos de Calidad

Objetivo Medir el costo al que incurre la empresaentemas de mejorade lacalidad

Fuentes de Informacién Datade la empresa
Ri bl lefe de Produccidn

F i O Grfica
Antes de lamejora Despuésde la mejora
“% COSTO DE LA CALIDAD "8 COSTO DE LA CALIDAD
TABILA DE INTERVALOS DEL COSTODE LA CALIDAD

COSTO DE LA CALIDAD = [VENTAS BRUTAS) (PORCENTAJE) | 100 COSTO DE LA CALIDAD = (VENTAS BRUTAS) (PORCENTAJE) | 100

VENTAS 8740.00 VENTAS
BRUTAS 5 . AS $9350.00
| PORCENTAJE 13.08% PORCENTAJE 8.20%

COSTO DE $1143.19

COSTO DE

LA CALIDAD

LA CALIDAD

META VS LOGRO

14% 13%

12% | |

10% 10%
108 1 |

8%
8% i | i g
| m META

I:.'\-:.\ | ) | | L l)(l‘zh.l
i | | |

META META OGRO

LOGRO

Figura 135. Verificar Costos de Calidad.

Conclusion: Como se aprecia en el cuadro comparativo, en una primera
medicion los cotos de calidad representaban un 13.08% de las ventas brutas, lo que
generaba un costo de $ 1,143.19 para el mes de medicién a comparacién de la
segunda medicién los costos de calidad disminuyeron en un 4.88% llegando a
representar el 8.20% de las ventas brutas, lo que llegé a generar un costo de $ 766.7
gracias a que las mejoras realizadas y desarrolladas estan orientadas a la prevencion
del mismo modo el plan de mantenimiento, los planes de 5S, que tienen un impacto en
la reduccién de nuestros costos de calidad, que ya en su mayoria estuvieron formados
por un gran porcentaje de costos de no calidad.

indice de Diagnoéstico 1ISO 9001:2015

208



Se evalud la mejora del indicador en relacién al cumplimiento de la Norma 1SO
9001:2015, con la finalidad de monitorear el impacto de las acciones correctivas
realizacion a los requisitos para un correcto sistema de gestion de calidad. A

continuacion, se presenta la figura con los resultados logrados.

META VS LOGRO

70% 65%
60% 60%
60%

50%

40%
META

30%
22% LOGRO

20%
10%

0%
META LOGRO META LOGRO

Figura 136. Verificar Cumplimiento de la Norma ISO

Conclusioén: El nivel obtenido después de las mejoras es de un 65% frente a un
22% que se tuvo al inicio del diagndstico. Esto se debe a las mejoras en relacién de un
mapeo de procesos, caracterizacion de los procesos, desarrollo de politicas y objetivos
de calidad, desarrollo del manual de calidad.
AMFE del producto

El NRP del AMFE ha mejorado satisfactoriamente, vemos que el nivel de
prioridad de riesgo se ha visto reducido de un 316.67 a 103, ver Figura, esto se debe a
que gracias a las soluciones realizadas a través de las acciones correctivas estan
orientadas a la reduccion de los riesgos elevados, identificados previamente, estas son
los planes de capacitacién al personal y un adecuado plan de mantenimiento

preventivo que permiten reducir el NPR promedio significativamente.
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Nombre del Sistema (Titulo): AMFE - PRODUCTO TINTAS OFF Fecha AMFE: 12/072018
Responsable (Dpto. / Area): Ing. Fiorella Suarez Fecha Revision
Responsable de AMFE (persona): Guevara Galvez, Walter /Vasquez Pimentel, Jorge NPR INICIAL 316.67
NPR FINAL 103
6 ® g o - g S
PUIEEL © 3 2 R ACCIONES 3 a =
COMPONENT| MODO DE METODO DE [ ¥ S =! ACCION g S i
e BN EFECTO CAUSAS | o EccIoN < E] 5 NPR INICIAL RECOMAENDAD RESPONSABLE | [ < 2 g NPR FINAL
SERVICIO S = =3 g = )
o > z © >
Imprecision Walter L,
E del Capacitaci |Guevara / Capacitacio
XCeso o . 8 6 7 336 | nalos 7 5 5 175
Incorrecta deficit en el [operario on Jorge operarios
. color ara pesar Vasquez
cantidad de brillo Y Ip n P " Visual Wal(:er
Pigmento - nstrumen . Capacitacié
solicitado y |os de Capacitaci |Guevara /
la fluidez 8 7 8 448 ) n en control 7 4 5 140
a pesado en on Jorge )
de calidad
mal estado Vasquez
Deficiencia |Instrument
senlas os de Walter L
Incorrecta caracteristi |pesado en Capacitaci |Guevara / Capacitacio
cantidad de(*2" pmal ot | Visual 9 6 6 324 |~ P s nencontrol| 7 s | 3 105
TINTA  |resina . € de calidad
propias de |/ Vasquez
la tinta calibracion
Deficiencia | "Strument Capacitaci6
os de Progrma de |Walter n en control
Incorrecta Jen la esado en mantenimi |Guevara / de procesos
cantidad delubricacion |° Ninguno | 6 6 8 288 P 4 4 5 80
- mal estado ento Jorge alos
aditivos de las ) v baiad
moléculas ] - preventivo |Vasquez trabajadore
calibracion s
Incorrecta |Falta de :)s de r Capacitaci Walter Capacitacid
cantidad de|capacidad Visual 7 6 6 252 P ! Guevara/ |nen control 5 4 3 60
. pesado en on )
solvente de disolver e Jorge de calidad
Imprecision
Falloenla del . Walter Estandarizar
~ operario - -
Tamafio de Guevara lalimpieza
ROTULO |impresién para Visual 7 9 4 25  |Capacitaci / P 4 5 3 60
) letra - on Jorge y el cuidado
del rétulo escribir y
Vasquez en el rotulo
colocar el
rétulo

Figura 137. Verificar AMFE del Producto
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AMFE del Proceso

Nombre del Sistema (Titulo): AMFE - PROCESO - TINTAS OFF Fecha AMFE: 12/09/2018,
Responsable (Dpto. / Area): Ing. Fiorella Suarez Fecha Revision
Responsable de AMFE (persona): Guevara Galvez, Walter /Vasquez Pimentel, Jorge NPR INICIAL 260.4
NPR FINAL 77.6
. MODO DE METODO DE [ » < @ a3o as ACCIONES |RESPONSABL| ACCION » < Q n3o @z
o o |lz80 0o o |2 o |z2 Mo
PROCESO FUNCION EALLO EFECTO CAUSAS DETECCION | © S =>° > o 8 o NPR INICIAL RECOMEND. £S TOMADA o g ;g > o 8 o NPR FINAL
o Walter L,
Imprecision Incorrectas Impremspn Capacitacion Capacitacio
cantidades |del operario / . ) Guevara /
al pesar los A " Ninguno 7 6 6 252 en el método n en control 6 5 4 120
. de MP Calibracién . Jorge
insumos formulad de balan de trabajo de calidad
formulada e balanzas Vasquez
Dificil ':;;::nmos Ordeny Walter Plan5's /
Pesarmedir |identificacion |Demoras al | - ) sefializacion |Guevara / )
hacer etiquetados Ninguno 6 7 7 294 . Estandariza 4 3 4 48
yhace de los pesar la MP enelareade |jorge
PESADO pruebas de  |insumos con sus formulacion cién
todos los nombres Vasquez
insumos de
la formula Implement
Implementar |\Walter i6n del
Inhalacién de [Dafios en la . un plan de acion de
Guevara
insumos salud del No egiten E Visual 6 7 7 294 saludy / plan de 5 4 4 80
toxicos operario seguridad Jorge salusy
ocupacional [Vasquez X
seguridad
ocupacional
Fallo en la El operario Verificacion  [Walter L
R La mezcla no [no us6 de la varilla, y Capacitacio
homogenizac X Guevara/
i6n de la coge eficientement Visual 7 6 5 210 establecer n en control 5 3 4 60
consistencia |e la varilla tiempos de Jorge d lidad
mezcla e calida
para mezcla Mezcla Vasquez
Mezclar todos
MEZCLAD ([ios insumos Imol ¢
O MANUAL |uniformemen Implementar |Walter mp emen
te Inhalacién de |Dafios en la X un plan de acion del
Guevara
insumos salud del No e;;te E Ninguno 6 7 6 252 seguridad y / plan de 5 4 4 80
téxicos operario salud Jorge salusy
ocupacional |Vasquez ;
seguridad
ocupacional

Figura 138. Verificar AMFE del Proceso
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Se puede apreciar en la Figura 139 y 140, el NPR promedio, el cual se ha

reducido de 260.4 a 77.6 puntos, gracias a que se implemento las acciones correctivas

propuestas como: Plan de capacitacién, control estadistico de los procesos, Formatos

de medicién, plan de mantenimiento, etc.

Indicadores de la gestion de Desempeno Laboral
indice del Clima laboral

Se verifico la variacion del indice de clima laboral después de realizadas las

mejoras:
Indicador
indice de Clima Laboral
Objetivo Medir las condiciones y relaciones laborales en la empresa
Fuentes de | Encuesta a colaboradores
Responsable Walter Guevara y Jorge Vasquez
Presentacion Gréfica

Antes de la mejora | Después de la mejora

consuLTORES

INDICE DE\ ' - INDICE DE -
CLIMA LABORAL

Indice Unico de Clima
Laboral

(ﬁ?& CLIMA LABORAL
&

Atributo 5)
Trato de los Jefes .96

B
2

META VS LOGRO

70%
60% 60%

60% 56%

50%
43%

40%
u META

30% B LOGRO
20%
10%

0%
META LOGRO META LOGRO

Figura 139. Verificar Clima laboral
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Conclusién: El indice de clima laboral antes de que ocurra la mejora fue de

43.43%, mientras que luego de la aplicacion gradual de la mejora se incrementé hasta

un 56.45%. Todos los atributos de los periodos han mejorado. Cabe resaltar que se

debe seguir trabajando para lograr el objetivo, el cual no fue alcanzado debido a que

aun estan pendientes realizacion de actividades referente al plan propuesto, como por

ejemplo actividades de integracion por navidad y fiestas patrias, reconocimientos entre

otros. En el monitoreo después de un mediano plazo debe evidenciar el logro de la

meta establecida.

indice de la Evaluacién de la Gestion del Talento Humano (GTH)

Se verifico la variacion del indicador de la evaluacion de la gestion del talento

humano:

Indicador

indice de Gestidn de Talento Humano-GTH

Objetivo Medir la competencias en relacién a cada puesto en la empresa
Fuentes de | Encuesta a colaboradores

Responsabl¢ Walter Guevara y Jorge Vasquez

Presentacior Gréfica

Antes de la mejora

Después de la mejora

Competencia Graduasién Evaluacion AP
Resultado de la Evaluacién 1 Adeptabilicad ol carbio GradoB = 5005 = 75007 7600% Compelerte (Gracs C) E
Necesita Mejorar 2[Calidad de vabsio GradoA = 75076 <= 000U BINA| 56.£7% |Alamente Competerts (BradoB) | -2333%
3[Credbiidadtéerica GradoB_ - 0T (- 750074 7500% | 5250% |Alamenie Compsterss (Grado ) | -2250%
o[ Orentacitnalos reuliados | GradoB o= 50012 - 75004 15007 | .07 |Mamente Competert (GradoB] | 20007
Desarrallo esraegioo dk o5
o y 09— y
e TN N il GradoB = BTG ¢= 7500%) 7200% Compelerts (GracoC) 187X
o1 tooon] 0000 7 T il T
e 2 Saasa‘r;n\\nde\aspersnr[\)as ‘ GradoB_ - 0T = 75007 76004 Cormpelerts (Graco ] 31677
%1 [Fvel & comprontss - Disapinal

= o0 [Eamea rom o o P GradeB  »- SO0V <= 7500% TS00% | B400% |Aamente Competerte (GrackB) | N00%

~ so0i < 73c0% | ss0on 2
o = 7a0%] iR o] 9| Trabeio en eauipo GradoB = S0OVE <= 75007 700% | 5.39% |Alamente Campelente (GradoB) | Z167%
[Epe— 25006 9| Orfentacign o olente Grade o= 70V - WOOD|G0N0A| 657 |Alamente Compelerle (BradkB) | 2167%

= s Tapacidad gz d= planficasiany

TR o o o e 2 s
— - S0 Soae] 10|k orgarizacién GradoB 3= 500T2 <= 75.00% 70,00% | 55,33% |Altamente Competente (Grado B] WETH
= 5001% <= 75.00% | 68.00% 29.25% | 11| Colaboracidn GradoB  »= S00T2 <= 75.00% 75,00% | 5555% |Altamente Competenrte (Grado B) -19.45%
= o0t o 75006 [ a0 3755 | Comunicacien GradoB = SOOVE <= 75004 7500 2| Cormpeterte (Graco C) A%

o < 70 [7000e S0a0x
oo oo 800 1] B iciaiva GradeB - 7A0% - 00000 liamenle Compelenle (Gredo] | -2867%
= soot = rsaon 50w ECEE 1 I carbio GradoB_ = 00T c= 7507 75l Compelerts (Grado ) B

o0 < 7a00w | 50w S000%
| Crediblidsdtécrics GradoB_ = BOOTC c= 75007 7600 % [Blarments Competert (GradoB]__| 2375%

Total
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60%
50%
40%
30%
20%
10%

Figura 140.
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0% I
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1
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2

Verificar Gestion del Talento Humano
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Conclusién: La evaluacion muestra un mayor acercamiento de las
competencias reales a las ideales, quiere decir que luego de haber realizado las
capacitaciones se mejoro la brecha existente entre las competencias ideales que
requiere cada puesto de trabajo con las competencias que posee cada trabajador.
Segun la grafica podemos apreciar que se mejord de un 43.23% a un 65% lo cual
indica que los trabajadores presentan competencia acorde a su puesto de trabajo
producto de las charlas realizadas.

indice de Salud y Seguridad Ocupacional

Se verifico la variacion del indice unico de salud y seguridad ocupacional,

después de realizadas las mejoras.

FACTOR SALUD OCUPACIONAL
Reglamento Nacional de
Edificaciones?

b). ¢ Existe una drea acondicionada
para el refrigerio del personal?

minima necesaria para las labores X FACTOR DE SALUD OCUPACIONAL

diarias? OBTENIDO 7| 63.64%
personal capacitado en primeros X | NOLOGRADO | 4] 36.36%
(Auxilios? | META | 11 100.00%
medica a menos de 30 minutos de la
Empresa?
). ¢ Existe una adecuada ventilacion
en la empresa?

con la reglamento de sanidad
vigente? 36%
h). ¢ Los pisos de los bafios son de X 64%

material lavable?
). ¢Se cuenta con suministro de agual R )
permante?
bebederos con agua potable para el X
rsonal?
T
102

r mTErTom
santarias estables que o fltran agua X

META VS LOGRO

100%

0, 0,
S0% 80% 80% 75%

60%
m META
0,
40% 0% m LOGRO
20% .
0%

META LOGRO META LOGRO

Figura 141. Verificar indice de Salud y Seguridad Ocupacional
Conclusioén: A través de nuestro check list referente al cumplimiento de la ley

29783 Ley de seguridad y salud en el trabajo, se pudo identificar una mejora de un 20%
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a un 75% gracias a las mejoras que permitieron proponer un ambiente laboral con

condiciones seguras para el operario, con orientacion a una cultura de prevencion. Las

entregas de equipos de proteccion personal sirvieron para evitar accidentes comunes

que se estaban dando en la empresa.

Indicadores de la gestion comercial

indice de Percepcion del Cliente

Se verifico la variacion del indice de percepcion del cliente luego de realizadas

las mejoras:

Indicador

Indicador de percepcién del cliente IPC

Objetivo

Medir el grado de percpcion de los clientes a la organizacién

Fuente de informacié

Data de la empresa

Responsables

Envargado de compray ventas

Presentacion

Grafica

Antes de la mejora

Después de la mejora

R

UEEEREFEREEEIN0E. CUENE gy pny IDIGEDECERGRCIONDEL BT gy pm
Tolhukipeds 00 HSID 0 j | s i n
Tot Furos Posles: e PRECACIN A% S L
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TOUMLEIETE 90 16 | [ [ T -
TEPREOMGL 00 o6 | 1 K RN kb moielta Tl |
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EMDMALIER B0k | o
META VS LOGRO
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80% 80% 80%
80%
78%
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s m META
72%

70% m LOGRO

70%
68%
66%
64%

META LOGRO META LOGRO

Figura 142. Verificar Percepcion del Cliente

Conclusioén: Este indice daba un valor inicial previo a la mejoras realizadas un

porcentaje del 69.70% consecuentemente después de ejecutar acciones de correccion
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se pudo obtener un resultado positivo de un 80%, hay una variacion positiva del 10.3%
tomando como referencia el valor pasado, interpretandose que las capacitaciones
propuestas y desarrolladas enfocadas a las mejoras en los procesos productivos y
controles de calidad son vistos de manera positiva por los usuarios finales de la
organizacion.

indice Unico de Satisfaccion del Cliente

Se verifico la variacion del indice unico de satisfaccién del cliente luego de

realizadas las mejoras:

Indicador

Indicador de satisfaccion del cliente 1SC

Objetivo Medir el grado de satisfaccion de los clientes a la organizacion
Fuentes de | Data de la empresa
Responsablé Encargada de compray venta
Presentacion Grafica
Antes de la mejora Después de la mejora

_ -
> et
. J
GRAFICAR GRAFIGAR
| INTERVALOS PORCENTUALES
TS R iy INTERVALOS PORCENTUALES
MEDI <50.00% - 75.00%] |ESTABLE MINIMO | <=50.00% _[CRITICO
MEDIO <50.00% - 75.00%] |ESTABLE
ALTO <75.00% - 90.00%] [DIFERENCIADOR
ALTISIMO > 80.00% VENTAJA COMPETITIVA

VENTAJA COMPETITIVA

META VS LOGRO

70%

60%

65%
3
50%
40%
u META
30 mLOGRO
20%
10%
0%

META LOGRO META LOGRO

Figura 143. Verificar Satisfaccion Cliente
Conclusioén: El indice de satisfaccion del cliente obtenido fue de 65.03%, se
aprecia un incremento de 33.78% respecto a la medicidon anterior que fue de sélo
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31.25%, esto indica que el cliente se encuentra muy satisfecho con el producto que
estamos otorgando.

indice de construccion de la marca

Se verifico la variacion del indicador respecto al indice de construccion de la

marca:

META VS LOGRO

90%

80% 80%
80% 75%
70%

60%
60%
50%
m META
10,
0% m LOGRO
30%
20%
10%
0%
META LOGRO META LOGRO

Figura 144. Verificar Construccion de la marca

Conclusién: Se puede apreciar un incremento respecto al valor inicial de
59.57% hacia un 75% lo cual indica que la marca poco a poco esta posicionandose en
el mercado debido a nuestros planes de mejora que permiten a la empresa ser
reconocidos por su competitividad.

Indicadores de la Gestion del conocimiento, innovacion y responsabilidad
social
indice de Capital Intelectual

Se verifico la variacion del indice de capital humano luego de las mejoras

realizadas:
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Indi cador
Capital Intelectual

Objetivo Medir el desarrollo del Capital |ntelectual de la Organizacion
Fuentesde | Encuesta a colaboradores

Responsablg Gerencia General

Prese ntacidi Grafica

Antes de la mejora |

Despuésde lamejora
=)

Y

P
.

g

maaren|  Capital e | e Do P Capital e
Intelectal =] e Intelectual G
nan | (57 92%), o BN ) (30.00%) ([0
Caord s Tagrad ol
Harmary el Humara ntrarturad
z z z z

-

META VS LOGRO

100%
80% 80% 80%
80%
60% >8%

0 = META
40% m LOGRO
20%

0%
META LOGRO META LOGRO

Figura 145. Verificar indice de capital intelectual

Conclusién: El indice de Capital Intelectual antes de la mejora tenia un valor de
57.92% y luego de la mejora su valor se incrementd a 80.00% como resultado de las
capacitaciones realizadas al personal en los diversos temas.

indice Unico de Empresa Inteligente

Se verifico la variacion porcentual del indice de Test de Empresa Inteligente:
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Indicador

{ndice Unico de Empresa Inteligente

Objetive  pd de respuesta, capacidad de resolver problemas, capacidad de aprender, capacidad de creare innovar,
Fuentesde || Encuesta a colaboradores

Responsablg Gerencia General

Presentacidl Grafica

Antes de lamejora

o — \ TEST DE EMPRESA INTELIGENT -~
TEST DE EMPRESA INTELIGENTE g (' B §§ ;o @

n A

META VS LOGRO

80%

70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%
META LOGRO META LOGRO

Figura 146. Verificar indice tnico de Empresa Inteligente

Conclusién: Se observa un incremento porcentual de 45% a un 65% esto se
refleja en un mejoramiento de la empresa a la hora de resolver problemas, una rapida y
oportuna capacidad de respuesta, una mejora capacidad para aprender, crear e
innovar; todo ello se reduce en un mejoramiento intelectual de la organizacion.

Responsabilidad Social

Se verifico la variacion porcentual del indice de responsabilidad social luego de

implementar las mejoras en la organizacion:
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Indicador
indice Unico de Responsabilidad Social

Objetivo Medir el grado indice de responsabilidad social que presenta la empresa
Fuentes de | Encuesta a colaboradores
Responsablg Gerencia General
Presentaciol Gréfica
Antes de la mejora | Después de la mejora

’ Responsabildd Socia | (4 Responsabilidad Social
( B

@e S G| _Cuirik P oy @e Borrar 80| DistribuirPesos indice Unico de |
= S S ili Gréfica
| Responiabilidpy Srifa
= A\

Dunwicen s} ) Directrices (6) Pesos | Puntaje | Peri Comparar
" VALORAR ALOS COLABORADORES 17.45% [4725% [ 1

[

Responsabilidad Sociai VALOR, TRANSPARENCIA 1825% | 75.00%

X
1 X
Resporsablided focel APORTE ALMEDIO AVBIENTE 10766 (3250 1 | x 53.59%
RELACION CON LOS CLIENTES 2045% |5045% | 1 X
RELACION CON PROVEEDORES 1635% [4875% | 1 X
PRI ) COIRIDL) PROMUEVA SUCOMUNIDAD 12.74% |5281% | 1 X
g 50.00%

>90.00%

META VS LOGRO

70%

60% 60%
o
0% 54%
50%
40%
m META
30% 26% m LOGRO
20%
10%
0%
META LOGRO META LOGRO

Figura 147. Verificar indice tnico de Responsabilidad Social

Conclusién: El indice Unico de Responsabilidad tenia un valor de 25.55% antes
de la mejora, luego alcanzé un valor de 53.59% como resultado de la aplicacion
gradual de la mejora, esto debido a las capacitaciones sobre el valor del medio
ambiente, relaciones con el cliente y proveedores.

Indicadores del Balance Scored Card

220



Semaféros

. - q n . Precaucié
Perspectiva Objetivo Estratégico Indicador Tipo Frecuencia Meta
n

Financiera Aumentar el ingreso por ventas Indice de ventas Creciente Mensual <10 10 20
Incrementar la rentabilidad de la o1 Crevents et o 0 50

Financiera empresa

Financiera Minimizar los costos de produccién Costo de calidad Decreciente | Mensual >13 8 5

Clientes Centralizacion en los clientes rentables ~|Indice de ventas Creciente Semestral <35 35 40
Comprometidos en establecer y Indice de participacion en el

Clientes matener el liderazgo mercado Creciente Anual <10 10 20

Clientes Maximizar la satisfaccién del cliente | Indice da satisfaccion cliente | Creciente Anual <35 50 75 60.25% | 75.23%

Procesos Aumentar la efectividad de la empresa ::‘a;e tnico de efectividad {5 o ente Semestral <30 40 60

Procesos Mejorar la productividad de la empresa | Productividad Total Creciente Mensual <00189[ o019 | 002

) ) Indice de creacion de Ia )

Procesos Lograr la excelencia operativa s G Creciente Trimestral <30 40 80

Procesos ‘g";:::.)";zr:i;:z:f'ema eficiente de . jice de calidad Creciente Trimestral <30 40 80

Procesos Mejorar la adecuada gestién de Indice mantenimiento Creciente Trimestral <30 40 60
M I pl i trol de I -

P elorar el plancamiento y controlde 18| e ctivigad Creciente Mensual <30 35 50

rocesos produccién

Procesos L’g::::;':"‘ar un proceso de mejora Indice de capital intelectual | Creciente Semestral <20 20 60
Capacitar al personal  [ROI de capacitacién Creciente Semestral <30 40 80 56.80%

R E;:}::; conn personal altamente ndice de excelenciadela [ - omostal o o o

) Indice de ideas efectivas d

Aprendizaie Desarrollar una cultura de innovacion ~ [01%° °° Heas SIECtVaS 8 | gregignte Semestral <25 25 30

Aprendizaje Mejorar el clima laboral de la empresa | Indice clima laboral Creciente Semestral <45 60 80
Mejorar las condiciones de seguridad y | Indice de cumplimiento de la

Aprendizaje jkiioehaions loy 29788 Creciente Trimestral <30 40 80

Aprendizaje :\/Iraa;a(?er buenas condiciones de Indicador 5'S Creciente Mensual <30 40 80
Realizar alianzas estrategicas conla | Indice de recepcion de

Aprendizaje mayoria de proveedores proveedores Creciente Anual <35 35 40

Figura 148.

Verificar Indicadores del Balance Scored Card

Conclusion: Se observa en la tabla una evolucién favorable de los indicadores

del Balanced Score Card, siendo la evolucidn mas notable el incremento del indice

unico de responsabilidad social, el indice de capital intelectual, el indice de clima

laboral y el porcentaje de innovacion de valor.

Indicador de ROI de la Capacitacion

Se utilizé la herramienta “ROI de la Capacitacion” para determinar el beneficio y

tiempo de reembolso de las capacitaciones realizadas, dicha herramienta fue

proporcionada por V&B Consultores, el cual mide el retorno de la inversion en

capacitacién a los colaboradores.
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Definicién:
-
) Niveles Jerarquicos
|

o
® Competencias
{ ]

‘Periodo:
Fecha:
Grabar ‘ Recuperar‘ Eliminar ‘

Comparar Borrar BD

Figura 149. ROI de capacitacion

Como podemos observar en términos globales, tenemos un ROI de capacitacion
a nivel organizacional de 158.44%, esto nos quiere decir que por cada unidad
monetaria invertida en capacitaciones tendremos de retorno 158.44 veces, este
resultado es muy positivo ya que demuestra que la inversién de capacitacién en los
colaboradores nos trae grandes beneficios; dicho retorno sera en un periodo de 13
dias.
Indicador de Evaluacién de la excelencia en la formacion y capacitacion de una
organizacion (EVAC)

Esta herramienta nos permitira medir que tanto aportan las capacitaciones

realizadas a los trabajadores de la empresa Quimica Batysol S.R.L.
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Indicador

EVAC-Evaluacién de la excelencia en la formacién y capacitacion de una organizacion

Objetivo Medir la relevancia de las capacitaciones con el incremento de las competencias de los colaboradores
Fuentes de | Data de la empresa
Responsabld Gerencia General
Presentacion Grafica
Resultado

Inicio

VISION DE LAS DIFERENTES ACTIVIDADES DE CAPACITACION

Graficar | Borrar |

dio Global: 7.03 8.00

+| - cursos() Calidad Utilidad [JLTo0

Capacitaciones 58 6.84 8.13

Mantenimiento Auténomo 6.90 8.19

Medidas de seguridad 7.04 8.19

Comunicacion y Liderazgo EAL] 7.78
Cuidado del Medio Ambiente 7.55 7.78
Uso y Mantenimiento de EPP's 7.04 8.06

Métodos y equipos de trabajo 6.64 7.85

! CALIDAD !

UTILIDAD PERSONAL Y LABORAL

VaB
CONSULTORES
©,

v ACJB

EVALUACION DE LA EXCELENCIA EN LA
FORMACION Y CAPACITACION
DE UNA ORGANIZACION Grabar | Recuperar

Eliminar Borrar BD

ACTIVIDADES DE - _Compsrs |

CAPACITACION
Periodo:
Fecha:

{\ EVALUACION |

<

DIRECTIVOS TRABAJADORES

COLABORADORES

Figura 150. EVAC

Conclusién: Se observa un indice de evaluacién de 7.51 lo cual indica que esta

relativamente por encima de la media de la puntuacion global (de 0 a 10), es necesario

implementar planes que permitan mejorar la utilidad y calidad de los programas de

capacitacion en beneficio de la empresa.
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CAPITULO IV
DISCUSION Y APLICACIONES

En el ultimo capitulo se presentan las discusiones sobre los resultados obtenidos
de aplicadas las mejoras y las acciones correctivas que se deben realizar para
mantener la mejora continua.

4.1. Actuar

Finalizando con el ciclo de la metodologia tenemos la etapa actuar, en la cual a
través de un andlisis en relacion a aquellos indicadores que no se logré la meta, se
pudo establecer planes de accion que permitan el logro de los objetivos establecidos.

4.1.1. Evaluacion de la causa raiz

Una vez realizada la verificacion se coordind una reunion para dialogar sobre las
metas que se alcanzaron y las que no llegaron a cumplir el objetivo. Esto permitié
realizar acciones correctivas o algunas recomendaciones para continuar con el
cumplimiento de la meta.

Para determinar las causas por las cuales se cumplié o no las metas, se hizo
uso de la herramienta 5 por qué, para encontrar las causas principales y facilitar el
posterior analisis de las acciones correctivas.

A continuacion, se detallan los resultados y analisis.

Acciones Indicadores de Gestion
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Los resultados obtenidos en relacion al objetivo del proyecto el cual fue,

aumento de la productividad en la empresa.

Tabla 55.

Actuar Eficiencia Total

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION DEL PROYECTO
NOMBRE DEL INDICADOR
RESULTADO
META

Eficiencia Total

NO SE CUMPLIO
JEFE DE PRODUCCION
MOTIVOS ¢ POR QUE?

RESPONSABLE DE INDICADOR

Causa Principal Uno Causa Principal Dos
Aun se puede optimizarel | Aun falta concientizaralos
uso de los recursos trabajadores
SubCausas SubCausas
*Incremento de la eficiencia |*Las charlas de capacitacion
de tiempo. no son suficientes.
*Optimizacion del usode la  [*Poco compromiso de los
materia prima. trabjadores.

MEDIDA CORRECTIVA/ RECOMENDACIONES
Establecer métodos de control para el uso y optimizacidn de recursos. Estos deben estar alineados con los planes
de produccidn, mantenimiento y calidad.

Nota. Adaptado de la informacion brindada por QUIMICA BATYSOL

Tabla 56.

Actuar Eficacia Total
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ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION DEL PROYECTO
NOMBRE DEL INDICADOR Eficacia Total
RESULTADO
META

NO SE CUMPLIO
JEFE DE PRODUCCION
MOTIVOS ¢ POR QUE?

RESPONSABLE DE INDICADOR

Causa Principal Uno Causa Principal Dos
Se llega alametade Mejoras de calidad en el
produccion. proceso.
SubCausas SubCausas
*Adecuado MRP *Implementacion de

Manual de calidad.
*Mejor comunicacion entre  [*Control estadistico de la

dres. calidad.
*Respuestas inmediatas ante *Capacitacién continua
fallos. )

MEDIDA CORRECTIVA/ RECOMENDACIONES
Establecer procedimientos que permitan el control de los objetivos trazados, de tal forma que se pueda realizar
seguimiento y evaluacion.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Tabla 57.

Actuar Efectividad Total

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION DEL PROYECTO

NOMBRE DEL INDICADOR Efectividad Total

RESULTADO 60.00%

META —
SE CUMPLIO NO SE CUMPLIO

RESPONSABLE DE INDICADOR | JEFE DE PRODUCCION

MOTIVOS ¢ POR QUE?

Causa Principal Uno Causa Principal Dos

Inadecuado afianzamiento
en las capacitaciones al
personal y el
mantenimiento de las
maquinas

SubCausas SubCausas

*Falta de un plan
*Procesos muy manuales sin |directamente relacionado
control en su desarrollo con la mejora de
mantenimiento.

Aun se puede optimizar los
recursos

*Falta de médotsy
herramientas para reducir las
mermas en los procesos.

*Inadecuado sistema de
mantenimiento.

MEDIDA CORRECTIVA/ RECOMENDACIONES
Realizar el seguimiento constante de la efectividad en la produccion a fin de detectar posibles mejoras, fortalecer
las capacitaciones.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL
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Tabla 58.

Actuar Productividad Total

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION DEL PROYECTO

NOMBRE DEL INDICADOR Productividad Total
RESULTADO 0.027
META
SE CUMPLIO NO SE CUMPLIO
RESPONSABLE DE INDICADOR | JEFE DE PRODUCCION
MOTIVOS ¢ POR QUE?
Causa Principal Uno Causa Principal Dos Causa Principal Tres Causa Principal Cuatro
El tiempo en el que se ha Mayor compromiso en

Reforzar el desempeiio
laboral de los trabajadores

Porcentaje de mermas
elevando en la molienda.

evaluado sigue siendo muy todos los niveles de la

corto. organizacion
SubCausas SubCausas SubCausas SubCausas
N . N . * Las personas no se
No se redujeros los N . e No son suficientes las . i

. El periodo de andlisis es . i identifican

desperdicios en los puestos capacitaciones para mejorar
L, muy corto. . completamente con la

de produccion. el desempeiio laboral.

empresa.
*No cuenta con un manual de
procedimiento para el uso de
maquinas.

MEDIDA CORRECTIVA/ RECOMENDACIONES
Documentar los procedimiento de recuperacion de mermay asegurar el cumplimiento del registro de los
formatos de control establecidos para la produccion

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

En las tablas presentadas se detallan las causas de los logros y los que no
cumplieron con la meta con cada uno de los indicadores de gestidn; se puede apreciar
que en la nueva medicion se lograron metas debido a reduccion de mermas,
aprovechamiento de los recursos, el cual no venia siendo 6ptimo para la empresa.
También se atribuyen estos logros a la reduccion en tiempos de entrega e inclusive los
tiempos se mejoraron, lo cual generaba la satisfaccion de nuestros clientes.

Acciones Gestion Estratégica

Se presenta las causas principales de los resultados obtenidos correspondiente
a la estrategia en le empresa.
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Tabla 59.

Actuar Eficiencia Estratégica

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION ESTRATEGICA
Eficiencia de la Estrategia

NOMBRE DEL INDICADOR
RESULTADO
META

NO SE CUMPLIO

RESPONSABLE DE INDICAD! GERENCIA GENERAL
MOTIVOS ¢ POR QUE?
Causa Principal Uno Causa Principal Dos Causa Principal Tres

Se establecié una vision,
mision y valores
organizacionales

SubCausas SubCausas SubCausas
*Restructuracion de un
direccionamiento
estratégico.
*Direccionamiento
Estratégico comunicado en
todos los niveles de la
empresa.

Compromiso que va desde | Buen seguimiento y control de
la gerencia general los objetivos estratégicos

*Compromiso del gerente |*Seguimiento y control del
general avance de los indicadores (BSC).

MEDIDA CORRECTIVA/ RECOMENDACIONES
Establecer un cronograma de reuniones con el objetivo de monitorear el cumplimiento de los objetivos estratégicos y planear
soluciones inmediatas.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Tabla 60.

Actuar Diagndstico Situacional

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION ESTRATEGICA

NOMBRE DEL INDICADOR Porcentaje de Diagndstico situacional
RESULTADO
META

NO SE CUMPLIO
RESPONSABLE DE INDICAD GERENCIA GENERAL
MOTIVOS ¢ POR QUE?

Causa Principal Uno

Adecuado disefio de la
estrategia

SubCausas
*Eficiente planemiento
estratégico.
*Despliegue de la
estrategia en todala
organizacion
*Correcto alineamiento
para priorizar planes

MEDIDA CORRECTIVA/ RECOMENDACIONES

Establecer un procedimiento para la determinacién de los objetivos estratégicos.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Con el analisis realizado se pudo entender que la mejora y aumento total de la
gestion estratégica esta relacionada con la concientizacion a la gerencia general, la

comprension del planeamiento estratégico y cuadro de mando integral; se espera que
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el alcance llegue a todos los niveles de la organizacién, teniendo claro el objetivo
comun de la empresa. De esta forma todos los esfuerzos estaran direccionados hacia
un punto concreto.

Se recomendo reuniones anuales para la discusion sobre la estrategia, ya que
se considera un tiempo prudente en la cual puede haber algunos cambios referentes a
los factores internos y externos.

Acciones Gestion Por Procesos
Continuando con el analisis, se establecieron las causas de los resultados en

gestion por procesos.

Tabla 61.

Actuar Confiabilidad de la Cadena de Valor

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION POR PROCESOS
NOMBRE DEL INDICADOR indice de confiabilidad de la cadena de valor
RESULTADO 75.00%

META
SE CUMPLIO NO SE CUMPLIO

RESPONSABLE DE INDICA JEFES, SUPERVISORES Y GERENCIA GENERAL
MOTIVOS ¢ POR QUE?

Causa Principal Uno Causa Principal Dos

La priorizacion realizada en
relacion a los procesos que
ayuden al cumplimiento
de la tesis

SubCausas SubCausas

*Falta de compromiso
por parte de los
trabajadores para
alcanzar metas

Pendiente evaluacién de
procesos de la gestion
comercial

*El tiempo de desarrollo
del proyecto es
relativamente corto.

*Mejorar el disefio de la
caracterizacion de los
procesos.
MEDIDA CORRECTIVA/ RECOMENDACIONES
Definicion de planes de mejora de los procesos que no fueron evaluados durante el desarrollo del
proyecto.
Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Del analisis concluimos que aquellos indicadores propios de la gestion por

procesos se incrementaron debido al mapeo de procesos realizado, el cual facilito la
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caracterizacion de los mismos, definiendo de manera precisa y clara cada proceso y
coémo se relacionan, ya que anterior a la implementacién de las mejoras, los
indicadores que se usaban no eran lo mas adecuados y generaban incertidumbre por la
baja confiabilidad.

Se recomiendo continuar con el control estableciendo procedimientos que
ayuden al correcto monitoreo.

Acciones Gestion Por Operaciones
Se evalud los resultados obtenidos sobre la gestion por Operaciones
Tabla 62.

Actuar Mantenimiento Total

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION POR OPERACIONES
NOMBRE DEL INDICADO| indice de mantenimiento total
RESULTADO
META

NO SE CUMPLIO
JEFE DE PRODUCCION
MOTIVOS ¢ POR QUE?

RESPONSABLE DE INDICA|

Causa Principal Uno

Capacitaciones sobre el
mantenimiento
auténomo

SubCausas
*Concientizacion en los
operarios.
*Implementacion de las
5°S

*Aplicacion de check list
de verificacion antes del
inicio de las labores

MEDIDA CORRECTIVA/ RECOMENDACIONES
Establecer controles mensuales sobre la aplicacidn de las mejoras. Desarrollar manuales de
procedimiento, con la finalidad de estandarizar procesos.
Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Se pudo apreciar un resultado muy favorable, superando la meta trazada, esto
debido a las implementaciones como las 5S y capacitaciones del mantenimiento

auténomo.
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Acciones Gestion de Calidad

Continuando con la evaluacion, se definieron las causas de los resultados en

relacion a la gestion de Calidad.

Tabla 63.

Actuar Costos de Calidad

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION POR CALIDAD
NOMBRE DEL INDICADO Porcentaje Costos de Calidad
RESULTADO
META

NO SE CUMPLIO
JEFE DE LABORATORIO Y ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
MOTIVOS ¢ POR QUE?

RESPONSABLE DE INDICA|

Causa Principal Uno | Causa Principal Dos

Capacitaciones
realizadas sobre
costos de calidad

que fueron muy bien
aceptadas por los
trabajadores.
SubCausas SubCausas
*Implementacion de las
cartas de control, que  [*Capacitaciones que
permitieron ajustary explicaban de
mejorar los resultados  [manera sencilla los
obtenidos en las costos de calidad.
mediciones.
*Correcto uso de los
formatos de control de
procesos.

Los gastos se enfocan en
recursos parala
prevencion, lo que
anteriormente no se
venia desarrollando.

MEDIDA CORRECTIVA/ RECOMENDACIONES
Establecer un formato para el control y analisis de costos, establecer cuales son propios de la
prevencion y cuales surgen de las no conformidades.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Tabla 64.

Actuar Cumplimiento Norma ISO 9001:2015
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ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION POR CALIDAD
NOMBRE DEL INDICADO Porcentaje de cumplimiento de la Norma 1S09001:2015
RESULTADO
META

NO SE CUMPLIO
JEFE DE LABORATORIO Y ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
MOTIVOS ¢ POR QUE?

RESPONSABLE DE INDICA|

Causa Principal Uno

Debido a que la meta
trazada por gerencia es
aceptable pero puede
ser mejorada.
SubCausas
*Informacion detallada
de los procesos.

*Correctos formatos de
control y aseguramiento
de la calidad.

MEDIDA CORRECTIVA/ RECOMENDACIONES

Establecer procedimientos para cada una de las actividades que se realiza en mantenimiento.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Bien se pudo analizar que los niveles de probabilidades de riesgo se redujeron
considerablemente, esto se logré a las mejoras en deteccion de fallos, y el enfoque de
los costos de calidad hacia la prevencion.

Ademas, los porcentajes obtenidos en los costos de calidad dejo en evidencia
que en su mayoria eran conformados por costos de no calidad elevados, debido a
productos no conformes y reprocesado de materia prima.

Se recomienda tener informacién actualizada sobre los costos que incurre la

empresa en costos de calidad, para tener un mejor control y seguimiento.
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En relacion al cumplimiento de la norma ISO 9001:2015, se visualiza una mejora
en relacion a la medicidn inicial, este proceso de adaptacion debe continuar y recibir
apoyo con las capacitaciones al personal. De esta forma la empresa busca a un

mediano plazo poder contar con una certificacién.

Acciones Gestion de Desempeiio Laboral

Del mismo modo se analizé las causas de los resultados obtenidos en los
indicadores de Gestion de desempeno laboral.
Tabla 65.

Actuar Clima Laboral

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION DEL DESEMPENO LABORAL

NOMBRE DEL INDICADOR Porcentaje Clima Laboral
RESULTADO 56.00%
META —
SE CUMPLIO NO SE CUMPLIO
RESPONSABLE DE INDICA| JEFE DE RECURSOS HUMANOS
MOTIVOS ¢ POR QUE?

Causa Principal Uno

Los trabjadores estan en
proceso de adaptacion
de las mejoras
implementadas sobre el
clima laboral

SubCausas
*Resistencia a los
cambios por parte de los

trabajadores a niveles
operativos.

*No se encuentran las
normas claras de
convivencia

*Mayor énfasis en las
capacitaciones a
realizar.

MEDIDA CORRECTIVA

Mantener control sobre las actividades implementadas, reconocimiento y motivacion.
Reforzar las relaciones interpersonales, ademas de velar por la seguridad de los trabajadores.

Nota. Adaptado de la informacion brindada por QUIMICA BATYSOL
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Tabla 66.

Actuar Indice de GTH

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION DEL DESEMPENO LABORAL

NOMBRE DEL INDICADO| Porcentaje indice de GTH
RESULTADO
META

NO SE CUMPLIO

RESPONSABLE DE INDICA| JEFE DE RECURSOS HUMANOS

MOTIVOS ¢ POR QUE?

Causa Principal Uno

Causa Principal Dos

Las capacitaciones dadas
a los trabajadores
fueron muy bien
aceptadas

Compromiso de los
trabajadores que
han permitido el
logro de la meta

SubCausas SubCausas

*Concientizacion de
los trabajadores para
el bienestar de
ambas partes.
Empleado-
Empleador

*Adecuada captacion de
las capacitaciones
realziadas.

*Elaboracién del MOF
adecuadamente
estructurado
*Implementacién de
Manual de
procedimientos.

MEDIDA CORRECTIVA

Maneter las capacitaciones y cursos de especializacién segun la necesidad.

Nota. Adaptado de la informacion brindada por QUIMICA BATYSOL

Tabla 67.

Actuar Cumplimiento de la Ley 29783
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ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION DEL DESEMPENO LABORAL

NOMBRE DEL INDICADOd indice decumplimiento Ley 29783
RESULTADO 75.00%
META
SE CUMPLIO NO SE CUMPLIO
RESPONSABLE DE INDICA| JEFE DE RECURSOS HUMANOS Y GERENCIA GENERAL
MOTIVOS ¢ POR QUE?

Causa Principal Uno Causa Principal Dos | Causa Principal Tres

Faltan normas por
mejorar como es la
sefializacion
SubCausas SubCausas
*Mo se completo al
100% el plan de
seguridad y salud

Concientizar en el
uso de los epps

*Reforzamiento en
charlas informativas
en el uso de EPP

ocupacional
*Compromiso de los
jefes parael
*Falta de y p .
) L cumplimiento de las
financiamiento de la .
labores bajo
empresa.

estandares de
seguridad.

MEDIDA CORRECTIVA
Comprometer al equipo de trabajo los riesgos que conllevan el no uso de epps ademas de
respaldar esta exigencia con la gerencia general para mejorar la condiciones de trabajo.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Se evidencié un incremento en el desempefio laboral de los trabajadores, dentro
de las principales causas se tuvo el compromiso que la gerencia viene ejerciendo sobre
la seguridad y salud en el trabajo.

Las mejoras realizadas para el cumplimiento de la ley 29783, ademas el correcto
uso de los epps, como las capacitaciones para concientizar a los trabajadores, ya que
no estaban acostumbrados al uso de equipos de seguridad.

Acciones Gestion de Comercial

Se detallé a continuacion las causas de los resultados de los indicadores que se
establecieron para el control de la gestiébn comercial.
Tabla 68.

Actuar Satisfaccion del Cliente
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ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION COMERCIAL
NOMBRE DEL INDICADO indice de Satisfaccion Cliente
RESULTADO
META

NO SE CUMPLIO
JEFE DE PRODUCCION
MOTIVOS ¢ POR QUE?

RESPONSABLE DE INDICA|

Causa Principal Uno | Causa Principal Dos | Causa Principal Tres

Planes de mejoras,
como por ejemplo |Soporte durante todo
calidad, reduccion | el proceso de compra

Cambios en la atencion
al cliente, el buen trato
y compromiso de la

de productos con el cliente.
empresa.
defectuosos, etc
SubCausas SubCausas SubCausas
*Adecuada

*Mayor atencién en
los productos
terminados y
almacenados.

*Los requerimientos del
cliente fueron
atentidos.

coordinacion entre
las areas para
satisfacer el pedido
del cliente.

MEDIDA CORRECTIVA
Establecer un procedimiento periddico de comunicacidn con el cliente a fin de actualizar los

requerimientos del cliente.Mantener actualizado el registro de reclamos y quejas.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Tabla 69.

Actuar Percepcion Cliente

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION COMERCIAL
NOMBRE DEL INDICADO

RESULTADO
META

indice de Percepcién Cliente

NO SE CUMPLIO
JEFE DE VENTAS
MOTIVOS ¢ POR QUE?

RESPONSABLE DE INDICA

Causa Principal Uno

Implementacion de
nuevas estrategias que
han permitivo mejorar

laimagen de la
empresa.
SubCausas
*Competitividad
obtenida gracias al
compromiso de los
trabajadores

*Mejoras en nuestros
productos.

MEDIDA CORRECTIVA
Establecer canales de atencidn al cliente que permitan captar informacion actualizada de los
clientes.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL
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Tabla 70.

Actuar Construccion de la Marca

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION COMERCIAL
NOMBRE DEL INDICADO!
RESULTADO
META

indice de Construccion de la marca

NO SE CUMPLIO
JEFE DE PRODUCCION
MOTIVOS ¢ POR QUE?

RESPONSABLE DE INDICA

Causa Principal Uno

Posicionamiento
adquirido en el mercado
y diferenciacion de la
competencia

SubCausas

*Mejoras
implementadas que
permitieron la captacion
de nuevos clientes.

*Control y
aseguramiento de la
calidad

MEDIDA CORRECTIVA

Establecer una area dedicada al marketing.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Se pudo apreciar que la satisfaccion al cliente, la percepcion del cliente y el
indice de construccion de la marca, presentaron incrementos importantes generando
una mejor impresién y alcanzando una competitividad que va acorde al mercado con
posibilidades de seguir expandiéndose.

Se recomienda continuar con los controles, de tal manera que exista una
comunicacién de ambas partes para evitar quejas, reclamos y ofrecer mejoras en el
proceso de venta.

Acciones Gestion del conocimiento, innovacion y Responsabilidad Social
A continuacion, se identificaron las causas de los resultados en los

indicadores de gestion del conocimiento, innovacion y responsabilidad social.
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Tabla 71.

Actuar Capital Intelectual

RESPONSABILIDAD SOCIAL

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION DEL CONOCIMIENTO, INNOVACION Y

NOMBRE DEL INDICADO
RESULTADO
META

Capital Intelectual

NO SE CUMPLIO

RESPONSABLE DE INDICA GERENCIA GENERAL

MOTIVOS ¢ POR QUE?

Causa Principal Uno

Valor agregado alos
trabajadores a través de
capacitaciones

SubCausas

*Cursos de
especializacion en
mantenimientos,
calidad.

*Nuevos conocimientos
otorgados en todos los
niveles de la
organizacion

MEDIDA CORRECTIVA

Establecer controles semestrales para continuar con el logro de las mejoras.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Tabla 72.

Actuar Test de Empresa Inteligente
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ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION DEL CONOCIMIENTO, INNOVACION Y

NOMBRE DEL INDICADOR Tes de empresa inteligente
RESULTADO 65.00%
META —
SE CUMPLIO NO SE CUMPLIO
RESPONSABLE DE INDICAI JEFE DE PRODUCCION
MOTIVOS ¢ POR QUE?

Causa Principal Uno | Causa Principal Dos | Causa Principal Tres

Falta tiempo para que
los trabajadores se
adapten al cambio.

SubCausas

*La busqueda de
soluciones ante
problemas aun no es
suficiente

*Temor de los
trabajadores a tomar
decisiones, lo cual
puede ser beneficioso
en algunos casos.

MEDIDA CORRECTIVA
Se reomienda continuar buscar especializaciones que permitan aumentar el valor agregado,

ademas, la gerencia general debe dar el ejemplo con una gestién innovadora, promoviendo la

creatividad.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL

Tabla 73.

Actuar Responsabilidad Social

ANALISIS DE CAUSAS -INDICADORES DE GESTION DEL CONOCIMIENTO, INNOVACION Y

NOMBRE DEL INDICADOR indice de responsabilidad Social
RESULTADO 53.59%
vETA I — S—
SE CUMPLIO NO SE CUMPLIO
RESPONSABLE DE INDICA| JEFE DE PRODUCCION
MOTIVOS ¢ POR QUE?

Causa Principal Uno

Falta de actividades
sociales que ayuden ala
comunidad

SubCausas
*Concientizar sobre el

cuidado del medio
ambiente

*Falta de compromiso
de laempresay los
trabajadores para
fomentar el cuidado del
medio ambiente.

MEDIDA CORRECTIVA
Concientizar a todo el personal sobre laimportancia de no dafiar el medio ambiente, asi como
también fomentar un estilo de vida en armonia en sociedad.

Nota. Adaptado de la informacién brindada por QUIMICA BATYSOL
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Se concluye que la empresa actualmente se encuentra preparada ante cualquier
tipo de problema, con capacidad de reaccion, la cual no estaba evidenciada en el
diagnéstico inicial.

Ademas, la concientizacion de los trabajadores para el buen trato con los

clientes y el cuidado al medio ambiente que son de gran importancia en la actualidad.
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CONCLUSIONES

En la gestion estratégica, se pudo evidenciar problemas debido a que el nivel
estratégico que presentaba la empresa no era el adecuado. Como consecuencia el
logro en el planeamiento estratégico y la implementacién del BSC, no fueron los
resultados esperados, sin embargo, es un aumento aceptable con un porcentaje

obtenido del radar estratégico de un 75% de cumplimiento.

Debido al alcance del proyecto en el tiempo y la poca inversion a realizar, los
enfoques de las mejoras estuvieron direccionadas al capital humano, el cual es clave
para los fines establecidos por la organizacién, las mejoras realizadas permitieron
evidenciar un incremento del desempeno laboral, el trabajador se siente valorado e
identificado con la empresa, y eso se evidencia en el clima laboral, indice de

motivacion, cultura organizacional y gestion del talento humano.

La adecuada gestidon de calidad se logré gracias a la implementacién del control
estadistico de la calidad, el cual facilitd controlar el proceso critico en la produccion,
en la cual se presentaban numerosas fallas, evidenciando una reduccion y mejor

monitoreo en la mezcla de la materia.

Se logré una mejora en gestion de operaciones, gracias a la implementaciéon de un
plan de mantenimiento, el cual aumenté de un 26.34% a un 65%. Mejorando la
eficiencia y eficacia operativa. Evidenciando una adecuada administracion de los

recursos con los que cuenta la empresa para el logro de sus objetivos de produccion.

La realizacion de un adecuado mapeo de procesos permitié definir de manera simple
y detallada a todas los operaciones que incurre la empresa con el fin de satisfacer a

los clientes. Asi mismo gracias a la mejora se pudo establecer los procesos
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estratégicos que no contaba en un inicio del proyecto. Ademas, la creacion de un
manual de procedimientos MAPRO como parte de las iniciativas fue muy bien recibido

por parte de la gerencia general.

. Finalmente, el desarrollo del proyecto permitié lograr el objetivo principal, el cual es
aumentar la productividad en un 18% debido a la variacion de la eficiencia, eficacia y
efectividad en un 20%, 18% y 33% respectivamente. Esto debido a la reduccién de

los costos de fabricacion por las mejoras implementadas.
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RECOMENDACIONES

. Los gerentes y jefaturas de la organizacion deben continuar fomentando un
pensamiento orientado a la solucion constante de problemas en todas las areas de la
organizacion para comprometer los buenos resultados y la estabilidad de los planes

implementados en el presente proyecto.

. Se debe prevalecer con el desarrollo de la metodologia PHVA, debido a que es una
metodologia de mejora continua con el proposito de mejorar continuamente en los

procesos, ya que se pudo demostrar que el proyecto fue viable para la empresa.

. Desarrollar el Manual de procedimientos de manera mas detallada y entendible para
cada uno de los procesos (Instructivos, Formatos de los procesos de manera
detallada) para mejorar la compresion de los mismos y disminuir las fallas generados

por los métodos empiricos desarrollados por parte de los trabajadores.

. Mantener y proponer una normativa en el cumplimiento del indicador de las 5s una
vez finalizada la implementacion de esta metodologia para lograr una adecuada

adaptacion y generar una cultura de orden y limpieza dentro de la empresa.
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5. Continuar con la aplicacion y control de la gestién de seguridad y salud en el trabajo
para alcanzar niveles 6ptimos referentes a prevencion de riesgos, evitando asi

pérdidas econdémicas y sanciones para los trabajadores.

6. Conservar los programas de capacitacion del personal y actualizarlos de manera

periodica para conseguir mejorar el rendimiento de los colaboradores.

7. Posterior ala culminacién del proyecto de tesis se recomienda que desarrollen planes
enfocados a mejorar los procesos operativos, es decir, a reducir el error humano en
ellos mediante la inversidn, tales como la adquisicidn de mejorar maquinaria y una

supervision continua en procedimientos criticos de produccion.
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