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RESUMEN

El presente proyecto fue desarrollado en la empresa Textil el Amazonas S.A, la
cual se dedica al tefiido industrial de bobinas de hilo de algodon y poliéster, los cuales
existen en una gran variedad de espesores y texturas.

Teniendo como objetivo alcanzar la productividad, se realizé un diagnostico
general de la empresa y luego se han formulado objetivos estratégicos con los
respectivos indicadores, iniciativas e inductores que se debe controlar para lograr el
cumplimiento de estos objetivos.

En el capitulo 1 se presentan los datos generales de la empresa, la identificacion
de problemas, objetivos y la justificacidn, limitaciones y viabilidad que tendra el
proyecto.

El capitulo 2 se realiz6 un marco tedrico, a fin de que el lector pueda comprender
a detalle las herramientas que se estan utilizando, asi como las matrices, softwares, y
la metodologia presente en el proyecto.

Finalmente, el capitulo 3 se ha dividido en tres partes, la primera para identificar
la metodologia, la técnica de recoleccién de datos, y los softwares y recursos a utilizar,
en la segunda parte se ha realizado todo el diagndstico de la empresa, abarcando cada
una de las grandes areas que esta posee, y por ultimo en la tercera parte se
encuentran las propuestas de mejora.

Palabras clave: Productividad, alineamiento y calidad.



ABSTRACT

This project was developed on the company Textil el Amazonas S.A, which is a
company dedicated to the industrial dyeing of cotton and polyester yarn coils, which
exist in a wide variety of sizes and types.

With the objective of achieving productivity, a general diagnosis of the company
was carried out and then strategic objectives have been formulated with the respective
indicators, initiatives and inducers that must be monitored in order to achieve
compliance with these objectives.

Chapter 1 presents the company's general data, the identification of problems,
objectives and the justification, limitations and feasibility of the project.

Chapter 2 had a theoretical framework, so that the reader could understand in
detail the tools that are being used, as well as the matrices, softwares, and
methodology present in the project.

Finally, Chapter 3 has been divided into three parts, the first to identify the
methodology, the data collection technique, and the software and resources to be used,
in the second part the entire diagnosis of the company has been carried out, covering
each of the large areas that it has, and finally in the third part are the proposals for
improvement.

Keywords: Productivity, alignment and quality.



INTRODUCCION

El presente trabajo representa un estudio global y un diagndstico de cada areay
proceso de la empresa Textil el Amazonas S.A., con la finalidad de lograr establecer
una linea base y poder identificar oportunidades de mejora, para luego alcanzarlas
mediante la implementacién de planes de accién, que se haran de acuerdo a los
objetivos estratégicos que seran establecidos en este trabajo; con el fin de mejorar la
productividad.

Para la presente investigacion se ha utilizado una metodologia de mejora
continua PHVA, empezando en la etapa de Planear, donde se esta diagnosticando toda
la empresa y se planifican las mejoras; posteriormente, en el Hacer se implementaran
los planes de accion propuestos, que ya han sido debidamente costeados y se ha
evaluado su impacto positivo en la empresa. Luego, en la etapa de verificar, se volvera
a medir los indicadores en cada proceso para poder evaluar el nuevo desempefio de
estos, y de acuerdo a eso, se ajustan los planes o se prosiguen en la etapa Actuar.
Finalmente, se lograra estandarizar muchos procesos ya existentes, lo cual en
definitiva lograra cumplir el objetivo del proyecto de aumentar la productividad.

Para la elaboracién del proyecto, se ha tomado como objeto de estudio a la linea
de produccién del hilo poliéster 40/2 6000 Y, debido a que este producto es el producto
estrella de la empresa, es decir, el producto que genera mayor rentabilidad para la
empresa; por lo que todas las mejoras propuestas iran orientadas a la producciéon de

este tipo de hilo.
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CAPITULO |
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En el primer capitulo se presenta el planteamiento del problema a solucionar con
el presente proyecto. Se definié la situacion probleméatica general y la definicion del
problema, mediante el andlisis del micro entorno y macro entorno, y el diagnéstico del
problema. Se formul6 el problema general y los especificos y se trazd objetivos a fin de
encontrar solucion a dichos problemas. Asimismo, se redacto la importancia de la
investigacion y la viabilidad de la investigacion, a fin de justificar la realizacién del
presente proyecto.

1.1Situacion problematica

La baja productividad es un problema general en la industria manufacturera del
Peru, debido a la informalidad, y a la falta de conocimiento de los trabajadores y
empresarios en los sistemas de gestioén de calidad. (Diario Gestion, 2015) menciona lo
siguiente

Segun un estudio del Banco Mundial (BM), difundido hoy en el marco de la Junta
de Gobernadores del BM y del FMI, las empresas peruanas estan muy por debajo de la
productividad que pueden alcanzar y por eso hay "mucho por mejorar".

John Panzer, gerente de Sector del Departamento de Comercio Internacional
del Banco Mundial, indicé que a pesar de todo lo bueno que ocurre en el Peru existen
factores de productividad que no fluyen tan rapidamente. Panzer indicé que en el Peru
es gue se puede apreciar que en el sector de Servicios principalmente existen
empresas menos eficientes pero que crecen mas con relacion a las empresas de otros
sectores.

"Nosotros creemos que esto es el resultado de una segmentacion de mercado,

poca competitividad y todo esto ocurre a nivel nacional”, dijo.


https://gestion.pe/noticias-de-junta-gobernadores-48263?href=nota_tag/
https://gestion.pe/noticias-de-junta-gobernadores-48263?href=nota_tag/
https://gestion.pe/noticias-de-banco-mundial-572?href=nota_tag/

A nivel de Latinoamérica, en el Peru existe una caida en la productividad, tal y
como se muestra en la siguiente imagen.

Figura 1
Crecimiento de la productividad en América Latina

CRECIMIENTO
DELA
{en porcentaje)

P8I P8I por Capitat fijo por | PTF**

trabajador trabajador
== Boliia 32 0.4 0.9 01
mmm Colombia 40 0.9 16 | 02
mam Ecuador 40 08 04 07
! <

Nl N Peru 32 0.1 12 -03
&g Venezuela® 27 | -06 22 |2

(") Corresponde al periodo 2000-2014
(") Productividad total de factores

COSTOS LABORALES Y PRODUCTIVIDAD LABORAL (en nuevos soles/mes)
w Salario minimo = Salario promedio ~— Costos laborales
B Productividad laboral 0 5.000 10.000 15.000 20.000
Agricultura
Manufactura
Electricidad, gas, agua

Construccion
Comercio

Transportes y com.

De acuerdo con el estudio del BID, la productividad en el Peru en los 45 dltimos
afos ha sufrido una variacion negativa. Para el periodo 1970-2015, cay6 0,3%, detras
de Ecuador (+0,7%), Colombia (+0,2%) y Bolivia (+0,1%).

Entre los factores criticos que acentlan la brecha de productividad entre paises
en vias de desarrollo como Peru y los paises del primer mundo son la escasez de
areas de infraestructura, educacion, inversion en investigacion y desarrollo, sefiala el
estudio.

Ademas, los principales problemas en el Peru son el enanismo empresarial,
la informalidad, el autoempleo, los altos costos laborales y la legislacion laboral. Castillo
Arévalo (2018).


https://elcomercio.pe/noticias/informalidad/

1.2Definicién del problema

La productividad y la eficiencia son dos elementos claves en crecimiento y
desarrollo de una organizacién, debido a que a través de ellos se aprovecha los
recursos disponibles de forma 6ptima. Sin embargo, para poder mejorar la
productividad en esta empresa, se debe realizar previamente un diagndéstico en cada
una de las gestiones, encontrar los problemas internos y externos mas relevantes, y de
acuerdo a ello, realizar planes de mejora para posteriormente ejecutarlos y asi,
alcanzar una mejor productividad y rentabilidad para los accionistas.

1.2.1 Descripcion de la empresa

El presente trabajo se realizé en la empresa Textil el Amazonas S.A, una
empresa dedicada a la produccion de hilo tefiido de poliester y algodon para costura 'y
bordado. Esta es una empresa peruana que fundada en 1943 que dedica a la
produccion y comercializacion de insumos textiles de alta calidad para la industria de la
confeccion y consumo en el hogar.

Esté orientada a brindar un servicio diferenciado en calidad de atencion,
logrando el reconocimiento de sus clientes tanto en el Perd como en otros paises de

Latinoamérica. Para mayor detalle (Ver Apéndice A).

Figura 2
Logo de la empresa
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1.2.2 Andlisis del entorno

Es muy importante realizar un correcto analisis del entorno, con el fin de
encontrar oportunidades en la industria para alcanzar la rentabilidad, y de acuerdo a
ello trazar estrategias. Para esto, fue necesario realizar el analisis del microentorno, a
través del andlisis PESTE y el analisis del macroentorno, a traves de las 5 fuerzas de

Porter.


file:///C:/Users/MARLENE/Downloads/Cava%20–%20Toribio_Cuerpo_final_Tesis-unido.docx%23ApéndiceA

1.2.2.1 Andlisis del macroentorno

En la perspectiva politica, la inestabilidad politica presente en los ultimos afios, y
actualmente con la incertidumbre de tener un gobierno socialista restrictivo de las
importaciones como plantea Castillo, genera un impacto negativo en el sector textil, el
cual se refleja en la subida del dolar. Debido a que la empresa importa la materia prima
en ddlares, el impacto econdémico de la inestabilidad politica es inminente. Ademas, el
desempleo generado a raiz de la pandemia perjudica al consumidor final, por lo que
afecta directamente a la industria textil.

En el aspecto econdmico, el rubro textil ha crecido el dltimo afio debido a la
pandemia de la Covid 19, ya que, a pesar de que la empresa se vio forzada a realizar
un paro general a las operaciones durante dos meses, entre Marzo a Mayo del 2020
por el gobierno, la necesidad imperativa de mascarillas de tela y mascarillas quirargicas
permitié una recuperacion y un crecimiento sostenible que persiste hasta la actualidad.
Esto también se debe a que la empresa logré soportar la crisis, mientras que la
competencia no, por lo que ahora se obtuvo el monopolio del hilo de costura de
poliester 40/2 6000Y. Las medidas de financiamiento que fueron facilitadas por el
gobierno también beneficiaron a la empresa Textil el Amazonas, debido a que en los
meses de paro general de operaciones se continué pagando al personal, generando
grandes pérdidas dichos meses.

La perspectiva social ha impactado negativamente en el sector textil, debido a
gue durante el contexto de pandemia se aplic6 medidas de cuarentena, lo que genero
un aumento en la informalidad y el desempleo en la poblacion peruana. Esto finalmente
perjudica al sector textil, al reducirse el mercado disponible. Sin embargo, el proceso de
vacunacion, el cual ya se esta desarrollando con rapidez, permitird mejorar el contexto
social en el mediano plazo.

Los factores tecnoldgicos también han influido positivamente, al generar
oportunidades en el rubro textil, factores que la empresa Textil el Amazonas S.A.
puede aprovechar, tales como las mejoras tecnoldgicas en la elaboracion de ropa, lo
gue representa una buena oportunidad de crecimiento. Asimismo, la posibilidad de
utilizar redes sociales para fines publicitarios le permite a la empresa acelerar su

recuperacion y crecimiento.



Finalmente, en los factores ecolégicos se ha presentado una gran oportunidad
para la empresa, debido a que la empresa cuenta con un compromiso con la
sostenibilidad, ya que es parte de la ventaja competitiva de Textil el Amazonas S.A.

Para mayor detalle (Ver Apéndice B).

1.2.2.2 Andlisis del microentorno
La empresa no cuenta con un nivel alto de amenazada de nuevas entradas ni de
productos sustitutos, debido a que es una empresa posicionada con un producto de
alta calidad. EI mercado a su vez presenta pocos competidores, debido a su alta
capacidad v calidad de trabajo. Finalmente, la empresa tiene el poder de negociacién
sobre los proveedores, debido a su buen posicionamiento en el mercado. Sin embargo,
el poder de negociacion de los clientes si es bastante bajo, ya que la empresa es Unico

proveedor en la industria del hilo en el Perd. Para mayor detalle, (Ver Apéndice C).

1.2.3 Diagnéstico Del Problema

Para comprender los problemas presentes en la empresa Textil el Amazonas
S.A, se utilizo diversas herramientas de calidad; tales como la lluvia de ideas, los
diagramas de afinidad, matrices 5W+1H, diagramas de Ishikawa, arbol de problemas,
entre otros; asi como entrevistas y reuniones con las areas involucradas, a fin de
realizar un diagnostico mas exacto.
1.2.3.1 Lluvia de ideas

Se ha utilizado la herramienta de lluvia de ideas para encontrar posibles causas
al problema principal de la empresa Textil El Amazonas, que es la baja productividad
en la produccion de hilos de poliester 40/2 6000 Y. A cada una de estas sub causas,
presentes en el arbol de problemas, se busca determinar sus causas para poder asi
ofrecer soluciones. Para la realizacion de esta herramienta, fue necesario concretar
reuniones con distintos jefes y colaboradores de las areas de la empresa, y junto con
ellos se debatio los problemas mas recurrentes que sucedian en dicho momento. A

partir de ello recién fue posible identificar los problemas principales y trazar objetivos.
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Tabla 1
Lluvia de ideas

LLUVIA DE IDEAS
Baja eficiencia en la produccién
Inadecuado control de la produccién
Alto nivel de rechazos por errores en el tono de
color
Errores en las mezclas de productos quimicos
Desorden en las distintas areas de trabajo
Falta de depuracion de algunas areas de trabajo
Falta de registros y documentacion de las recetas
Falta de estandarizacion de los procesos
Falta de empoderamiento de ciertos trabajadores
Ineficiente sistema de gestidn de indicadores
Errores en la toma de decisiones
Estudio de capacidad inexistente
Inexistente estudio de tiempos
Exceso de traslados durante el proceso de
produccién
Inadecuada gestion de la capacidad operativa
Errores en el prondstico de la demanda
Inadecuada gestidn del cuello de botella
Inadecuada gestion de la seguridad y salud en el
trabajo
Desmotivacion de los trabajadores de produccién
Programa de mantenimiento inadecuado
Falta de conocimiento en gestidn por procesos
Inexistencia de politicas de calidad
Retrasos en el tiempo de entrega al cliente
Bajo nivel de clima y motivacion laboral
Enfoque por &reas
Bajo indice de cumplimiento de los requisitos y
principios de la ISO 9001
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Se obtuvo un total de 26 ideas principales por las cuales se presenté la baja

productividad en la empresa textil el Amazonas S.A.



1.2.3.2 Diagramas causa — efecto

Con la finalidad de conocer la problemética, se eligi6 trabajar con una
herramienta cuantitativa muy comun, evaluando las 6M (materia prima, mano de obra,
metodologia, medio ambiente, Maquinaria y mediciones), y se obtuvo 5 distintos
diagramas de Ishikawa. Las causales a las cinco problematicas, a partir de reuniones

con los trabajadores. A continuacion, se detalla uno de los diagramas.



Figura 3 Diagrama Ishikawa de la deficiente estratégica
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Figura 4
Diagrama de Ishikawa de la deficiente gestion por procesos
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Figura 5

Diagrama Ishikawa de la deficiente gestion de operaciones
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Figura 6
Diagrama de Ishikawa de la deficiente gestion de la calidad
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Figura 7

Diagrama de Ishiwaka de la deficiente gestion del desempeiio laboral
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En la deficiente gestion estratégica, se encontré como problemas mas relevantes
al inadecuado direccionamiento estratégico, al ineficiente sistema de gestion de
indicadores y la deficiente eficiencia estratégica. En la gestion de la produccion, se
encontré como problemas el deficiente prondstico de la demanda, la inadecuada
gestion del cuello de botella, la ineficiencia en el método de trabajo y el exceso de
traslados. La gestion de operaciones se encontrg afectada principalmente por el
inexistente programa de mantenimiento, el ineficiente planeamiento de la produccion y
el exceso de traslados. La gestion de la calidad se afecté debido al inexistente control
estadistico, el inexistente aseguramiento de la calidad y la poca capacitacion del
personal. Finalmente, la gestion del desempefio laboral era inadecuada por la
inadecuada gestion de la seguridad y salud en el trabajo, el desorden y la
desmotivacion. A partir de las seis causas y las sub-causas por cada una se puede
orientar las mejoras.

1.2.3.3 Arbol de problemas

Para definir los problemas que existen en la empresa, recopilados gracias a los
diagramas de Ishikawa, se elaboré un arbol de problemas, que realizaba un diagnéstico
de la empresa a nivel global, en las areas de planeamiento estratégico, gestion por
procesos, gestion de la calidad, gestién de operaciones y gestién de la produccion.
Aqui se refleja que el principal problema de la empresa es la baja productividad que
existe en la produccidn hilos tefiidos de poliéster 40/2 6000Y de la empresa Textil el
Amazonas Yy su principal consecuencia es la baja rentabilidad que esto causa. A

continuacion, el arbol de problemas:
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Figura 8
Arbol de problemas
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1.2.3.4 Arbol de objetivos

Gracias a la elaboracién del &rbol de problemas, se pudo determinar el arbol de
objetivos donde se determiné que el principal objetivo del proyecto es el aumento de la
productividad en la produccion de los hilos tefiidos de poliéster de la empresa Textiles
el Amazonas que va a desembocar finalmente en el aumento de la rentabilidad de la

empresa. A continuacion, el arbol de problemas:
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Figura 9
Arbol de objetivos
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1.2.3.5 Eleccion del producto

patrén

El producto patron tiene una relacion directa con los ingresos de la empresa,

puesto que resulta el producto mas rentable, es decir, que trae més utilidades. En la

empresa Textil el Amazonas; se producen

como de poliéster, siendo la linea de polié

distintos tipos de hilos, tanto de algodén

ster la de mayor rentabilidad. Para ello, se

ha realizado un andlisis P-Q, mostrando las ventas en unidades de cada producto

graficado con un Pareto, y también un andlisis ABC, mostrando los productos con mas

utilidades de los 3 ultimos afos. Para mayor informacion, (ver Apéndice D)

1.235.1 Analisis P - Q
Tabla 2
Andlisis P-Q 2019
Productos Ventas (UN) % Acumulado
POLY 40/2 6000Y 428918 47.87%
POLY 40/2 3000Y 295733 80.87%
TREN S50 X 5000Y 33057 84.56%
TEXT TEX18 7350Y 26984 87.57%
TEXT T18 6000Y CO 24088 90.26%
TREN M75 X 5000M 21710 92.68%
CORE TEX18 5000Y 20460 94.97%
CORE T24 5000Y CO 15538 96.70%
POLY 20/2 5000Y 14971 98.37%
ROSADITO PO 5000Y 14597 100.00%
Total general 896056
Figura 10
Grafico P-Q 2019
o o e e GRAFICO P-Q
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Tabla 3
Analisis P-Q 2018

Productos

Ventas (UN)

% Acumulado

Figura 11
Grafico P-Q 2018
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CORE TEX18 5000Y 44615 92.49%
CORE T24 5000Y CO 41482 94.80%
TEXT T18 6000Y CO 40450 97.04%
TREN M75 X 5000M 26961 98.54%
POLY 20/2 5000Y 26244 100.00%
Total general 1800084
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Tabla 4
Analisis P-Q 2017

PRODUCTOS Ventas (UN) % Acumulado
POLY 40/2 6000Y 915946 49.33%
POLY 40/2 3000Y 538423 78.33%
TREN S50 X 5000Y 67070 81.94%
TEXT TEX18 7350Y 62265 85.30%
CORE TEX18 5000Y 51653 88.08%
TEXT T24 7350Y CO 48397 90.68%
POLY 20/2 5000Y 48200 93.28%
TEXT T24 3500Y CO 45295 95.72%
CORE T24 5000Y CO 42740 98.02%
CORE T24 2500Y CO 36721 100.00%

Total general 1856710

Figura 12
Grafico P-Q 2017
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1.2.35.2 Analisis ABC

En el caso del analisis ABC, se ha obtenido las utilidades de que producen los
distintos productos de Textil el Amazonas. Se adjuntan a continuacion las utilidades
producidas por cada producto durante los 3 ultimos afios de operaciones de la

empresa, para corroborar el producto patron.



Tabla b
Analisis ABC 2019

2019
Productos Utilidad % Acumulado
POLY 40/2 6000Y S/816,515.53 48.51%
POLY 40/2 3000Y S/521,315.88 79.48%
TREN S50 X 5000Y S/81,939.33 84.35%
TEXT TEX18 7350Y S/51,368.46 87.40%
TEXT T18 6000Y CO S/45,855.45 90.13%
TREN M75 X 5000M S/41,328.53 92.58%
CORE TEX18 5000Y S/38,948.95 94.90%
CORE T24 5000Y CO S/29,579.12 96.66%
POLY 20/2 5000Y S/28,499.75 98.35%
ROSADITO PO 5000Y S/27,787.78 100.00%
Total general S/1,683,138.78

Figura 13
Grafico ABC 2019

GRAFICO ABC 2019

5/900,000.00 100.00%

90.00%

$/800,000.00
/ 80.00%

$/700,000.00
/ 70.00%

5/600,000.00
60.00%

$/500,000.00
50.00%

$/400,000.00
40.00%

$/300,000.00 ShaETy

$/200,000.00 T

$/100,000.00 10.00%

$/0.00

mmmm UTILIDAD  =—=—ACUM%




Figura 14

Tabla 6
Analisis ABC 2018

Gréafico ABC 2018

2018
Productos Utilidad % Acumulado
POLY 40/2 6000Y S/1,647,558.11 49.59%
POLY 40/2 3000Y S/976,817.98 79.00%
TEXT TEX18 7350Y S/154,526.52 83.65%
TREN S50 X 5000Y S/113,192.70 87.05%
ROSADITO PO 5000Y S/94,106.39 89.89%
CORE TEX18 5000Y S/83,385.77 92.40%
CORE T24 5000Y CO S/77,530.17 94.73%
TEXT T18 6000Y CO S/75,601.35 97.01%
TREN M75 X 5000M S/50,390.31 98.52%
POLY 20/2 5000Y S/49,050.23 100.00%
Total general S/3,322,159.53
GRAFICO ABC 2018
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Tabla 7
Analisis ABC 2017
2017
. %
Productos Utilidad
Acumulado
POLY 40/2 6000Y S/1,710,779.10 49.86%
POLY 40/2 3000Y S/931,233.64 77.00%
TREN S50 X 5000Y S/163,113.97 81.75%
TEXT TEX18 7350Y S/116,296.88 85.14%
CORE TEX18 5000Y S/96,476.07 87.95%
TEXT T24 7350Y CO S/90,394.60 90.59%
POLY 20/2 5000Y S/90,026.65 93.21%
TEXT T24 3500Y CO S/84,600.77 95.67%
CORE T24 5000Y CO S/79,828.61 98.00%
CORE T24 2500Y CO S/68,586.49 100.00%

Total general

S/3,431,336.78
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Figura 15
Grafico ABC 2017
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1.2.3.6 Descripcién del producto patron

El producto patron que ha sido escogido para el desarrollo del proyecto es el hilo
poliéster “40/2 6000 Y”. Este tipo de hilo es 100% elaborado a base de poliéster, y es
altamente recomendado para la costura de telas de color, tanto finas como gruesas.
Poseen una gran durabilidad y resistencia, tanto al lavado como a la rotura. Se pueden
utilizar para la costura de polos, camisas, pantalones, faldas, jeans, casacas, abrigos,
entre otros productos.

Este producto tiene una presentacion de 6000 vy, lo cual corresponde a 5.846
metros de hilo, cuyo rendimiento es bastante alto para la costura de muchas prendas.
Cuenta asimismo con un color adaptable a los requerimientos del cliente, y una

garantia post venta de 6 meses.
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Figura 16
Hilo Poliester 40/2 6000 Y

Fuente: Textil el Amazonas. (2017). Tren el placer de crear. https://www.tren.com.pe/spun_poliester.html|

1.2.3.7 DOP y DAP preliminar del producto patrén

En la elaboracion del DOP se ha identificado todas las operaciones y controles
presentes en la fabricacion de un lote de hilos de polyester “40/2 6000 Y”, resultando
un total de 18 operaciones y 5 inspecciones como minimo, los cuales pueden aumentar

en caso de reprocesos. A continuacion, se presenta el DOP:
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Figura 17
DOP de hilo de poliester 40/2 6000 Y -I
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Figura 18

DOP de hilo de poliester 40/2 6000Y -II
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Luego de realizar el DOP se ha obtenido un total de 18 operaciones y 5 inspecciones, lo que significa un total de 5023

actividades necesarias para la realizacion de un lote de hilo tefiido de poliéster “40/2 6000Y”. Sin embargo, el nimero de

operaciones e inspecciones podrian aumentar de ser necesario incurrir en reprocesos.

Figura 19
DAP del hilo de poliester 40/2 6000Y

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
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al
o

Almacén de productos terminados

TOTAL

18 19

El presente DAP del proceso de elaboracion del hilo de poliester 40/2 6000Y estd compuesto de 18 operaciones, 19

transportes, 5 inspecciones, 4 esperas y 4 almacenamientos., resultando un total de 50 actividades. El nUmero de actividades

podria aumentar cuando se incurra en reprocesos.
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1.2.3.8 Indicadores de gestion

El calculo de los indicadores es una labor sumamente importante, debido a que nos permite comparar la evolucién a través del tiempo de la situacion de una empresa que se somete a
mejoras para crecer como negocio y mantenerse vigente en el mercado. De acuerdo a lo mencionado por diferentes autores, la eficiencia, eficacia y efectividad cominmente llamadas las 3E,
garantizan una gestion adecuada y potencian el aumento de la productividad que ayudara a una empresa a ser mas competitiva. A continuacion, se presentan los indicadores de la empresa
Textiles El Amazonas S.A. para la produccién del hilo de poliéster 40/2 6000 Yardas:

1.2.38.1 Productividad

La productividad H-H, que es la relacion entre la produccién y las horas hombre trabajadas en el mes, fue calculada a partir de la data historica que disponia la empresa. Debido a que no se

disponia de los datos directamente relacionados al producto patron de este proyecto, se recurrié al prorrateo para calcular la cantidad de trabajadores y los sobretiempos realizados en funcion a la

produccion de este tipo de hilo:

Tabla 8
Productividad H-H 2019

Horas Hombre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Produccion (UN) 46,084 56,708 73,429 62,360 64,368 66,953 75,287 97,848 96,160 83,075 65,911 59,363
H-H 2678 3732 4389 3232 3476 4159 3967 4284 4894 4738 4397 3851

Costo total de H - S/.40,544.25 S/.49,355.79 S/.52,275.90 S/.43,935.01 S/.47,877.72 S/.57,501.16 S/.51,009.63 S/.63,676.95 S/.60,198.09 S/.65,409.63 S/.61,042.96 S/.67,523.92

H
EOd“Ct""dad - 17.21 15.20 16.73 19.29 18.52 16.10 18.98 22.84 19.65 17.53 14.99 15.41
Productividad S/. 114 1.15 1.40 1.42 1.34 1.16 1.48 1.54 1.60 1.27 1.08 0.88

Se puede apreciar las productividades mensuales del afio 2019 de las cuales el mes de setiembre presenta la mayor productividad en unidades monetarias ya que a pesar que se trabajé
mayor cantidad de horas que otro mes del afio fue gracias el trabajo de menos operarios por decision interna de la jefatura de produccion.
Para la productividad de MP se tuvo que determinar los costos de materia prima directa que es empleada en el proceso de fabricacién de Hilo Poliéster 40/2, se recurrio a data de

produccion, planeamiento y compras:

Tabla 9
Productividad MP 2019
Materia Prima Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Produccién (UN) 46,084 56,708 73,429 62,360 64,368 66,953 75,287 97,848 96,160 83,075 65,911 59,363
Materia Prima
Costo Unitario S/.2.64 S/.2.79 S/.2.41 S/.2.34 S/.2.79 S/.2.63 S/.2.53 S/.2.60 S/.2.35 S/.2.53 S/.2.65 S/.2.38
Costo Total S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/.

121,714.19 158,025.54 176,682.14 146,001.55 179,322.99 176,135.35 190,709.43 254.677.82 226,212.09 209,849.96 174,915.81 141,073.62
Productividad MP

0.38 0.36 0.42 0.43 0.36 0.38 0.39 0.38 0.43 0.40 0.38 0.42

Productividad
S/.

Se puede apreciar que los meses de abril, setiembre y diciembre presentan las mejores productividades, esto debido a la reduccion del costo unitario para producir el hilo ya que tuvo una

mejor planificacion de las importaciones y se negocié mejor los precios segun lo informado por la coordinadora de compras. Para mayor informacion de los costos (Ver Apéndice O).
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La productividad energética fue calcula gracias a la data proporcionada en reportes pasados de los cuales fueron tomados los procesos de tintoreria y post tintoreria, que participan en la

produccion del hilo Poliéster 40/2.

Tabla 10
Productividad energética 2019
Energia Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre

Produccion (UN) 46,084 56,708 73,429 62,360 64,368 66,953 75,287 97,848 96,160 83,075 65,911 59,363
Kw - Hr 46,963 83,660 109,122 56,945 74,710 71,581 65,621 132,363 109,649 91,509 78,041 95,537
S/. | Kw-hr S/.0.26 S/.0.25 S/.0.24 S/.0.29 S/.0.25 S/.0.25 S/.0.23 S/.0.23 S/.0.23 S/.0.22 S/.0.24 S/.0.26
.cl_:gg[lo Energia S/.12,191.35 S/.21,240.09 S/.26,425.67 S/.16,497.29 S/.19,029.01 S/.18,153.67 S/.14,824.71 S/.30,957.03 S/.24,816.62 S/.19,780.59 S/.18,384.08 S/.24,477.27
Productividad kW 0.98 0.68 0.67 1.10 0.86 0.94 1.15 0.74 0.88 0.91 0.84 0.62
Productividad S/. 3.78 2.67 2.78 3.78 3.38 3.69 5.08 3.16 3.87 4.20 3.59 243

El mes de julio presenta la mayor productividad energética dado que se produjo un buen nivel de unidades de hilo con un bajo consumo de electricidad por el mantenimiento semestral de la

magquinaria, se refleja una adecuada disposicion de las capacidades de las maquinas (autoclaves en su mayoria) para haber conseguido las metas de produccion.
Finalmente, en lo que respecta a este indicador de gestidon se obtuvo la productividad total que determina la capacidad de producir de la empresa, para ello se retnen los recursos

empleados (H-H, Energia y MP) los cuales son comparados con la produccion y asi obtener las unidades producidas por unidad monetaria.

Tabla 11
Productividad Total 2019
Total Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Produccion (UN) 46,084 56,708 73,429 62,360 64,368 66,953 75,287 97,848 96,160 83,075 65,911 59,363
Costo H-H S/.40,544.25 S/.49,355.79 S/.52,275.90 S/.43,935.01 S/.47,877.72 S/.57,501.16 S/.51,009.63 S/.63,676.95 S/.60,198.09 S/.65,409.63 S/.61,042.96 S/.67,523.92
S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. Sl. S/. S/. S/. S/.
226,212.09 209,849.96 174,915.81 141,073.62

CostoMateriaPrima 1,9 71419 15802554  176.682.14  146,001.55  179.322.99  176,135.35  190,700.43  254,677.82
S/.24.816.62 S/.19,780.59 S/.18,384.08 S/.24,477.27

Costo Energia S/.12,191.35 S/.21,240.09 S/.26.425.67 S/.16497.29 S/.19,029.01 S/.18,153.67 S/.14,824.71 S/.30,957.03
.Fr’g‘t’gluc“‘“dad 0.26 0.25 0.29 0.30 0.26 0.27 0.29 0.28 0.31 0.28 0.26 0.25

Se puede apreciar que el mes de septiembre obtuvo la mayor productividad total del afio 2019 ya que se produjo un buen nivel de unidades de hilo haciendo un uso racionado de recursos.

1.2.3.8.2 Eficiencia

Las eficiencias, que son las relaciones entre los recursos reales empleados y los planificados, indican la optimizacién del empleo de los recursos para la produccion del hilo poliéster 40/2 de

6000 Y. A continuacion, se presenta la eficiencia de horas hombre, materia prima y energética del afio 2019.
La eficiencia Horas Hombre se prorrated en funcion a la linea poliéster que a su vez se filtro el tipo 40/2 y por ultimo la cantidad de 6000 Y. Asi mismo se consideraron los sobretiempos

incurridos para poder determinar las horas planeadas de la produccion del hilo.
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Tabla 12

Eficiencia H-H 2019

Horas Hombre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre  Octubre  Noviembre Diciembre
Produccién (UN) 46,084 56,708 73,429 62,360 64,368 66,953 75,287 97,848 96,160 83,075 65,911 59,363
H - H Reales 2678 3732 4389 3232 3476 4159 3967 4284 4894 4738 4397 3851
H - H Planeadas 2615 3500 3485 3153 3316 4101 3718 3299 3939 3598 3245 1915
Eficiencia H-H 97.65% 93.78% 79.40% 97.56% 95.40% 98.61% 93.72% 77.01% 80.49% 75.94% 73.80% 49.73%

Se observa una mayor eficiencia de H-H en el mes de junio del afio 2019, ya que no se incurrié en muchas horas extras dado que la produccién no fue tanta en comparacién con otros

meses del afio y no hubo mucho tiempo ocioso en las jornadas laborales, segun lo comentado por el coordinador de produccién que para aquel entonces capacitaba a los operarios en temas

relacionados a Kaizen.

Para la eficiencia de la Materia Prima, como ya se mencionoé en la productividad de MP, se determiné los costos del cono, hilo y colorantes cuyas unidades de compra eran distintas por lo

gue se homogenizo en funcién a la cantidad requerida para producir 1000 UN y se realiz6 un prorrated para 1 UN. Todos estos célculos fueron utilizados para hallar los insumos teéricos, de los

cuales no se tenia datos exactos, aunque si se tenia los insumos reales que se consumio en los periodos de la data brindada.

Tabla 13
Eficiencia de MP 2019
Materia Prima Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Produccion (UN) 46,084 56,708 73,429 62,360 64,368 66,953 75,287 97,848 96,160 83,075 65,911 59,363
Insumos Teb S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/.
Cono 15,678.50 18,412.53 20,207.64 18,519.91 16,675.13 18,973.17 20,513.31 44,297.03 25,931.52 22,164.35 16,692.26 14,391.22
Insumos Te6 Hilo S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/.
76,360.71 89,676.53 98,419.49 90,199.53 81,214.68 92,407.10 99,908.19 215,744.65 126,297.11 107,949.46 81,298.14 70,091.14
Insumos Teb S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/.
Colorante 8,627.77 10,132.29 11,120.13 10,191.38 9,176.21 10,440.81 11,288.34 24,376.36 14,269.94 12,196.90 9,185.64 7,919.39
Insumos Reales S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/.
121,714.19 158,025.54 176,682.14 146,001.55 179,322.99 176,135.35 190,709.43 254,677.82 226,212.09 209,849.96 174,915.81 141,073.62
Insumos S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/.
Teobricos 100,666.99 118,221.35 129,747.26 118,910.82 107,066.02 121,821.08 131,709.83 284,418.04 166,498.58 142,310.71 107,176.04 92,401.76
Eficiencia MP 82.71% 74.81% 73.44% 81.44% 59.71% 69.16% 69.06% 111.68% 73.60% 67.82% 61.27% 65.50%

La mejor eficiencia de MP se obtuvo en el mes de agosto del 2019, se observa que el costo por insumos reales no excedié en mucho a lo planificado lo que refleja de cierta forma un

consumo racionado y no malgastado por reprocesos, de acuerdo a los comentarios de la jefatura de produccién quien se encarga de medir los consumos.

Para el célculo de la eficiencia energética se obtuvo de data historica que disponia Textil el Amazonas sobra las metas anuales, en contraste con la informacion histérica.

Tabla 14

Eficiencia Energética 2019

Energia Enero Febrero Marzo  Abril Mayo Junio  Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Produccion (UN) 46,084 56,708 73,429 62,360 64,368 66,953 75,287 97,848 96,160 83,075 65,911 59,363
Kw - Hr Real 46,963 83,660 109,122 56,945 74,710 71,581 65,621 132,363 109,649 91,509 78,041 95,537
Kw - Hr Tedrico 45214 78,007 85850 48,405 54,638 58,536 51,439 150,578 85,069 70,240 56,861 66,633
Eﬂg‘fglct:ga 96.27% 93.24% 78.67% 85.00% 73.13% 81.78% 78.39% 113.76%  77.58%  76.76%  72.86%  69.75%
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En el aflo 2019 se alcanzé una eficiencia energética maxima en el mes de agosto, porque como bien se menciono en la seccion de productividad energética, el uso racionado de las

maquinas aprovechando las capacidades de las autoclaves que reflejo una menor actividad de la subestacion que dispone la empresa.

Por ultimo, se obtuvo la eficiencia total, la cual es calculada del producto de la Eficiencia de H-H, Eficiencia MP y Eficiencia KW.

Tabla 15
Eficiencia Total 2019

Total Enero Febrero Marzo Abril Mayo  Junio Julio  Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Eficiencia H-H 07.65% 93.78% 79.40% 97.56% 95.40% 98.61% 93.72% 77.01%  80.49%  75.94%  73.80%  49.73%
Eficiencias MP 82.71% 74.81% 73.44% 81.44% 59.71% 69.16% 69.06% 111.68%  73.60%  67.82% 61.27%  65.50%
E::Ce'gg:ga 96.27% 93.24% 78.67% 85.00% 73.13% 81.78% 78.39% 113.76% 77.58%  76.76%  72.86%  69.75%
Eficiencia Total 77.75% 65.42% 45.87% 67.54% 41.66% 55.77% 50.74% 97.83%  4596%  39.53%  32.95%  22.72%

Se puede observar que en el afio 2019 el mes de agosto presenta la mayor eficiencia total. Esto se debe principalmente por la disminucion de los tiempos ociosos, el uso racionado de MP y

el uso 6ptimo de las maquinas. Al tener un buen nivel de eficiencia se consigue un equilibrio en la productividad ya que esta directamente relacionado al consumo de recursos, si se mejora la
eficiencia lo mas probable es que mejore la productividad siempre y cuando los niveles de produccion se mantengan.
1.2.3.8.3 Eficacia
La eficacia muestra el grado de cumplimiento de las metas propuestas por la empresa. A continuacién, se presenta la eficacia operativa, de tiempos y de calidad de la empresa Textil el

Amazonas para la produccion de hilo poliéster 40/2 6000 Y.

Tabla 16
Eficacia operativa 2019

Operativa Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Lotes Logrados 1,272 1,273 1,578 1,545 1,215 1,174 1,505 1,382 1,486 1,504 1,442 965
Lotes Procesados 1,362 1,364 1,703 1,657 1,338 1,251 1,637 1,525 1,619 1,623 1,589 1,050
gf;;(;?gt?va 93.42%  93.30% 92.65%  93.22%  90.81% 93.84% 91.96%  90.63% 91.78% 92.67% 90.75% 91.90%

Para la eficacia operativa, que muestra el cumplimiento de lotes respecto a los procesados, el mayor porcentaje se obtuvo el mes de junio del 2019, lo que refleja no solo una buena
planificacion sino también una adecuada coordinacién con el area comercial dado que la falta de comunicacion puede ocasionar que no se produzca lo esperado por la falta de capacidad.

Para la eficacia de tiempos se tom6 como dias planeados el Lead time planeado que en promedio es de 7 dias segun el histérico que se maneja en la empresa. Cabe destacar que el

mercado textil es estacional y puede aumentar como disminuir el lead time por mes.
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Tabla 17
Eficacia de tiempos 2019

Tiempos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Lead Time Real 6.7 6.49 8.84 9.84 5.74 5.69 6.5 12.38 9.1 7.68 8.23 8.22
Lead Time Planeado 6 6 6 6 6 6 6 9 8 7 7 7
Eficacia de Tiempos 89.55% 92.45% 67.87% 60.98% 104.53% 105.45% 92.31% 72.70% 87.91% 91.15% 85.05% 85.16%

La mejor eficacia de tiempos se obtuvo en el mes de junio del afio 2019 respecto a los otros meses, producto de distintos factores como el adecuado desempefio de los trabajadores y la
adecuada planificacion para no tener la sobrecarga de pendientes de produccion.

Para la eficacia de la calidad del hilo poliéster “40/2 6000Y” se recurrio a las entrevistas realizadas para la obtencién del indice de satisfaccion cuyos clientes fueron elegidos por su mayor
participacion en lo que va del afio 2019.

Tabla 18
Eficacia de calidad 2019

Calidad Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
indice SC Real 75.83%  77.83% 70.56% 76.11%  75.13% 75.83% 81.39%  73.59% 80.01% 73.27% 73.18% 73.60%
indice SC Maximo 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%  100.00%
Eficacia de

Calidad 75.83%  77.83% 70.56% 76.11%  75.13% 75.83% 81.39%  73.59% 80.01% 73.27% 73.18% 73.60%

Se puede apreciar mayor porcentaje en el mes de julio.
Finalmente se obtiene la Eficacia Total que engloba las demas eficacias y asi obtener un Unico indice para su mejor comparacion con respecto a los distintos periodos analizados.

Tabla 19
Eficacia Total 2019

Total Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Eficacia Operativa 93.42% 93.30% 92.65% 93.22% 90.81% 93.84% 91.96% 90.63% 91.78% 92.67% 90.75% 91.90%

E{'ecn‘i‘gfsde 89.55%  92.45%  67.87%  60.98% 104.53% 105.45% 92.31%  72.70%  87.91%  91.15%  85.05%  85.16%
Egﬁzgj de 75.83%  77.83%  7056%  76.11%  75.13%  75.83%  81.39%  73.59%  80.01%  73.27%  73.18%  73.60%
Eficacia Total 63.44%  67.14%  4437%  4326%  71.32%  75.03%  69.09%  48.49%  6455%  61.89%  56.48%  57.60%

Se tiene que el mes junio presenta 75.03% de eficacia total cuyo resultado es el maximo alcanzado en el afio 2019, debido principalmente a la excelente eficacia de tiempos y a la gran
eficacia operativa producto de una adecuada planificacion, segun lo comentado por la coordinadora de planeamiento. La eficacia esta directamente relacionada a la productividad ya que al

conseguir las metas propuestas se esta logrando producir satisfaciendo al cliente en todos los @mbitos (cantidad, tiempo y calidad) cuya consigna debe ser el principal objetivo.



1.2.3.8.4 Efectividad

La efectividad se calcula como el producto de la Eficiencia Total y la Eficacia Total y muestra el equilibrio que existe entre ambos indicadores.

Tabla 20
Efectividad 2019

Enero Febrero

Agosto

Septiembre

Octubre

Eficiencia Total 77.75%  65.42%
Eficacia Total 63.44% 67.14%

97.83%
48.49%

39.53%
61.89%

Efectividad 49.32%  43.92%

47.44%

24.46%

Se tiene que, en el afio 2019, el mes de enero obtuvo la mejor efectividad con un 49.32% y en promedio de todos los meses un porcentaje de 31.89%. Textil el Amazonas tiene como meta

mejorar este indicador de manera global ya que como bien se mencioné lineas atras, eficiencia esta relacionada a los recursos y eficacia a la produccién generando el nivel de productividad que

toda empresa debe mejorar.
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1.3Formulacion del problema
1.3.1.1 Problema general

El problema principal identificado en la empresa Textil el Amazonas es la baja
productividad en la produccion de hilos de poliéster 40/2 6000Y en la empresa Textil el
Amazonas. Este problema es generado por diversas causas, las cuales seran
detalladas en los problemas especificos.

1.3.1.2 Problemas especificos

Los problemas especificos, tal y como se visualiza en el Arbol de Problemas,
son el bajo nivel de la gestidn estratégica, la deficiente gestién por procesos, la gestion
de operaciones poco efectiva, la gestién de calidad poco efectiva y el inadecuado nivel
de desempefio laboral. Por ello se prioriza solucionar estos problemas especificos a fin
de aumentar la productividad.

1.40bjetivos

Se plante6 un objetivo general y cinco objetivos especificos para brindar solucion
a los problemas identificados.

1.4.1 Objetivo general

Aumentar la productividad en la produccion de hilos de poliéster “40/2 6000Y” en
la empresa Textil EI Amazonas S.A.

1.4.2 Objetivos especificos
e Superar el nivel actual de la gestion estratégica
e Mejorar la gestidn por procesos
¢ Alcanzar una efectiva gestion de operaciones
e Conseguir una efectiva gestion de la calidad
¢ Aumentar el nivel de desempefio laboral
1.5Importancia de la investigacion

Utilizar la metodologia PHVA de mejora continua permite mejorar los procesos

constantemente, ya que se caracteriza por generar ciclo de mejora continua de manera
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periddica y sin un fin determinado, con la finalidad de alcanzar la excelencia. Para
lograr esto, es necesario la implementacién de indicadores, a fin que con un correcto
analisis de estos, se pueda mejorar la toma de decisiones y realizar los planes
adecuados de mejora.

En el apartado de justificacion de la metodologia de mejora continua se hablara
a detalle de los factores que el PHVA cubra para ser elegida como la metodologia
idénea para la investigacion.

1.6Viabilidad de la investigacion

Para determinar la viabilidad del proyecto y las propuestas de mejora
implantadas, se ha realizado una evaluacion econdmica-financiera, la cual, al resultar
positiva, desencadena en la aplicacion de los planes de mejora en la empresa Textiles
el Amazonas. Los detalles de la viabilidad mediante la evaluacion financiera seran
sustentados en el capitulo que comprende al financiamiento.

1.6.1 Viabilidad técnica

A nivel técnico, el proyecto de mejora es viable, debido a que cuenta con la
asesoria profesional de los docentes del curso de taller de tesis, quienes son expertos
en las distintas gestiones que se han evaluado en el proyecto, en las herramientas de
analisis y en los softwares de diagndstico, asi como el apoyo del coordinador de
produccién y de la encargada de proyectos en la empresa Textil el Amazonas S.A.

1.6.2 Viabilidad econémica

Para la evaluacion de la viabilidad econdémica del proyecto, se ha realizado un
analisis de escenarios para la ejecucion de las actividades presentes en el proyecto, en
los 3 escenarios: Realista, pesimista y optimista. Se determiné algunas variables que
podian cambiar en estos escenarios y se ha evaluado el VANE, el TIRE y la relacion
Beneficio/Costo.
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Tabla 21
Analisis de escenarios

Resumen del escenario

Celdas cambiantes:

Valores actuales:

Realista

Pesimista

Optimista

Tipo de cambio 3.90 3.90 4.50 3.65
Incremento de ventas 6% 6% 3% 8%
N° de dias por cobrar 65 65 65 65
Dias de rotacién de inventario 5 5 6 5
Disminucion del costo de
. 5% 5% 2% 7%
mantenimiento
% de Reprocesos 18% 18% 20% 16%
Disminucién del Tiempo
5 - 1.5% 1.5% 1.0% 3.0%
estandar por mantenimiento
Capacidad instalada ahorrada 10% 10% 8% 12%
HH perdidas por accidentes
24 24 40 20
laborales
Incremento en produccion por
L 1% 1% 0.5% 2%
motivacion
Celdas de resultado:
VANE S/215,364.69 S/215,364.69 S/85,330.00 S/308,037.62
TIRE 68.88% 68.88% 38.58% 84.36%
B/CE 2.32 2.32 1.57 2.66

El VANE ha resultado positivos en un escenario realista, pesimista y optimista, y

la relacién Beneficio/Costo también resulté mayor a 1, por lo que se concluye que el

proyecto es viable a nivel economico y financiero

1.6.3 Viabilidad social y medio ambiental

A nivel social, el proyecto es viable, debido a que no involucra al comdn de los

ciudadanos a nivel negativo. Por otro lado, el proyecto al culminarse tendra un impacto

positivo en la sociedad. En la viabilidad medio ambiental, el proyecto tiene un impacto

positivo, ya que el objetivo principal que tiene la gerencia general, y que el proyecto

también tiene, es alcanzar la sostenibilidad, que esta alineado a la responsabilidad

ambiental.




1.6.4 Viabilidad operativa

A nivel operativo, el proyecto es viable, ya que el planteamiento de los planes de
mejora esta considerando el contexto de pandemia, por lo que se evita actividades que
requieran aglomeracion de personas, o0 contacto fisico entre colaboradores, y aun con

estas limitaciones, se esta aumentando la productividad.
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO

En el segundo capitulo se presentd el marco tedrico de la investigacion,
detallando en primer lugar los antecedentes internacionales y nacionales de la
investigacion; las bases tedricas, donde se muestran cada uno de los conceptos
utilizados en el desarrollo del proyecto; y finalmente la definicion en términos bésicos,
gue corresponde a un glosario de los términos comunmente usados en la industria textil
y en la ingenieria industrial

2.1Antecedentes de la investigacion

Los antecedentes de la presente investigacion tienen como objetivo brindar un
panorama de lo trabajado anteriormente por profesionales del campo de nuestro interés
y poder definir la ruta de investigacion, en nuestro caso la ruta del proyecto, y los
vacios que estan pendientes de atender.

2.1.1 Investigacion internacional

En la Universidad de Antioquia de Colombia, se realiz6 una investigacion sobre
los principios Lean en una empresa textil. En dicha investigacion, se siguié un
procedimiento de mejora empleando la gestidn de procesos, que es uno de los pilares
del proyecto de mejora propuesto por los autores. Peres Rave (2020) inicid definiendo
la mision, elabor6 el mapa de procesos, describio los procesos, realizé la
documentacion de los procesos y finalizo realizando la verificacion y sus ajustes.
Concluye finalmente que el propésito de esta investigacion era analizar los tipos de
desperdicios presentes, e idear los mecanismos para reducirlos. Esta investigacion es
relevante debido a que utilizé una metodologia similar a la que fue utilizada en el

presente proyecto.
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En la Universidad Peninsula de Santa Elena de Ecuador, se elabord un proyecto
donde se implementé las metodologias Kaizen y el PHVA para la mejora de un proceso
administrativo, ya que ldrovo Campoverde (2020) determind que los procesos
administrativos en la empresa eran lentos e ineficientes y los puestos de trabajo eran
desordenados. Se utilizé herramientas de recoleccion de datos como entrevistas y la
observacion, y se comprobo si los empleados seguian las actividades de los manuales
elaborados por la empresa. Finalmente, se implementaron las mejoras en el area con
mayores falencias. En esta investigacion se realizé mejoras administrativas para la
mejora de procesos, las cuales se dieron a partir de una investigacién; cumpliendo la
misma metodologia de este proyecto.

2.1.2 Investigacion nacional

En un proyecto de mejora de la Universidad Norbert Wiener, Tecsihua Galarza
(2018) identificd entre los problemas principales las irregularidades en los procesos
productivos. El proceso de corte no es controlado adecuadamente; en el proceso de
confeccidn hay desorden y procedimientos ineficientes, tiempos muertos y una mala
distribucion de planta; en control de calidad no hay un adecuado seguimiento de los
procesos productivos; y en acabado hay desorden.

Para el desarrollo del proyecto, se evalué los procesos mediante indicadores
determinando el diagndstico y con ello se propuso la optimizacion de los procesos
productivos mediante el balanceo de la linea de produccion y la implementacion del
DOP, DAP y diagramas de flujo. Gracias a las mejoras propuestas, se logré aumentar
la productividad.

El proyecto en esta universidad es importante estudiarlo, debido a que sigue la
metodologia que se busca realizar en este proyecto, como identificar procesos
inadecuados en una empresa textil, que poseen problemas como procedimientos
ineficientes, mala distribucion de planta y desorden; y se logré mejoras mediante la
evaluacion de indicadores. El presente proyecto también creara indicadores en la
cadena de valor para la evaluacion de cada proceso. Finalmente, en el proyecto se
aumento la productividad mediante el balance de la linea de producciény la
implementacion de DOP, DAP y diagramas de flujo, lo que nos indica que estas

medidas pueden ser utilizadas para la mejora en esta organizacion.
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En un proyecto de mejora de la Universidad Cesar Vallejo, Santa Cruz
Hernandez (2018) identificé areas o puntos de mejora, detectd los problemas mas
relevantes para la empresa y sus posibles causas. Posteriormente formul6 objetivos
para el area o las areas a mejorar donde se selecciono las posibles acciones de mejora
pasando por un proceso de planificacion, ejecucion y finalmente seguimiento al plan.
Asimismo, se realizd una evaluacion econdmica de los costos del proyecto, se formuld
el costo de los planes y finalmente se evalud el beneficio/costo de la implementacion de
los planes. Esta metodologia es similar a la utilizada durante el proyecto de mejora de
la productividad en la empresa Textil el Amazonas, ya que también se realiza la
identificacion de oportunidades de mejora, y a partir de ello se formulan planes y se
realiza una evaluacion econdémica, la cual es indispensable para analizar la viabilidad
del proyecto.

En otro proyecto, Tafur Herrera (2019) encontré oportunidades de mejora en el
proceso de abastecimiento, debido a la inadecuada planificacién de compras en el
proceso de produccion, por la falta de estandarizacién en sus procesos y el desorden
en las areas. Para la realizacion de los planes de mejora, se llevo a cabo el analisis de
la situacion actual de la empresa, identificacion del problema principal, establecimiento
de objetivos, medicion de indicadores, identificacion de las causas que generan el
problema, elaboracién de propuestas de solucion, priorizacién de propuestas,
elaboracién de una matriz de mejoras y estimacion de los costos.

Las propuestas de mejora fueron: Elaborar un plan de compras, un plan de
mantenimiento, un plan de operaciones, aplicar un programa de 5S, y capacitar al
personal. Se priorizé los 3 primeros y se evalué su viabilidad econdmica, resultado con
una relacion beneficio /costo de 1.52, lo que significa que la ejecucién de los planes
aumentara la rentabilidad de los accionistas. Sin embargo, el alcance del proyecto no
abarcaba la ejecucion de los planes, por lo que se recomienda ejecutarlos con el fin de
mejorar la productividad y la rentabilidad.

Este proyecto también es importante estudiarlo ya que puede ser usado como
referencia para el proyecto de mejora de Textil el Amazonas S.A, en vista que también
se identificd6 como problemas principales el desorden, la falta de estandarizacion y la

inadecuada planificacion del proceso de compras. En el proyecto también se identifico
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posibles solucione y se elabord una matriz de mejora y una estimacion de los costos; y
finalmente, se planteo planes de mejora que también pueden ser utilizados en el
proyecto de Textil el Amazonas. Ademas, tomaron como guia el indicador de
Beneficio/Costo, el cual también serd tomado como guia para analizar la viabilidad del
presente proyecto.

2.2Bases teodricas

Las bases tedricas presentadas a continuacion tienen como fin proporcionarnos
un sistema coordinado y coherente de conceptos y postulados que permitan tratar la
problematica de nuestra tesis con objetividad y aterrizar ideas de solucion

2.2.1 Metodologias de mejora continua

Actualmente en muchas de las organizaciones, el aplicar la “Mejora continua” se
ha vuelto la meta de muchos lideres, ya que se puede evidenciar los beneficios que
conlleva incluso en el corto plazo. Se pueden mencionar como dos de las metodologias
mas utilizadas:

2.2.1.1 Ciclo de Deming (PHVA)

De acuerdo a Zapata (2016):

El PHVA, también conocido como ciclo de la calidad, circulo de Deming o Espiral
de la mejora continua, es una herramienta planteada inicialmente por Walter Shewhart
y trabajada por Deming en 1950; se fundamenta en cuatro pasos: planificar (Plan),

hacer (Do), verificar (Check) y actuar (Act).
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Figura 20
Ciclo PHVA

- 4 HACER
VERIFICAR »

Fuente: Montafio, J. (2016) La Calidad Es Mas Que Iso 9000

Asimismo, Zapata (2016) menciona que en la etapa planear se plantean las
politicas, los objetivos y los procesos necesarios para lograr los resultados de la
organizacion, enfatiza en qué hacer y cémo hacerlo. En la etapa hacer se implementan
los procesos de acuerdo con todo lo planificado. En la etapa verificar se monitorean los
procesos y se realiza seguimiento para validar que las actividades se realizaron segun
lo planificado. Y, por ultimo, en la etapa actuar se toman acciones para el mejoramiento
continuo del desempeiio de los procesos y se establecen nuevos compromisos a
mejorar por lo que el ciclo puede seguir ejecutandose.

2.2.1.2 5S’s

Rajadell y Sanchez (2011) definen que la 5S’s se rige a un proceso que lo
conforma cinco etapas, su aplicacion contiene la asignacion de recursos, la adaptacion
a la cultura de la empresa y la consideracion de aspectos humanos. La 5s que
conforma estas cinco etapas o fases son: eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e
inspeccionar, estandarizar y generar disciplina.

Determinados beneficios inmediatos resultante de la implementacion de las 5S
son:

e Mejor control visual.
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¢ Incremento de la seguridad en el area de trabajo.

e Perfeccionamiento de la productividad de la planta: disminuye costos,
amplia la calidad y se instala una mayor capacidad.

e Aumento de la vida util de los equipos, facilita la disminucién de la
cantidad de desperfectos y mantenimiento.

e Un conocimiento mas amplio de las instalaciones a través de una
verificacion visual que facilmente se puede registrar varios tipos de gastos
y diferencias como en los almacenes asi también en operaciones de
produccion.

2.2.2 Administracién estratégica

Conexion Esan (2016) menciona que se basa en la gestion y manejo de una
organizacion, identificando en primer lugar las metas a cumplir en la organizacion, y
luego, desarrollar estrategias para poder alcanzar estas metas.

La formulacion de la estrategia incluye las razones, los objetivos, las estrategias
y las politicas con las que trabajara la empresa. Esto implica, definir cuales son los
resultados requeridos y cual sera el plan para lograrlos.

La implementacién de la estrategia es la puesta en marcha realizado en el paso
anterior. Se tiene como base los programas que contienen las actividades a realizar, el

presupuesto y los procedimientos a seguir.
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Figura 21
Proceso de administracion estratégica
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Fuente: William F Gluek. (1984) Business policy and strategic management (4ta ed.)

2.2.2.1 Direccionamiento estratégico

De acuerdo a la definicién proporcionada por Banguero et al. (2018):

Se refiere a la alineacion de todos los componentes de la gestion, a saber, la
mision, el diagndstico, la vision, la estrategia, los programas y proyectos, la
organizacion, las personas (cultura organizacional), el presupuesto y el sistema de
evaluacion de los resultados para que todos marchen en la misma direccion.

Asimismo, Banguero et al. (2018) mencionan que la mision y direccionamiento
estratégico permiten definir la vision, el plan estratégico y su contraparte operativa, la
estructura y la cultura organizacional, el presupuesto y el sistema de evaluacion.

2.2.2.2 Planeamiento estratégico

El planeamiento estratégico se encuentra muy ligado a la construccion de la
mision, vision y los valores de la empresa. Banguero et al. (2018) mencionan que el
plan estratégico es el resultado de un trabajo colectivo, ya que a partir de la definicién
de una mision, razon de ser de la organizacion y una vision institucional, imagen futura
deseada y factible, se definen los objetivos estratégicos y las estrategias para lograr

esa imagen prestablecida.
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El planeamiento estratégico es clave para aprovechar las fortalezas de la
organizacion, elevar las oportunidades, minimizar los riesgos y disminuir las
limitaciones.

2.2.2.3 Control estratégico

Asi como debe haber un planeamiento debe monitorearse que los resultados
sean los esperados. Sanchez (2018) menciona que toda planificacion debe implicar
también la definicion de una serie de indicadores de seguimiento, cuya medicién
periodica nos permitira verificar si se estd caminando en el sentido correcto o, al
contrario: si hay que tomar acciones correctivas. Con ello se obtiene un nuevo
diagndstico que nos coloca al principio del ciclo generando una nueva planificacion, en
un sistema que, por tanto, se retroalimenta y busca la mejora continua.

2.2.3 Balanced Scorecard

IsoTools (2015) indica que el Balanced Scorecard (BSC) es una herramienta de
gestion que permite implementar la estrategia de una organizacion a partir de una serie
de medidas de accién, permitiendo un control permanente sobre todos los factores de
la organizacion, interrelacionando objetivos y relacionandolos con acciones definidas.

El proceso de creaciéon de un BSC inicia con determinar los siguientes
paradmetros:

e Objetivos a alcanzar por la organizacion.

¢ Indicadores o mediciones mas adecuados para poder controlar el nivel de
alcance de los objetivos.

e Metas concretas en relacion a los resultados especificos de dichas
mediciones.

e Actividades, iniciativas proyectos o programas que se van a implementar
para lograr dichas actividades.

Una vez que se definen los factores, se coloca todas estas mediciones, metas y
objetivos en un panel o cuadro, utilizando para ello un software especifico donde se da
seguimiento al progreso de cada uno de ellos. La data que usualmente se obtiene de

los sistemas informaticos de la empresa, se presentan de manera esquematica y muy
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grafica en un panel similar al que utilizan los pilotos de aviacion, por lo que también se
le conoce como «Cuadro de Mando Integral».

2.2.4 Gestion por procesos

La gestion por procesos es un enfoque de trabajo muy diferente al clasico que se
viene manejando por muchos afios dentro de las organizaciones el cual se centra en el
cliente final ya sea interno o externo a la organizacion. El flujo de trabajo busca
adaptarse a las necesidades del cliente por lo que integra tanto proveedores como
clientes dentro de actividades con entradas y salidas.

2.2.4.1 Mapa de procesos

Socconini (2015) define lo siguiente:
“El mapa de procesos (PMAP) es una forma visual del proceso que convierte un

conjunto de entradas en salidas.” (pp.45).

Figura 22
Mapa de Procesos

Proceso general
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Fuente: Socconini (2015) Certificacion Lean Six Sigma Green Belt para la excelencia en los negocios

Los procesos se mapean para identificar la estructura “causal” que incluye
entradas, salidas y los pasos del proceso.
Para poder mapear los procesos correctamente es necesario conocer a qué

tipos pertenecen tal y como menciona Pérez (2012):
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e Procesos Operativos: Establecen y convierten recursos para adquirir el
producto o brindar el servicio conforme a las condiciones del cliente,
contribuyendo por tanto un alto valor afiadido.

e Procesos de apoyo: Proveen las personas y recursos fisicos ineludibles
por el resto de procesos y acorde a requisitos de sus clientes internos.

2.2.4.2 Caracterizacion de proceso

De acuerdo a Socconini (2020) acerca de diagrama SIPOC:

Es una herramienta que proporciona una perspectiva visual de las etapas del
proceso global con empresas proveedoras clave, entradas, salidas y personas usuarias
de los resultados (salidas) del proceso. Permite analizar un proceso en cuanto a sus

parametros para conocer plenamente su influencia e impacto en la cadena de valor.

Figura 23
Matriz SIPOC
Requerimientos Requerimientos
.
5 1 P o C
Suppliers Inputs Proceso Outputs Clientes
(Proweedores)  (Entradas) [Salidas)
* Proveedores * Salidas
Proporcionan las entradas al proceso. Productos o servicios proporcionados
+ Entradas * Clientes
Recursos que el proceso requiere Quienes establecen los reguerimientos
+ Requerimientos de las entradas de las salidas
Lo que el proceso reguiere de las entradas * Requerimientos de las salidas
(medibles, cuantificables) Lo que los clientes requieren de las
* Proceso salidas (medibles, cuantificables)
La actividad que transforma las entradas

en salidas

Fuente: Socconini (2020) Lean Six Sigma Green Belt. Manual de certificacion

El procedimiento para realizar un Diagrama SIPOC es:
Identificar el proceso y sus limites.
Identificar las salidas del proceso.

Identificar los clientes para cada salida.

P w DR

Listar los requerimientos para cada salida.
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5. ldentificar las entradas del proceso.
6. Identificar los proveedores para cada entrada.
7. Hacer una lista de los requerimientos para cada entrada.
8. Realizar un andlisis y obtener conclusiones.
Figura 24

Procedimiento SIPOC
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Fuente: Socconini (2020) Lean Six Sigma Green Belt. Manual de certificacion

2.2.4.3 Procedimiento

De acuerdo a lo mencionado por Diaz (2018) la informacion documentada antes
conocida como “procedimientos documentados” segun la ISO 9001:2015 se refiere a la
manera en el que se desarrollara cada uno de los procesos, darlo a conocer a las
personas involucradas, asegurarse que se entienda, que se lleve a cabo dia a diay
gue se actualize cuando sea necesario.

Asimismo, Diaz (2018) menciona qué criterios se deben tomar en cuenta al
momenta de redactar un procedimiento:

e Encabezado: En donde se encontrara el nombre del documento, el
proceso al que pertenece, el codigo, la version, la emision y todo tipo de
informacion que sea oportuna colocar, como puede ser el nombre o logo

de la organizacion.
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Pie de péagina: El cual contara con el nro. de pagina y la fecha y nro. de la
revision. El nro. de revision puede o no corresponderse con el nro. de
version, ya que todos los documentos se deben revisar para mantenerlos
actualizados, pero no necesariamente en cada revision se deben de
modificar.

Portada: La cual permita de manera muy rapida saber a qué se refiere el
contenido interior del documento, puede ser el mismo titulo que tenga el
encabezado.

Control de cambios: Es necesario colocar la tabla que mostrara los
cambios hechos en el documento.

Obijetivo del Procedimiento: Declarar brevemente por qué se lleva a cabo
el procedimiento.

Alcance: Delimitar en la organizacién a partir de donde inicia y donde
termina el procedimiento.

Referencias: Son los elementos del sistema, que estan documentados
con los cuales el procedimiento tiene relacién o vinculos tales como leyes,
politicas, reglamentos, manuales, instructivo de trabajo, registros, guias
etc.

Formatos y/o registros: Enlistar los formatos y/o registros que seran
utilizados en el proceso.

Anexos: Cualquier informacion adicional que deba ser considerada en el
desarrollo del proceso, como pueden ser reglamentos, especificaciones
técnicas, medidas especiales, listas de verificacion, manuales de

operacion de los equipos, y cualquier otro tipo de documento necesario.
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Figura 25

Control de cambios

No. De Camig Fecha del camian Tipn y descripcion del camiio camiio

Mo De pédgina donde se realiza el

Fuente: Diaz (2018) El primer libro: Guia para implementar un Sistema de Gestién de Calidad

2.2.4.4 Instructivo

Robledo (2018) menciona que son documentos que detallan, especifican o

explican los pasos que se deben seguir para ejecutar adecuadamente la actividad o

trabajo determinado.

Se requiere de un formato particular y especial.

Se necesita un conjunto de procedimientos que esta dado por sucesion
de pasos detallados que deben realizarse para asi poder conseguir un
efecto. (En su mayoria de las veces son series fijas, pero, también es
factible hacer modificaciones).

El lenguaje debe ser directo, lineal y claro.

Para poder diferenciar se debe de utilizar los nUmeros, asteriscos y
guiones distinguir u ordenar una serie de pasos.

Se puede afadir gréficos, ilustraciones, dibujos, graficos; de acuerdo al

tipo de texto instructivo que se vaya a efectuar.
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Figura 26
Ejemplo de instructivo

Instructivos l
PROCEDIMIENTO LAVADO DE MANOS

1. HUMEDEZCA SUS MANOS 2, DEPOSITE UNAPEQUERA 3. FROTELAS
DE

4, CEPILLESE LAS UNAS 5. ACLARELAS CON 6. SEQUELAS CON
AGUA ABUNDANTE PAPEL DESECHABLE

2.2.4.5 Manual de procesos

Es una serie de acciones que conforman un conjunto de pasos sucesivos, donde
tenemos que conocerlos, para poder aplicarlos correctamente.

Este manual explica los procedimientos que debe realizar el personal para dicha
actividad, para poder asi prevenir el gasto superfluo del tiempo sefialando quien esta
delegado de realizar actividades y también donde, cuando y como se realizan.

En este manual de procesos se lleva, se define un objetivo, la forma de como se
ejecuta este proceso mediando imagenes o ilustraciones usando ya sea diagrama de
flujo, debemos de cuidar que sea coherente y con un orden. Ya que busca mejorar los
procesos de la empresa y por ello radica su importancia. (Iturralde, 2018)

2.2.4.6 Cadena de valor

Segun Robben (2016) acerca de la definicion de cadena de valor:

Es una continuacion de acciones efectuadas con la finalidad de situar y valorizar
el producto o servicio exitoso en un mercado, por medio un planteamiento econémico
factible. (...) Este modelo, de hecho, admite que organizaciones comprometidas
analicen sucesivamente el conjunto de actividades con la finalidad de optimizar al

maximo posible cada etapa para mejorar y perfeccionar una ventaja competitiva.
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Figura 27

Representacion de la cadena de valor

Actividades
de apoyo

Actividades
primarias

Fuente: Hernandez, (2016) Herramientas para analisis de contexto: cadenas de valor de Mc Kinsey

Segun Dvoskin (2004) acerca de las actividades de la cadena de valor:
Esta conformada por actividades primarias y de soporte. Las actividades

primarias intervienen directamente en la elaboracion del bien o servicio y en su

-
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Porter

distribucion, venta y post venta. Las actividades primarias, asimismo de producir el bien

y su venta, comprenden tanto la transferencia posterior al comprador como la

asistencia posterior de la venta.

Las actividades de soporte representan la dindmica de la empresa. Sustenta,

actividades primarias que se apoyan entre si, facilitando insumos comprados,

tecnologia, recursos humanos y diversas funciones que alteran el funcionamiento de la

empresa.

2.2.5 Gestion de operaciones

2.25.1

Hacen referencia a aquellos indicadores claves que permiten medir el
desempeiio de la empresa en forma gradual, y estos se miden de acuerdo a los
requerimientos de la empresa, por lo general, se miden mensualmente. Entre los

principales, y que se van a tomar en cuenta en esta investigacion, se encuentran la

Indicadores de gestion

productividad, la eficiencia, la eficacia y la efectividad.
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Figura 28
Relacion entre los indicadores de gestion

Eficacia . @ |[satisfaccioncliente |

,O‘ + Q Calidad de ejecucién ‘
Fa l @ [Tiempo \
P

Efectividad Q Productividad
a8

B | @ |Recursos empleados ‘
N\
N\ /

% O/’ d'o | Satisfaccion cliente ‘
S Vi Calidad de ejecucion
Eficiencia \ o e |

Q Tiempo ‘

Fuente: Fernandez. (2009) Cuadro de mando integral

22511 Productividad

De acuerdo a lo definido por Pérez E. (2017) la productividad es la relacion que
existe entre la produccion de un periodo y la cantidad de recursos consumidos para
alcanzarla. Por tratarse de un término técnico y no financiero la produccién y los
recursos se miden en unidades fisicas, pero si se desea calcular de forma global “o
total” se debe homogenizar la produccion y la cantidad de factores empleado
valorizdndolos en unidades monetarias.

Figura 29
Férmula de la productividad

. Produccidn 140000 _ .
! - . ——— = 3 I.[/hora-hombre
Horas-hombre aplicadas 301,760

Fuente: Pérez E. (2017) Curso de Economia de la Empresa. Introduccién

2.251.2 Eficacia

La eficacia esta muy ligada al cumplimiento de objetivos, sin importar los medios
o la cantidad de recursos utilizados. Carrasco (2018) menciona que es la capacidad de
lograr el resultado que se desea 0 se espera, por o que sabemos que una empresa es
eficaz cuando puede lograr el objetivo o tarea que ha planificado. Por lo tanto, se le

llama a una organizacion eficaz a una que logra los objetivos que se traza a si misma
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en un periodo de tiempo, ya sea mensual, semestral, anual entre otros. Si una empresa
no cumple con sus objetivos, no va a ser sostenible en el tiempo.
2.2.5.1.3 Eficiencia

La eficiencia se refiere al requerimiento de menores asignaciones de factores
para la produccién en un determinado nivel de bienes y servicios. Se considera un
proceso como eficiente a aquel que ha alcanzado el nivel 6ptimo de recursos par su
desarrollo.

Es muy importante cuidar los recursos para minimizar los costos incurridos, y
lograr asi, la maximizacion de la utilidad que se pueda generar en la organizacion.
Sanchez Galan (2018)

22514 Efectividad

La efectividad es la capacidad de alcanzar el efecto deseado en lo que se
realiza. Este concepto esta relacionado con las variables. Es la relacion entre la
eficiencia y la eficacia. Cuando una empresa es efectiva, quiere decir que logre
solucionar sus problemas optimizando sus recursos. Paez (2020)

2.2.5.2 Diagrama de operaciones y actividades

Segun W. Niebel & Freivalds (2009) acerca de la gréfica de operaciones:

La grafica del proceso operativo comprende una secuencia de operaciones,
inspecciones, tiempos y materiales que se emplean en un proceso de fabricacién,
desde cdmo llega la materia prima hasta el empacado del producto terminado.

La gréafica del proceso operativo ofrece detalles de la manufactura y del negocio
sencillamente. Se emplean dos simbolos para construir la grafica del proceso

operativo: el circulo representa una operacion y el cuadrado representa una inspeccion.

Figura 30
l/ N\
O (C

Simbolos del DAP
Una operacién se efectia cuando una parte en estudio se modifica

deliberadamente, o cuando este se estudia 0 planea antes de que se realice cualquier

trabajo productivo en dicha parte.
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Las lineas verticales denotan el flujo general del proceso a medida que este se
ejecute, mientras que las lineas horizontales que alimentan a las lineas de flujo vertical
indican materiales, ya sea comprados o elaborados durante el proceso. W. Niebel &
Freivalds, (2009)

Figura 31
Convenciones de los diagramas de flujo

Unidn Sin unidn

+—Linea de flujo vertical

Rutas alternas Retrabajo

Fuente: W. Niebel & Freivalds (2009) Ingenieria Industrial. Métodos, estandares y disefio del trabajo

Actualmente existe dos tipos de diagramas: de productos o materiales y de
personas u operativos. El diagrama de producto muestra los detalles de los eventos
gue implican un producto o un material, mientras que el diagrama de flujo operativo

muestra a detalle como lleva a cabo una persona una secuencia de operaciones.
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Figura 32
Diagrama de operaciones de la fabricacion de estaciones para teléfonos
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Fuente: W. Niebel & Freivalds (2009) Ingenieria Industrial. Métodos, estandares y disefio del trabajo

En el grafico mostrado se puede observar que el material comienza a
desplazarse desde el almacén hacia otras areas y va modificandose hasta terminar en
producto almacenado. En la parte superior podemos observar las operaciones,
transportes, inspecciones, demoras y almacenamientos. W. Niebel & Freivalds (2009)

2.2.5.3 Planeamiento y control de la produccién

El planeamiento y control de la produccion, llamado también como gestion de la
produccion, consiste en planear y controlar la produccién de la planta con la finalidad
de cumplir con todos los requerimientos sin tener que incurrir en sobrecostos. Para eso,
se necesita estimar la demanda, pronosticar la produccion, y tener un conocimiento
completo del flujo productivo, fijando claramente los limites de produccion, de stock

permitido, etc.
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2.2531 Prondsticos

Krajewski (2008) menciona que un prondstico es una prediccion de un
comportamiento de ventas o produccién futura que se utiliza con propositos de
planificacion. Los métodos de prondstico se basan en modelos estadisticos que utilizan
los datos histéricos disponibles. Los pronésticos son muy importantes si se desarrolla
una gestion por procesos. En el nivel de la cadena de valor, la empresa necesita los
prondsticos para coordinarse con sus clientes y proveedores. En el nivel de los
procesos, los pronosticos de produccion se necesitan para disefiar los diferentes
procesos que se realizan en la empresa y también identificar y solucionar los cuellos de
botella internos.

2.25.3.2 Cadencia de la produccion

La cadencia de la produccion se refiere usualmente al tiempo de produccién de
una pieza, o de un producto; es decir, el cuello de botella. Es muy importante poder
determinar la adecuada cadencia de la produccion para poder planificar.

Para lean el TT representa el tiempo que debe tardar el proceso en entregar un

producto terminado, completo, para cumplir la demanda del cliente. La correcta

determinacién del TT es de suma importancia para la mejora de los procesos ya
gue permite una identificacion mas clara de los desperdicios (muda), los tiempos
muertos y los cuellos de botella. En funcion de la demanda del cliente y de
nuestra disponibilidad de tiempo obtenemos el dato de cuanto tiempo tenemos

para fabricar una unidad de produccién. (Sejzer, 2016)

Se concluye que es muy relevante tener en claro el tag time para poder controlar
los desperdicios, tiempos muertos y cuello de botellas, y asi, satisfacer las necesidades
del cliente.

2.2.5.3.3 Plan maestro de la produccién

Lean manufacturing 10 (s.f.) asevera que el MPS es un plan maestro o un
programa de produccion a un nivel superior, que se utiliza para fijar el nivel de
produccion en una fabrica. El plan maestro de produccion se basa a medio plazo
indicando el inicio de la fabricacion en cantidades y plazos de entrega para cada

articulo segun la demanda, teniendo en cuenta la capacidad de la empresa. La
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principal diferencia entre un MPS y un MRP es el plazo de tiempo, el MRP se gestiona
a corto/medio plazo y el MPS se gestiona a medio plazo. Puesto que el MPS es la
base para los presupuestos de fabricacion, los presupuestos financieros deben
integrarse con la planificacion de la produccion del MPS.

22534 MRP

Un sistema de planificacion de requerimiento de materiales consiste en mostrar
la informacién acerca de la produccion y los costos que se incurren en esta en una
tabla, y lograr, luego de un andlisis, estimar los costos y requerimientos por cada
material.

Para mejorar esta definicion, el autor (Krajewski, 2008) define:

La planificacion de requerimientos de materiales (MRP) es un sistema

computarizado de informacion que se utiliza para administrar el inventario de

demanda dependiente y programar los pedidos de reabastecimiento. Los datos

de entrada mas importantes para desarrollar un sistema MRP son: una base de
datos con la lista de materiales, un programa maestro de produccion y una base
de datos con registros de inventario.

Con esta informacion, el sistema MRP identifica las medidas que deben tomarse

para que el programa no se retrase; como generar nuevas ordenes de

produccién, ajustar cantidades de pedido y agilizar los pedidos atrasados.

Un sistema MRP permite convertir al programa maestro de produccion en los

requerimientos de todas las unidades, componentes y materias primas que se

necesitaran para producir los elementos requeridos.

Figura 33
Datos de entrada para el MRP
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Plan de
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Fuente. Krajewski, L. (2008). Administracion de operaciones. Naucalpan de Juarez: Pearson.
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2.2.5.4 Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es un método para establecer con la mayor precision
posible, con sustento en un namero finito de anotaciones, el tiempo imprescindible para
llevar a cabo una actividad definida con convenio a una norma de rendimiento
previamente establecido. (Garcia Criollo, 2005).

22541 Célculo de ciclos a cronometrar

En estudios de tiempos se emplea usualmente un nivel de confianza de 95%y
una precision de + 5%; entonces existe un 95% de probabilidad de que la media de la
muestra o el valor medio del elemento no se vean afectados de un error superior a £
5% del verdadero tiempo observado. (Gamarra Villacorta, s.f.)

Figura 34
Férmula de n° de ciclos a cronometrar por el método estadistico

- — 2
. [ 7 . . )
N = (40 VNEX-(Tx ) J N* = miumero de observaciones del elemento
_ Ix _ necesarios a cronometrar
x = tiempo normal de cada lectura del elemento
x=A.Tob
100

N = niumero de observaciones cronometradas

Fuente: (Gamarra Villacorta) Ingenieria de Métodos |

2.25.4.2 Métodos de analisis del cronometraje

A patrtir de la definicion brindada por (Gamarra Villacorta, s.f.) acerca del analisis
del cronometraje:

El analisis consiste en hallar un tiempo que represente el promedio para cada
uno de los elementos. Se sugiere elegir para el analisis:

1. Enlaescala 100 normal (100-133), hallar el tiempo promedio normal.

2. Enla escala 75 normal (75- 100), hallar el tiempo promedio 6ptimo.

3. En las escalas 60 normal (60 -80), hallar el tiempo promedio normal u 6ptimo

(es indiferente).
Los resultados del analisis deben estar en tiempos medios normales antes de

pasar a la Hoja de resultados.
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225421 Método analitico directo

Se usa cuando se manifiesta las siguientes caracteristicas:

e Cuando se tiene poca o nula informacién del elemento en estudio (20
ciclos 0 menos)

e Elementos de frecuencia que aparecen pocas veces

e Para los elementos maquina automética (tiempos cortos)

Este método nos da una media aritmética (normal u 6ptima) exacta, pero no nos
expone si la media de la muestra esta dentro de la precision que deseamos en relacion
a la media del universo. En general se emplea para cronometrajes de precision media.

2.2.5.4.2.2 Método analitico indirecto

Se usa cuando manifiesta las siguientes caracteristicas:
e Cronometrajes muy precisos
e Este método ademas de llegar al tiempo promedio normal usando la
desviacion estandar (2 desviaciones) y hallando el coeficiente de
variacion que no debe sobrepasar del 6%, nos brinda la seguridad de que
el tiempo promedio de la media de la muestra esta a un 95% de seguridad
de no cometer un error mayor al 5% en relacién con la media del
universo.
Se usa cuando se tiene de poca o abundante informacién. (Gamarra Villacorta,
s.f.)Se aplican las siguientes formulas:

Figura 35
Férmulas del método analitico indirecto

~ 42
my = » fxd my = txd
f f
my = media aritmética de las desviaciones
Tmedio = To + (h.oy) To = valor menor real
o=hVm —m’ o = desviacion estandar
CV = g 100 = 6% CV = coeficiente de variacion
Tmedio

Fuente: (Gamarra Villacorta) Ingenieria de Métodos |
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22543 Suplementos

“Cantidad de tiempo brindado que se adicionara al tiempo elemental normal para

resarcir distintas situaciones que se manifiestan en la realizaciéon de una tarea”

(Gamarra Villacorta, s.f.)

Esta cantidad de tiempo concierne a las siguientes causas:

Suplementos por necesidades personales y fatiga: este grupo de
suplementos se adiciona a cada uno de los elementos.

Suplementos por caracteristicas del proceso.

Suplementos especiales.

Suplementos discrecionales.

Suplementos por necesidades personales y fatiga (Gamarra Villacorta,
s.f.)

60



Figura 36
Tabla de suplementos

Suplementos constantes Hombre Mujer
Base por fatiga 4% 7%
Necesidades personales 5 7
Suplementos variables Hombre Mujer
Por trabajar de pie 2% 4%
Por postura anormal

Ligeramente incomoda 0 1
Incomoda (inclinada) 2 3
Muy incomoda (echado o estirado) 7 7
Uso de la fuerza o de la energia muscular *Levantar, tirar o empujar (esfuerzo realizado en kg)*

A partir de 2.5 kg 0% 1%
5 kg 1 2
7.5 kg 2 3
10 kg 3 4
12.5 kg 4 6
15 kg 5 8
17.5kg 7 10
20 kg 9 13
22.5 kg 11 16
25kg 13 20
30 kg 17

35.5 kg 22

Mala iluminacién

Ligeramente deabjo de la iluminacidn recomendada 0% 0%
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5
Condiciones atmosféricas (calor y humedad)

16 0% 0%
14 0 0
12 0 0
10 3 3
8 10 10
6 21 21
5 31 31
4 45 45
3 64 64
2 100 100
Concentracion intensa (afecta a trabajos de la vista): trabajo de relojeria, rotura de hilo, etc.

Trabajo de cierta precision 0% 0%
Trabajo de precision o fatigoso 2 2
Trabajo de gran precision o muy fatigoso 5 5
Ruido

Si es continuo y suave 0% 0%
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte o estridente y fuerte 5 5
Tension mental

Proceso bastante complejo 1% 1%
Proceso complejo o atencion dividida entre muchos objetos 4 4
Proceso muy complejo 8 8
Monotonia (mental)

Trabajo algo mon6tono 0% 0%
Bastante monétono 1 1
Trabajo muy mon6tono 4 4
Tedio (fisico)

Trabajo algo aburrido 0% 0%
Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: (Gamarra Villacorta) Ingenieria de Métodos |



2.2.5.5 Distribucién de planta
2.255.1 Guerchet

Segun Fernandez Antonio (2017):

Esta metodologia conocida como Guerchet, es la mas aceptada y la que
comunmente se utiliza para mejorar la distribucion en planta a partir de criterios
cualitativos que se puedan detectar, aunque su fin es disefiar todo tipo de
distribuciones en planta independientemente de su naturaleza. Por este método se
calcularan los espacios necesarios para establecer la planta. Por lo tanto, se hace
necesario identificar el nimero total de maquinas y equipo llamados elementos
estéticos o fijos y también el nimero de operarios y elementos de acarreo, llamados
elementos moviles. Para cada elemento a distribuir, la superficie total teérica se calcula
como la suma de tres superficies parciales:

ST = Superficie total

St =S5 +S5g + Se Ss = Superficie estatica

Sg = Superficie de gravitacion
Se = Superficie de evolucion.
2.25.5.2 Distribucién general

Segun Fernandez Antonio (2017) Las primeras dos fases de la distribucién en
planta son:

Fase I: Localizacion. Aqui se decide la ubicacién de la planta que se va a
distribuir. Al tratarse de una planta completamente nueva se busca una locacién
competitiva basada en satisfacer de ciertos factores relevantes para la misma. En caso
de una redistribucion el fin ser& determinar si la planta se mantendra tal cual o bien
tendra areas de similares caracteristicas y potencialmente disponible.

Fase II: Plan de Distribucion General. Se indica el patron de flujo para todas las
areas que deben ser atendidas en la actividad que se va a desarrollar, indicando
también la superficie necesaria para cada una de ellas, la relacion entre las diferentes

areas y la configuracion de cada actividad principal, departamento o area, sin atender
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aun las cuestiones referentes a la distribucién en detalle. El resultado de esta fase nos

llevara a obtener un bosquejo o diagrama a escala de la futura planta.
2.2.5.5.2.1Anélisis de las relaciones

Segun Fernandez Antonio (2017):

Conocido el recorrido de los elementos, debe plantearse el tipo y la intensidad

de las interacciones existentes entre las diferentes actividades productivas, los medios

auxiliares, los sistemas de manipulacion y los diferentes servicios de la planta. La no

existencia de flujo de materiales entre dos actividades no implica que no puedan existir

otro tipo de relaciones que determinen, por ejemplo, la necesidad de proximidad entre

ellas; o que las caracteristicas de determinado proceso requieran una determinada

posicion en relacién a determinado servicio auxiliar.

Figura 37
Tabla relacional de actividades

1. Oficinas

2. Tomeado

3 Arenado

4. Montaje

Codigo ~ Relacion de proximidad

MO e

Absohtamente necesaria
Especialmente importante
Importante

Importancia ordinana

No importarte

Indeseable

5. Roscado

6. Prensado

7. Inspeccion

8. Pulido

9.CNC

10. Fresado

11. Expedicion
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2.255.2.2 Tabla relacional de actividades

Segun Fernandez Antonio (2017):

La informacion recogida hasta el momento, referente tanto a las relaciones entre
las actividades como a la importancia relativa de la proximidad entre ellas, es recogida
y desarrollada en el Diagrama Relacional de Actividades. Este pretende recoger el
orden y correlacion de las actividades en base a la informacion de la que se dispone. El
diagrama es un gréfico simple en el que las actividades son representadas por nodos
unidos por lineas. Estas ultimas representan la intensidad de la relacion (A, E, I, O, Uy
X) entre las actividades unidas a partir del cédigo de lineas

Figura 38
Diagrama relacional de actividades

Cddigo de lineas

2.25.5.2.3 Diagrama relacional de actividades

Segun Fernandez Antonio (2017):

El Diagrama Relacional de Espacios es similar al Diagrama Relacional de
Actividades presentado previamente, con la diferencia de que en este caso los
simbolos distintivos de cada actividad son representados a escala, de forma que el
tamafio que ocupa cada uno sea proporcional al &rea necesaria para el desarrollo de la
actividad. Con la informacion incluida en este diagrama se esta en disposicion de
construir un conjunto de distribuciones alternativas que den solucion al problema. Se

trata pues de transformar el diagrama ideal en una serie de distribuciones reales,
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considerando todos los factores condicionantes y limitaciones préacticas que afectan al
problema.

2.255.3 Distribucion por detalle

La distribucion por detalle muestra la ubicacion de los equipos que puedan haber
dentro del area de una empresa, estos se encuentran distribuidos de manera que el
flujo de operaciones sea continuo.

225531 Diagrama de recorrido

Diaz B. (2014) menciona que el diagrama de recorrido es una técnica de estudio
de métodos que, a través de un grafico, nos muestra donde se realizan las actividades
del proceso productivo sobre el plano de distribucién de planta. La ruta de los
movimientos se sefiala por medio de lineas cada actividad es identificada y localizada
en el por simbolo correspondiente y se numera de acuerdo con la secuencia de
actividades del proceso.

Figura 39
Diagrama de recorrido
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2.25.5.3.2 Diagrama multiproducto

El diagrama multiproducto presenta la secuencia de actividades de varias lineas
de producto que se desarrollan en una planta. Al graficarse en paralelo, tomando como
base la distribucion actual, se logran visualizar posibles retrocesos en el transporte
fisico de los materiales durante el proceso. Asi, este diagrama de informacion es una
primera alerta de los recorridos innecesarios que se generarian al operar con la
disposicion de planta actual. Diaz B. (2014).

Figura 40
Diagrama multiproducto
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2.25.6 Gestidon del mantenimiento

2.256.1 Mantenimiento industrial

La universidad tecnoldgica de pereira (2010) menciona que el mantenimiento
industrial esta definido como el conjunto de actividades encaminadas a garantizar el
correcto funcionamiento de las maquinas e instalaciones que conforman un proceso de
produccion permitiendo que éste alcance su maximo rendimiento.

El objetivo general del mantenimiento industrial es el de planear, programar y
controlar todas las actividades encaminadas a garantizar el correcto funcionamiento de
los equipos utilizados en los procesos de produccion.

Existen hasta 5 tipos de mantenimiento, entre los cuales destacan el correctivo,

el preventivo, el predictivo y el productivo total.
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2.25.6.2 Tipos de mantenimiento

Existen hasta 4 tipos de mantenimiento, entre los cuales destacan el correctivo,
el preventivo, el predictivo y el productivo total.

2.256.2.1 Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo consiste en la reparacion de la averia una vez que
esta se produzca. Se recomienda que la reparacion dure el menor tiempo posible, ya
que la produccion suele detenerse de existir alguna falla en la maquina. Esto convierte
al mantenimiento correctivo en una actividad fundamental en toda empresa de
produccion, ya que de no repararse la maquina, la linea de produccion sigue detenida.
(Marques Bernal, 2018)

2.25.6.2.2 Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo es un plan programado, predictivo o de ocasion
buscando la realizacion de ciertos procedimientos con las herramientas que garantizen:
e El buen desempefio de todos los sistemas
e La seguridad y la integridad de los datos
e La correcta comunicacion con la red de comunicacion
e El buen funcionamiento del hardware (Richarte, 2018)
2.25.6.2.3 Mantenimiento Predictivo

El mantenimiento predictivo consta de una serie de ensayos de caracter no
destructivo orientados a realizar un seguimiento del funcionamiento de los equipos para
detectar signos de advertencia que indiquen que alguna de sus partes no esta
trabajando de la manera correcta. A través de este tipo de mantenimiento, una vez
detectadas las averias, se puede, de manera oportuna, programar las correspondientes
reparaciones sin que se afecte el proceso de produccion y prolongando con esto la vida

atil de las maquinas. Universidad tecnoldgica de pereira (2010)
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2.256.24 Mantenimiento Productivo Total (T.P.M.)

Mantenimiento productivo total es la traduccién de TPM (Total Productive
Maintenance).

El TPM es el sistema japonés de mantenimiento industrial desarrollado a partir
del concepto de mantenimiento preventivo creado en la industria de los Estados
Unidos. Es una estrategia compuesta por una serie de actividades ordenadas que una
vez implementadas ayudan a mejorar la competitividad de una organizacion industrial o
de servicios.

El sistema esta orientado a lograr:

1. Cero accidentes
2. Cero defectos.
3. Cero fallas. Gomez Santos (s.f.)

2.2.6 Gestion del desempefio laboral
2.2.6.1 Gestion de seguridad y salud en el trabajo
2.26.1.1 Sistema de gestiéon en SST

El sistema de seguridad y salud en el trabajo es un proceso administrativo
establecido en el 2011 por la Ley N° 29783, cuyo objetivo es definir e implementar los
parametros para la correcta aplicacion del sistema dentro de la empresa. Este proceso
debe garantizar que todo empleador, dentro del centro de labores, asegure las
condiciones para preservar el bienestar de sus trabajadores, asi como aquellos
trabajadores que prestan servicios a la empresa. Mejia Alvarez (2019)

2.2.6.1.2 Indicadores de SST

Estos indices son utilizados continuamente para diagnosticar la situacion actual
en una empresa en el campo de la seguridad y salud en el trabajo.
2.2.6.1.2.1 indice de frecuencia (IF)

En este indice debe tenerse en cuenta que no deben incluirse los accidentes
initinere (ida y retorno al centro de trabajo) ya que se han producido fuera de las horas
de trabajo.
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Deben computarse las horas reales de trabajo, descontando toda ausencia en el
trabajo por permiso, vacaciones, baja por enfermedad, accidentes, etc.

Dado que el personal de administracién, comercial, oficina técnica, etc., no esta
expuesto a los mismos riesgos que el personal de produccion, se recomienda calcular
los indices para cada una de las distintas unidades de trabajo. (Rimac Seguros, 2014)

Figura 41
Indice de frecuencia

(N°® accidentes incapacitantes en el mes x 1000000)/ Horas-hombre trabajadas en el mes

Fuente: Rimac Seguros. (2014). Rimac Seguros. Obtenido de Indicadores de Seguridad y Salud en el
Trabajo (SST): http://prevencionlaboralrimac.com/Herramientas/Indicadores-sst

2.2.6.1.2.2 indice de severidad (IS)

Este indice representa el nUmero de jornadas pérdidas por cada millon de horas
trabajadas.
Las jornadas pérdidas o no trabajadas son las correspondientes a incapacidades
temporales, mas las que se fijan en el baremo para la valoracion del IG de los
accidentes de trabajo segun la pérdida de tiempo inherente a la incapacidad causada.
En las jornadas de pérdida deben contabilizarse exclusivamente los dias laborales. Los
dias cargados se pueden extraerse de la norma ANSI Z16.1-1973. 2 (Rimac Seguros,
2014)

Figura 42
Indice de severidad

(N° dias perdidos por accidentes incapacitantes en el mes x 1000000) / Horas-hombre trabajadas en el mes

Rimac Seguros. (2014). Rimac Seguros. Obtenido de Indicadores de Seguridad y Salud en el Trabajo
(SST): http://prevencionlaboralrimac.com/Herramientas/Indicadores-sst

2.2.6.1.2.3 indice de lesiones incapacitantes (IL)

El indice de Lesion Incapacitante, ILI es el indice que estima la magnitud de la
accidentabilidad al conjugar la frecuencia de eventos con la severidad de las lesiones.

Esta medicion combina tanto la frecuencia como la severidad para dar un indice global
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de la experiencia de lesiones incapacitantes. Se calcula mediante la siguiente formula.
(Henao Robledo, 2015)

Indice de Frecuencia x Indice de Severidad
200

2.2.6.1.3 Matriz IPER

La matriz de evaluacion de peligros e identificacion de riesgos es una
herramienta sumamente importante en la seguridad y salud organizacional, en cuya
elaboracion se localizaran los peligros y riesgos presentes en el proceso y se definiran
sus caracteristicas clasificar los peligros y riesgos que existen en una determinada
empresa u organizacion. Para su elaboracién, es necesario seguir los siguientes pasos:
Ministerio de Energia y Minas (s.f)

e Designar un coordinador encargado de la gestién de los recursos.

e Capacitar en peligros y riesgos al equipo de trabajo

¢ Informarse de la legislacion vigente

¢ |dentificar cada uno de los procesos, procedimientos y actividades
desarrollados en la organizacion

¢ l|dentificar los peligros y riesgos de estas actividades.

e Tomar en consideracion todas aquellas actividades realizadas en la
empresa, a pesar de que las realicen terceros.

e Identificar controles existentes en los riesgos identificados

e Evaluar el riesgo a cada peligro asociado

e Elaborar los planes de accion Ministerio de Energia y Minas (s.f)

2.2.6.2 Gestion de RR.HH

2.2.6.2.1 Cultura organizacional

La cultura organizacional se conforma de las reglas formales e informales de una
organizacion o un subgrupo. La cultura comprende los simbolos, los mitos, las visiones
y los héroes colectivos del pasado y del presente de la organizacion.

El diagnostico de la cultura organizacional nos ayuda a comprender la

coherencia que existe en una organizacion. La cultura tiene cuenta con orientaciones
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normativas, creencias, los sentimientos, las percepciones y los comportamientos de las
personas en la cultura.

Las perspectivas son las ideas que las personas tienen y utilizan para actuar
apropiadamente.

Los valores se relacionan con los ideales de la organizacion, incluidos los
conceptos de normas, honradez, calidad e integridad. (Lusthaus, Adrien, Anderson,
Carden, & Plinio Montalvan, 2002)

2.26.2.2 Gestion del talento humano

La gestion de talento se refiere a todos los procesos donde intervienen
los recursos humanos, es decir, aquellos integrados y disefiados para atraer,
desarrollar, motivar y retener a los profesionales de una organizacion. (Nieva, 2018)

Fases del proceso de GTH

e La seleccién del personal: Comprende el reclutamiento, la entrevista y la
introduccién a la organizacion.

e Valoracion de cargos: se debe contemplar la idea de intercambiar algunos
cargos en base a las capacidades y talentos de cada miembro de la
organizacion.

e La capacitacion: se basa en la formacion de los profesionales. El trabajo
de recursos humanos es detectar las necesidades y diagnosticar las
carencias del equipo y poner en marcha actividades que solucionen estos

problemas. (Nieva, 2018)

2.2.6.2.3 Evaluacién 360°

La evaluacion de 360 grados es una forma de desarrollar la valoracion del
desempeiio, ya que dirige a las personas hacia la satisfaccion de las necesidades y
expectativas, no solo de su jefe, sino de todos aquellos que reciben sus servicios

internos y externos. Alles (2008)
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Figura 43
Evaluaciéon 360°

360" Feedback

Niwel al cual
reparta el jele

Fuents: Edwards y Ewan

Fuente: Alles (2008) Direccion estratégica de Recursos Humanos. Gestién por competencias

2.2.6.24 Clima laboral

El clima laboral es un indicador elementar para medir el desarrollo de la
empresa, que evalla las normas internas de funcionamiento, las condiciones
ergonomicas del lugar de trabajo y equipamientos, ademas del trato de las personas
gue integran el equipo, los estilos de liderazgo, los salarios y remuneraciones, hasta la
identificacion y satisfaccion de cada persona con la labor que esta desarrolla. (Triginé &
Gan, 2006)

Algunos indicadores del clima laboral:

¢ Indice de absentismo

e Rotacion interna y externa

e Sistema de evaluacion del desempefio y cumplimiento de objetivos
¢ Numero de sugerencias innovadoras al afio

e Procedimientos de comunicacion interna
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2.2.7 Gestion comercial

De acuerdo a (DataCRM, 2019), menciona que:

La gestion comercial de una empresa representa una serie de técnicas y
recursos que lleva a cabo cada entidad para dar a conocer su propuesta comercial. De
este modo, actia como el canal que comunica a cualquier organizacion con el mundo
exterior.

Abarca actividades como la realizacion de un estudio de mercado, planificacion
de objetivos e incluso los medios de distribucién y ventas de cualquier empresa.

2.2.7.1 Percepcion del cliente

La percepcion del cliente es fundamental, ya que los clientes actlan sobre las
cosas que creen, y estas acciones afectan a su organizacion.

La percepcion del cliente puede ser tanto positiva como negativa sobre la
organizacion, por lo que es muy recomendable tomar en consideracion ambos tipos de
percepcion

Los mejores procesos para capturar feedback utilizan una mezcla de métodos
proactivos y reactivos, aunque el valor real estad en métodos proactivos. (Jimenez,
2017)

2.2.7.2 Satisfaccion del cliente

Una definicion del concepto de "Satisfaccion del cliente" es posible encontrarla
en la norma ISO 9000:2005 "Sistemas de gestion de la calidad — Fundamentos y
vocabulario", que la define como la "percepcion del cliente sobre el grado en que se
han cumplido sus requisitos"

También resulta aceptable definir a la satisfaccion del cliente como el resultado
de la comparacion de las expectativas previas que tiene el cliente frente a los bienes o
servicios que otorga la empresa, identificando el valor percibido al finalizar la venta.
(Feigenbaum, s.f.)

2.2.8 Gestion de la calidad

Segun (Nueva Iso 9001:2015, 2020), define que:
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La gestion de la calidad es un conjunto de acciones y herramientas que tienen
como objetivo evitar posibles errores o desviaciones en el proceso de produccién y en
los productos o servicios obtenidos a través de él.

La gestion de la calidad establece que el 90% de los defectos o problemas de
calidad son generados por los propios procesos y no por el personal. Herramientas de
la calidad

Se puede mencionar entre las principales herramientas que permiten identificar
posibles causas que afecten la calidad de un bien o servicio:

2.2.8.1 Herramientas de la calidad
2.28.1.1 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de causa-efecto o de Ishikawa es un método gréfico que relaciona
un problema o efecto con los factores o causas que posiblemente lo generan. La
importancia de este diagrama radica en que obliga a buscar las diferentes causas que
afectan el problema bajo andlisis y, de esta forma, se evita el error de buscar de
manera directa las soluciones sin cuestionar cuéles son las verdaderas causas.
(Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009)

2.2.8.2 Método de las 6M

El método de las 6 M es el mas comun y consiste en agrupar las causas
potenciales en seis ramas principales (6 M): métodos de trabajo, mano o mente de
obra, materiales, maquinaria, medicion y medio ambiente. Estos seis elementos definen
de manera global todo proceso y cada uno aporta parte de la variabilidad del producto
final, por lo que es natural esperar que las causas de un problema estén relacionadas
con alguna de las 6 M. (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009)

Figura 44
Relacion entre el diagrama de Pareto y el Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar (2009) Control Estadistico de Calidad y Seis Sigma

2.2.8.3 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una de las herramientas mas utilizadas en la gestion
de aclidad. Segun (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009)

“Es un grafico especial de barras cuyo campo de analisis o aplicacién son los
datos categodricos, y tiene como objetivo ayudar a localizar el o los problemas vitales,
asi como sus principales causas. “

Esto quiere decir que dicho diagrama permite priorizar un grupo de datos en
comun, que pueden ser problemas que agueja una empresa, del resto de datos y asi
tomar decisiones eficientes de cdmo abordar dichos problemas o causas.

Pueden realizarse diagramas de Pareto de primero nivel, para determinar la
causa o problema principal y de segundo nivel, si es que quiere una mayor exactitud de
la causa secundaria que pueda estar afectando a la causa principal y centrar mas los

esfuerzos de mejora.
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Figura 45
Diagrama de Pareto de problemas en botas
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Fuente: Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar (2009) Control Estadistico de Calidad y Seis Sigma

Figura 46
Diagrama de Pareto de modelos de botas con mayor incidencia de la causa reventada
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Fuente: Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar (2009) Control Estadistico de Calidad y Seis Sigma

2.2.8.4 Casa de la calidad

La casa de la calidad es una herramienta de gestion de la calidad que, segun
(Goémez Villoldo, s.f.)
“Nos permite reconocer lo que el cliente busca en un producto y compararlo con

lo que nuestro producto ofrece, para asi saber si nos podemos adecuar a dichos
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requerimientos. También nos permite identificar las debilidades y fortalezas de una
empresa y su competitividad en el mercado.”

A través de la casa de calidad se puede alcanzar mas facilmente los
requerimientos del cliente.

Figura 47
Casa de la calidad
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Fuente: Consultores, s.f. Despliegue de la Funcién Calidad

2.2.8.5 AMFE

(Fortea, 2016) define a la herramienta AMFE como “La herramienta que
investiga de manera sistemética los puntos potencialmente débiles de productos,
procesos y servicios, para después cuantificarlos y evaluar su riesgo. Una vez
analizado esto, podran adoptarse las acciones correctoras y preventivas
correspondientes.” (p.1)

Esta herramienta nos permite, ademas de elaborar planes de accion para evadir
la ocurrencia de fallas luego de analizar los procesos, darle al cliente la satisfaccion de

gue sus requerimientos seran cumplidos.
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Figura 48
Andlisis Modal de fallas y efectos

ANALISIS MODAL DE FALLOS ¥ EFECTOS
PROLCESD
FROCESD: Fabrscackden Tapa-culata
PERACION : Cortar tubn, cunvar en traquel Unir tuba a chapa
[FECHA macia:
COMDICIOMNES ACTULALES | RESULTADD PREVISTD
FASE FUNCION | MODO FaLLD BFECTOOEY i A e DEPARTARY
FALLD POTENCIALES TR O] G| o |NPR| RECOMENDADA | RESPOMSABLE EFECTONDELA O] G | O |NPR|
POTENCIAL] DELFALLD ACCION
faltade Instruccanes
Formad éa. recibidas
Mo uso de Registro de | B
|eris entrega de BRI Seguridad frontrotados | 2} s[ o s
Corte harcado CE condicanes de
amputaciéa|HiE-Malas  [Modificaciones sepuridad en  [Seguridad |oocume ntos
condiciones fdi hia. 5 todas las htas_[produccidn oontrolados ! I T
Cartar4l ba Despiste |E\.a|-:ramsu|:m|
Coortar el e usanda 3 Instruccidn puesto w40 las s exclusivg
tubae pama Mo usode Fia frecibida. Hia htas. necesarias |Calidad e hitars
- hia aderuada.
Cariar bubo o [ — adecuada  fen puesto 5 pafa pudEto produccidn e Saas 4 al o) =
lengibud \as Falta diz Condendadn.
dentrade | . organizactn (Proceso Instruccidn. Su superiar
i instruciones
tolerandas pendisas on el trabajo |realizado 3 =] BE| Formacitn directn Fior maciin 5| o &l
’ Colpe |faltade Instruocones P rsonas
formaddn._ frecibidas 3 ristrui das o &
Diespiste Imalmmsu:iau 3
Mo uso de Rogistro de |eFis
EFIS entrega de Egi L] Soguridad oontrolados 5 o aq
irutas Marcado CE.
hiodificacionis Mdguinas con
Hia mral hita. estado de I Jdocumentacid
Jostada Condigiones 7 5 hifas. Froduccidn n adecuada 3 7 o g

Fortea (2016) Metodologia ANFE para la prevencién de riesgos

2.2.8.6 Diagrama de Gantt

Es un diagrama de barras que sefala la relacion entre las actividades de un
proyecto en el tiempo. Estas actividades se enlistan verticalmente, mientras que los
tiempos son mostrados horizontalmente.

La ventaja que ofrece en diagrama de Gantt en la gestion de proyectos es la
simplicidad del modelo esquematico, por lo que es facil de entender, tanto para el

gestor de proyectos, como para los colaboradores de la organizacion (Everett, 1991)
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Figura 49
Ejemplo de D. Gantt
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2.2.8.7 1SO 9001:2015

La norma ISO 9001:2015 relne los requisitos para un sistema de gestion de la
calidad para demostrar su capacidad para proporcionar productos y servicios con
especial enfoque en la satisfaccién del cliente de manera eficaz.

La ISO 9001 es una norma ISO internacional elaborada por la Organizacion
Internacional para la Estandarizacion (ISO) que se aplica a los Sistemas de Gestion de
Calidad de organizaciones publicas y privadas, independientemente de su tamafio o
actividad empresarial. Se trata de un método de trabajo excelente para la mejora de la
calidad de los productos y servicios, asi como de la satisfaccion del cliente. El sistema
de gestion de calidad se basa en la norma ISO 9001, las empresas se interesan por
obtener esta certificacion para garantizar a sus clientes la mejora de sus productos o
servicios y estos a su vez prefieren empresas comprometidas con la calidad. Por lo
tanto, las normas como la ISO 9001 se convierten en una ventaja competitiva para las
organizaciones. (ISOTools, 2015)

2.2.9 Evaluacion econdmica

Es muy importante realizar una evaluacion economica del proyecto, debido a
gue hay muchos conceptos que se deben tener en cuenta para poder realizarla. Todas
las acciones que realiza la empresa tienen un costo, tal como la materia prima,
maguinaria, mano de obra, entre otros. Asimismo, se debe estimar la proporcion de
capital que sera financiado por el banco, con la finalidad de maximizar la rentabilidad

de los accionistas y las utilidades para la empresa.

79



2.2.9.1 Capital de trabajo

El capital de trabajo es comunmente referido al dinero utilizado para cubrir los
gastos a corto plazo de la empresa. Conexion ESAN (2020) define al capital de trabajo
como:

El capital de trabajo mide la capacidad de la organizacién de continuar con sus
operaciones. Este tiene un rol fundamental en el éxito de una empresa y afecta los
diferentes aspectos del negocio, desde sus pagos de pasivos hasta su inventario. Es
importante destacar que el capital de trabajo y la inversion fija tienen distintas
funciones. La inversion fija son los gastos iniciales para que una organizacién comience
a trabajar. Este dinero abarca bienes como equipos y maquinas y su respectiva
valorizacion.

Se concluye que el capital de trabajo es referido a los activos de la organizacion,
y permiten cubrir todas las necesidades de la empresa al corto plazo.

Los métodos para el calculo del capital de trabajo son:

2.29.1.1 Método contable

De acuerdo a las definiciones de PlandeNegociosPeru (2020):

Con este método se proyectan los niveles promedios del activo corriente o
circulante y del pasivo corriente o circulante y calcula la inversion en capital de trabajo
como la diferencia entre ambos.

El capital de trabajo (CT) es igual al Activo Corriente menos el Pasivo Corriente.

CT = Activo Corriente — Pasivo Cormiente

Activo Corriente = caja + cuentas por cobrar + inventarios

Pasivo Corriente = créditos bancarios de corto plazo + deudas con proveedores
+ otras cuentas por pagar de corto plazo

Se considera el periodo desde que se compra la materia prima hasta que se

realiza la cobranza de las ventas de los productos.
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2.29.1.2 Método de desfase

De acuerdo a las definiciones de PlandeNegociosPeru (2020):

El periodo de desfase es el tiempo que transcurre entre la ocurrencia de los
gastos y la de los ingresos. Es decir, desde que el emprendedor hace el primer pago
por las materias primas para producir los bienes hasta que recibe el pago por la venta
de los productos que le permitan cubrir sus gastos.

En este método el Capital de Trabajo es la cantidad de recursos que se necesita
para financiar los gastos durante el periodo de desfase.

La formula para calcular el Capital de Trabajo es la siguiente:

Gpd: gasto promedio por dia
n: numero de dias estimados que comprende el periodo de desfase.
2.2.9.1.3 Método del déficit acumulado maximo

De acuerdo a las definiciones de Plan de Negocios Peru (2020):

Es el mas exacto de los tres disponibles para calcular la inversion en capital de
trabajo, al determinar el maximo déficit que se produce entre la ocurrencia de los
egresos y los ingresos. A diferencia del método anterior, considera la posibilidad real de
gue durante el periodo de desfase ocurran tanto estacionalidades en la produccion,
ventas o compras de insumos como ingresos que permitan financiar parte de los
egresos proyectados. Para ello, elabora un presupuesto de caja donde detalla, para un
periodo de 12 meses, la estimacion de los ingresos y egresos de caja mensuales.

A diferencia del flujo de caja del proyecto, que se elabora para periodos
generalmente anuales, aqui deben incluirse egresos que suceden durante el afio; por
ejemplo, los pagos provisionales mensuales de los impuestos o el IVA, que, como se
vera mas adelante, no siempre se incluyen en la proyeccion de los flujos de caja.

2.2.9.2 Depreciacion

(Van Horne, 2001) define la depreciacién como:
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La depreciacion es la asignacion sistematica del costo de un activo de capital
durante un determinado tiempo, para fines de declaracién financiera, fiscal o
ambas. Puede ser lineal, que consiste en una disminucion equitativa durante
el periodo de tiempo, o acelerada, cuya disminucién del valor econémico
puede ser mas alta los primeros afios.

Figura 50
Depreciaciones en el 2019

Porcentaje

- anual
Bienes

maximo de
depreciacion

1. Ganado de trabajo y reproduccion; redes de
pesca

2. Vehiculos de transporte terrestre (excepto
ferrocarriles); hornos en general

25%

20%

3. Maquinaria y equipo utilizados por las
actividades minera, petrolera y de construccion, 20%
excepto muebles, enseres y equipos de oficina

4. Equipos de procesamiento de datos 25%

5. Maquinaria y equipo adquirido a partir del

1.1.1991 Ll

6. Otros bienes del activo fijo 10%

Fuente: Paredes, E (2011)

2.2.9.3 Amortizacion

En economia, se denomina amortizacion a la disminucién de valor de un activo o
pasivo. Esta relacionado con el valor de un bien o pasivo con el tiempo o vida util del
mismo, debido a que todos los bienes van perdiendo valor con el paso del tiempo y es
necesario cuantificar la pérdida de valor. En este sentido, para un activo la amortizacion
(contable) seréa el disminucion o pérdida de valor a lo largo del tiempo, mientras que
para un pasivo se refiere a la disminucion del crédito, de la deuda. Pedrosa (s.f)

2.2.9.4 Flujo de caja

El flujo de Caja es un Estado financiero basico que presenta, de una manera

dinamica, el movimiento de entradas y salidas de efectivo de una Empresa, en
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un periodo determinado de tiempo y la situacion de efectivo, al final del mismo
periodo. (Mayor Garcia, 2015)
Los flujos de caja facilitan informacion acerca de la capacidad de la empresa
para pagar sus deudas. Por ello, resulta una informacion indispensable para
conocer el estado de la empresa.
Los flujos de caja son cruciales para la supervivencia de una entidad, aportan
informacién muy importante de la empresa, pues indica si ésta se encuentra en
una situacion sana econémicamente. Kiziryan (2018)

2.2.9.5 Valor actual neto (VAN)
El valor presente neto o valor actual neto es una herramienta matematica que
ayuda al inversionista conocer qué proyecto le dara resultados positivos o
negativos. Todo empresario busca invertir en algun proyecto a futuro para tener
un interés o rendimiento, cabe recalcar que antes de realizar una inversién esta
debe ser evaluada para tomar una excelente decision que beneficie a los
miembros de la empresa (Minuche Castro, 2018)
El VAN va a expresar una medida de rentabilidad del proyecto en términos
absolutos netos, es decir, en n° de unidades monetarias (euros, dblares, pesos,
etc.).

Figura 51
Férmula del VAN

VAN = I+n S S B
- Z(1+k)f_ T4k (1+k)2 (1+ k)"

Ft son los flujos de dinero en cada periodo t
I 0 eslainversion realiza en el momento inicial (t = 0)

n es el numero de periodos de tiempo

83



k es el tipo de descuento o tipo de interés exigido a la inversion
El VAN sirve para generar dos tipos de decisiones: en primer lugar, ver si las
inversiones son efectuables y, en segundo lugar, ver qué inversion es mejor que otra
en términos absolutos. Los criterios de decision van a ser los siguientes:
e VAN > 0: El valor actualizado de los cobro y pagos futuros de la inversion,
a la tasa de descuento elegida generara beneficios.
e VAN = 0: El proyecto de inversién no generara ni beneficios ni pérdidas,
siendo su realizacion, en principio, indiferente.
e VAN < 0: El proyecto de inversién generara pérdidas, por lo que debera ser
rechazado. (Valayos Morales, 2017)
2.2.9.6 Tasa interna de retorno (TIR)

Para definir al TIR, Sevilla (2017) menciona:

La Tasa interna de retorno (TIR) es la tasa de interés o rentabilidad que ofrece
una inversién. Es decir, es el porcentaje de beneficio o pérdida que tendra una
inversion para las cantidades que no se han retirado del proyecto.

Es una medida utilizada en la evaluacion de proyectos de inversion que esta
muy relacionada con el valor actualizado neto (VAN). También se define como el valor
de la tasa de descuento que hace que el VAN sea igual a cero, para un proyecto de
inversion dado.

Figura 52
Formula del TIR

VAN=—I+EL=—I+ S S S
0 £ (1 +TIRY" ®T(1+TIR)  (1+4TIR)? (1 +TIR)®

Ft son los flujos de dinero en cada periodo t
I0 es lainversion realiza en el momento inicial (t = 0)
n es el numero de periodos de tiempo
e SiTIR >k, el proyecto de inversion sera aceptado. En este caso, la tasa
de rendimiento interno que obtenemos es superior a la tasa minima de

rentabilidad exigida a la inversion.
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e SiTIR =k, estariamos en una situacion similar a la que se producia
cuando el VAN era igual a cero. En esta situacion, la inversion podra
llevarse a cabo si mejora la posicion competitiva de la empresa y no hay
alternativas més favorables. (Sevilla, 2017)

e SiTIR <k, el proyecto debe rechazarse. No se alcanza la rentabilidad
minima que le pedimos a la inversion. Sevilla (2017)

Figura 53
Representacion del TIR

A

AN TIR (Tasa Interna de Retorno)

(valor
Actual
Neto)

Inversién

Tasa de
P descuento

VAN =0
TIR

inversion

v

Fuente: Sevilla, A. (Mayo de 2017). Economipedia. Obtenido de Tasa interna de Retorno

2.2.9.7 Relacion beneficio-costo (B/C)
La relacion beneficio costo es un indicador de gestion financiera que permite
conocer cuanto es el beneficio obtenido por cada unidad monetaria. Es una
proporcién que diagnostica utilidad o perdida, por lo que va a ser mayor a 1 al
ser utilidad, y menor, cuando sera perdida.
La relacion costo beneficio toma los ingresos y egresos presentes netos del
estado de resultado, para determinar cuales son los beneficios por cada peso
gue se sacrifica en el proyecto. La relacion beneficio / costo es un indicador que
mide el grado de desarrollo y bienestar que un proyecto puede generar a una

comunidad. Vaquiro (2010)
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Para calcularlo:

e Se toma como tasa de descuento la tasa social en vez de la tasa interna
de oportunidad.

e Se trae a valor presente los ingresos netos de efectivo asociados con el
proyecto.

e Se trae a valor presente los egresos netos de efectivo del proyecto.

e Se establece la relacion entre el VPN de los Ingresos y el VPN de los
egresos.

e De acuerdo a ello, se tiene la siguiente interpretacion:

e B/C > 1 indica que los beneficios superan los costes, por consiguiente, el
proyecto debe ser considerado.

e B/C=1 Aqui no hay ganancias, pues los beneficios son iguales a los
costes.

e B/C < 1, muestra que los costes son mayoes que los beneficios, no se
debe considerar. Vaquiro (2010)

Se concluye que es necesario traer al presente los costos para la evaluacion
beneficio/costo, y también, al igual que en el VAN, se mide el beneficio econémico si
este es mayor a 1.

2.2.9.8 COK

El Costo de Oportunidad del Capital (COK) es aquel que los interesados en la
inversion de un proyecto requieren como minima rentabilidad para su participacion.
Este indicador tiene como referencia la rentabilidad y el riesgo de todas las alternativas
de inversion.

Esto hace referencia a la tasa de retorno de inversion minima en la que la
empresa genera valor. Evalla el rendimiento esperado a largo plazo. Pacheco (2021)

2.3 Definicién de términos basicos

e Actividad: La actividad simboliza el ritmo con el que un colaborador
trabaja de forma cuantitativa a lo que comunmente diriamos lento, mas

lento, rapido, etc.
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Elemento: Es una parte detallada de una actividad compuesta por uno o
mas movimientos fundamentales del operador o las fases de un proceso
especifico.

Suplemento: Cantidad de tiempo brindado que se adicionara al tiempo
elemental normal para resarcir distintas situaciones que figuran en la
realizacion de una tarea

Costos de produccion: se trata de costos que se generan en el proceso
productivo.

Costos de administracion: son los costos incurridos en las areas
administrativas de las empresas.

Costos directos: son aquellos facilmente identificables con el producto o
servicio que la empresa ofrece.

Costos indirectos: estos costos es dificil asociarlos con un producto o
servicio en concreto.

Costos de oportunidad: es el costo que se genera al tomar una decision
que lleva consigo la renuncia a otra alternativa.

Costos fijos: son los que se mantienen constantes en un periodo de
tiempo determinado, sin importar el volumen de produccion.

Costos variables: son los que se cambian segun el volumen de
produccién.

Alcance: Se refiere a los aspectos que logra cubrir el proceso, es decir,
los limites del desarrollo del mismo

Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a
proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.
(1ISO 9001, 2015)

Auditoria: Proceso sistematico, independiente y documentado para
obtener evidencias objetivas y evaluarlas de manera objetiva, con el fin de
determinar el grado en que se cumplen los criterios de auditoria. (ISO
9001, 2015)

Cadena de valor: La cadena de valor representa todas las actividades que

participan fundamentalmente en la creacion de valor del producto o
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servicio brindado, ademas reciben soporte y esto es percibido por el
cliente.

Clientes: Persona u organizacion que podrian recibir o que recibe un
producto o un servicio, destinado a esa persona u organizacion o
requerido por ella. (ISO 9001, 2015)

Control: Conjunto de normas, técnicas, acciones y procedimientos que
interrelacionados entre si con los sistemas organizaciones evallan,
comparan y corrigen las actividades desarrolladas en una empresa
garantizando el logro de los objetivos. (Tamayo Alzate, s.f.)

Control de calidad: Es el conjunto de mecanismos, acciones y
herramientas realizadas para detectar la presencia de errores.
(Gestion.org, 2018)

Documentacion: Es el conjunto de documentos oficiales con los que se
prueba o acredita algo.

Entrada: Se refiere a la informacion, documentacion y recursos que envia
un proveedor a un proceso para generar resultados.

Gestion de la calidad: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una
organizacién en lo relativo a la calidad. (ISO 9001, 2015)

Indicador: Dato o informacién que sirve para conocer o valorar las
caracteristicas y la intensidad de un hecho o para determinar su evolucién
futura. (Omnigy, 2018)

Instructivo: Forma especifica de llevar a cabo una actividad. (ISO 9001,
2015)

Manual de procesos: Documento que especifica todos los procesos
presentes en la elaboracién de un producto de la organizacion.

Politicas de la calidad: Intenciones globales y orientacion de una
organizacion relativas a la calidad tal como se expresan formalmente por
la alta direccion. (ISO 9001, 2015)

Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas que

transforman elementos de entrada en resultados. (ISO 9001, 2015)
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Procedimiento: Forma especifica de llevar a cabo una actividad o un
proceso. (ISO 9001, 2015)

Proveedor: Persona o proceso que proporciona recursos a otro proceso
(Asociacion espariola para la calidad, 2018)

Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona
evidencia de las actividades realizadas. (ISO 9001, 2015)

Reprocesos: Realizar nuevamente una tarea, actividad o proceso debido
a errores en la calidad del mismo.

Requisitos: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria. (ISO 9001, 2015)

Riesgos: Efecto de la incertidumbre. (ISO 9001, 2015)

Salida: Resultado del proceso.

Satisfaccion del cliente: Percepcion del cliente sobre el grado en que se
han cumplido las expectativas de los clientes. (ISO 9001, 2015)
Verificacion: Confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva
gue se han cumplido los requisitos especificados. (ISOTools, 2015)
Parafina: Compuesto quimico aceitoso utilizado en la industria textil para
aumentar la resistencia a la rotura del hilo y aumentar su brillo

Veteado: Es uno de los principales errores en el tefiido, y se presenta
cuando en las bobinas el tefiido no es uniforme y presenta vetas o franjas
de diferente color al patron

Desmontado: Procedimiento donde se utiliza auxiliares quimicos que
permite disminuir la intensidad de un lote tefiido, y es usado cuando el
color se encuentra muy diferente del patron

Cuba ciega: Procedimiento quimico que permite igualar el tono de un lote
tefiido

Matizado: Se refiere a la accion de determinar los porcentajes de
composicién de color que debe poseer la muestra de hilo tefiido para
llegar al color exacto que requiere el cliente.

Mofio: Se refiere a una porcion del hilo tefiido usado como patron para

que el pesador y el tefiildor puedan guiarse.
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Suavizado: Procedimiento quimico que permite aumentar la intensidad de

un lote tefido
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CAPITULO IlI
METODOLOGIA

En el presente capitulo se desarroll6 la metodologia del proyecto de mejora
continua, se detallé el enfoque de la investigacién, el nivel y modalidad de la
investigacion, las técnicas de recoleccion de datos y sus instrumentos, asi como los
softwares y los recursos utilizados. Por ultimo, se explico en detalle la justificacion de la
metodologia de mejora continla utilizada, la cual es el PHVA.

3.1Enfoque de la investigacion

El enfoque que siguié el presente proyecto de mejora es el enfoque cuantitativo,
debido a que utilizo la recoleccion de datos para poder desarrollar los planes, ademas
de tener un proceso deductivo, ya que a través de la ejecucion de los planes, se
verificaran los resultados y se realizaran las conclusiones, tomando las medidas
correctivas.

3.1.1 Nivel de lainvestigacion

Durante la investigacion del presente proyecto se realizé una investigacion de
nivel aplicativo, debido a que se buscé resolver un problema clave, que es la baja
productividad en la produccion de hilos de poliéster 40/2 6000 Y, y se realizé un plan de
accion durante un periodo de tiempo. Para la evaluacion del impacto del plan de
accioén, se han propuesto indicadores por cada proceso, y al mejorarlos se logré
mejorar la productividad de la empresa Textil el Amazonas S.A.

Para la elaboracion de la investigacion se ha realizado una metodologia PHVA,
debido a que se considero la ideal en cuanto a tiempo de ejecucion y el alcance que

puede tener.
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3.1.2 Modalidad de la investigacion

Para la elaboracion del proyecto de mejora continua de la empresa Textil el
Amazonas se procedi6 a realizar visitas a la planta con la finalidad de conocer sobre
los procesos, métodos de fabricacion, almacenaje, tiempos de produccion, estrategias,
entre otros. Debido a ello, se determiné que el proyecto tenia como modalidad de
investigacion a la investigacion de campo cuantitativa correlacional, y se logré mediante
el estudio del caso.

Gracias a la informacién brindada, se concluye que se esta realizé una
correlacion positiva, tomando en cuenta dos variables principales que son directamente
proporcionales: La productividad y la efectividad.

3.1.2.1 Unidad de anélisis

La unidad de analisis para el proyecto es la empresa Textil el Amazonas,
centrandose el proyecto en la produccién hilos tefiidos de poliéster de la linea industrial
de la empresa.

3.1.2.2 Métodos de estudio

Se desarroll6 el método inductivo en el presente proyecto con un analisis de la
situacion inicial de la empresa, que empez6 en agosto del 2019; realizado con el fin de
identificar las diferentes causas que provocan el problema principal, que es la baja
productividad de la empresa Textil el Amazonas en la produccion de hilos de poliéster
de la linea industrial. Después de definir las causas principales, se utilizé el método
deductivo puesto que se definid las conclusiones acerca de esta investigacion a partir
de la teoria conceptual y se propuso los planes viables y adecuados para mejorar la
situacion de la empresa y asi lograr aumentar su productividad.

3.2Proceso de recoleccion y analisis de datos

Durante este proceso se explica detalladamente la metodologia seguida para la
recoleccion de datos.

3.2.1 Técnicas paralarecoleccion de datos

En el presente trabajo se usé diferentes métodos para recolectar informacion,

entre ellos se encuentran las entrevistas hacia los clientes mas importantes de la
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empresa, como los asesores comerciales de Creditex y Topytop; con el fin de poder
conocer su nivel de satisfaccion sobra la marca Tren, y encuestas a los trabajadores de
distintos puestos de la empresa tanto administrativos, operativos y comerciales para
poder conocer su perspectiva acerca del clima laboral de la empresa. Cada pregunta
permitio recolectar informacioén relevante para la investigacion. También se incluy6
ejercicios de valoracion para medir el nivel de importancia de la variable segun la
percepcion del empleado.

Asimismo, se observo el desemperfio laboral de los empleados durante el
proceso de fabricacion de hilos de poliéster, tomando datos y tiempos sobre cada
proceso realizado, y comparandolos con un estandar, para determinar su nivel de
productividad y eficiencia operativa.

3.2.2 Instrumentos para larecoleccién de datos

Los datos se mostraran gracias al uso de las siguientes herramientas:
e Arbol de problemas y objetivos.
e Diagrama Ishikawa.
¢ Diagrama de Pareto.
e Mapa estratégico
e Mapa de procesos

e Cadena de valor

e BSC
e Matriz AMFE
e Matriz IPER

e Casa de Calidad QFD
3.2.3 Softwares

Se utilizé herramientas de V&B Consultores (Indicadores de Gestion, 5S, Clima
Laboral, Balance Scorecard, Gestion de Talento Humano, Prondsticos, Cadena de
Valor, AMFE, analisis estructural, indice de satisfaccion del cliente, mapa de procesos,
indice de productividad y calidad, radar estratégico, entre otros). Asimismo, se utilizd
varios programas y herramientas de office y de disefio, entre las cuales destacan:

e MS Word
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e MS Excel

e MS Visio

e MS Power Point
e QFD Software

3.2.4 Recursos Humanos

Los recursos humanos utilizados en el proyecto de mejora continua
corresponden a todos los que contribuyeron al desarrollo del presente trabajo, entre los
cuales se debe nombrar a los integrantes de este proyecto (Diego Cava Fernandez y
Andrea Toribio Bruno), al jefe de planta de la empresa Textil el Amazonas, que permitié
la visita y facilito el alcance de la informacion (Francisco Manco), a la encargada de | &
D, quien nos apoy6 de manera directa explicandonos a detalle cada uno de los
procesos de la empresa (Susana Zarate) y a los asesores del curso de proyectos, que
contribuyeron continuamente en la retroalimentacion (Cesar Bezada y Guillermo
Bocangel) en los diferentes campos de los que se compone el proyecto.

3.3Eleccion y justificacién de la metodologia

Para la eleccion de la metodologia de mejora continua, se eligieron 10 variables
de andlisis, para poder evaluar las 4 principales metodologias de mejora continua. Se

muestra la imagen a continuacion.
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Tabla 22

Evaluacion de la metodologia de mejora continua

. LEAN
Variables Peso PHVA SIX SIGMA | KAIZEN MANUFACTURING
Menor dificultad de
implementacién 13.0% 5 1 4 4
Mejoramiento continuo |13.0% 5 3 4 4
Informacion y
conocimiento 11.7% 5 2 4 4
Satisfaccion en el
cliente 10.4% 4 5 3 3
Mejora en base a
resultados 10.4% 5 5 5 5
Desarrollo del recurso
humano 9.1% 4 3 5 4
Mejora en los procesos | 9.1% 5 5 5 5
Liderazgo operacional | 7.8% 4 S 4 4
Mejor planeacion 7.8% S 3 3 4
Mayor impacto social 7.8% 3 4 2 2
457 3.45 3.95 3.94

Se ha asignado pesos a cada variable y se ha puntuado cada metodologia entre

el 1 al 5, de acuerdo a las variables. Se adjunta un grafico para exponer los resultados.

Las variables que se deben priorizar atender son las de la menor dificultad de

implementacion y el mejoramiento continuo.
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Figura 54
Comparacion de las metodologias de mejora continua

COMPARACION DE LAS METODOLOGIAS DE MEJORA
CONTINUA

Lean vanuracTuriNG - | : 5
kaizen - [, : 5

SIX SIGMA 3.45

prva - [ :.57

0.00 050 100 150 200 250 3.00 350 4.00 450 5.00

Después de realizar las mediciones, se obtuvo que la metodologia méas
adecuada para la implementacion de la mejora continua de la empresa es el PHVA,
obteniendo un total de 4.57 puntos sobre los 5 posibles; y esto se debe a que cuenta
con una menor dificultad en el momento de la implementacion, ya que a pesar de
requerir un gran namero de mejoras, no hay limitaciones en el desarrollo de estas, a
diferencia del Six Sigma que requiere el uso de multiples registros estadisticos en
largos periodos de tiempo. Ademas, se cuenta con mayor conocimiento sobre el PHVA
con respecto a las otras metodologias; y se puede realizar un mejor planeamiento
debido a su adaptabilidad, logrando que causas de la baja productividad obtenidas en
el arbol de problemas pueden ser mejoradas directamente. Textil el Amazonas S.A la
aplicé, puesto que a pesar de no ser una empresa grande y de no asignar un
presupuesto alto a las mejoras, la gerencia se mostré receptiva a implementar un

proyecto de mejora y brindé las facilidades necesarias para hacerlo.
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CAPITULO IV
DESARROLLO

Este capitulo se desarroll6 la etapa planear y la etapa hacer del proyecto de
mejora de la productividad, para el cual se realiz6 el diagnostico de las cinco
problematicas que originaban al problema principal asi como la propuesta de los planes
de mejora y finalmente, la ejecucion de los mismos.

4.1Planificar

En esta etapa se inici6 realizando el diagndstico de cada una de las
probleméticas identificadas en el arbol de problema, para luego establecer claramente
una linea base y posteriormente realizar los respectivos planes de mejora en funcién
del diagndstico

4.2Diagndstico de las causas del problema

De acuerdo a la metodologia de mejora continua empleada para la
implementacion del proyecto, se desarrollé un diagnéstico cada una de las
problematicas planteadas en el arbol de problemas, con la finalidad de establecer una
linea base para la realizacion de los planes, y de esta forma mejorar la productividad.

4.2.1.1 Diagnostico de la gestion estratégica

Para realizar el diagndéstico de la gestion estratégica, se utilizo la herramienta del
radar estratégico, a fin de evaluar la eficiencia estratégica. Asimismo, también se
necesité evaluar el direccionamiento estratégico y el diagnostico situacional, y
finalmente el analisis del entorno, el cual se realiz6 a través de las matrices MEFI,

MEFE y la matriz de perfil competitivo.
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42.1.1.1 Radar estratégico

En esta etapa se realizé un analisis de la organizacion para determinar el grado
o porcentaje de alineamiento de la empresa con su estrategia organizacional, y asi
plantear las medidas correctivas. El radar estratégico es la principal herramienta para

evaluar la gestidn estratégica, por lo que es importante medirla, con el fin de poder

tomar medidas correctivas y mejorarlas

Figura 55

Valores del Radar estratégico
EL RADAR DE LA POSICION ESTRATEGICA

Segun su NIVEL DE CONCORDANCIA con la aseveracion planteada...

...ESCRIBA

ATENCION

Lz avizamos que 2sta herramiznta
mide 2l grado de alsjamisnto dzl
ohbjativo ideal, por lo que 2 mavor
intensidad d= acverdo, menor
alsjamisnto v menor debe sar 2l
nimero 2 stilizar. Es decir, que & s2
2std completaments dz zcuerdo con lz
2seVaracion, sstamos muy CErcE ¥ 5B
"alsjamisnto” s=ria CERO.

Estoy Completamente de acuerdo| :

Estoy bastante de acuerdo| 2
Estoy algo de acuerdo| *

Mo estoy muy de acuerdo| *

Mo estoy casi nada de acuerdo| 2

Estoy en completo desacuerdo| 2

g R W N =

Al final del documento, encontrara una "pantalla” de radar que le indicara su enfoque inicial al objetivo

Movilizacion: movilizar la organizacion para el cambio a través del liderazgo

Es la primera actividad de la gestidn estratégica, la responsabilidad de la
persona de vértice, para poner en marcha, empezar, movilizar, el proceso de cambio y
migrar hacia la nueva gestion.

Debe ser asi porque es responsabilidad del que fija la estrategia, poder el
materializarla, llevarla a la accién e, implementarla. Para lograr esto, esta persona debe
liderar y organizar un equipo de proyecto, y asi lograr que lleve a cabo la difusion, el

despliegue, la sincronizacion y el asumir el sistema de gestidén por toda la organizacion.

Figura 56
Movilizacién

98



COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE

+La Estrategia estd definida v formalizada por escrito 5
LA VISION, MISION Y ESTRATEGIA +Existe alto conocimiento de 1a Misidén y Visidn por parte del Empresario ¥ de los niveles Ejecutivos 3 4.0
ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS «Existe decidida intencion por parte del Empresario y de la Alta Gerencia de liderar 1a estrategia 4 .
-Existe el conv iento en el Empresario v en la Gerencia que la Gestion Estratégica es sumision principal 4
+Existe el convencimiento por el Empresario de la importancia de liderar el proceso de cambio/adaptacion 3
CAI;.::);S‘:EES(EFURE¥2?|(;|)D$ 'é'?;é;: +Existe un lider de proyecto de Gestion estratégica conocido, aceptado y secundado por todos ' 2 35
EQUIPO LIDER DEL PROYECTO +El lider ha configurado un equipo de proyecto compacto v equilibrado para el paso a Gestion estratégica 4
+Estan bien delimitados los 4 estadios de la GE: Financiero. de Mercado, de Procesos y de Cultura de Empresa 5
«El Empresario tiene bien asumida la urgencia y lanecesidad de adaptarse continuamente al cambio 2
LOS EJECUTIVOS COMUNICAN EL| +La Gerencia v los Ejecutivos aceptan el desafio del cambio permanente v lo asumen como un reto profesional 4
SENTIDO DE URGENCIA i i ; i izacio 33
+LaPropiedad v 1a Alta Gerencia asumen su rol de capacitadores hacia el resto de la organizacion 3
+La Alta Gerencia asume la tarea de concienciar a toda la organizacion de la importancia v la urgencia del cambio 4

Traduccion: traducir la estrategia en términos organizacionales

Es la actividad principal de la gestion, la que define las lineas estratégicas a lo
largo de las cuales se debe alinear los esfuerzos de organizacion. Establece los mapas
estratégicos, fija los objetivos, inductores, delimita las metas y define las iniciativas
estratégicas, actividades y tareas clave, los cronogramas y los recursos que se deben
asignar para lograrlos, como la administracion de su cadena de valor. Es la creacion e
implementacion de Cuadro de Mando Integral (Balanced Scorecard), como una
herramienta de la METODOLOGIA DE GESTION EN ESTRATEGICA.
Figura 57

-z
Traduccion
LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA +LaEmpresa tiene definidas las dreas de trabajo 0
A TRAVES DE UN MAPA +La Empresa tiene definido y alineados los objetivos estrategicos de la empresa 3
ESTRATEGICO COMO PARTE DEL +LaEmpresa tiene definidos las grandes dimensiones o campos de actuacion de la empresa (perspectivas) 4 28
ZEJDE'IFI\SF{;EIE :_ﬂ:?é‘:‘fg;ro Los +La Empresa tiene definidos el mapa estrategico organizacional 4
+ La Empresa tiene definidos el despliegue de sus objetivos alos niveles inferiores de la organizacion 3
LOS INDICADORES SON UTILIZADOS +Los inductores descriptores estan identificados en funcion a los objetivos Estratégicos 4
PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA + Los indicadores inductores estin claramente identificados 5 4.0
¥ SON BALANCEADOS EN LAS +La empresa tiene delimitada las actividades de su cadena de valor 4 :
PERSPECTIVAS +Los indicadores descriptores de procesos estin identificados 3
LAS METAS SON ESTABLECIDAS + Las iniciativas estrategicas . actividades v tareas arealizar estan determinados 4
PARA CADAINDICADOR Y LAS +Lametas a alcanzar estan claramente delimitadas | 33
INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON .
CLARAMENTE DEFINIDAS * La empresa tiene cuantificados los indicadores descriptores de resultados alcanzados &

Alineamiento: alinear la organizacion en torno a la estrategia

Es el beneficio principal del método, el que incrementa la eficiencia de la gestion.
Establece la necesidad de que todos los elementos activos de la empresa estén en
funcién y siempre con la mira puesta del mismo objetivo. Los activos intangibles —

recursos humanos, sistemas y cultura de la organizacion- deben estar
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permanentemente enfocados hacia los objetivos estratégicos, de manera que se
conviertan en el objetivo personal de cada uno de los miembros del equipo, de las
unidades de negocio, areas y/o departamentos, etc.

Figura 58
Alineamiento

COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA +La Empresa tiene definidos los mapas estrategicos de niveles inferiores 4
ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS +Los miembros de su gerencia conocen y utilizan la informacion necesaria 3
ESTRATEGIAS DE LAS +Los miembros de | os EE-UN participan en la formulacion de 1a estrategia 4 3.8
UNIDADES DE NEGOCIO + Mediante reuniones periodicas, existe un elevado nivel de coordinacion dentro de sus gerencias 4
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA +Los Gerentes programan reuniones periodicas para evaluar la informacion necesaria con sus unidades de soporte 2
ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS +Los miembros de las areas/ secciones conocen y utilizan la infi ion necesaria 3
ESTRATEGIAS DE LAS +Los miembros del equipo de cada area’ seccion participan en la confeccion / revision de su informacion 3 25
UNIDADES DE NEGOCIO + Mediante reuniones periodicas, existe un elevado nivel de coordinacion dentro de cada area’seccion 2

Motivacidn: motivar para hacer de la estrategia un trabajo de todos

Para que exista motivacion imprescindible, el estimulo tiene que estar
necesariamente ligado a la remuneracién. El mayor valor de una empresa es su activo
de capital humano; es preciso alinear sus objetivos econdémicos y profesionales con los
de la empresa. Para que las metas individuales sean bien asumidas como tales, es
necesario atarlas a resultados y estos, a la remuneracion variable.

Figura 59

Motivacion
COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
. *La estd 2 2
LA COMUNICACION ES ABIERTA

¥ TRANSPARENTE, PARA QUE| |*La empresa tiene y usa: Murales, Reuniones informativas, Website, Mail, Facebook, Twitter, Blogs, etc 2 18

SEA FLUIDA|  |*Existen de i para canalizar i etc 2

+ La Gerencia tiene una politica de puertas abiertas para quejas y sugerencias 1

« Existe una definicion de Metas mensuales, trimestrales y anuales para cada uno 2
LAS WETAS INDIVIDUALES| |5 e g o prsons s adopiaca s s e avds oo s s de 20950 i

DETERMINADAS + Los objetivos de cada uno estin definidos en funcién de los resultados del equipo 3

+Las metas sed por consenso entre el responsable v el colaborador 3

. * Se celebran reuniones de ereatividad con periodicidad establecidda 4

MEDIANTE LA REMUNERACION| .} o oo iene una parte dela como vasiable segitn 3
VARIABLE, LA EMPRESA| N 3.0

ASOCIA TALENTOS| |*Latemuneracién variable global de la empresa debe mejorarlos resultados en dos afios 2

+ Existe un para premiar las inciativas y las sug de los colaboradores 3

La gestion de la estrategia: gestionar la estrategia a través de un proceso
continuo

El Balanced Scorecard provee éxito a las organizaciones debido a que brinda las
herramientas para que la estrategia sea entendida y ejecutada en todos los niveles a
través del enfoque, la alineacién y el entendimiento comun de hacia donde la empresa

se dirige, logrando asi ser una herramienta que hara de la estrategia un proceso
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continuo, no solo un evento anual. Esto se logra a través de las Reuniones de Analisis
Estratégico en las que se monitorea el progreso de la estrategia y se establecen las
acciones necesarias para atacar las areas de oportunidad.

Asi mismo, algunas organizaciones que han logrado ejecutar su estrategia
exitosamente, han establecido un nuevo departamento corporativo llamado la Oficina
de la Estrategia que se encarga de monitorear todas las acciones referentes a la
estrategia para asegurarse su ejecucion se lleve a cabo continuamente.

A través de estos principios, las Organizaciones Enfocadas en la Estrategia, han
logrado ejecutar exitosamente su estrategia y por lo tanto obtener grandes resultados

econOmicos y organizacionales.

Figura 60
. s s -
La gestion estrategica
+ Existe un presupuesto formalizade cada afio antes del inicio de nuevas estrategias y/'o tecnologia 2
EL PRESUPUESTO ESTA +El Presupuesto tiene un seguimiento / monitoreo peniodico 1
ESTABLECIDO Y EXISTE UN 2.0
METODO DE SEGUIMIENTO * El Presupuesto se revisa v ajusta al menos trimestralmente 2
+Existe un mecanismo para premiar las inciativas v las sugerencias de los colaboradores 3
+ La empresa dispone de sistemas que la ayuden con sus labores (muteo, gestion, etc) 4
LA EMPRESA TIENE SISTEMAS «LaEmpresa dispone de un elevado grado de formalizacion de la informacion de gestion y/o otras actividades 3
PARA SEGUIMIENTO DE LAS 28
OPERACIONES +LaEmpresa dispone de sistemas de informacion para el seguiimiento de sus operaciones 2
+ El Sistema aporta informacion estratégica para la toma de decisiones 2
+La empresa tiene periddicamente establecidas reuniones de Consejo de Administracion v se formalizan actas 4
LA EMPRESA REALIZ‘A UN +La empresa tiene establecidas reuniones penadicas de Comité de Direccion, Departamentos, ete 4
SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE 3.3
LA GESTION ESTRATEGICA +La empresa tiene establecidas periddicamente reuniones para evaluar los indicadores 1
+La empresa tiene una reunion anual de redefinicion del la Estrategia 4

Radar de posicion estratégica enfocados al objetivo final
En esta tabla se encuentra un resumen de los puntajes de las diferentes

gestiones que tiene el radar estratégico y posteriormente el grafico.
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Tabla 23
Célculo de la eficiencia estratégica

N° | TIPO COMPONENTES PUNTAJE
1 :5 La visidn, misidn y estrategia estan claramente definidas 4.0
5 § Los ejecutivos lideran el cambio estratégico y crean equipo 35
= lider del proyecto '
3 § Los ejecutivos comunican el sentido de urgencia 3.3
La estrategia esta explicitada a través de un mapa
4 c estratégico como parte del proceso de planeamiento: Los 2.8
:g objetivos estratégicos
5 é Los indicadores son utilizados para comunicar la 40
@ estrategia y son balanceados en la pespectivas '
|_
6 Las metas son establecidas para cada indicador y las 33
iniciativas estratégicas son claramente definidas '
] . . . .
c La estrategia corporativa es utilizada para guiar las
7 o . : . 3.8
= estrategias de las unidades de negocio
]
Q La estrategia corporativa es utilizada para guiar las
8 = . . : 2.5
< estrategias de las unidades de negocio
La comunicacion es abierta y transparente, para que sea
9 S : 1.8
2 fluida
10 g Las metas individuales estan establecidas y determinadas 3.0
S Mediante la remuneracién variable la empresa asocia
11 P 3.0
talentos
12 El presupuesto esta establecido y existe un método de 20
S § |seguimiento '
13 *§ @’ La empresa tiene sistemas para seguimiento de las 28
o © | operaciones '
(IR . .. K L a:
14 =43 |La empresa realiza un seguimiento sistematico de la 33
gestién estratégica '
Promedio 3.1
Ineficiencia estratégica 62%
Eficiencia estratégica 38%
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Figura 61
Radar estratégico actual

Area del grafico

3
2. =)
2
1

28

3.0 1.8
10 3.6

Se concluye que, al tener solo una eficiencia estratégica de 38%, la organizacion
precisa mejorar su gestion estratégica y su direccionamiento, y esto se va a lograr que
desde modificar la mision y visién hasta la realizacion de un Balanced Scorecard. Es
importante realizar la evaluacion de la eficiencia estratégica, ya que, una empresa que
alcanza sus objetivos estratégicos es una empresa gque puede alcanzar mas facilmente
su productividad.

42.1.1.2 Evaluacion del direccionamiento estratégico

Para la evaluacion del direccionamiento estratégico, se debid evaluar la mision,
vision y los valores actuales de la organizacion, a fin de determinar si estas tienen
fortalezas o limitaciones, y de acuerdo a ello, establecer los objetivos y la estrategia.

421121 Misién actual

Para poder evaluar la mision actual de la empresa Textil el Amazonas, se ha
evaluado las variables de concisa, simple clara y directa, requerimientos de los
principales grupos de interés, tales como clientes y proveedores, ser encabezada en
frases por verbos en accion, y ser orientada a lo interior de la organizacion; siendo la

mision actual la siguiente: “Ofrecer insumos y soluciones textiles de alta calidad,
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llevando nuestro negocio de manera confiable, eficiente, segura y sostenible,
contribuyendo a un enfoque de responsabilidad ambiental en nuestro sector.”

Figura 62
Evaluaciéon de la mision actual

Regresar

Grafica Evaluacion de la Mision

2.63

MISION CON FORTALEZAS
3.25 4.00

MISION CON LIMITACIONES
1.00 1.75 2.50

MISION CON FORTALEZAS
MENORES

Al evaluar la misién actual se logré6 comprender que esta posee fortalezas
menores, por lo cual se sugiere reformular esta, buscando mostrar de manera mas
clara la ventaja competitiva, e informacion sobre los clientes y sobre los procesos

internos. (Ver Apéndice D)

421.1.2.2 Vision actual
Para poder evaluar la vision actual de la empresa, se ha tomado en cuenta una
serie de variables importantes, tales como que sea descriptiva del futuro de la
organizacion, que sea comunicativa, memorable, inspirable, retadora y atractiva para
todos los involucrados. La visién actual es la siguiente: “Ser reconocidos en el mercado

latinoamericano como una marca sostenible y lider en insumos y soluciones textiles”
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Figura 63
Evaluacion de la vision actual de la empresa

Regresar

Grafica Evaluacion de la Visién

VISION CON LIMITACIONES ‘ VISION CON FORTALEZAS

1.00 1.75 3.25 4.00

VISION CON LIMITACIONES
MENORES

Se ha identificado una visién con limitaciones menores, debido a que no ha sido
considerada como inspirable para los asesores, ni atractiva para los involucrados, por

lo que se ha decidido reformularla._(Ver Apéndice E)

42.1.1.2.3 Valores

Se sabe que los valores corporativos son el conjunto de creencias y buenas
practicas que permiten formar una cultura en la empresa; por lo cual, la empresa Textil
el Amazonas presenta cinco valores que son muy importantes, los cuales son:
Puntualidad, Responsabilidad Ambiental, Compromiso, Integridad y Eficacia.

¢ Puntualidad: Es un principio importante para la empresa siempre brindar
el servicio al cliente en el tiempo indicado.

¢ Responsabilidad ambiental: Buscando la sostenibilidad, la responsabilidad
ambiental se ha vuelto un importante pilar para la organizacién, ya que se
busca evitar el dafio al medio ambiente en los procesos productivos y
fomentar una cultura ambiental.

e Compromiso: La empresa posee un compromiso total a los clientes,
buscando siempre garantizar su satisfaccion con respecto al servicio
brindado.

¢ Integridad: Textil el Amazonas comparte una cultura de integridad,
procurando siempre la transparencia, tanto entre el personal de la

empresa y hacia los clientes
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e Eficacia: Textil el Amazonas siempre se ha caracterizado por poseer una
alta eficacia en sus procesos, por lo que ya se ha convertido esto en un
valor corporativo para los colaboradores.

Se identifico cinco valores claves para el buen desempefio organizacional de
Textil el Amazonas. Sin embargo, las que mas destacan son el compromiso y la
eficacia, el compromiso porque la empresa nunca deja de cumplir con sus clientes a
pesar de cualquier situacion, y eficacia por lo mismo, ya que siempre se cumple el
objetivo principal que es de satisfacer al cliente.
42.1.1.3 Matrices EFI, EFE

Se procedio a analizar los principales factores internos (Fortalezas y
Limitaciones) y externos (oportunidades y riesgos) los cuales estan directamente
relacionados con la estrategia que la empresa deba tomar, y el posible éxito que pueda
alcanzar.

4.2.1.13.1 Matriz MEFI

Para la elaboracion de la matriz MEFI, la cual es una matriz de los factores
internos, es decir, los factores que la empresa puede y debe controlar, primero se
procedio a realizar el arbol de problemas y la cadena de valor. Se logré determinar un
total de 18 factores, divididos en 11 fortalezas y 7 limitaciones. Para mas informacion,
ver apéndice. Se procedio a realizar la ponderacion y se obtuvo el siguiente resultado.

Figura 64
Evaluacioén de los factores internos

Regresar

Grafica Evaluacién de Factores Internos |

ORGANIZACION CON LIMITACIONES ORGANIZACION CON FORTALEZAS
1.00 1.75 2.50

4.00

ORGANIZACION CON FORTALEZAS
MAYORES

Después del analisis se logré determinar que la organizacion posee fortalezas

menores, es decir, las fortalezas son mas relevantes e influyentes en la empresa que
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sus limitaciones, y esto se refleja en el liderazgo en el mercado que posee. (Ver
Apéndice F)
4.2.1.1.3.2 Matriz MEFE
Para la elaboracion de la matriz MEFE que es una matriz de los factores
externos, es decir, los factores que la empresa no puede controlar, primero se procedio

a realizar el analisis Pestel (Ver Apéndice B) y el andlisis de las 5 fuerzas de Porter

(Ver Apéndice C). Se han logrado determinar un total de 10 factores, divididos en 5

oportunidades y 5 riesgos. Para mayor informacion (Ver Apéndice G). Se procedio a

realizar la ponderacion y se obtuvo el siguiente resultado.

Figura 65
Evaluacioén de los factores externos

Regresar

Grafica Evaluacion de Factores Externos

2. 88

ORGANIZACION CON RIESGO S ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES
1.00 1.75 2.50 5 4.00

ORGANIZACION COMN
OPORTUMIDADES MENORES

Después del analisis se logro determinar que la organizacion posee oportunidades
menores, es decir, los factores externos son ligeramente mas influyentes positivamente
para la empresa.
42.1.1.3.3 Matriz MEFE (Contexto Covid-19)
Debido a la coyuntura actual se analizé las variables externas que influiran tanto

positivamente como negativamente en la empresa. Para mayor informacion (Ver

Apéndice H)
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Fue trascendental realizar estas matrices para encontrar aquella variables que
influian directamente en la organizacion, ya que esto permitié la formulacion de
objetivos estratégicos, de acuerdo al objetivo principal a la mejora de la productividad.

Al unir estas dos matrices, se formé la matriz FLOR, para mayor detalle, (Ver
Apéndice 1)

42.1.1.4 Matriz de Perfil Competitivo

Dentro del andlisis de la competencia se considero a los principales
competidores que Textil el Amazonas busca siempre superar. Para ello, se determiné
algunos factores claves de éxito que necesita una empresa textil para ser lider en el
mercado.

Por ello, se ha evalué la calidad de la materia prima, la calidad del producto
terminado, la cobertura nacional, la infraestructura, la experiencia en el sector, la
lealtad del cliente, la diversidad de productos y el precio competitivo. Para mayor

informacion (Ver Apéndice J).

Figura 66

Evaluacion de la matriz del perfil competitivo
Anterior

Evaluacion del Perfil Competitivo \

PERFIL COMPETITIVO ALTO ‘

Teudilia 5.4, 2.1

Retor 5.A; 2.28

art Supply; 2.95

Textil EI Amazonas S.A,
3.515

1.00 2.00 3.00 4.00
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Gracias al analisis se confirma el liderazgo de la empresa Textil el Amazonas en
el rubro textil de hilos de costura, bastante por encima de Start Supply, Retor, y Textilia.
Es por ello que la visién de la empresa no se concentra solo en el liderazgo, sino la
sostenibilidad. Sin embargo, aun existen muchos puntos importantes en los cuales se
debe mejorar, entre los cuales, la mejora de la productividad, por lo cual la gestién
estratégica debe priorizar estos puntos.

4.2.1.2 Diagnostico de la gestidn por procesos

Para el diagndstico de la gestion por procesos, se utilizd 2 herramientas clave: El
mapa de procesos y la cadena de valor. En el mapa de procesos se identificé cada uno
de los procesos necesarios para la elaboracion del hilo de poliester 40/2 6000Y, y se
dividi6é en estratégicos, operacionales y de soporte. Por otro lado, en la cadena de valor
se definio los indicadores y las variables que intervinieron en cada proceso, de donde

se evaluo el indice de creacion de valor y de confiabilidad de los indicadores
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42121 Mapa de procesos actual

Para poder reflejar graficamente la estructura de la empresa, y su forma de operar, se ha realizado un mapa de
procesos, donde se ha dividido y agrupado los procesos en los estratégicos, operacionales y de soporte. Este mapa fue
elaborado por los tesistas representando el flujo actual de los procesos, debido a que la empresa no contaba con un
mapa de procesos. Esta herramienta permite identificar

Figura 67
Mapa de procesos actual
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El mapa de procesos actual que se presenta estd tomando en cuenta cada uno
de los procesos actuales que existen en la empresa Textil El Amazonas S.A. Se han
identificado 1 proceso estratégico, 10 procesos operacionales y 10 procesos de
soporte. En el lado estratégico, la empresa cuenta con un proceso de gestion
estratégica, el cual define la estrategia de la empresa. Los procesos operacionales
abarcan desde la gestion comercial que al concretarse la venta contindia con
planificacion y control de la produccion, luego continla logistica de entrada que en
paralelo trabaja con administracion de la produccion para dar inicio a la produccion. Se
entrega a logistica de salida, después a distribucion y finalmente a servicio post venta.
En cuanto a los procesos de soporte, la empresa tiene los procesos de contabilidad y
finanzas, desarrollo de color, gestion de recursos humanos, control de calidad,
recuperacion de color, compras, SSO, mantenimiento, gestién de proyectos y gestion
ambiental.

421.2.2 Descripcion de procesos actuales
Se describio al detalle los procesos actuales existentes en la empresa, con la
finalidad de entender plenamente los procesos actuales de la empresa. Para conocer el

detalle (Ver Apéndice K).

42.1.2.3 Andlisis de la cadena de valor actual

Se represent6 de manera grafica a la cadena de valor, con sus respectivos
resultados, con la finalidad de medir el desempeiio de cada proceso y la confiabilidad
de los indicadores que estos utilizan, y como la empresa esta creando valor en sus
procesos. Se identificd dos tipos de actividades: De apoyo, refiriendose a los procesos
de soporte, y las primarias, refiriéendose a los procesos operacionales. La cadena de
valor no fue elaborada por la empresa, sino por los tesistas, con el fin de mejorar la
gestion por procesos, debido a que era una gestion inadecuada. Para mayor

informacion (Ver Apéndice L).
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Figura 68

Cadena de valor actual

| Procesos Operacionales (8) |

Procesos de Soporte (10)

Valor
10.64% | COMPRAS
11.70% | CONTABILIDAD Y FINANZAS
10.64% | CONTROL DE CALIDAD
10.11% | DESARROLLO DE COLOR
20005 |_BS1% | GESTIGN AMBIENTAL
9.57% | GESTION DE PROYECTOS
10.11% | GESTION DE RR.HH. |”] (EEETECE
9.57% | MANTENIMIENTO )
10.64% | RECUPERACION DE COLORES
8.51% | S5O
ADMINIS..| DISTRIB...| GESTION..] LOGISTI... | LOGISTI... | PLANEAM] PRODUCC] SERVICI...
1146% | 11.46% | 12.50% | 12.50% | 12.50% | 12.50% | 13.54% | 13.54%
60.00%

A través de la cadena de valor se considera que los procesos operacionales, 0

las actividades primarias, tienen una importancia del 60%, mientras que las actividades

de apoyo o procesos de soporte tienen una importancia del 40%. Asimismo, se

ponderd la importancia de cada proceso individualmente.

42.1.23.1

Confiabilidad de los indicadores

Se procedio luego a determinar los indicadores actuales en cada proceso

operacional y de soporte, y se elaboré sus fichas de indicadores, colocando la

definicidn, la linea base, la formula y la frecuencia promedio de evaluacion, y se evaluo

la relevancia de este indicador para medir el proceso.
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Figura 69
Indice de confiabilidad de los indicadores actual

iNDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

Promedio
|

r 1
[ @ [ 73.67% | Procesos de Soporte (10) | 71.10%

Valor

6.38% | COMPRAS
8.55% | CONTABILIDAD Y FINANZAS
9.04% | CONTROL DE CALIDAD
6.93% | DESARROLLO DE COLOR
6.81% | GESTION AMBIENTAL
6.70% | GESTION DE PROYECTOS iNDICE DE
6.06% | GESTION DE RR.HH. fg;‘ I‘;’:;';'\';g';g's‘
5.74% | MANTENIMIENTO e
7.50% RECUPERACION DE COLORES
7.38% | SSO
ADMINIS..] DISTRIB... | GESTION..] LOGISTI...| LOGISTI... | PLANEAM] PRODUCC] SERVICI...
917% | 917% | 7.50% | 10.00% | 10.00% | 7.50% | 951% | 10.83%
60.00%

40.00%

En la evaluacion de la confiabilidad de los indicadores se obtuvo un % de
confiabialidad de 72.64%, lo que significa que los indicadores no estan siendo
totalmente confiables. Es necesario revisar al detalle los indicadores presentados en
cada proceso, o de lo contrario, plantear nuevos indicadores. Es indispensable que
cada proceso cuente con indicadores adecuados, a fin de que la organizacién pueda
evaluar con certeza su desempefio, y asi plantear acciones correctivas. Esto impactara
en consecuencia positivamente a la productividad.

4.21.2.3.2 indice unico de creacion de valor

Se realizé un andlisis del grado de alcance en el cumplimiento de los indicadores
actuales en la empresa Textil el Amazonas. El valor resultante permite determinar con
certeza la buena o mala gestién por procesos de la empresa, y la relevancia que

actualmente se toma acerca de la gestion de indicadores.
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Figura 70
Porcentaje de creacion de valor actual

Regresar

iNDICE DE LA CADENA DE VALOR

Promedio

|

[

1

Procesos Operacionales (8) | 46.76% ||

Procesos de Soporte (10) | 23.52%

1.25%

COMPRAS

13.71%

CONTABILIDAD Y FINANZAS

-6.62%

CONTROL DE CALIDAD

1.13%

DESARROLLO DE COLOR

-1.06%

GESTION AMBIENTAL

40.00%
1.75%

GESTION DE PROYECTOS

2.95%

GESTION DE RR.HH.

1.13%

MANTENIMIENTO

4.75%

RECUPERACION DE COLORES

4.54%

550

Valor

PORCENTAJE DE
CREACION DE
VALOR: 37.46%

ADMINIS..| DISTRIB... | GeSTION..] LoGisTi... | LogisTi... | PLANEAM] ProDUCC] SERVICI...
816% | 3.82% | 7.83% | 3.13% | 893% | 625% | 413% | 451%
60.00%

[ argen |

Gracias a la evaluacion se obtuvo un porcentaje de creacion de valor bastante
bajo de 37.46%, lo cual implica que los procesos no estan llegando a la meta
establecida en sus indicadores, lo cual puede tener diferentes causas, tal y como se
mostré previamente en la lluvia de ideas y el diagrama de Ishikawa. Es necesario
realizar un mayor seguimiento para poder mejorar su desempefio. El bajo nivel de la
creacion de valor influye negativamente en la productividad, ya que implica que no se
gestionan adecuadamente los recursos asignados para cada proceso y por ello no se
cumplen los objetivos por cada indicador.

Se procedio a identificar los procesos criticos operaciones y de soporte, a fin de
poder centrar las mejoras en Unicamente dos procesos, y de esa manera, mejorar la

productividad de la empresa.

42.1.2.4 Identificacion de procesos criticos
Para identificar los procesos criticos operacionales y de soporte y centrar los
planes de accioén, se recopild una lista de factores los cuales se compararon con todos

los procesos de la empresa. Para la comparacion se le otorg6 una valoracion, entre el
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proceso y el factor, del 1 al 9 dénde 1 es menos significativo que el proceso impacte y 9
es mas significativo que el proceso impacte.
42.1.2.4.1 Proceso critico operacional

Para los factores a evaluar se utilizaron las Casas de la Calidad del QFD y el
analisis modal de fallas y efectos del producto y proceso recopilando los mejores
atributos del producto, de las partes y del proceso; las causas de fallo del producto y
del proceso; y los controles propuestos.
Tabla 24
Lista de factores del proceso critico operativo

FACTORES
Materia prima certificada

Exactitud del color

Tipo de fibra

N° dias de entrega

% Elongacion

Inadecuado proceso de pesado de colorantes y aditivos
Inadecuado proceso de tefido

Tiempo de tefiido

Tiempo de suavizado

Tiempo de enfriamiento

Desconocimiento de la correcta operacién de pesado
Des calibracién de balanzas para el pesado

Falta de mantenimiento preventivo

Control estadistico del mantenimiento

Inspeccién de defectos totales del hilo

Control de parametros del tefiido

A continuacion, la matriz de valoracion procesos operativos - factores:
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Figura 71
Matriz de valoracion del proceso critico operativo

LEYENDA

1ra Casa

2da Casa

c
[} Ne]
o k3]
o — o 1] (1]
— =} [1o] L —J
Procesos 3 S 3 3 S S
s @ a = ° 3 5 >
o g « w = 3 ) @ © )
© o = @ K= o] @ S =] o
p = © © 2 @ Q 3] = o
S S S 2 n < 5 2 ©
Factores g 8 S 23 k=3 - &
= o 13} o S 3
8 = 2 )
E 3
o
Materia prima certificada 8 0 8 7 0 0 0 0 0 6
Exactitud del color 9 0 0 0 9 6 0 0 0 7
Tipo de fibra 7 0 8 7 0 0 0 0 0 6
N° dias de entrega 9 5 9 9 9 9 9 9 9 6
% Elongacion 8 0 0 0 9 9 6 0 0 6
Inngcuado proceso de pesado de colorantes y 9 0 0 0 9 0 0 0 0 0
aditivos
Inadecuado proceso de tefiido 9 0 0 0 9 0 0 0 0 0
9 0 0 0 9 0 0 0 0 0
9 0 0 0 9 0 0 0 0 0
9 0 0 0 9 0 0 0 0 0
9 0 0 0 9 0 0 0 0 0
9 0 0 0 9 0 0 0 0 0
7 0 0 0 7 7 7 0 6 0
8 0 0 0 7 7 7 0 6 0
8 0 0 9 4 0 8 6 0 0
9 0 0 0 9 0 0 0 0 0
ABSOLUTA 45 201 258 1019 312 298 129 171 255
RELATIVA (%) 1.67% | 7.48% | 9.60% |37.91% | 11.61% | 11.09% | 4.80% | 6.36% | 9.49%
JERARQUIA 9 6 4 1 2 3 8 7 5

Amfe Producto

Amfe Proceso
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A partir de la matriz de valoracion se encontré que el proceso de Tefido,
perteneciente a produccion, es el proceso critico, que cuya mejora impactara
significativamente en un 37.91% del total de valoraciones.

Después se identificd la problematica principal y un indicador que se tomé como
linea base para analizar su comportamiento tras aplicar las mejoras planeadas.

Proceso: Tefido

Problema principal: Alto nivel de lotes rechazados por control de calidad.
Indicador linea base: lotes rechazados por tono = 10.04%

Tabla 25

Porcentaje de lotes reprocesados y rechazados del 2018-2019-2020

N° de lotes Cant. de Cant.de % lotes % lotes

Ano tefiidos reprocesos rechazos REP RECHAZ
2018 29101 5014 3428 17.23%  11.78%
2019 24859 4614 2125 18.56% 8.55%
2020 5531 1076 542 19.45% 9.8%

Prom/Afio 18.41%  10.04%

Fuente: Reporte de reprocesos Textil EIl Amazonas 2019

Después se identificéd las causas que aqueja la problematica a través de un

diagrama de Ishikawa que se presenta a continuacion:
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Figura 72

Diagrama de Ishikawa del proceso critico Tefido
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Después de identificar las causas se paso a priorizar las mas importantes

otorgando un valor del 1 al 5, donde 1 es peor y 5 mejor, y de acuerdo a los factores

alcance, tiempo, costo y beneficio que poseen sus respectivos factores de importancia.

A continuacion, la valoracion realizada:

Tabla 26
Priorizacion de las causas del alto nivel de lotes rechazados
Causas Alcance Tiempo Costo Beneficio Total % % acum
0.15 0.15 0.40 0.30
Inadecuado control del tefiido 4 5 5 5 485 9.70% 9.70%
Falta de espacio en area de trabajo 5 4 5 5 4.85 9.70% 19.40%
Mala preparacion del color 4 4 5 5 4.70 9.40% 28.80%
Inadecuado Tefido de bobinas 4 4 4 4 4.00 8.00% 36.80%
Colorantes deteriorados 4 5 4 3 3.85 7.70% 44.50%
Falla de balanzas 5 5 4 2 3.70 7.40% 51.90%
Inadecuado Pesado de colorantes y AQ. 3 3 4 4 3.70 7.40% 59.30%
Mal estado de las bobinas 3 2 4 4 3.55 7.10% 66.40%
Error de carga del material 3 3 4 3 3.40 6.80% 73.20%
Falla de autoclaves 4 3 2 5 3.35 6.70% 79.90%
Error en creacion de historias 2 4 3 3 3.00 6.00% 85.90%
Agua con pH y/o dureza inadecuada 3 1 1 5 2.50 5.00% 90.90%
Falla del caldero 2 1 1 5 2.35 4.70% 95.60%
Escaga iluminacion de ambientes de 5 5 1 4 290 4.40% 100.00%
trabajo
Total 50
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Figura 73
Priorizacion de las causas del alto nivel de lotes rechazados

Priorizacion de las causas del alto nivel de lotes rechazados

4.85 100.00%
4.35 90.00%
3.85 80.00%
3.35 70.00%
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De acuerdo la priorizacion, segun el criterio de Pareto, se eligi6 como causas
principales el “Inadecuado control del tefido”, la “Falta de espacio en area de trabajo” y
la “Mala preparacion de color”.

42.1.2.4.2 Proceso critico de soporte

Para los factores a evaluar se utilizaron las variables validadas del Analisis
Estructural de los factores internos y externos de la empresa, segun el enfoque
estratégico del proyecto, y los resultados negativos del analisis de la situacion actual de

todas las gestiones analizadas en el proyecto.
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Tabla 27
Lista de factores del proceso critico de soporte

FACTORES

Ineficiente control estadistico de la calidad

Falta de estandarizacion de procedimientos

Ineficiente control de la produccion

Alta presion y estrés laboral

Incremento de los gastos de fabricacion

Falta de inversion en recursos para la produccion
Incremento del costo de la materia prima

Aumento de medidas de reduccion de gastos y lead time ante la emergencia
sanitaria

Deficiente eficacia debido al lead time

Ineficiencia estratégica debido a falta de trabajo en equipo
Inexistente enfoque a procesos

Baja confiabilidad de los indicadores de cadena de valor
Carencia de un sistema de gestion de la calidad
Inadecuado Liderazgo y lealtad del colaborador

Mediana implementacién del SGSST

Inadecuadas condiciones de trabajo (5S's)

A continuacién, la matriz de valoraciéon de los procesos de soporte frente a los

factores:
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Figura 74
Matriz de valoracion del proceso critico de soporte

c
0 :8 ke
rocesos § S ) k. 8 S 9 % T o g g
o] w o] 8 ° o ) = o @ Q o 2
9 > 8 ) S xS ° KJ] © s £ o o £
S e © € = o ) ] c o 9] <
© c S ) 8 3 0 g o =) 0 c
g b S S = g = S 5 8 = c S
Factores 2 3 3 = g o S 3 = S S 2
8 ! g o} 5 =} @ & 3] = 2 4]
5] 5 k4] O > 3 fa) s ) @ o
o O £ b 014 o
E £ <
©
<
Ineficiente control estadistico de la calidad 9 0 0 9 9 9 0 3 5 0 0 2 0 0
Falta de estandarizacion de procedimientos 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9
Ineficiente control de la produccién 9 0 7 0 4 0 0 9 6 0 6 5 0 0
Alta presion y estrés laboral 7 7 8 8 6 8 7 8 9 7 8 6 8 8
Incremento de los gastos de fabricacion 9 0 8 4 3 9 3 3 0 9 7 0 0 0
Falta de inversion en recursos para la produccion 7 9 0 0 3 0 0 0 0 7 7 8 7 7
Incremento del costo de la materia prima 9 9 0 0 0 0 0 0 0 9 0 7 0 0
Aumento de medpas dg rgducuon de gastos y lead time 9 7 8 8 7 9 7 7 6 9 6 4 9 6
ante la emergencia sanitaria
Deficiente eficacia debido al lead time 9 2 9 3 5 9 9 9 6 5 9 6 6 3 LEYENDA
Ineficiencia estratégica debido a falta de trabajo en equipo 7 0 0 0 8 7 0 0 9 0 0 7 7 0 Analisis Estruc
Inexistente enfoque a procesos 9 0 7 9 9 9 7 6 0 0 0 0 0 0 Semaforizacion
Baja confiabilidad de los indicadores de cadena de valor 9 6 6 6 9 6 6 6 6 6 6 7 6 6
Carencia de un sistema de gestion de la calidad 8 6 6 6 9 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Inadecuado Liderazgo y lealtad del colaborador 7 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0 6 5 0
Mediana implementacion del SGSST 7 2 3 8 4 9 8 8 7 3 9 4 9 5
Inadecuadas condiciones de trabajo (5S's) 7 7 7 7 4 9 7 8 4 4 6 7 9 7
ABSOLUTA 520 660 641 784 819 571 684 656 618 645 674 633 453
RELATIVA (%) 6.22% | 7.90% | 7.67% | 9.38% | 9.80% | 6.83% | 8.18% | 7.85% | 7.39% | 7.72% | 8.06% | 7.57% | 5.42%
JERARQUIA 12 5 8 2 1 11 3 6 10 7 4 9 13
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A partir de la matriz de valoracion se encontrd que el proceso de Recuperacion
de color es el proceso critico que cuya mejora impactard significativamente en un 9.8%
del total de valoraciones.

Después se identificé la problematica principal y un indicador que se tomé como
linea base para observar mas adelante su comportamiento tras aplicar las mejoras
planeadas.

Proceso: Recuperacién de color
Problema principal: Elevado nivel de reprocesos por recuperacién de color.
Indicador linea base: Eficiencia de la recuperacion de color = 30%

Tabla 28
Indicador de Eficiencia de la recuperacion de color
INDICADOR

Eficiencia de la recuperacién de color
DEFINICION DEL INDICADOR

Muestra la proporcién de lotes que se recuperan que son
recuperados a la primera

TIPO ( Por defecto es creciente)
Creciente
RESPONSABLE
Coordinador de laboratorio de produccién
FORMULA DE CALCULO

N@de lotes recuperados a la primera

x100
N2 de colores recuperados

FUENTE DE VERIFICACION
Reportes de recuperacion de color
FRECUENCIA DE MEDICION
Mensual
UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje
LINEA BASE
30.00
FECHA DE LINEA BASE
1/10/2019

Después se identifico las causas que afectaban la problematica a través de un

diagrama de Ishikawa, el cual se presenta a continuacion:
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Figura 75
Diagrama de Ishikawa del proceso critico recuperacion del color

Materia prima Maquinaria Método
Auxiliares quimicos deteriorados Falta d Inadecuado Test de
alta de mantenimiento P
Inadecuadas condiciones Munsell en inspector
de almacenamiento . - . .
Magq. de tefiido en \ Errores en la inspeccién \
COrnportamiento mal estado de color
Inusual de AQ.
o Inadecuado uso Falta de instructivos
Desconocimiento
Descalibramientode\\ Inadecuado pesados \A
balanza de colorantes y AQ.
Agua con pHy/o Inadecuada lectura
dureza inadecuada Antigiiedad del equipo de receta
Falta de capacitacion
L. Descalibramiento de \ .
Falta de mantenimiento Errores en el pipeteo
pH-metro

de filtros de cafierias

Elevado nivel d
Fatiga de coordinador reprocesos
Desorden

o asistente
Falta de conciencia v/

del orden \

Matizados erroneos
Falta de espacio en

gavetas Mal acondicionamiento o
de bobina Desconocimiento de la

\ Gestion por Procesos

Inadecuado control del
Recuperado de colores

Insuficientes indicadores

Devanado inadecuado

Polvo en superficies ..
pe Inadecuada programacion

del equipo

Falta de conciencia Falta de capacitacion
lalimpieza \\>\

_— Parafinado inadecuado
Falta de limpieza

Medio ambiente Mano de obra Medicion

124



Después de identificar las causas se paso a priorizar las mas importantes
otorgando un valor del 1 al 5, donde 1 es peor y 5 mejor, y de acuerdo a los factores
alcance, tiempo, costo y beneficio que poseen sus respectivos factores de importancia.
A continuacion, la valoracion realizada:

Tabla 29
Priorizacion de las causas del elevado nivel de reprocesos

Causas Alcance Tiempo Costo Beneficio Total % % acum

0.15 0.15 0.40 0.30
Inadecuado control del recuperado de

colores 5 4 5 5 485 9.13% 9.13%

Inadecuado pesado de colorantes y AQ. 5 5 4 5 460 8.65% 17.78%
Falta de espacio en gavetas pesorden del area 4 5 5 4 455 8.56% 26.34%
Polvo en superficies de trabajo 4 5 5 4 455 8.56% 34.90%
Matizados erréneos 4 4 4 5 4.30 8.09% 42.99%
Errores en el pipeteo 3 4 4 5 4.15 7.81% 50.80%
Devanado inadecuado 5 5 5 2 410 7.71% 58.51%
Parafinado inadecuado 5 5 5 2 410 7.71% 66.23%
Descalibramiento de balanza 5 4 5 1 3.65 6.87% 73.10%
Maquina de tefiido en mal estado 3 3 3 5 3.60 6.77% 79.87%
Comportamiento inusual de AQ. 3 2 4 4 3.55 6.68% 86.55%
Errores en la inspeccién de color 1 1 2 5 2.60 4.89% 91.44%
Agua con pH y/o dureza inadecuada 2 1 1 5 2.35 4.42% 95.86%
Descalibramiento de pH-metro 2 2 1 4 2.20 4.14% 100.00%

Total 53.15
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Figura 76

Priorizacién de las causas del elevado nivel de reprocesos por recuperaciéon de color
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De acuerdo la priorizacion, segun el criterio de Pareto, se tom6 como causas

principales el “Inadecuado control del recuperado de colores”, el “Inadecuado pesado

de colorantes y AQ.”, y “Desorden del area de trabajo”:

Para la seleccion de los planes alineados a las causas principales se revisé los

planes viables propuestos de la etapa planificar del presente proyecto:
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4.2.1.3 Diagnostico de la gestion de operaciones

En el diagnostico de la gestion de operaciones, se realizé la evaluacion del
pronéstico de la demanda, del nivel de cumplimiento de la produccion y de la rotura de
stock. Esto se realizé buscando que la empresa pueda utilizar adecuadamente sus
recursos.

42.1.3.1 Prondstico de la demanda

Debido a que la empresa presenta un deficiente prondstico, se tuvo que elegir
entre los multiples métodos de prondsticos existentes. Dentro de ellos, se analizé las
desviaciones absolutas medias (MAD) y se eligié la de menor MAD para el prondéstico.
Esto se realiza debido a la deficiente gestién de operaciones en la organizacién, que se
traduce en un inadecuado prondstico de ventas, lo que representa a una inadecuada

planificacion de produccion. Para mayor detalle (Ver Apéndice N).

Tabla 30
Evaluacion de MADs de prondsticos

Métodos de prondstico MAD
Tendencia y estacionalidad 8050.76
Modelo de winter 8206.065
Tendencia 10745.85
Promedio 10995.53
Suavizacion Exponencial simple | 11056.89
Modelo de holt 11396.17
Promedio Movil 12248.86
Suavizamiento con tendencia 48850.31

Luego de la evaluacion, se eligio el método de prondstico de Tendencia y
estacionalidad, ya que este resulté el método de pronostico con meno MAD, por lo que

se realizo el prondstico de ventas para el afio 2020.
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Figura 77

Prondstico de la demanda de hilos de poliéster 40/2 6000Y
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Tabla 31

Pronéstico de ventas en unidades para el afio 2020

En la gréfica y en la tabla se muestra el pronéstico calculado para los siguientes periodos, y esto se puede

determinar con alto grado de precision, ya que se sigue respetando la tendencia de picos en los meses de setiembre,

Pronéstico de Ventas en Unidades

MES 2016 2017 2018 2019 2020

ENERO 44,555 68,150 56,683 44,367 53,467
FEBRERO 64,031 51,788 72,708 54,593 60,835
MARZO 73,860 64,639 78,459 61,601 69,728
ABRIL 74,388 86,848 88,577 68,668 79,751
MAYO 66,088 84,509 93,749 56,427 75,344
JUNIO 52,573 75,827 45,097 72,044 61,531
JULIO 56,826 76,579 68,580 71,218 68,489
AGOSTO 70,517 72,349 68,907 94,676 70,811
SETIEMBRE 68,892 87,900 90,751 94,047 82,802
OCTUBRE 93,814 87,894 95,645 85,322 92,808
NOVIEMBRE 67,958 90,875 70,260 67,332 76,687
DICIEMBRE 66,021 68,588 52,099 59,291 62,522

octubre y abril, mientras que se toma como un mes bajo al mes de enero.

Realizar un adecuado prondstico de ventas es importante para la organizacion debido a que le permite a la

empresa una adecuada planificacién en la utilizacion de sus recursos.
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42.1.3.2 Cumplimiento de la produccion programada
En la eficacia operativa, se esta contrastando la produccién de lotes objetivo con los lotes logrados en el afio 2019.
La eficacia promedio mensual resultd 92.24% lo que significa que la empresa cumplié adecuadamente sus objetivos de

produccién en dicho periodo.

Tabla 32
Eficacia operativa 2019
Operativa Enero  Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Lotes Logrados 1,272 1,273 1,578 1,545 1,215 1,174 1,505 1,382 1,486 1,504 1,442 965
Lotes 1,362 1,364 1,703 1,657 1,338 1,251 1,637 1,525 1,619 1,623 1,589 1,050
Procesados
gfr')‘;"g't";‘va 93.42% 93.30% 92.65% 93.22% 90.81% 93.84% 91.96% 90.63%  91.78% 92.67% 90.75%  91.90%

El cumplimiento de la produccion programada esta relacionado indirectamente con la productividad, debido a que
al reducir las mermas o los lotes defectuosos, se aprovecha de mejor manera los recursos, por lo que una empresa con

mayor eficacia tendra en consecuencia mayor productividad.
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4.2.1.3.3 Rotura de stock
De acuerdo con lo consultado por la empresa, desde el 2017, en ningln mes se
ha registrado una rotura de stock, ya que la planificacion de la produccion que tienen
actualmente ha logrado cubrir siempre la demanda esperada. Sin embargo, existe un
excedente de inventarios permanentemente, ya que siempre se termina comprando en
exceso, lo cual genera un gasto de almacenamiento. La rotura de stock implica no
cubrir con la demanda esperada, lo que repercute en una disminucion de la satisfaccién
del cliente, afectando de forma indirecta la productividad, por lo que la empresa debe
buscar siempre el aumento de la productividad, y, en consecuencia, el aumento de la
capacidad de produccion.
42.1.3.4 Indicadores relacionados a la gestién de compras
Para evaluar la gestion de compras, se evaluo tres indicadores relacionados a
esta gestion, los cuales son el % de rechazos a proveedores y el cumplimiento de la
fecha de proveedor. Estos indicadores seran utilizados en la linea base de gestion de

operaciones.
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Figura 78
Evaluacion del indicador de compras de % de rechazos a proveedores

% DE RECHAZOS A PROVEEDORES
TIPO DE PERIODO MENSUAL ‘
Productos rechazados (KG) 25
Productos comprados (KG) 820
_N°deproductos rechazados
FORMULA %RP= N° de productos totales 100
% DE RECHAZOS A PROVEEDORES 3.0%
INTERPRETACION
5 P - . % RECHAZOS A PROVEEDORES
- se encuentran dentro de los limites
<0% 3%] » adecuados. Se estan cumpliendo los
parametros de calidad l
oy —— 10%
El je de rech: ap d
<3% =5%] estd ligeramente elevado, se debe @
evaluar las causas mds comunes y
notificar.
Los rechazos de materia prima son altos,
y estdn perjudicando al proceso
5% productivo. Se debe evaluar cambiar de
proveedor en caso se nieguen a corregir
sus productos.

Se obtuvo un 3% de rechazos, lo que implica un nivel de rechazos elevados, por

lo que se debe evaluar las causas mas comunes y notificar al jefe de almacén.
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Figura 79
Evaluacion del indicador de compras de cumplimiento de fecha de entrega de

proveedores
CUMPLIMIENTO DE FECHA DE ENTREGA DE PROVEEDORES
TIPO DE ‘
Tiempo real (d) 97
Tiempo planificado (d) 20
Tiempo real en dias — Tiempo planificado en dias
CUMPLIMIENTO DE FECHA DE ENTREGA FORMULA 1= Tiempo planificado en dias
A PROVEEDORES RTZ
INTERPRETACION CUMPLIMIENTO DE FECHA DE ENTREGA A

PROVEEDORES

Se estd los dias

a los dias de entrega, lo que significa
que los proveedores no estan
<100% » cumpliendo con las fechas acordadas, y.
puede generar un retraso en la —— 100%
produccién
0%

100% » Se esta cumpliendo a la perfeccién el @

tiempo de entrega a los proveedores.

Los proveedores estan cumpliendo antes
>100% de la fecha prevista, lo cual permite
aumentar la velocidad del flujo de

la ién y,
potencialmente, los ingresos

El cumplimiento del indicador de compras se encontré cercano a 100%, lo que
implica que se cumple el tiempo de entrega de los proveedores.

A través de estos indicadores, se concluye gue se necesita mejorar la gestion de
compras.

4.2.1.35 Indicadores relacionados a la gestion de almacenamiento de
MPy PT

Se evalud la logistica de entrada (almacenamiento de MP) con dos indicadores,

asi como la logistica de salida (almacenamiento de PT) con otros dos indicadores, a fin

de obtener un diagndostico confiable de dichas gestiones. Se obtuvo lo siguiente:
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Figura 80

Evaluacion del indicador de gestion de almacenamiento de MP de periodo medio de

aprovisionamiento

TIPO DE PERIODO

MENSUAL ‘

Inventario de MP

5000

Cantidad de MP distribuidas

PERIODO MEDIO DE
APROVISIONAMIENTO

62,50

<120

<=120;162>=

162

PERIODO MEDIO DE APROVISIONAMIENTO

INTERPRETACION

»

»

»

Inventario de M.P
FORMULA

Cantidad de M.P distrubuidas

x360

Logistica de entrada no estd gestionando
lo suficientemente bien su
aprovisionamiento, puesto que se
requiere para garantizar la continuidad de
las operaciones un abastecimiento de al’
menos 4 meses. Se debe aumentar el
pedido.

Logistica de entrada esta garantizando un
aprovisionamiento para un periodo entre
4 a 5 meses, lo cual indica una gestién
bastante buena. Este periodo de tiempo
permite a la empresa poder abastecerse
de sus clientes sin ningdn tipo de riesgo
por incumplimiento del plazo de entrega.

Se estd garantizando un periodo medio de

aprovisionamiento superior a los 5 meses,

lo que significa que la empresa estd

tomando sus previsiones para poder
sin desab

Se debe mantener el indicador y
garantizar que la materia prima siempre
pueda abastecer al proceso productivo

PERIODO MEDIO DE APROVISIONAMIENTO

— 120

Se obtuvo un puntaje de 62.5, lo que significa que logistica de entrada no

gestiona suficientemente bien su aprovisionamiento.
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Figura 81

Evaluacion del indicador de gestion de almacenamiento de MP de % defectos de MP

entregada a produccién

TIPO DE PERIODO MENSUAL
Ko de Materia Prima entregada con defecte s00
Ko de materia prim a entregada @ praducdén 20000

% de defectos de m ateria prima entregada
a producdén

2.50%

o »

<=3%;5%= »

% DE DEFECTOS DE MATERIA PRIMA ENTREGADA A PRODUCCION

INTERPRETACION

Logistica de entrada estd hadendo
bien su trabaio, pueste que se estd
entregande materia  prima  sin
defedos. Esto sionifie ue la MP se
estd  comservande en  buenas
@ndiciones, y tam bién refleja que e
estin campliendo los linteamientos
ue ogaranizan la  calidad del
producto desde o inicio

La materia prima suministrada por
logistica de entrada mienta wn un
bajo nivel de defecor, lo que indim
una buena gestién del precese
logistice al evaluar la mlidad de la
materia prima antes de entregarla.
No obstante, el control de materia
prima debe ser més acertado, con el
fin de evitar erores por el mal
estado del

Logistica de entrada esta
@metiends errores, puesto que
exite un alte nivel de materia

prima  que entregada  wn
defedtos, ademds de que el

proveedor de materia prima no &
onfiable, puesto gue se  estd
@mprands materia prima con alto
nivel de defectos. El proveedor debe
asumir los mstas generades por el
defedo, o de lo wntrario, cambiar
de proveedor, Ademds se debe
revisar  las  condidenes  de
alm acenamiento de Materia Prima y

L

Kg de Materia Prima entregada con defectos
Kg de Materia Prima entregada a produccion

x100

% DE DEFECTOS DE M.P ENTREGA A
PRODUCCION

J\e\“

Se obtuvo un % de defectos en la materia prima entrega a produccion de un
2.5%, lo cual es bastante positivo de acuerdo con la ponderacion determinada. Esto

significa que la materia prima suministrada esta en buenas condiciones, lo cual se

alinea a las politicas de calidad que busca mantener la empresa.
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Figura 82
Evaluacion del indicador de gestion de almacenamiento de PT de % de utilizacion del

almacén

% DE UTILIZACION DEL ALMACEN
TIPO DE PERIODO MENSUAL I
CAPACIDAD UTILIZADA 130
CAPACIDAD DISPONIBLE 200

Capacidad utilizada 0
Capacidad disponible

FORMULA
9% DE UTILIZACION DEL ALMACEN 65.0%

INTERPRETACION

% DE UTILIZACION DEL ALMACEN

Se estd utilizando una pequeiia
capacidad del almacén, lo que

significa que los costos de
<0% -30%] » almacenamiento son bajos, y que
existe aun se puede seguir
una gran i de

lotes

100%
Existe un nivel de utilizacién
significativo del almacén, sin |
<30% -60%] » embargo, aun existe una capacidad CE.0
importante por utilizar, por lo que

aun se puede aumentar el nivel de
produccién

La mayor parte del almacén se
do, lo que
que no se debe seguir
incrementando el nivel de
>
60% » produccién, en vista que hay poca
di ble. Ademas, el
costo de almacenamiento es muy
alto, lo cual genera sobrecostos y
afecta la rentabilidad.

El % de Utilizacién del almacén resulté en 65%, lo que significa que el almacén
se ha utilizado en gran proporcion. Esto significa que los costos de almacenamiento

son altos, afectando directamente la rentabilidad de la empresa.

136



Figura 83
Evaluacion del indicador de gestion de almacenamiento de PT de % de eficiencia del

% EFICIENCIA DEL ALMACENAIJE
TIPO DE PERIODO MENSUAL |
liempe esperade para el almacenaje (min s
Tiempo prom edie de almacenaje min) 1%
FoR Tiempo esperado para el almacenaje 100
[EFICIENCIA DEL ALMACENAE 53.33% Tiempo promedio del almacenaje *

INTERPRETACION

% DE EFICIENCIA DEL ALM ACENAJE

El almacenaje aun permanece
ineficiente, puesto aue se esté tomande
B/0% ‘ bastante més tiempo més de lo que se
deberia en el almacenaje. 5e debe

agilizar la actividad, puests que se estd

ceando un auello de botella, 100%

La efidenda del almacenaje se esta
realzando en un tiem po ceraa de ko 0%
esperade, lo que o operario de almacén

de produdes term inades estd
FIRREILELEE ’ trebajande de forma aceptable. No
e s e e

veloddad de trabaic, pueste que aun ne
hallegado al iempo que se espera en
almacenaie.

El aimacenale 1= rtd realizands en un

tiempo superior a lo esperads, por lo
que of aperari de almacén est

<100 %;133%>= ’ haciende un brabajo sobresaliente, Se
debe evaluar perisdicamente apie s

mantenge s meise cl rime, para qus o

ie pucda sequir azamiende més
resporsablidodes

El almacenaje se esta desarrollando de

forma excepeional, puesto epie el
‘ ie de almacin estd realizande la

<133%;200% biisqueda bastante mds répido delo
que se epera, Sele debe entregar

nuevas responsabilidades

El operario de alm acén desarrolla el

$200% almacenaje més del doble de répido de
lo esperade. Es recom endable ajustar al

tiempo esperado para el almacenaje, y
brindarle mds responsabiidad.

En él % de eficiencia del almacenaje obtenido se encontr6 a un 83.33%, lo que
significa que el almacenaje se estuvo realizando en un tiempo muy cercano a lo
esperado. Sin embargo, se debe seguir mejorando.

Gracias a estos indicadores se concluye que se debe mejorar la gestion del

almacenamiento de materia prima y de productos terminados.
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42.1.3.6 Indicadores relacionados con la gestion del transporte y
entrega de pedidos

Se evalué la gestidn de la distribucion con tres indicadores, los cuales son el %
de pedidos entregados a tiempo, el % de pedidos entregados defectuosos y el % de

utilizacion del transporte. Se obtuvo lo siguiente:

Figura 84
Evaluacion del indicador de distribucion de % de pedidos entregados a tiempo
9% DE PEDIDOS ENTREGADOS A TIEMPO
TIPC DE PERIODO MEMSUAL |

N2 de pedides entregados a iempo 2054
N2 de pedidos totales 28
- N° de pedidos entregados a tiempo
= DE PEDIDOS ENTREGADOS A . FORMULA Ve a S x100
TEMPO 94.18% N°de pedidos totales
INTERPRETACION
La distribadén no esti haciendo un % DE PEDIDOS ENTREGADOS A TIEM PO

adecuado trabajo, pueste cue una

<F5% cantidad importante de pedides no

estan siende entregades a tiempe.

Es importante enlistar las ciusas de

la defigente distrib

RN
las mejoras

20%
En la gran mayoria de asos se estd o
aimpliendo el tiempo de entrega de ® 0o%

75-90% » los pedidos, lo que corresponde a
una buena gestién de la distribudén,
%

se debe dar ineentivos a los choferes,
buscando mejorar este indicador
hasta e nivel éptimo

Los pedidos son entregades a
tiempo en gran medida, lo cue
90-100 significn ¢que los dhoferes estan

* alizande una labor, y se
estd aumentande la satisfacdén del
diente

El % de pedidos entregados a tiempo resulté en 94.18%, lo que significa que
practicamente todos los pedidos han sido entregados a tiempo. Esto refleja una
destacada distribucion por parte de la empresa.
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Figura 85
Evaluacion del indicador de distribucion de % de pedidos entregados defectuosos

% DE PEDIDOS ENTREGADOS DEFECTUOSOS Sguiente |
TIPO DE PERIODO MENSUAL |
N2 de entregas defectuosas 18
N2 de entregas 2181
%E | 9% DE ENTREGAS DEFECTUOSAS |
% DE ENTREGAS DEFECTUOSAS 0.8% FORMULA N° de entregas defectuosas 100
N° de entregas *

INTERPRETACION

% DE PEDIDOS ENTREGADOS DEFECTUOSOS
El nimero de entregas

~ defect ©
ek 3%] » dentro de los limites adecuados.

Se esta efectuando una adecuada
distribucién de los productos

0% 10%

El p j de treg
defectuosas a los clientes estd

<3% -5%] » ligeramente elevado, se debe 0.8%
evaluar las causas més comunes y

notificar.

Las entregas defectuosas a los
clientes se encuentran en un alto
nivel, lo cual estd afectando a la
>5% » satisfaccién del cliente. Se debe

dar seguimiento a logistica de
salida, para verificar la calidad

del lote que se esta entregando,
asi como al chofer.

El % de pedidos entregados defectuosos resulté en un 0.8%, lo que significa que
practicamente todos los pedidos han sido entregados en condiciones adecuadas, por lo

gue se refleja una destacada distribucion por parte de la empresa.
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% DE UTILIZACION DEL TRANSPORTE

TIPO DE PERIODO MENSUAL |

CAPACIDAD REAL DEL TRANSPORTE (kg.m*3) 1061.2
CAPACIDAD DEL CAMION (kg.m*3) 2150
Capacidad real usada (kg.m3)
— 100
9% DE UTILIZACION DE TRANSPORTE 49.4% FORMULA Capacidad del camion *
INTERPRETACION

9% DE UTILIZACION DEL TRANSPORTE

|

La distribucién no estd haciendo un
adecuado trabajo, puesto que no se
esta llenando el transporte para
<75% » poder realizar las entregas. Al
permitir esto se estd realizando
viajes innecesarios, aumentando los

costos, se debe mejorar la logisti
de salida.

Se estd llenando el transporte

significativamente en promedio, lo
75-90% que indica que se estd realizando 49.4%
una buena distribucion. Se debe

trabajar junto con logistica de salida
para poder llenar el transporte en su
totalidad en cada entrega.

El transporte se estd llenando casi en
su totalidad, lo que muestra una

buena gestion de distribucién y
90-100 » Ioeehy £ o] -

costos, puesto que no se realizan
vigjes innecesarios, y se estd
aprovechando al méximo el
transporte propio.

El % de utilizacion del transporte resulté en un 49.4%, lo que significa que el
transporte en promedio no esta llenando su capacidad al momento de realizar las
entregas, por lo que se estén realizando viajes innecesarios y se estan generando
sobrecostos para la empresa.

Se concluye que la gestion de distribucidén se encuentra en un nivel bueno, pero
aun podria optimizarse si se planifica mejor las entregas y se llena el transporte en su
totalidad.

4.2.1.4 Diagnostico de la gestion de la calidad

Para realizar el diagnostico de la gestion de la calidad, se realiz6 el andlisis de la
linea base de la norma ISO 9001, a través de una evaluacion de los principios y de los
requisitos de la norma. Posteriormente, se realizé el andlisis de las 4 casas de la

calidad, buscando contrastar los requerimientos del cliente con los atributos del
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producto, de las partes del proceso y los controles. Para elaborarlos, también fue
necesario elaborar el andlisis modal de fallas y efectos del producto y del proceso.
Finalmente, se realizo cartas de control de la variable escogida del proceso
critico, y se evalud la capacidad del proceso, a fin de evaluar si el proceso
seleccionado es un proceso capaz.
42.1.4.1 Andlisis del SGC (ISO 9001:2015)

Para iniciar el diagnostico de la gestion de la calidad, se ha tomado como
referencia a la norma 1SO 9001:2015 como estandar para un adecuado sistema de
gestion de la calidad. Para ello, se realizé una entrevista al coordinador de laboratorios,
para lograr identificar el grado de cumplimiento de los principios necesarios que debe
cumplir la organizacion para tener un aseguramiento de la calidad de nivel ISO. Para
mayor detalle (Ver Apéndice O).

Tabla 33

Resumen de evaluacién de Requisitos de la norma ISO 9001:2015
RESUMEN DE EVALUACION DE LOS PRINCIPIOS

Enfoque a los clientes

Liderazgo

Involucramiento de la gente

Enfoque de procesos

Mejoramiento

Enfoque en la toma de decisiones basadas en la evidencia

Gestion de las relaciones con las partes interesadas y los

proveedores

~N (OO0 IWIN|EF
W [ RWINWWW

De acuerdo al centro de evaluacion se ha logrado obtener los siguientes
resultados en la empresa Textil el Amazonas. A continuacion, se hara el analisis de
cada variable analizada:

¢ Enfoque a los clientes: La empresa en general satisface las expectativas
de los clientes en la mayoria de ocasiones, pero aun se puede involucrar
a las partes interesadas para brindar un mayor enfoque al cliente.

e Liderazgo: La empresa Textil el Amazonas presenta grandes mejoras en
su liderazgo, debido a la buena gestion estratégica de la empresa en los
altimos 5 afos. Esto ha demostrado que el liderazgo tiene un éxito

moderado desde entonces.
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Figura 86

Involucramiento de la gente: Los trabajadores de la empresa estan
parcialmente involucrados en la mejora de la empresa, y hay evidencia de
una integracion en los ultimos afios; pero aun se debe seguir mejorando.
Enfoque de procesos: La empresa aun tiene un nivel muy basico de
enfoque de procesos, por lo que aun tiene grandes oportunidades de
mejora. Poco a poco se estd empezando a implementar este enfoque.
Mejoramiento: La empresa esta realizando acciones correctivas para
poder mejorar su gestion, asimismo, hay un enfoque basado en corregir
problemas. Asimismo, se esta reconociendo el avance en los objetivos de
la organizacion. Sin embargo, este atributo aun puede aumentar
significativamente.

Enfoque en la toma de decisiones basadas en la evidencia: La empresa
presenta un enfoque muy alto de toma de decisiones basado en la
evidencia, lo que significa que la efectividad de las decisiones ha
aumentado en los Ultimos afios, y ya presenta este enfoque bastante
avanzado en su implementacion.

Gestion de las relaciones con las partes interesadas y los proveedores: La
empresa gestiona de una forma adecuada las relaciones con las partes
interesadas, y se han presentado ciertas mejoras. Sin embargo, es un

punto que la empresa aun tiene mucho por mejorar.

Diagnostico de la Norma ISO

1 Enfoque a los clientes

7 Gestion de las

. 2 Liderazgo
relaciones con las

3 Involucramiento de la
gente

6 Enfoque en la toma de
decisiones basadas en...

La empresa posee en general un buen avance en la implementacion de la norma

ISO, logrando casi un puntaje promedio de 3; lo que significa que la empresa satisface
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en general las necesidades de los clientes, pero adn puede mejorar. Asimismo, se ha

manifestado un mejoramiento en sus gestiones, siendo la mas visible el enfoque de

toma de decisiones basadas en la evidencia.

Asimismo, se ha evaluado los requisitos de la norma ISO 9001:2015, lograndose

los siguientes resultados:

Tabla 34

Resumen de evaluacién de Requisitos de la norma ISO 9001:2015

RESUMEN DE EVALUACION ISO 9001:2015

ENTORNO DE LA ORGANIZACION

LIDERAZGO

PLANIFICACION DEL SGC

SOPORTE

OPERACION

EVALUACION DEL RENDIMIENTO

N[OOI WIN|F-

WIN[WININ|W(N

MEJORA

Entorno de la organizacion: La empresa en general no tiene bien
analizado y definido su entorno, por lo que tiene que mejorarlo para
conocer mejor su posicionamiento

Liderazgo: La empresa Textil el Amazonas presenta grandes mejoras en
su liderazgo, debido a la buena gestion estratégica de la empresa en los
ultimos 5 afios. Esto ha demostrado que el liderazgo tiene un éxito
moderado desde entonces.

Planificacion del SGC: Aun se encuentra poco planificado el sistema de
gestion de la calidad, pero aun existe una amplia brecha que mejorar
Soporte: La empresa aun tiene un nivel muy basico de soporte, por lo que
aun tiene grandes oportunidades de mejora. Poco a poco se esta
empezando a brindar soporte para alcanzar el sistema de SGC
Operacion: Las operaciones para lograr mejorar el SGC estan siendo
parcialmente efectivas. Asimismo, se esta reconociendo el avance en los
objetivos de la organizacién. Sin embargo, este atributo aun puede
aumentar significativamente.

Evaluacion del rendimiento: No se esta evaluando adecuadamente el
desarrollo del SGC, por lo que no se puede determinar de forma eficiente

las mejoras. Aun se debe mejorar bastante
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e Mejora: La empresa esta realizando acciones correctivas para poder
mejorar su gestion, asimismo, hay un enfoque basado en corregir
problemas. Asimismo, se esta reconociendo el avance en los objetivos de
la organizacion. Sin embargo, este atributo ain puede aumentar

significativamente.

Figura 87
Evaluacion de los requisitos de la norma ISO 9001:2015
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42.1.4.2 QFD del producto

Para poder plantear las propuestas de mejora con respecto a la calidad de
nuestro producto se empled esta metodologia para la cual se tuvo que recurrir a un
riguroso analisis con un equipo multidisciplinario. EI QFD se desglosa en cuatro casas
de la calidad en donde se revisan requerimientos del cliente, atributos del producto,
atributos de las partes, atributos del proceso y controles propuestos; asimismo se
revisa la interrelacion que existe, establecen valores objetivo y se prioriza lo mas
significativo.

42.1.4.2.1 Primera Casa de la calidad

Para el desarrollo de esta casa se realizo dos actividades clave: identificar los
requerimientos del cliente e identificar los atributos del producto.

Para la primera actividad, que fue identificar los requerimientos del cliente, se
realizo una lluvia de ideas a partir de un benchmarking de los requisitos que cumplen

los hilos industriales que se ofrecen en el mercado.
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Después, estos requerimientos se agruparon en un diagrama de afinidad de
acuerdo al proceso cuya mejora puede garantizar su cumplimiento: requerimiento
logistico, productivo, compras y financiero; se descartaron los requerimientos logisticos
y financieros ya que el producto como tal no lo puede satisfacer. Para revisar la lluvia

de ideas y diagrama de afinidad (Ver Apéndice P)

Con la informacion priorizada se desarrolldé encuestas telefénicas y presenciales
a los clientes de la empresa solicitdndoles que califiquen los requerimientos que se
indican del 1 al 5 donde 5 es mas prioritario y 1 menos prioritario, con el fin de conocer
los requisitos que mas se valoran al decidir con qué empresa compraran hilo de
poliéster 40/2; resultando principalmente: el color adaptable, la resistencia al lavado y

gue el hilo sea resistente.

Tabla 35
Requerimientos del Cliente
Requerimientos del Cliente Referencias Incidencia Prioridad
Color adaptable 48 13.75% 10
Resistente al lavado 46 13.18% 10
Hilo resistente 44 12.61% 9
Variedad de aplicaciones 44 12.61% 9
Puntualidad de entrega 44 12.61% 9
Resistente al calor 42 12.03% 9
Buen aspecto 41 11.75% 9
Elastico 40 11.46% 8
Totales 349 100.00%

Asimismo, se solicitd que calificaran del 1 al 5 a otras empresas competidoras
gue ofrecen el mismo producto obteniéndose que el mayor competidor de Textil el
Amazonas es Start Supply quien toma muy en cuenta el material ecoldgico de sus

empaques.
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Tabla 36
Priorizacidon de requerimientos con otras empresas

Requerimientos del Cliente  Start Supply Retor SA Textilia SA

Variedad de aplicaciones
Hilo resistente

Color adaptable

Elastico
Resistente al calor

Buen aspecto
Resistente al lavado
Puntualidad de entrega

Whrh WhrArDowh,r,o
WWw whrdbhowh,r,o
NNDNPPOWWWPN

Para la segunda actividad que fue identificar los atributos del producto, se revisé
junto al Coordinador de control de calidad y Coordinador de laboratorios las
caracteristicas técnicas del hilo que aseguran la calidad que el cliente requiere y la
interrelacion que existia entre estos atributos para asi calificar también el grado de
relacion que tienen con los requerimientos. Entre los atributos identificados se tiene la
materia prima certificada, exactitud del color (coef. var), solidez al lavado, etc. Para

mayor detalle de los requerimientos, (Ver Apéndice Q)

Después de haber identificado los requerimientos del cliente, atributos del
producto y sus niveles de importancia, se elabor6 el diagrama de la Primera casa de la
calidad que reune estos factores y muestra su interrelacion para asi determinar a través
en un andlisis vertical qué atributos se deben priorizar su mejoramiento y control de
especificaciones porque influira en mayor medida en los requerimientos del cliente, y
un analisis horizontal de los requerimientos con mayor ponderacion que se deben

priorizar y cuyos atributos deben necesariamente atenderse.
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Figura 88
Primera casa de la calidad
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En el andlisis vertical y horizontal se identificaron que los atributos: materia prima
certificada y exactitud del color (Coef. Var.) se deben priorizar su atencién ya que
impactara significativamente en que el color del hilo sea adaptable y que resista al
lavado, siendo los principales requerimientos que el cliente exige.

De acuerdo a los ponderados de los atributos del producto provenientes de la
primera casa se elaboré un diagrama de Pareto que los muestra por grado de
importancia:

Figura 89
Atributos del producto por grado de importancia

Atributos del producto por grado de importancia
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Se obtuvo que la materia prima certificada, la exactitud del color y el bajo lead
time son los atributos del producto priorizados por el cliente.
421422 Segunda Casa de la calidad

Para el desarrollo de la segunda casa de la calidad se dividio el producto en
partes, las cuales son: hilo, cono y empaque. Después, gracias al aporte del equipo del
laboratorio de control de calidad se identificaron sus atributos y la relacién que éstos

poseen con los atributos del producto.
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Figura 90
Segunda Casa de la calidad
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En el andlisis vertical y horizontal se identificaron que los atributos tipo de fibra 'y
% elongacion deben priorizarse para asegurar que la materia prima sea certificada y se
consiga la exactitud del color (Coef. Var.)

De acuerdo a los ponderados de los atributos de las partes provenientes de la
segunda casa se elabor6 un diagrama de Pareto que los muestra por grado de

importancia:
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Figura 91

Atributos de las partes por grado de importancia
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Se concluye que los atributos del tipo de fibra y el N° de dias de entrega son los

gue tienen mas incidencia en los atributos del producto.
AMFE del producto

42.1.4.2.3

Para la realizacién del AMFE del producto se identificé el modo de fallo, efectos

de fallo y las causas de fallo que puede afectar la integridad de las partes del hilo
poliéster 40/2 6000Y. Después se califico en funcién a la gravedad, probabilidad de

ocurrencia y probabilidad de no deteccion para asi obtener un Unico indice de NPR

“‘Numero de Probabilidad de Riesgo”.
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Figura 92

AMFE de producto

INICIO

ANALISIS MODAL DE

AMFE

FALLOS Y EFECTOS

[AMFE PRODUCTO / PROCES{ PRODUCTO | [FECHA : [ 15/09/2019 |
[copico oPERACION/ PROCT 0001 | [FECHA DE EDICION : [ osi09/2019 |
[RESPONSABLE : [ FRANCISCO MANCO | [ACTUAR SOBRENPR : 500
[AREA : [ CONTROL DE CALIDAD | [NPR PROMEDIO DEL PRODY 1122631579 |
Grabar Registro | Grabar Proceso | Recuperar Proceso
[NOMBRE PRODUCTO O PRO( Hilo de Poliester 40/2 6000Y |
[PrRODUCTO O PROCESO: | HILO DE COSTURA | cobico: [ 0001 HilHIL
Prob. de Prob. de No . .
PARTE Modo de Fallo Eicetos de Giewedked de Cause clel Ocurrencia Coneles Deteccion NPR Acmor\ Responsable AEEONES G NPR
Fallo Fallo (G) Fallo () Actuales ) Correctiva Implantadas
Mal aspecto Materia prima Control visual de Homologar
Hilo con pilosidad | en costura de 9 a pri 6 n° de defectos 7 378 9 COMPRAS Si 6 72
defectuosa proveedor
prendas totales
S Prueba de
Materia prima Homologar
10 P 5 resistencia a la 7 350 9 COMPRAS si 6 84
defectuosa proveedor
rotura
Exposicién a
condiciones Instalacién de SUPERVISOR
7 ambientales 6 NP 8 336 puerta metalica Si 4 40
. DE PLANTA
(humedad, altas a almacén
temperaturas)
Excesivos
Producto imi .
Hio se rompe | . oo 9 procesos de 10 NP 2 180 | Seguimiento de | SUPERVISOR si 7 08
inservible tefiido colores criticos | DE PLANTA
correctivo
Prueba de
Inadecuado reS|stenf:|a ala Uso de cartas SUPERVISOR )
10 proceso de 6 rotura / Titulo real 8 480 de control por S| 7 168
o . . DE PLANTA
tefiido promedio / variables
Torsién nominal
Revision del
10 Inadec_uado 5 NP 8 400 nlve_l de SUPERVISOR i 6 72
parafinado parafina en DE PLANTA
enconadoras
B 3 Materia prima 5 H'uepz?l de 8 320 Homologar COMPRAS NP 6 90
Dificultad de defectuosa elasticidad proveedor
Hilo poco elastico|coser en telas
elasticas
HILO I . Inadecuago . Prueba de . . ljso detce:rtas WILMER - . 168
proceso de elasticidad € CONtroTpor | pepreERA
teflido variables
Mancha Manchado d Inadecuado Prueba d Estandarizar WILMER
colorante en el chado de 10 lavado 3 " uebade 8 240 proceso de NP 10 120
prendas R solidez al lavado o~ HERRERA
lavado reductivo tefiido
Se decoloraen | Mal aspecto 10 Inradecuago 6 Prueba de a 480 l;so dit(r:alrtasr WILMER si - 168
lavado de prendas p OC?TSO © solidez al lavado € co_ o'po HERRERA
tefiido variables
Presenta Hilo 10 Inadecuajo 6 Control visual 8 480 lc:so detcalnas WILMER si 7 168
veteado defectuoso proc?so e ntrofvisua € co_n rol por HERRERA
tefiido variables
Inadecuado Monitoreo del
9 pesado de 7 Formato de 10 630 S|5te@,de FRANCISCO Si 6 210
colorantes y pesado medicion MANCO
aditivos (estudio R&R)
Inadecuada
9 receta de 10 Correccion de 3 270 NP FRANCISCO NP
colorantes y receta MANCO
aditivos
Reprocesos / Control visual en
Color inexacto Rechazo del Inadecuado ia de | J Uso de cartas WILMER
lote por el 10 proceso de 6 cgja ¢ luces 8 480 de control por Si 7 168
I o Nivel de escala . HERRERA
cliente tefiido . variables
de grises
Inadecuada
10 evaluacion del 4 Test de Munsell 2 80 NP ERICKA NP 10 80
color del
evaluador
Limpieza Aumentar el
Pr d FERNANDO .
7 deficiente de 6 ogra_mg © 9 378 mantenimiento Sl 5 105
mantenimiento . ROQUE
autoclaves preventivo
Producto Baja pure_za del Homologar .
Cono se rompe . . 10 material 3 NP 5 150 COMPRAS Si 7 42
inservible Polioropileno proveedor
conNo Agarre _
def ? del Producto 9 Materia prima 2 NP 5 %0 NP WILMER NP 9 %0
(.9 ectuoso de inservible defectuosa HERRERA
hilo en el cono
Inadecuado Estandarizar el
SUPERVISOR
Rechazo del 8 proceso de 7 NP 5 280 proceso de Si 5 120
Empaque se DE PLANTA
EMPAQUE rompe lote por el empaguetado empaguetado
i —
cliente 7 Materia prima 5 NP 9 315 Homologar COMPRAS si 7 70
defectuosa proveedor
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Después de calificar se obtuvo que el color inexacto debido al inadecuado

pesado de colorantes e inadecuado proceso de tefido es el fallo con mayor NPR

por lo que se centraran los esfuerzos de mejora sobre este factor.

Tabla 37
Criticidad del fallo del AMFE del producto
Parte Modo de | Efectos de %r:\:;?gd Causa del OIZLOr[r)ér?ga Controles Prob. de No NPR
Fallo Fallo Fallo Actuales Deteccidn (D)
(G) (0)
Inadecuado
9 pesado de 7 Formato de 10 630
colorantes pesado
Reprocesos y aditivos
Hilo Color / Rechazo
inexacto | del lote por Control visual
el cliente Inadecuado en caja de
10 proceso de 6 luces / Nivel 8 480
tefiido de escala de
grises

Como se puede apreciar los controles actuales que son el formato de pesado

y control visual del color son insuficientes para la criticidad de falla sobre todo por su
dificil deteccion ya que se tendria g monitorear al operario en todo momento
ocasionando incomodidad del trabajo ademas sin mencionar que no existe un
procedimiento estandarizado para esta actividad.

421424 Tercera Casa de la calidad

Para la elaboracion de la tercera casa de la calidad se debié conocer el
proceso a detalle por lo que ya se tomé en cuenta el mapa de procesos, diagrama
de operaciones — actividades y la participacion del Coordinador de laboratorio para
identificar los atributos del proceso mas significativos que afectan la calidad de las
partes. Asimismo, se calificé la relacion que existe entre atributos de procesos y
partes para determinar que los tiempos de tefiido, suavizado y enfriamiento, asi
como la cantidad de parafina son los atributos mas importantes en el proceso

productivo y que afectan a las partes.
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Figura 93
Tercera casa de la calidad
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De acuerdo a los ponderados de los atributos del proceso provenientes de la
tercera casa se elabor6 un diagrama de Pareto que los muestra por grado de

importancia:
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Figura 94
Atributos del proceso por grado de importancia
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Se concluye que el tiempo de tefiido, el tiempo de suavizado y el tiempo de
enfriamiento son los atributos del proceso con mayor incidencia en los atributos de
las partes.

42.1.4.25 AMFE del proceso

Para la realizacién del Amfe del proceso se identific6 el modo de fallo, efectos
de fallo y las causas de fallo que puede afectar el proceso de fabricacién del hilo
poliéster 40/2 6000Y. Después se califico en funcion a la gravedad, probabilidad de
ocurrencia y probabilidad de no deteccion para asi obtener un Unico indice de NPR

“‘Numero de Probabilidad de Riesgo”.
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Figura 95
AMFE del Proceso
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PROCESO Modo de Fallo Besion de Gravedad de Causa del Fallo Ocurrencia Controles Deteccion NPR Accmp Responsable
Fallo Fallo (G) (0) Actuales (D) Correctiva
. Desconocimiento
Color inexacto L o .
de la correcta Capacitacion en Estandarizacion | Coordinador de
respecto al 10 ~, 7 10 700 .
patrén operacion de el pesado del pesado Laboratorios
Inadecuado pesado pesado
de colorantes y PQ L Mantenimiento
Incorrecta Descalibracion de reventivo a | Coordinador de
medicién de 10 balanzas para el 6 NP 9 540 p . ;
colorantes y PO esado equipos de Laboratorios
y P laboratorio
Inadecuado control Monitoreo de
de tiempos de tefiido tiempos de tefiido
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temperatura la operacion tefiido temperatura
Inadecuado control Monitoreo del
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Descalibracion del lectura de las condiciones Mantenimiento L Jefe de
. 10 . 5 . 6 300 mantenimiento L
PLC de autoclaves | propiedades de ambientales correctivo Mantenimiento
. del PLC
tefiido externas al PLC
L Oontarlwlmamon Falta de Mantenimiento Mantenimiento
Cavitacion de la del tefido por L . . Jefe de
o 10 mantenimiento 6 preventivo dos 9 540 preventivo L
bomba erosion de ) o . Mantenimiento
preventivo veces al afio bimestral
autoclaves
Descalibracion de Ineficiente Falta d_(? Mantenimiento Mantenimiento
. calibracion . . Jefe de
RPM de centrifugado de 7 o 6 preventivo dos 4 168 preventivo .
. ; periddica de la o . Mantenimiento
centrifugadora bobinas . veces al afio bimestral
SECADO centrifugadora
imposibilidad de Faltg d'e Manten!mlento Mantenlml.ento Jefe de
Fallo de secadora . 9 mantenimiento 6 preventivo dos 4 216 preventivo L
centrifugar ) N . Mantenimiento
preventivo veces al afio bimestral
Falta de - L
. L . . . Mantenimiento Mantenimiento
Descalibracion de Parafinado des calibracion . . Jefe de
L . . 8 . 9 preventivo dos 7 504 preventivo L
maquina parafinadora uniforme periodica de la N . Mantenimiento
. veces al afio bimestral
parafinadora
Atracamiento de Imp05|b|I|.dad de Falta,l d'e Mantenimiento Mantenlm.ento Jefe de
. L parafinar 8 mantenimiento 5 . 9 360 preventivo L
parafina en maquina . . correctivo ) Mantenimiento
bobinas preventivo bimestral
Descalibracion de Ineficiente tiemno caFI"iikltrzgiZn Mantenimiento Mantenimiento Jefe de
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trabajo
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Después de calificar se obtuvo que el color inexacto debido al inadecuado
pesado de colorantes e inadecuado proceso de tefiido es el fallo con mayor NPR por lo

gue se centraran los esfuerzos de mejora sobre este factor.

Tabla 38
Criticidad de fallo del AMFE del proceso
Prob. de
Gravedad Prob. de
Proceso Ho e SISEES Gl de Fallo | Causadel Fallo | Ocurrencia Caiminales A e NPR
Fallo Fallo ©) ) Actuales Deteccion
(D)
. Desconocimiento
Color inexacto de la correcta Capacitacion
Inadecuado resp?c'to al 10 operacion de 7 en el pesado 10 [
pesado de patron pesado
colorantes
y PQ Incorrecta Des calibracién
Tefiido medicion de 10 de balanzas para 6 NP 9 540
colorantes y PQ el pesado
Cavitacion %%Tig:ig:c'gp Falta de Mantenimiento
de la erosion dpe 10 mantenimiento 6 preventivo dos 9 540
bomba preventivo veces al afio
autoclaves

Como se puede apreciar los controles actuales que son capacitacion en el
pesado y mantenimiento preventivo dos veces al afio son insuficientes para la criticidad
de falla sobre todo por la incertidumbre que existe si los distintos equipos y maquinas
de la empresa van a comenzar a fallar y que no existe un procedimiento estandarizado
para el pesado.

4.2.1.4.2.6 Cuarta Casa de la calidad

En la 4ta casa se elaboré controles propuestos para salvaguardar los atributos
del proceso y por ende al producto como tal. Se utiliz6 como herramienta el Amfe del
proceso y del producto, asi como las demas casas de la calidad ya que toda la gestién
de calidad debe tener sinergia y apuntar al mismo objetivo de mejora continua.

En el andlisis vertical y horizontal se identificaron que los atributos: control
estadistico del mantenimiento preventivo y correctivo de maquinas y equipos,
inspeccioén de defectos totales del hilo, control de tiempos de tefiido y control del nivel
de parafina se deben priorizar su atencioén ya que impactara significativamente en los
tiempos del proceso productivo del hilo y el nivel de parafina que asegura la integridad
del producto, siendo los principales atributos del proceso de produccion del hilo

poliéster 40/2.
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Figura 96
Cuarta casa de la calidad
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De acuerdo a los ponderados de los controles de produccion provenientes de la
cuarta casa se elabor6 un diagrama de Pareto que los muestra por grado de

importancia:
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Figura 97
Controles de produccion por grado de importancia
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Se concluye que los controles con mayor incidencia en los atributos del proceso
son el control estadistico de colores con mayor criticidad y la inspeccion inicial de
defectos totales del hilo.

4.2.1.4.3 Cartas de control

Para evaluar estadisticamente la calidad del proceso de Pesado, se procedi6 a
elaborar las cartas de control por variable de medias y rangos debido a que el proceso
afecta principalmente la inexactitud del color en el tefiido. Para ello, se tomé como base
el promedio de lotes reprocesados que surgen al realizar el control de calidad final,
siendo los mas problematicos los grisaceos, azules y verdes.

Se toma el promedio de reprocesos diarios por color, siendo 3 sub grupos por
ser 3 colores, y la evaluacion se ha dado a través de los meses de abril a agosto. Para
revisar la Data (Ver Apéndice R). Haciendo uso del Minitab se cargaron los datos para

generar el promedio de medias y rangos que nos dara los limites centrales, los limites

superior e inferior y, sobre todo, para generar las graficas de control:
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Figura 98
Carta de control del proceso de Pesado
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De la carta se concluye que el proceso no esta bajo control estadistico debido a

gue hay un subgrupo fuera de control en la gréfica R, especificamente el dia 15. Esto

puede afectar la validez de los limites de control en la grafica Xbarra, con lo cual resulta

dificil evaluar la estabilidad de la media del proceso.

Por este motivo se elabor6 un diagrama de Ishikawa de los reprocesos por

pesado para detectar las causas tanto naturales como especiales que afectan la

estabilidad:
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Figura 99
Reprocesos por pesado
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Y a partir de este diagrama, se enlisto las causas tanto naturales como

especiales:

Tabla 39

Causas que generan reprocesos por pesado
Causas naturales Causas especiales
Desconcentracion del pesador Inadecuado pesado de colorantes y AQ.
Agua con pH y/o dureza Inexistente de gestion de indicadores de
inadecuada pesado

Descalibramiento de balanzas
Colorantes deteriorados

Escaza iluminacion de ambientes de
trabajo

Se priorizard las causas especiales que son ajenas al proceso y que pueden ser
eliminadas como punto de referencia para la elaboracién de los planes de la gestion de

la calidad que reduciran la desviacion de los lotes reprocesados.
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42.1.4.4

Capacidad del proceso

La capacidad del proceso permite identificar si el proceso en evaluacion es

capaz, es decir que se desempefie segun lo esperado con la menor variabilidad. Para

ello, se evalud la capacidad del proceso de pesado, tomando en cuenta que la empresa

actualmente reprocesa en promedio 4 lotes por color, lo que corresponde a la media

poblacional.

La empresa como politica esta aceptando una tolerancia de +/- 2 lotes sobre

este valor, por lo que el limite de especificacion superior y el inferior serian LES = 6 LEI

= 2. Estos valores se cargaron en el Minitab generando el siguiente informe:

Figura 100

Informe de capacidad del proceso de Pesado

Informe de capacidad del proceso de Pesado

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
MNumero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

2

4

[}
3.46667
90
0.950458
0.964334

LEI Objetivo LES
| i Largo plazo
i | — — = Corto plazo
I 1
I 1
i | Capacidad largo plazo
| | Pp 0.70
i | PPL  0.51
i i PPU  0.89
i | Ppk 051
i | Cpm 061
I 1
! ! Capacidad corto plazo
5 | Cp 069
| CPL 0.5
1
! CPU 0.88
\ : cpk 051
1
I
f E 1

Rendimiento

Observado
PPM = LEI 1111
PPM = LES 0.00
PPM Total TN

Esperado
Largo plazo
61401.39
3845.06
65246.45

1 2 3 4 5 6

Esperado
Corto plazo
64140.93
4306.68
68447.62

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Observando los valores de las capacidades emitidas en el informe se concluye lo

siguiente:
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e Los niveles del Cp (capacidad potencial) y Cpk (capacidad real) al ser
0.67 <Cp Y Cpk < 1 demuestran que el proceso requiere modificaciones
serias, por ejemplo, mayores controles estadisticos.

e Se observa que el Cp es mayor al Cpk por lo que el proceso esta
descentrado entre los limites de especificacion.

e Los niveles del CPL y CPU (capacidad potencial en relacién con su LEIl y
LES respectivamente) al ser 0.67 <CPL y CPU < 1se concluye que el
proceso requiere modificaciones serias.

e Se observa que el CPL es menor al CPU por lo que el proceso esta
descentrado.

e EIl Ppk con un valor de 0.51 y el Cpk con un valor de 0.51 son iguales, por
lo que se demuestra que el proceso esta bajo control estadistico.

42145 Diagnostico de la gestion del mantenimiento

Para poder realizar el diagndstico de la gestion del mantenimiento, se realizé 3
actividades principales: La priorizacion de las maquinas criticas, a fin de centrar los
esfuerzos de la empresa en las maquinas de mayor impacto; el andlisis de los
indicadores de mantenimiento, y finalmente, la auditoria de mantenimiento.

42.1.45.1 Priorizacién de maquinas criticas

A través de una priorizacién, se ha determinado el nimero de maquinas criticas.
A estas maquinas se les evalud sus principales indicadores de tiempo entre fallas y

tiempo de mantenimiento. Para mayor informacion (Ver Apéndice S).
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Tabla 40
Maquinas criticas

MAQUINAS CRITICAS

CALDERO POWER MASTER 500BHP

CALDERO LOOS UL-S 12000

SECADORA DE BOBINAS STRAYFIELD MIC-90-
5085/T

CONERA AUTOMATICA HACOBA 12050 C/P11

CONERA AUTOMATICA SSM TK2-20

SUBESTACION ELECTRICA

COMPRESORA ATLAS COPCO GA-37

COMPRESORA KAESER SFC 55

CENTRIFUGADORA DE BOBINAS DETTIN BERTA 24

AUTOCLAVES

MADEJERA RITE MACH-4

Se obtuvo 11 tipos de maquinas criticas, las cuales son claves para el buen

funcionamiento de la planta. Es importante que estas maquinas cuenten con un

programa de mantenimiento preventivo, o predictivo, segun sea necesario, puesto que

una falla en estas maquinas puede afectar significativamente la produccion, lo que

corresponde a una pérdida significativa en la productividad.
42.1.45.2 Analisis de indicadores del MTO

Se ha realizado un diagnéstico de las maquinas mas relevantes para la
empresa. Para ello, se ha separado en trimestres y se ha realizado la evaluacion,

obteniéndose los siguientes resultados. Para mayor informacion (Ver Apéndice T).
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Tabla 41

Diagnaostico de maquinas criticas del ler trimestre

PERIODO 2019- | TRIMESTRE

Caldero Power Master 500 BHP 2156 4 0.998
Caldero Loos UL-S12000 1074 6 0.994
Secadora de bobinas de Strayfield

MIC-90-5085/T 2152 8 0.996
Subestacion electrica 0 0 1.000
ggmprensora Kaesor KAESER SFC 2157 8 0.996
Comprensora Kaesor ATLAS COPCO 2157 8 0.996
GA-37

Conera automatica HACOBA 12050

c/P11 0 0 1.000
Conera automatica SSM TK2-20 0 0 1.000
Centrifugadora de bobinas Dettin 213.3 27 0.988
Berta 24

Madejera Rite mach-4 0 0 1.000
Autoclaves 2691.5 8.5 0.997
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Tabla 42

Diagnaostico de maquinas criticas del 2do trimestre

PERIODO 2019 Il TRIMESTRE

Caldero Power Master 500 BHP 2176 8 0.996
Caldero Loos UL-S12000 0 0 1.000
Secadora de bobinas de Strayfield

MIC-90-5085/T 2176 8 0.996
Subestacion electrica 0 0 1.000
lS_):Ec))mprensora Kaesor KAESER SFC 2176 8 0.996
Comprensora Kaesor ATLAS COPCO

GA-37 0 0 1.000
Conera automatica HACOBA 12050

C/P11 0 0 1.000
Conera automatica SSM TK2-20 0 0 1.000
Centrifugadora de bobinas Dettin 112,263 2 684 0.977
Berta 24

Madejera Rite mach-4 0 0 1.000
Autoclaves 829.212 10.788 0.987
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Tabla 43
Diagnastico del 3er trimestre

PERIODO 2019 Ill TRIMESTRE

Caldero Power Master 500 BHP 854.5 21.5 0.975
Caldero Loos UL-S12000 858 18 0.979
Secadora de bobinas de Strayfield

MIC-90-5085/T 868 8 0.991
Subestacion electrica 0 0 1.000
lS_):Ec))mprensora Kaesor KAESER SFC 825 51 0.942
Comprensora Kaesor ATLAS COPCO 1744 8 0.995
GA-37

Conera automatica HACOBA 12050

C/P11 0 0 1.000
Conera automatica SSM TK2-20 0 0 1.000
Centrifugadora de bobinas Dettin 72947 19.263 0.791
Berta 24

Madejera Rite mach-4 0 0 1.000
Autoclaves 797.907 17 0.979
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Tabla 44
Diagndstico de maquinas criticas 2019

PERIODO 2019

Caldero Power Master 500 BHP 1510.25 13.75 0.991
Caldero Loos UL-S12000 1512.0 12.0 0.992
Secadora de bobinas de Strayfield

MIC-90-5085/T 1516 8 0.995
Subestacion electrica 0 0 1.000
Comprensora Kaesor KAESER SFC

55 1495 30 0.981
Comprensora Kaesor ATLAS COPCO

GA-37 3040 8 0.997
Conera automatica HACOBA 12050

C/P11 0 0 1.000
Conera automatica SSM TK2-20 0 0 1.000
Centrifugadora de bobinas Dettin

Berta 24 117.750 9.250 0.927
Madejera Rite mach-4 0 0 1.000
Autoclaves25 1085.523 12.856 0.988

Se realiz6 el diagndstico de las méquinas criticas, evaluando los indicadores de
tiempo medio entre fallos (MTBF), tiempo medio de reparacion (MTTR) y la
disponibilidad. Se obtuvo que las maquinas criticas, las cuales son las de menor
disponibilidad, son la centrifugadora, con una disponibilidad de 0.927, un tiempo medio
entre fallos de 117.8 horas y tiempo medio entre reparacién de 9.3 horas; y la
compresora Kaesor, con una disponibilidad de 0.981, un MTBF de 1495 horas y un
MTTR de 30 horas. Mejorar el desempefio en estas maquinas tendra un impacto
positivo en la productividad, ya que las maquinas son recursos necesarios para la
elaboracién del producto patrén.

421453 Auditoria de mantenimiento

Se realiz6é una auditoria para poder evaluar la gestion del mantenimiento en la
organizacién, se ha obtenido un 61.021% de puntaje en la auditoria, lo que quiere decir

gue la empresa tiene una gestién del mantenimiento regularmente buena, aunque aun
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existe una larga brecha por mejorar. La mejora del mantenimiento en la organizacion
permite mejorar la productividad, ya que asegurando el adecuado funcionamiento de
las maquinas se aprovecha los recursos 6ptimamente. Para mayor informacion (Ver

Apéndice U). Finalmente , se priorizé los planes de mantenimientos (Ver Apéndice V).

4.2.1.5 Diagnostico de las condiciones laborales

El diagndstico de la gestion de las condiciones laborales involucro a los procesos
de seguridad y salud en el trabajo y al proceso de Recursos humanos. En el
diagndstico del proceso de RR.HH, fue necesario evaluar el indice del clima laboral y
de motivacion laboral en la organizacién, asi como el indicador de cultura
organizacional. También se realiz6 una evaluacion del GTH a través de un andlisis
360°.

Por otro lado, para la evaluacion de la seguridad y salud en el trabajo, se realiz6
una auditoria de la linea base de la ley de SST, asi como la evaluacién de los
indicadores de indice de frecuencia, de severidad y de lesiones incapacitantes; y
finalmente, se realizé una Matriz IPER, a fin de identificar y gestionar los posibles
peligros y riesgos en el proceso productivo.

Por ultimo, se realizé una evaluacion de 5S en el area de tefiido, a fin de establecer la
linea base.
4.2.1.5.1 indice de clima laboral

Para la evaluacion del clima laboral, se ha utilizado un software que cuantifica el
clima laboral. Esto se realizd debido principalmente a que el clima laboral influye de
forma directa en el desempefio del colaborador, por lo que una empresa con un buen
clima laboral tendra un mejor desempenio. Las encuestas se realizaron en diferentes
areas de la empresa, tomando como referencia a 14 personas encuestadas. Se
identifico 5 atributos importantes, para poder segmentar las preguntas, los cuales
fueron Lealtad, comparfierismo, Condiciones laborales, Liderazgo y Comunicacién. Para

ver el detalle de las encuestas y las respuestas (Ver Apéndice W). La ponderacion

ofrece los siguientes resultados.
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Figura 101
Indice de clima laboral

NY > (s
INDICE DE
CLIMA LABORAL

@ Q Borrar BD| Evaluar | Graficar | Indice Unico de Clima G 4fica

Atributo (5) Puntaje | Periodo taboral Comparar
Leaitad 56.54%
Compafierismo 78.30%
Condiciones laborales 84.60%
Liderazgo 60.57%
Comunicacion 70.72%

n e WwN e
e e e e
56 ¥, 350 e

La empresa result6 tener un clima laboral bastante alto, por lo que se ha
considerado este factor como una fortaleza interna de la empresa. Sin embargo, el
puntaje es 70.15%, por lo que aun hay una brecha importante que superar.

En la brecha se ha considerado al porcentaje de clima laboral alcanzado, en
contraste con la fraccion que falta por conocer.

Figura 102
Brecha de clima laboral

Anterior
INDICE UNICO DE CLIMA LABORAL

\

Gracias al alto porcentaje de clima laboral presente en la organizacion, se puede
generar de forma mas sencilla un espiritu de compafierismo entre los colaboradores.
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La empresa debe usar esta fortaleza como un factor importante al momento de

disefiar sus estrategias, y debe guardar la mejora de la misma.

A continuacion, se dara el detalle del analisis por cada atributo mencionado:

Lealtad: Obteniéndose en la evaluacion un puntaje de 56.54%, se
concluye gue los colaboradores no poseen un sentido tan fuerte de lealtad
a la empresa, lo cual puede afectar a su compromiso con la misma, y con
el buen desempefio de sus deberes. El puntaje es ligeramente positivo,
por lo cual se deben organizar campafias de involucramiento e
identificacion de los colaboradores con la empresa.

Compafierismo: Con un puntaje obtenido de 78.30%, el compafierismo es
un atributo muy importante para la empresa, ya que implica que en la
empresa hay un fuerte sentido de union entre los comparieros, y este es
un pilar trascendental para un buen clima laboral.

Condiciones laborales: Se ha obtenido de 84.60%, siendo el puntaje mas
alto de todos los atributos evaluados. Esto significa que la gran mayoria
de colaboradores percibe unas condiciones laborales bastante adecuadas
para el buen desempefio laboral, y esto también influye en la motivacion
de cada colaborador.

Liderazgo: Se percibe un liderazgo bastante bueno, ya que el puntaje ha
alcanzado un 60.57%, lo que significa que la mayoria de colaboradores
aprueba al jefe directo que estos tienen. Sin embargo, este punto adn se
puede mejorar, por lo que la empresa debe enfocarse en mejorar la
gestién de personas por parte de los lideres.

Comunicacion: Se ha obtenido un porcentaje bastante alto de
comunicacién, de un 70.72%, lo que corresponde a un aceptable nivel de
comunicacion en toda la empresa. Sin embargo, el flujo de la informacion
debe seguir mejorando aun mas.

A continuacion, se adjunta un grafico comparativo de los atributos del

clima laboral.
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Figura 103
Comparacion de atributos del clima laboral
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Como se logra identificar en el grafico, todos los atributos se encuentran en un
nivel aprobatorio, y es por ello que se concluye que la empresa Textil el Amazonas
cuenta con un buen clima laboral actualmente. La mejora del clima laboral influye
positivamente en la organizacién debido a que los colaboradores al trabajar en mejores
condiciones, al mejorar su trabajo en equipo y su nivel de compafierismo, se
desempefiardn de mejor manera en sus labores, mejorando de esta forma la
productividad

4.2.1.5.2 indice de motivacion laboral
Para la evaluacion del indice de motivacion laboral, se ha realizado una
encuesta basada en las 5 necesidades basicas propuestas por la piramide de Maslow,
las cuales son las fisiolégicas, las de proteccién y seguridad, las sociales y de
pertenencia, las de autoestima, y de autorrealizacion, por dltimo. Para mayor

informacion sobre la encuesta (Ver Apéndice X).

Se ha realizado las encuestas de motivacion a 11 colaboradores de diferentes

areas de la empresa, y se han determinado los siguientes resultados
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Figura 104

Resultados por cada necesidad de la motivacion laboral

NECESIDAD FISIOLOGICA

34

NECESIDAD DE PROTECCION Y
SEGURIDAD

55

55

NECESIDAD SOCIAL Y DE
PERTENENCIA

48

55

77.27%

NECESIDAD DE AUTOESTIMA

35

NECESIDAD FISIOLOGICA

48

55

Como se refleja en la imagen, las distintas necesidades del ser humano estan

bastante cubiertas en el personal de Textil el Amazonas, siendo la necesidad de

proteccion y seguridad la necesidad con mayor indice de motivacion, alcanzando un

100%. Asimismo, se ha obtenido los siguientes resultados de forma global.

Tabla 45
Resultados del indice de motivacion laboral
MOTIVADOS 220
MAXIMO 253
DESMOTIVADO 33
% MOTIVACION 86.96%
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Figura 105
Resultados del indice de motivacion laboral global

INDICE UNICO DE MOTIVACION

DESMOTIVADO
13.04%

MOTIVADOS
86.96%

Gracias a las entrevistas que se han logrado en diferentes areas de la empresa,
se obtiene un porcentaje de motivacién muy alto de 86.96%, lo cual significa que la
gran mayoria de colaboradores en la empresa cuentan con sus necesidades primarias
cubiertas, y en muchos casos, ya tienen un sentimiento de autorrealizacion en la
empresa. Se debe aprovechar esto para mejorar continuamente el desempefio de los
colaboradores, por medio de capacitaciones. Sin embargo, del 13.04% de personal
desmotivado, la gran mayoria son del area de produccion, debido a que se
manifestaron descontentos con la carga laboral, y con la falta de horario de almuerzo.

Mejorar la motivacién aumenta la productividad, debido a que los trabajadores
motivados van a trabajar mejor y se alineardn mejor a los objetivos de la organizacion,
logrando aprovechar mejor su tiempo y asi, aumentando la productividad en la
empresa.

42.15.3 Cultura Organizacional
Se ha realizado encuestas a diferentes colaboradores de la empresa, los cuales
se han agrupado en Gerente, Jefes y operarios. Esto se realizé tomando en cuenta 8
variables, las cuales orientacion hacia los resultados, orientacion hacia los clientes,
innovacion, perseverancia, trabajo en equipo, adaptabilidad a cambio, eficacia y

respeto. Para mayor informacion (Ver Apéndice Y).
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Figura 106
Resultados de la cultura organizacional

DIAGNOSTICO TOTAL

Malo: 4 -5 Bueno: 8-9

Diagnostico Individual
CONTROL TIPO DE
CELLIEE : & & PONDERADO CULTURA
Orientacidn hacia los resultados 9|7 9 DESARROLLO
QOrientacidn hacia el cliente a8 ]8 B DESARROLLO
Innovacian 8|8 |6 7 MEDIOCRE
Perseverancia 9]186|8 B DESARROLLO
Trabajo en equipo 8|8 |7 8 DESARROLLO
Adaptabilidad al cambio T8 7 7 MEDIOCRE
Eficacia 8|88 8 DESARROLLD
Respeto |10 IENIE 9 DESARROLLO
Leyenda Diagnéstico Individual
1 |Gerentes
2 |Jefes
3 |Operarios

Se ha obtenido un diagndstico bastante bueno de la cultura organizacional,
priorizando como puntos de mejora a la innovacion y a la adaptabilidad al cambio. La
cultura organizacional se relaciona positivamente con la productividad porque busca
mejorar el entorno de trabajo de lo colaboradores, lo cual influye positivamente en el
desempefio de cada colaborador, lo que aumenta la productividad.

42154 Evaluacion del GTH

Desarrollar el talento humano permite que la empresa mejore el objetivo
estratégico de mejorar las competencias de los colaboradores, y aumenta el
crecimiento y aprendizaje de la empresa. Para lograr esto, en primer lugar, se identificd
las competencias existentes actuales en la empresa Textil el Amazonas, y esto se ha
obtenido guidndose del diccionario de competencias laborales. Esto se contrastd con
los ADN de la mision, vision, los valores corporativos y los objetivos estratégicos ya
planteados, con las competencias, con la finalidad de determinar el grado de influencia

de cada competencia en los factores. Para mayor informacion (Ver Apéndice Z). Se

obtuvo los siguientes resultados:
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Figura 107
Resultados del contraste de competencias

[V-T - R T I O S
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Leyenda

(7.19%) Adaptabilidad al cambio

(4.05%) Apoyo a los compafieros

(7.15%) Aprendizaje continuo

(7.91%) Calidad del trabajo

(5.685%) Capacidad de planificacidn y de organizacidn

(5.46%) Colaboracion

(5.19%) Comunicacion

(4.48%) Confianza en si mismo

(6.96%) Credibilidad técnica

(6.96%) Desarrollo del equipo

(4.64%) Habilidad analitica

(6.99%) Iniciativa

(7.81%) Liderazgo para el cambio

(5.19%) Modalidades de contacto

(6.96%) Crientacion al cliente

(7.42%) Trabajo en equipo

Luego de la evaluacién, se determiné el grado de cumplimiento de la empresa

de cada competencia, y se determiné también la meta actual por cada competencia, y

Su porcentaje actual de cumplimiento.

Figura 108
Evaluacion del GTH actual de la empresa

Anterior ‘ Inicio ‘ Siguiente |

/
7
V‘ G
Ver Competencias
\ m#‘,@

Resultado de la Evaluacion

N

Ver Escalas

Competencia Graduacién Evaluacién GAP
1|Calidad del trabajo GradoA > 7501% < 10000%mmdelode ol (Grado A) -3.33%
2|Liderazgo para el cambio Grado A »= 75.01% <= 100.00% Modelo de Rol (Grade A) -1167% 1
3|Trabajo en equipo Grado B »= 50.01% <= 75.00% | 75.00% | 73.67% [« (GradoB) | -1.33% 10050%
4|Adaptabilidad al cambio Grado B >= 50.01% <= 75.00% | 70.00% | 66.67% |Altamente Competente (Grado B) -333% P - SD b 2
5|Aprendizaje continus Grado B »= 50.01% <= 75.00% | 75.00% Ci (GradoB) | -1.25% 0% \
6|Iniciativa Grado B >= 50.01% <= 75.00% | 73.00% Altamente C: (Grado B) -5.33% T
7|Credibilidad técnica Grado A >= 75.01% <= 100.00% JERXC VRPN Modelo de Rol (Grade A) -1.33% / me
8|Desarrollo del equipo GradoB  »= 50.01% <= 75.00% | 70.00% Altamente Competente (Grado B) | -0.33% I A /b
Total ; oy A b Rl
\ f e 2]
‘ A

Obteniéndose un resultado de 76.76% en la evaluacion, se concluye que la

empresa se encuentra en un nivel bastante alto de desempefio de los colaboradores, lo

que implica que la empresa tiene bien definidas sus competencias, y los trabajadores

estan cumpliendo con estas. Sin embargo, aun se deben realizar mejoras para llegar al

rango sobresaliente.
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Después de esto, se han determinado las competencias necesarias que necesita

cada puesto de trabajo. Se selecciond algunos puestos de trabajo importantes para la

evaluacion, y se ha realizado una evaluacion Feedback 360°, donde se ha

seleccionado al Gerente de produccion, al jefe de planta, al coordinador de

laboratorios, la jefa de proyectos y un operario de desarrollo de color.

Figura 109
Competencias por puesto de trabajo

Definicion de Puestos

Agregar Puesto | Eliminar Puesto |

Ver Competencias

Ver Escalas

Perfil del Puesto

Puesto ——
Descripcion

Competencia| Grado | Meta

El gerente de produccion es el
profesional encargado de organizar y
controlar el proceso de produccién en
y tomar las decisiones relevantes.
Gerente de produccion También debe asegurar que los
productos se realicen con las
especificaciones correctas, estén
listos a tiempo y dentro del
presupuesto establecido.

* Calidad del trabajo|Grado A|90.00%

o Liderazgo para el cambio|Grado A|95.00%
* Trabajo en equipo|Grado B|75.00%

* Credibilidad técnica|Grado A|95.00%

¢ Desarrollo del equipo|Grado B|70.00%

El jefe de planta se responsabiliza de
todas las actividades relacionadas
con el proceso productivo de acuerdo
con las directrices generales
marcadas por gerencia. Ademas,
dirigey controla las mejoras de
organizacion de los procesos
productivos.

Jefe de planta

* Calidad del trabajo|Grado A|85.00%

o Liderazgo para el cambio|Grado A|80.00%
* Trabajo en equipo|Grado B|72.00%
 Credibilidad técnica|Grado A|95.00%

* Desarrollo del equipo|Grado B|73.00%

El coordinador de laboratorios se
encarga de dirigir el laboratorio de
produccion, siendo el principal
responsable de |a verificacion de la
receta, y matizar en caso sea
necesario, asi como asegurarse que el
lote de produccién cumpla con los
parametros del cliente

Coordinador de laboratorios

e Iniciativa|Grado B|70.00%

 Liderazgo para el cambio|Grado A|95.00%
* Trabajo en equipo|Grado B|75.00%

* Aprendizaje continuo|Grado B|75.00%
 Credibilidad técnica|Grado A|92.00%

* Calidad del trabajo|Grado A|90.00%

La jefa de proyectos se encarga de
realizar proyectos que brinden
soporte a los procesos operacionales,
o que permitan crecimiento de la
empresa y que se pueda alcanzar la
vision. Asimismo, debe encargarse de
la gestion de los proyectos, hasta el
momento que sean culminados

Jefe de proyectos

e Iniciativa|Grado B|75.00%

o Liderazgo para el cambio|Grado A|95.00%
* Trabajo en equipo|Grado B|73.00%

* Aprendizaje continuo|Grado B|70.00%

* Credibilidad técnica|Grado A|90.00%

* Calidad del trabajo|Grado A|85.00%

El operario de desarrollo de color se
encarga de escanear el color exacto
que estd pidiendo el cliente por medio
del espectofotémetro, y luego, de
realizar junto con el drea la receta
exacta de ese color, para que el
cliente aceptey enviar la receta al
proceso productivo

Operario de desarrollo de color

* Adaptabilidad al cambio|Grado B|70.00%
* Calidad del trabajo|Grado A|85.00%

¢ Trabajo en equipo|Grado B|74.00%

* Aprendizaje continuo|Grado B|74.00%

e Iniciativa|Grado B|60.00%

Finalmente, luego de realizar la evaluacién por cada puesto de trabajo, se ha

logrado determinar con certeza los planes de capacitacion para cada puesto de trabajo

seleccionado. Estos planes de capacitacion estan orientados a mejorar las

competencias relevantes para cada puesto de trabajo.
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Figura 110
Planes de capacitacion por puestos de trabajo

Anterior ‘ Inicio ‘

X7

Planes de Capacitacion

(B

Trabajador

Capacitacion en:

e Fernando Rogue

Liderazgo para el cambio

Juan Aguedo

Liderazgo para el cambio

Francisco Manco

Liderazgo para el cambio

Susana Zarate

Aprendizaje continuo

Erika Livias

Calidad del trabajo

o & W N e

Juan Aguedo

Credibilidad técnica

—

Se ha determinado 6 capacitaciones para los puestos de trabajo, siendo 3 de
ellas en liderazgo para el cambio, una en aprendizaje continuo, una en la calidad del
trabajo y otra finalmente en la credibilidad técnica. Con ayuda de estas capacitaciones,
la empresa definitivamente mejorara su desempefio laboral, lo cual influira
directamente en la productividad, ya que los colaboradores bajo las mismas
condiciones econdmicas realizaran sus labores brindando mejores resultados.

42155 Diagnostico de la linea base del SGSST

De acuerdo a la normativa peruana, guidndose de la RM0502013TR, se realizé

un diagnéstico del grado de implementacion de esta. La evaluacion se realizd con la

asesoria del jefe de SSOMA de la empresa. Para mas informacion (Ver Apéndice AA).

Luego de la entrevista, se obtuvo el siguiente resultado

Tabla 46
Resultados del Diagndéstico SST
ITEM TITULO I Pl NI TOTAL
COMPROMISO E
| INVOLUCRAMIENTO 4 3 3 10
POLITICA DE SEGURIDAD Y
Il SALUD 4 6 2 12
1l PLANEACION Y APLICACION 5 3 17
IMPLEMENTACION Y
v OPERACION 12 ! 5 24
\ EVALUACION NORMATIVA 2 2 4 8
VI VERIFICACION 15 5 4 24
CONTROL DE INFORMACION Y
Vil VERIFICACION 11 3 2 16
VI REVISION POR LA DIRECCION 4 2 0 6
TOTAL 61 88 23 117
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Se concluye que el 52% de factores evaluados en el diagnostico han sido ya
implementados actualmente debido a la buena gestién de seguridad y salud
ocupacional. Para mejor visualizacion, se muestra el siguiente grafico.

Figura 111
Clasificacion de los hallazgos del SST

CLASIFICACION DE LOS HALLAZGOS

=| mPl mN|

Se concluye que la empresa tiene medianamente implementado su sistema de
gestion de la seguridad y salud en el trabajo, abarcando actualmente un 52% de
implementacion. Sin embargo, aun existe una brecha de 48% que debe mejorarse.

4.2.1.5.6 Indicadores de SST

Para la medicién de los indicadores de seguridad y salud en el trabajo, en primer
lugar, se determiné la cantidad de trabajadores laborando actualmente en la empresa,
asi como los dias habiles y las horas hombre acumuladas por cada mes. Asimismo, se
ha detallado los accidentes presentes por cada periodo, y los dias perdidos producto de
esos accidentes. Esto se ha contrastado en los afios 2018 y 2019, divididos en 3

semestres. Se tomé como evaluacion los indices de frecuencia, indices de severidad y

los indices de lesiones incapacitantes. Para mayor detalle (Ver Apéndice BB).

42156.1 Evaluacién anual
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Tabla 47

Registro de incidentes en el 2018
Situacional Inicial (2018)

* N° accidentes incapacitantes: 5

N° dias incapacitantes 293

HH en un afno 398,880

Tabla 48

Indicadores SST 2018

INDICE DE FRECUENCIA 3

INDICE DE SEVERIDAD 147

INDICE DE LESIONES
INCAPACITANTES

1.84

En la empresa Textil el Amazonas, durante el periodo del afio 2018, por cada
200,000 horas trabajadas, probablemente tendran 3 accidentes incapacitantes. Por otro
lado, en este mismo periodo, por cada 200,000 horas trabajadas, habra una perdida
aproximada de 147 dias laborales. Esto da como resultado un indice de lesiones
incapacitantes de 1.84

Tabla 49
Registro de incidentes en el 2019
Situacional Final (2019)
* N° accidentes incapacitantes: 6
N° dias incapacitantes 21
HH en un afio 306720

Tabla 50
Indicadores SST 2019

INDICE DE FRECUENCIA 4

INDICE DE SEVERIDAD 14
INDICE DE LESIONES
INCAPACITANTES 0.27

En la empresa Textil el Amazonas, durante el periodo del afio 2019, por cada
200,000 horas trabajadas, probablemente tendran 4 accidentes incapacitantes. Por otro

lado, en este mismo periodo, por cada 200,000 horas trabajadas, habra una perdida

179



aproximada de 14 dias laborales. Esto da como resultado un indice de lesiones

incapacitantes de 0.27.

Finalmente, en la evaluacion anual de indicadores SST, se concluye que la

gestion en seguridad ha sido bastante efectiva, ya que disminuyo significativamente el

indice de lesiones incapacitantes.

42.156.2 Evaluacién Enero — Setiembre

Tabla 51
Registro de incidentes 2018 Ene-Set

2018 (Ene — Set)

* N° accidentes incapacitantes: 5
N° dias incapacitantes 293
HH en un afo 309,600

Tabla 52
Indicadores SST 2018 Ene-Set
INDICE DE FRECUENCIA 3.23
INDICE DE SEVERIDAD 189
INDICE DE LESIONES
INCAPACITANTES 3.06

En la empresa Textil el Amazonas, durante el periodo del afio 2018 enero -

setiembre, por cada 200,000 horas trabajadas, probablemente tendran 3.23 accidentes

incapacitantes. Por otro lado, en este mismo periodo, por cada 200,000 horas

trabajadas, habra una perdida aproximada de 189 dias laborales. Esto da como

resultado un indice de lesiones incapacitantes de 3.06.

Tabla 53
Registro de incidentes 2019 Ene-Set

2019 (Ene —Set)

* N° accidentes incapacitantes: 6
N° dias incapacitantes 21
HH en semestre 306,720
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Tabla 54
Indicadores SST 2019 Ene-Set

INDICE DE FRECUENCIA 3.91

INDICE DE SEVERIDAD 14
INDICE DE LESIONES

INCAPACITANTES 0.27

En la empresa Textil el Amazonas, durante el periodo del afio 2019 por cada

200,000 horas trabajadas, habra una perdida aproximada de 14 dias laborales. Esto da

como resultado un indice de lesiones incapacitantes de 0.27.

Tabla 55
Comparacion de los indicadores

ENERO A SETIEMBRE

INCAPACITANTES

2018 2019

INDICE DE FRECUENCIA 3.23 3.91
INDICE DE SEVERIDAD 189 14

INDICE DE LESIONES 3.06 0.268

Se concluye que la gestion de seguridad y salud ha sido bastante mejor en el
2019, a pesar de no haber implementado aun las mejoras propuestas en la matriz
IPER, ya que ellos poseen un area de seguridad y salud ocupacional, la cual esta
trabajando arduamente en disminuir los peligros y mitigar los riesgos, buscando

disminuir los accidentes.
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Tabla 56
Comparacion de los indices de frecuencia acumulados del 2018-1 y 2019-1

enero
febrero
marzo
abril
2018 mayo
junio
julio
agosto
septiembre
enero
febrero
marzo
abril
2019 mayo
junio
julio
agosto
septiembre

Al |A(A (AW IOIWW|W | W[~ lW|O

Figura 112
Comparacion de los indices de frecuencias acumulados de 2018 y 2019

Los indices de frecuencia acumulados se encuentran finalizando en el mismo
indice de frecuencia, lo que quiere decir que este periodo de meses en los dos afios ha
tenido un desempefio similar.
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Tabla 57
Comparacion de indices de severidad acumulados de 2018 (Ene-Set) y 2019 (Ene-

Set)

enero 0

febrero 3

marzo 2
abril 282
2018 mayo 222
junio 184
julio 159
agosto 148
septiembre 189

enero 5

febrero 3

marzo 4

abril 13

2019 mayo 11

junio 9

julio 16

agosto 15

septiembre 14

Figura 113

indice de severidad acumulados de 2018 ene-set y 2019 ene-set

Los indices de severidad acumulados evidencian una gran mejora para el afio

2019 puesto que los accidentes han incurrido en menor cantidad de dias
incapacitantes.
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Tabla 58
Comparacion de los indices lesiones incapacitantes de los afios 2018 y 2019

enero 0.00

febrero 0.04

marzo 0.03

abril 5.87

2018 mayo 3.64
junio 3.35

julio 2.50

agosto 2.17

setiembre 3.06

enero 0.14

febrero 0.04

marzo 0.07

abril 0.26

2019 mayo 0.24
junio 0.16

julio 0.31

agosto 0.27

setiembre 0.27

Figura 114
indice de lesiones incapacitantes acumulados de 2018 y 2019

La gestion de seguridad y salud en el trabajo en la empresa Textil el Amazonas
ha mostrado una mejora significativa en el ultimo periodo del 2019, lo que demuestra
que los trabajadores estan tomando conciencia acerca de las medidas de seguridad
gue deben utilizarse durante el proceso productivo. Sin embargo, aun se puede seguir
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mejorando, puesto que existen peligros y riesgos muy importantes cuyos controles

existentes no garantizan la seguridad de los colaboradores, por lo cual se deben

plantear nuevos controles y planes de accion. Mejorar la gestion de seguridad influye

positivamente en la productividad, debido a que una organizacién sin accidentes ni

enfermedades ocupacionales serd una empresa mas productiva, debido a que no

necesitara realizar paros innecesarios y perder productividad por el ausentismo laboral.
4.2.15.7 Matriz IPER

De acuerdo a los procesos productivos de tefiido, secado, enconado y
empaquetado de la linea de hilo tefiido Poliéster 40/2 6000Y, identificados en el mapa
de procesos, se desglosaron en actividades y a partir de ellas en tareas, para las
cuales se determino el tipo de peligro que presentan, el nivel de riesgo y los controles

existentes. Para revisar la IPER (Ver Apéndice CC). A continuacién, se presentan los

resultados provenientes de la matriz IPER:

Tabla 59
N° de peligros presentes en el proceso productivo

Tipo de peligros | Cantidad

Ergonémicos 14
Fisicos 8
Mecanicos 16
Psicosociales 1
Quimicos 6
Locativos 4
Eléctricos 4
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Figura 115
Peligros del proceso productivo

Cantidad de peligros en el proceso productivo Poliester
40/2 6000Y

= Ergondmicos = Fisicos = Mecanicos » Psicosociales

» Quimicos w Locativos  w Eléctricos

Se concluye de los peligros identificados que los peligros mecanicos son los mas
representativos en la empresa, seguido de los ergondmicos y de los fisicos.

Tabla 60
Niveles de riesgo en el proceso productivo

Tolerable 5

Moderado 33
Importante H 19
Intolerable 11
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Figura 116
Porcentaje de niveles de riesgo en el proceso productivo poliester 40/2 6000Y

Porcentaje de niveles de riesgo en el proceso
productivo Poliester 40/2 6000Y

» Tolerable Moderado Importante = Intolerable = TOTAL

Se concluye que el nivel de riesgo predominante en el proceso productivo es el
riesgo moderado; pero el riesgo importante y el intolerable también cuentan con un
porcentaje bastante alto.

Tabla 61
N° de controles existentes en el proceso productivo

Controles existentes | Cantidad
Ingenieria 0
Administrativos 32
EPP’s 41
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Figura 117
Controles existentes en el proceso productivo de poliester 40/2 6000Y

Porcentaje de controles existentes en el proceso
productivo Poliester 40/2 6000Y

Ingenieria = Administrativos = EPP's = TOTAL

Se obtiene que el 58% de los controles presentes actualmente en los procesos
operacionales son administrativos. Es necesario realizar una mayor cantidad de
controles, con el fin de mitigar los riesgos y reducir accidentes, a fin de reducir la
posibilidad de la ocurrencia de accidentes ocupacionales, ya que de suceder esto,
existe el riesgo que algun colaborador pueda sufrir una lesién, y esto cause perdida de
productividad por el ausentismo laboral en que se incurrira.

4.2.1.5.8 Evaluacion de distribucion de planta

Debido a los recorridos innecesarios que efecttan los operarios durante el
proceso de produccién, asi como también para evaluar las estaciones de trabajo, se
realizd un diagndstico de distribucién de planta. Esto se realiz6 con el apoyo del jefe de
planta, usando el checklist de distribucién de planta, para revisarlo (Ver Apéndice DD).
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Figura 118
Resultados del checklist de distribucion de planta

S|
mNO

En el checklist se obtuvo un puntaje de 44.26%, y, debido a que este porcentaje
supera el 33.33%, la empresa necesita realizar una distribucion de planta para mejorar
el desemperfio de sus operaciones y actividades, ya que se obtendran grandes
beneficios con esto.

Una adecuada distribucién de planta permitira a los operarios realizar menos
movimientos al realizar sus labores, lo que permitira disminuir el tiempo de ciclo por
cada operacién, asi como el desgaste incurrido por cada labor. Esto mejora
directamente la productividad, ya que se optimiza la manera de realizar las labores,
aprovechando mejor el capital humano.

42159 Checklist de las 5S’s

Para poder determinar si la empresa necesita aprovechar de manera mas éptima
sus espacios de trabajo, se ha realizado un checklist de las 5s, donde se realizaron
preguntas acerca de cada S implementado en la planta. Esta herramienta fue realizada
con ayuda del coordinador de los laboratorios, para visualizar (Ver Apéndice EE).
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Figura 119
Evaluacion de las 5S en la empresa Textil el Amazonas

Evaluacion de la metodologia 5s

Organizacion
100%

80%
60%
40%
Disciplina Orden

200

0%

Estandarizacion Limpieza

Se ha analizado al detalle cada S, y se mostrara a continuacion.

Figura 120
Gréfica de la 1ra S Organizacién

Grafica de Organizacion

B Organizacion alcanzada & Brecha

Se ha obtenido un nivel de organizacién de 42.86%, lo que significa que la
empresa no se encuentra muy bien organizada, es decir, no hay una secuencia légica
en los objetos presentes en el area de trabajo, y no se sigue claramente un criterio de

agrupacion.
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Figura 121
Gréafica de la 2da S- Orden

Grafica de Orden

B Orden alcanzado & Brecha

Se ha reflejado un porcentaje de Orden de 28.57%, lo que significa que el area
de produccién se encuentra aun muy desordenada, por lo que hay muchos puntos que
se deben ordenar de mejor manera. Esto representa una enorme oportunidad de
mejora para la empresa.

Figura 122
Gréfica de la 3ra S- Limpieza

Grafica de Limpieza

H Limpieza alcanzada & Brecha

Existe un nivel de limpieza de 40%, lo que significa que las areas de trabajo se
encuentran parcialmente limpias. Sin embargo, aun existen cosas que se deben
depurar, ya que se debe priorizar quedarse en el area con cualquier insumo o

herramienta que sea estrictamente necesaria para el proceso productivo.
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Figura 123
Gréfica de la 4ta S- Estandarizacion

Existe nula estandarizacion en el proceso productivo, y esto es un problema muy
grande, ya que, al no haber un aseguramiento de la calidad, se tiende a realizar
muchos reprocesos. Es de vital importancia lograr la estandarizacion si se quiere tener
una organizacién mas eficiente.

Figura 124
Gréfica de la 5ta S- Disciplina

Finalmente, existe un 25% de disciplina en el personal, por lo que se tiene una
gran brecha que mejorar. Es muy importante debido al diagnéstico mostrado crear una

cultura de disciplina, orden y limpieza en la organizacion, e implementar las 5 S. Si esto
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se logra, la organizacion aumentara de manera muy significativa sus 4 indicadores de
gestién, mejorando la productividad, eficacia, eficiencia y efectividad.

4.2.2 Planificacion de las mejoras

En este apartado se detall6 cada uno de los planes propuestos para la mejora de
la productividad, en funcién al diagndstico elaborado por cada problema que afectaba
la productividad, de acuerdo a lo presentado en el &rbol de problemas

Cuadro comparativo de indicadores de las gestiones

A modo de poder recopilar los resultados de los diagnésticos realizados por
gestiones se elabord un cuadro comparativo de indicadores para poder establecer la
linea base que se buscara mejorar con los planes de mejora que se propondran y

verificar sus logros. A continuacion, el cuadro comparativo:

193



\\
S

7

TEXTIL

EL AMAZONAS

CUADRO DE INDICADORES DEL PROYECTO DE MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA TEXTIL EL AMAZONAS S.A.

| Responsables:

Cava Fernandez, Diego & Toribio Bruno, Andrea

GESTIONES

15/09/2019

INDICADORES

Productividad total

RESULTADO
ACTUAL

0.2495 UN/ S/.

DESCRIPCION
SITUACION ACTUAL

La empresa presenta una
productividad regular que
puede mejorarse sobre
todo si se eleva la
produccién y se optimiza
el uso energético que son
los principales factores
gue afectan a este
indicador en el contexto
en el que se encuentran.

DESCRIPCION
META

La empresa hace uso
optimo de sus
recursos energeéticos y
agiliza sus
operaciones para
aumentar la
produccién .

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

Junio-2020

Indicadores de
Gestion

Eficiencia total

91.51%

La eficiencia total se va
afectada por el factor
eficiencia de materia
prima en lo que respecta
a los insumos de
colorantes que sobrepasa
el ideal estimado

La eficiencia total
aumenta
considerablemente
debido al uso
racionalizado de
insumos de colorantes
gracias a la
estandarizacion y
controles estadisticos.

Junio-2020

Eficacia total

69.62%

La eficacia total se ve
afectada en la empresa
por el factor eficacia de la
calidad debido a la
variable lead time de la
empresa para el
cumplimiento de entrega
de los lotes a sus clientes

La empresa cumple
con sus plazos de
entrega de lotes a sus
clientes gracias a la
estandarizacion de
SUS procesos.

Junio-2020
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Efectividad

63.52%

La efectividad de la
empresa es regular, no
mala, sin embargo se
puede mejorar en lo que
respecta al 6ptimo uso
energéticoy a la
disminucion de los
tiempos de entrega que
afectan a este indicador

La empresa aumenta
su efectividad ya que
optimiza el uso de sus
recursos cumpliendo
las metas propuestas
en el plazo fijado con
los clientes.

Junio-2020

Radar estratégico

Gestién
Estratégica

Eficiencia
estratégica: 38%

La empresa tiene
problemas al no contar
con un mapa estratégico
gue visualize las
estrategias a seguir para
cumplir metas a corto y
largo plazo por lo que
todos dentro de la
organizacion no buscan
el objetivo comun al
avanzar de manera
autébnoma y sin orden

Se busca implementar
una cultura basada en
la toma de decisiones
por medio del uso del
mapa estratégico y
que todas las
unidades de la
organizacion busquen
el mismo objetivo.

Junio-2020

Direccionamiento
estratégico

Misién: 2.63 FM
Visién: 2.33 LM

La misién que se tiene no
atiende los interes de los
principales grupos de
interés y la visién no
plasma inspiracién en
toda la organizacion

La empresa contara
cona misién que
atienda a los
principales grupos de
interés y orientada al
interior de la
organizacion pero
reconociendo el
exterior.

Junio-2020
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Gestion de
Procesos

Matrices EFI, EFE

EFI: 3.05
EFE: 2.88

La empresa se destaca
por sus productos
diferenciados,
adaptabilidad a
requerimientos y ser
empresa lider sin
embargo el ineficiente
control estadistico de la
calidad y la falta de
estandarizacién son los
obstaculos que le impiden
lograr la excelencia.
Asimismo el
establecimiento de
politicas reguladoras y
diversifacion del sector
textil son oportunidades
que debe aprovechar la
empresa para hacer
frente al incremento del
costo de MP.

Optar por estrategias
intesivas e integracion
(invertir
selectivamente)
sacando provecho de
sus fortalezas y
oportunidades.
Asimismo seguir una
posicion estratégica
agresiva optando por
el control estricto de
costos y desarrollo de
productos para buscar
la mejora de éstos
creando valor en los
clientes.

Junio-2020

Matriz de perfil competitivo

3.515

La empresa se encuentra
bastante por encima de
sus competidores gracias
a la calidad de materia
prima - producto
terminado y experiencia
en el sector por lo que ya
puede priorizar alcanzar
la sostenibilidad.

La empresa presenta
ventajas competitivas
evidentes lo que
practicamente
monopoliza el
mercado.

Junio-2020

Cadena de valor actual

Actividades de
soporte: 40%

Actividades de
primarias: 60%

La empresa prioriza las
actividades primarias por
encima de las actividades
de soporte debido a qué
se da mayor importancia
a la produccion.

La empresa divide
esfuerzos para brindar
un mejor soporte y
excelencia la
produccion a través
del nuevo proceso
Aseguramiento de la
calidad.

Junio-2020
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Gestion de la
calidad

Confiabilidad de los
indicadores de cadena de
valor actual

67.47%

Los indicadores de la
empresa no son
totalmente confiables ya
que dificultan el control y
la mejora de los
procesos.

La empresa dispone
de indicadores
confiables que le
permite mejorar sus
procesos por su grado
de precision en los
resultados que se
buscan contrastar y
mejorar a través del
tiempo.

Junio-2020

indice Unico de creacion
de valor actual

55.02%

Los procesos no estan
llegando a la meta que
buscan los indicadores lo
gue se traduce en una
falta de eficacia de éstos.

Los procesos de la
empresa llegan a la
meta que buscan sus
indicadores y mejoran
notablemente su
eficacia.

Junio-2020

Diagnostico Norma ISO
9001:2015

Requisitos: 2
Principios: 3

La empresa presenta un
ineficiente plan
estratégico, no cuentan
con objetivos claramente
definidos, inexistencia de
caracterizacion de
procesos, falta de
documentacion para
obtencién del SGC, falta
de politicas de calidad,
programas de auditorias,
etc.

La empresa cuenta
con un proceso de
mejoramiento
continuo bien
enmarcado dentro de
la organizacion y los
proveedores clave.
Adecuado
planeamiento
estratégico, objetivos
comunes, politicas de
calidad, actualizacién
de documentacion
pertinente para
adoptar un SGC,
procesos mapeados y
adoptada la gestion
por procesos entre
otros pilares claves de
la 1SO 9001:2015.

Junio-2020

Primera casa de la calidad

Materia prima
certificada

El atributo del producto
con mayor importancia es
la materia prima
certificada con 18.1%

La empresa
establecera politicas
de devolucién y
penalidad de entrega
de materia prima
defectuosa por parte
de los proveedores
asi como un control

Junio-2020
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apenas sea su ingreso
a planta.

Segunda casa de la
calidad

Tipo de fibra
(Poliéster 100%
Spun)

Se asegurara la
pureza de la fibra de
poliester mediante
adecuadas practicas
de homologacion y
pruebas de calidad al
ingreso a planta.

El atributo de las partes
con mayor importancia es
el tipo de fibra (Poliéster
100% Spun)

Junio-2020

Amfe del producto

NPR: 630

Monitoreo al sistema
de pesado de
colorantes y aditivos
bajo el estudio R& R
disminuyendo el NPR
=210

El color inexacto del hilo
debido al incadecuado
pesado de colorantes y
aditivos es el modo de
fallo con mayor NPR=
630

Junio-2020

Tercera casa de la calidad

Tiempo de tefiido

Se tendran formatos
mas precisos para los
controles de la curva
del tiempo de tefiido y
capacitara a todo el
personal de tintoreria.

El atributo del proceso
con mayor importancia es
el tiempo de tefiido con
12.4%

Junio-2020

Amfe del proceso

NPR: 700

La empresa cuenta
con procedimientos
estandarizados para
el correcto pesado de
colorantes y aditivos
asi como su verifacion
antes de pasar a
tintoreria. Asimismo
realizara
mantenimiento
bimestral a maquinas
y equipos.

El inadecuado pesado de
colorantesy PQy la
cavitacién de la bomba
son los modos de fallo
con mayor NPR

Junio-2020
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Cuarta casa de la calidad

Control estadistico
del mantenimiento
preventivo y
correctivo de
magquinas y equipos

La empresa dispondra
de formatos y reportes
con estadisticas
apoyadas de gréficos
dindmicos para
observar la incidencia
de mantenimientos e
identificar la criticidad
de las maquinas para
evaluar un re cambio.

El control de produccion
con mayor importancia es
el control estadistico del
mantenimiento preventivo
y correctivo de maquinas
y equipos con 15.10%

Clima Laboral

70.15%

Junio-2020

Los colaboradores de
la empresa son leales
a la empresa,
perciben al lider y lo
siguen con
convencimiento en
sus metas propuestas
para alcanzar la
mejora.

La empresa tiene como
fortaleza el clima laboral
sin embargo aln se tiene
una brecha que superar
en cuanto a lalealtad y a
la percepcion del
liderazgo.

indice de motivacion

Gestion de
Desempefio
Laboral

86.96%

Junio-2020

Los colaboradores de
la empresa se
encuentran conformas
con las disposiciones
gue toman los
supervisores y jefes
en cuanto a sus
necesidad fisiologicas
(refrigerios,
ventilacion,
hidratacién constante,
entre otras.)

Los colaboradores
cuentan con un buen
nivel de motivacion pero
en areas como
produccion se presenta
disconformidad en cuanto
a las necesidades
fisiolégicas (horario de
refrigerio).

Cultura Organizacional

DESARROLLO

Junio-2020

La cultura de los
colaboradores se
caracteriza por la
adaptabilidad al
cambio y sentido de
innovacion.

La empresa tiene una
s6lida cultura
organizacional pero
puede mejorar en la
adaptabilidad al cambio e
innovacion.

Evaluacién del GTH

76.76%

Junio-2020

La empresa alcanza la
excelencia por medio
de planes de
capacitacion en
liderazgo para el
cambio, aprendizaje
continuo, calidad de

La empresa se encuentra
en una posicion
destacada pero se deben
seguir realizando mejoras
para llegar a ser
sobresalientes.

Junio-2020
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trabajo y credibilidad
técnica.

Diagndstico de Linea Base
SGSST: Indice de lesiones
incapacitantes

0.16

La empresa presenta una
notoria mejora con
respecto al pasado 2018
debido a la mejora del
SGSST implementando
controles y cuidando el
bienestar del personal.

La empresa logra
prevenir en su
totalidad los
accidentes debido a
su excelencia en su
SGSST.

Junio-2020

Diagnostico de Linea Base
SGSST: Diagnéstico de
seguridad y salud en el
trabajo

52.00%

La empresa evidencia
una mejora en la
implementacion del
sistema de gestién de
seguridad y salud en
el trabajo.

La empresa tiene
medianamente
implementado el sistema
de gestion de seguridad y
salud en el trabajo.

Junio-2020

Evaluacién de distribucién
de planta

44.26%

La planta tiene la
posibilidad de
reordenarse debido a que
la ubicacién de sus
almacenes de materia
prima esta a la vista de
todos creando la
posibilidad de extravio de
estos materiales asi
como los pasillos
estrechos por la
inadecuada distribucion
de carritos con productos
en proceso.

La empresa cuenta
con un espacio de
trabajo adecuado en
la planta, hay fluidez
en los pasillos de
productos en proceso
asi como un mejor
orden en los
almacenes por su
reubicacion.

Junio-2020

Nivel de cumplimiento de
5S

28.00%

La empresa cumple
con los principios de
las 5S estandarizando
sus procedimientos
para ordenar los
equipos, espacio de
trabajo, rutina de
limpieza, clasificacion
de herramientas,
sefialéticas en planta,

La empresa presenta un
nivel bajo de
cumplimiento de 5S
debido su falta de
disposicién por mejorar
las condiciones de trabajo
en planta.

Junio-2020
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hojas de verifacion,
entre otros.

Gestién

indice de percepcién del
cliente

82.06%

La empresa se encuentra
en un grado de
diferenciacion de acuerdo
a lo que perciben sus
principales clientes.

La empresa logra una
ventaja competitiva
gue le permite
practicamente
monopolizar el
mercado y llegar cada
vez mas a clientes
extranjeros.

Junio-2020

comercial

indice de satisfaccion del
cliente

81.38%

La empresa se encuentra
en un grado de
diferenciacion de acuerdo
a lo que perciben sus
principales clientes.

La empresa logra
superar las
expectativas de los
clientes gracia s aque
trabaja la experiencia
de compra del cliente
y el servicio post
venta.

Junio-2020
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4.2.2.1 Mejoras de la gestion estratégica

Para la mejora de la gestion estratégica, se propuso un nuevo direccionamiento
estratégico, por lo qué se desarrollé6 una nueva mision y vision que cumpla con los
requisitos. Asimismo, se elaboro las matrices de combinacion, a fin de obtener la
estrategia que debe de utilizarse para el crecimiento de la empresa, de acuerdo con los
factores internos y externos que la afectan. Finalmente, siguiendo la metodologia del
Balanced Scorecard, se elabor6 objetivos estratégicos, se los agrup6 en un mapa
estratégico de acuerdo a las 4 grandes perspectivas y se elaboré una matriz de tablero
comando, luego de elaborar un inductor, una iniciativa y un indicador por cada objetivo
estratégico. Por ultimo, se propuso un tablero de control para la evaluacion de los
indicadores estratégicos, y de acuerdo a los planes propuestos en las iniciativas
estratégicas de la matriz tablero comando, se realizé una priorizacion.

422.1.1 Direccionamiento estratégico propuesto

Se elabord una nueva mision y vision, con el fin de que estas representen
claramente los objetivos a largo plazo de la empresa, y que sean retadoras y puedan
inspirar a los colaboradores de la empresa.

42.2.1.1.1 Mision propuesta

Debido a la necesidad de mejorar el direccionamiento estratégico, se procedié a
reformular la misién, luego, se volvié a evaluar los 5 factores tomados previamente ,
donde se responde a quienes somos, nuestra ventaja competitiva, quienes son
nuestros clientes, donde estan ellos, como son nuestros procesos, Como es nuestro
staff y el beneficio que brindamos a los demas, siendo la misién propuesta la siguiente:
“Somos una empresa peruana lider en la fabricacion y comercializacion de hilos de
costura para empresas del rubro textil a nivel nacional. Nos destacamos por ofrecer
productos con altos estandares de calidad en su color y acabado por medio de
procesos de alta eficacia. Contamos con amplia experiencia en el sector y con
colaboradores altamente calificados que comparten una cultura de responsabilidad

ambiental, buscando siempre el beneficio de la comunidad.”
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Figura 125
Mision propuesta

Regresar

Grafica Evaluacion de la Mision |

3.15
MISION COMN LIMITACIONES MISION CON FORTALEZAS
1.00 1.75 2.50

MISION CON FORTALEZAS
MAYORES

Luego de reformular la mision, se obtuvo una mision con fortalezas menores,
con un valor de 3.15, por lo cual ya presenta una mejora considerable a lo que ya
existia, mostrando la ventaja competitiva, e informacién relevante de los clientes y los
procesos internos. Los ADN de la misién, que se han utilizado para la redaccion de
objetivos estratégicos, se deben de realizar de esta mision.

4221.1.2 Visién propuesta

Para poder evaluar la vision propuesta de la empresa, se tomo las mismas
variables que para la vision actual, pero ya priorizando que sea concisa y explicativa, y
gue permita a los colaboradores identificarse con ella. La visién propuesta es la
siguiente: “Tren: “El placer de crear” “Ser una empresa sostenible en el mercado
latinoamericano brindando hilos de costura de alta calidad en acabado y color en el
tiempo requerido por el cliente”

Figura 126
Visién propuesta de la empresa

Regresar

Grafica Evaluacion de la Vision |

3.55

VISION CON LIMITACIONES VISION CON FORTALEZAS
1.00 1.75 2.50 3.25

VISION CON FORTALEZAS
MAYORES

Luego de reformular la vision, se ha obtenido una vision con fortalezas mayores,
con un puntaje de 3.55, lo cual representa una vision bastante mas memorable,

inspirable y retadora, y que, a su vez, es atractiva para los involucrados. Esto permite

203



definir de forma mas clara el direccionamiento. Ademas, de esta vision se deben
extraer los ADN gue se van a utilizar como objetivos estratégicos. A través de la
formulacidn de estos objetivos estratégicos, de la mision y de la vision, se podra
mejorar la productividad, y enfrentar los problemas de la empresa.

422172 Andlisis de las matrices de combinacién

Se procedi6 a analizar las matrices de combinacion, con el fin de determinar la
estrategia que debe tomar la empresa Textil el Amazonas de acuerdo a su posicién en
el mercado.

422121 Matriz MIE

Se ha realizado la matriz MIE cruzando la informacién de la matriz de factores
internos, y de la de factores externos. Se ha evaluado la posicién exacta de la empresa
dentro de los 9 cuadrantes, con la finalidad de decidir una estrategia.

Figura 127
Matriz MIE
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La organizacién se encuentra en el IV cuadrante, que corresponde a la posicion
de liderazgo, lo que coincide con la posiciéon en el mercado de la empresa Textil el
Amazonas S.A, por lo que se sugiere como estrategia crecer y construir.

422122 Matriz PEYEA

También se realiz0 la matriz PEYEA, la cual representa las dimensiones internas

(fuerzas financieras y ventajas competitiva) y las dimensiones externas (estabilidad del
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ambiente y fuerzas de la industria). De acuerdo con eso, se evaluo a las 4 posiciones

estratégicas que la empresa debe optar, que también coinciden con la de la matriz MIE.

Figura 128
Matriz PEYEA actual
ot Fs | AGRESIVA MATRIZ PEYEA
Valor x 1.43
Valory 1.67
T teesem
ca | i

De la matriz PEYEA se obtuvo la posicion agresiva, siendo esta la estrategia que
la empresa deberia optar, lo cual coincidia con su posicién en el mercado de Lider, y
también con los resultados de la matriz MIE mostrada previamente.
422123 MGE

La matriz de la gran estrategia es una matriz que se realiz6 cruzando el valor de
la matriz PEYEA con el crecimiento del mercado. Debido a que el mercado textil esta
creciendo continuamente, se ha tomado un valor estimado de 13 para su crecimiento, y

esto se contrasta con el resultado global de la matriz PEYEA. Se obtuvo lo siguiente
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Figura 129

MGE actual cruzada con PEYEA
—

| MATRIZ GRAN ESTRATEGIA

GRAN ESTRATEGLA CON PEVER | GRAN ESTRATEGIA CON MPC |

CUADRANTE -1 RAPIDO CRECIMIENTO EN EL MERCADO
1. DESARROLLO DEL MERGADO 20 FOSICION
2. FENETRACION EN EL MERCADO COMPETITIVA 257
2. DESARROLLO DEL PRODUCTO SRR A
4. INTEGRACION HACIA ADELANTE e 12.00
5. INTEGRACION HACIA ATRAS
6. INTEGRACION HORIZONTAL -
7. DIVERSIFICACION CONCENTRICA [ R
7 1
;
i
i
i
i
POSICION i POSICION
COMPETITIVA & COMPETITIVA
DEBIL & 4 FUERTE
-20
LENTOQ CRECIMIENTO EN EL MERCADO

Asimismo, se cruz6 la matriz de perfil competitivo, con el crecimiento de

mercado. Se ha respetado el mismo crecimiento de 13, por lo que el resultado es el

siguiente.

Figura 130

MGE actual cruzada con la MPC
Anterior

| MATRIZ GRAN ESTRATEGIA

S || T |

CUADRANTE - 1 RAPIDO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

1. DESARROLLO DEL MERCADD 20
Z. FENETRACION EM EL MERCADO
3. DESARROLLO DEL PRODUCTO

4. INTEGRACION HACIA ADELANTE
5. INTEGRACION HACIA ATRAS

8. INTEGRACION HORIZOMTAL

. DNWVERSIFICACION CONCENTRICA

PERFIL
COMPETITIVO

DEEBIL

-20

LENTO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

Textil El Amazonas 5.A

FERFIL COMPETITIVO 3.52

CRECIMIENTO ER EL

MERCADO 13.00

CALCLLAR
1]

PERFIL
COMPETITIVO
FUERTE
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De todo el analisis global de las matrices de combinacién, se concluye que la
empresa Textil el Amazonas debe optar por una posicion estratégica agresiva,
enfocando sus esfuerzos en una estrategia de penetracion de mercado. Esto le
permitira a la empresa aprovechar sus ventajas competitivas para explotar el
crecimiento progresivo del mercado.

4.2.2.1.3 Objetivos estratégicos

Para lograr la formulacion de objetivos estratégicos, se procedio en primer lugar
a realizar el andlisis estructural, que contrastaba todos los factores internos y externos
de la empresa. En esta matriz se analizaba la motricidad y dependencia que poseen las
variables, y se escogian las del trapecio superior izquierdo como las mas importantes.
Asimismo, si debiera incluirse a alguna variable que no esté dentro de ese trapecio, por

medio del método analitico se podia afiadir. Para mayor informacion (Ver Apéndice

FE).

Luego de haber redactado los objetivos estratégicos en funcion a las variables,
se analiz6 al detalle que variable intentaba cubrir ese objetivo estratégico mediante una

tabla relacional. Para mayor informacién (Ver Apéndice GG).

Finalmente, se procedio a extraer los ADN de la mision y visién propuesta (Ver

Apéndice HH) y se incorporo a los objetivos estratégicos los ADN de la visién. Estos

objetivos se agruparon en 4 grandes perspectivas para poder ordenarlos de manera
adecuada: clientes, procesos, Finanzas y crecimiento y aprendizaje. El resultado fue lo

siguiente:
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Figura 131

Objetivos estratégicos

Objetivos Estrategicos

m Descripcion

Bumentar las ventas

Perspectiva
Financiera

N

1

2 |Disminuir los costos Financiera
3 | Aumentar la rentabilidad Financiera
4 | Seruna empresa sostenible en el mercado latinoamericano Clientes
5 |Brindar hilos de costura de alta calidad en acabado v color Clientes
E |Entregar los hilos en el iempo requerido por el cliente Clientes
7 [Fortalecer la confianza con los clientes Cliertes

5 | Aumentar la cartera de clientes en el mercado peruanc y latinoamericano Procesaos
3 [Mejorar la reconocimiento de la marca Clientes
10 |Mejorar la seguridad v salud en el trabajo Ereclmlgntn_:\ 4

aprendizaje

11 |Mejorar la productividad de la empresa Procesos

—
[BE)

Reducir el estrés laboral de los colaboradores

Crecimiento y
aprendizaje

13

Aloanzar una sinergia entre las principales dreas de la organizacién

Crecimienta y
aprendizaje

14 | Asegurar la calidad de los procesos Procesos
15 |Lograr la eficiencia de loz procesos operacionales Procesos
) . Crecimiento
16 |Mejorar permanentemente las competencias del personal =rta Y
aprendizaje
- N Crecimiento
17 |Fortalecer la toma de decisiones dentro de la organizacion =rta Y
aprendizaje
" . Crecimiento
18 |Desarrallar una cultura de responsabilidad ambiental ks
aprendizaje
13 | Beducir los tiempos de Fabricacidn Procesos
20 | Mejorar la calidad del producto Procesas
21 | Promover un adecuado impacto ambiental Procesaos

Se ha obtenido como resultado 21 objetivos estratégicos, los cuales se

representan de forma gréfica en el mapa estratégico. Si se lograse cumplir estos

objetivos estratégicos, la empresa definitivamente mejoraria su desempefio en todas

sus areas, y podria alcanzar una mayor rentabilidad optimizando los recursos.

1.11.1.1 Balanced Scorecard

Se utilizé la metodologia basada en el BSC para la adecuada planificacion y

gestion estratégica. En primer lugar, se elaboré un mapa estratégico para agrupar los

objetivos estratégicos planteados, para luego elaborar una matriz tablero comando, una

matriz tablero de control y la priorizacion de los planes
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422131 Mapa estratégico

Se realizd un mapa estratégico, agrupando los 21 objetivos estratégicos en las 4 grandes perspectivas: La financiera, cuyo objetivo principal es alcanzar la rentabilidad; la de clientes, cuyo

objetivo principal es la meta presentada en la vision, que es el de ser una empresa sostenible en el mercado latinoamericano; la de procesos, cuyo objetivo principal de mejorar la productividad, y
finalmente la de crecimiento y aprendizaje, que incluye los grupos de capital humano, capital organizacional y capital de la informacion.

Figura 132
Mapa estratégico de la empresa Textil el Amazonas

Aumentar las
ventas

Aumentar la
rentabilidad

OPTIMIZAR RESULTADOS FINANCIEROS

Financiera (

Disminuir los
c0stos

Brindar hilos de
costura de alta
calidad en acabado y
color

Entregar los hilos
en el tiempo
requerido por el

cliente

Asegurar la Lograr la Reducir los
calidad de los eficiencia delos tiempos de
procesos procesos fabricacion

Ser una empresa
sostenible en el
mercado
latinoamericano

Mejorar la calidad
del producto

Fortalecer la
confianza con
los clientes

FIDELIZACION DE CLIENTES

Mejorar el
reconocimiento de
la marca

Mejorar la
productividad de
la empresa

Aumentar la cartera de
clientes en el mercado
peruano y
latinoamericano

Promoverun
adecuado

impacto
ambiental

GESTION DE CLIENTES

Mejorar permanentemente
las competencias del
personal

CAPITAL HUMANO J

Mejorar la seguridad
y salud en el trabajo

Reducir el estrés

lahoral de los
colaboradores

Alcanzar una sinergia
entre las principales
areas de la organizacion

CAPITAL ORGANIZACIONAL

Fortalecer latoma
de decisiones dentro
de la organizacion

Desarrollar una cultura
de responsabilidad
ambiental
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En el mapa estratégico presente, se agrupé de forma grafica los 21 objetivos
estratégicos planteados en las 4 perspectivas mencionadas anteriormente. De esto, se
concluye que el objetivo estratégico central para la organizacion es el de “Ser una
empresa sostenible en el mercado latinoamericano”, el cual fue incorporado del ADN
de la vision. Este objetivo engloba a los objetivos con perspectivas de clientes,
procesos y de crecimiento y aprendizaje, y, es responsable directo de aumentar la
rentabilidad, que es la meta de toda empresa. Bajo la perspectiva de procesos, se
determiné como objetivo central es mejorar la productividad.

42.2.1.3.2 Matriz tablero comando

Se realiz6 una matriz de tablero comando, mediante la cual se redact6 un
indicador, un inductor y una iniciativa por cada objetivo estratégico propuesto. El
indicador permite medir el avance del cumplimiento del objetivo estratégico, el inductor
es un medio que asegura el cumplimiento del objetivo, y la iniciativa es el plan de
accion que se va a tomar. Para esto, se realizaron fichas de objetivos (Ver Apéndice
MM), indicadores (Ver Apéndice NN) e iniciativas (Ver Apéndice OO), con el fin de

detallar con mas claridades estas. A continuacién, el matriz tablero comando:
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Figura 133

Matriz tablero comando de la empresa Textil el Amazonas

PERSPECTIVA

OBJETIVO ESTRATEGICO

INDICADOR

INDUCTOR

INICIATIVA

Crecimiento y aprendizaje

Alcanzar una sinergia entre las
principales areas de la organizacion

Eficiencia estratégica

Desplegar la estrategia en todos los
niveles de la organizacién

Plan de alineamiento estratégico

Plan de aseguramiento de la calidad

calidad en acabado y color

las especificaciones requeridas

Procesos Asegurar la calidad de los procesos |Indice de capacidad Reducir la variabilidad del proceso
de los procesos
Aumentar la cartera de clientes en .
% de clientes alcanzados durante el . Plan de aumento de la cartera de
Procesos el mercado peruano y o Aumentar el marketing N
. ) afio clientes
latinoamericano
. . - . - .. |Plan de utilizacion del andlisis
Financiera Aumentar la rentabilidad ROE Mejorar el rendimiento del patrimonio L
dupont en la toma de decisiones
Financiera Aumentar las ventas % de incremento de ventas Mejorar el sistema de promociones |Plan de aumento de las ventas
. . Trabajar conjuntamente con el ) "
) Brindar hilos de costura de alta " . - ) ) ’ ) Plan de satisfaccion de los
Clientes Indice de satisfaccion del cliente cliente y los colaboradores sobre

requerimientos del cliente

Crecimiento y aprendizaje

Desarrollar una cultura de
responsabilidad ambiental

Porcentaje de empleados con
formacién medioambiental

Capacitar a los colaboradores en
formacion medioambiental

Plan de desarrollo de una cultura de
responsabilidad ambiental

% de reduccion de costos de la

clientes

del cliente

Financiera Disminuir los costos empresa Reducir los 7 desperdicios Plan de optimizacién de costos
) Entregar los hilos en el tiempo " > . Disminuir los tiempos de espera del |Plan de reduccion de la percepcion
Clientes g‘ Ny o Indice de percepcion de tiempo N s P y s P
requerido por el cliente cliente de tiempo
. Fortalecer la confianza con los . . Mejorar la experiencia de compra  |Plan de mejora de la experiencia de
Clientes Indice de confianza

compra del cliente

Crecimiento y aprendizaje

Fortalecer la toma de decisiones
dentro de la organizacion

Indice de confiabilidad de los
indicadores

Contar con indicadores adecuados
para los procesos de gestion

Proyecto de mejora en la toma de
decisiones

Lograr la eficiencia de los procesos

Implementar una metodologia de

Plan de mejora de la eficiencia de

marca

marca

talleres gratuitos

Procesos X Indice de eficiencia de los procesos | =" " - Ny

operacionales eliminacién de desperdicios los procesos operacionales

) ] Mejorar el control de calidad en el |Plan de mejora de la calidad del
Procesos Mejorar la calidad del producto % de defectos en el producto ! . !
producto final producto

Mejorar la productividad de la " . Optimizar los recursos empleados  |Plan de mejora de la productividad
Procesos ! p Indice de productividad total P 9 e ; P

empresa para la produccién de la empresa
Gientes Mejorar la reconocimiento de la % de personas que reconozcan la |Promover eventos sociales y Plan de mejora de reconocimiento de

la marca

Crecimiento y aprendizaje

Mejorar la seguridad y salud en el
trabajo

Indice de frecuencia de accidentes
incapacitantes

Disminuir los accidentes en la
organizacion

Programa de prevencién de
accidentes laborales

Crecimiento y aprendizaje

Mejorar permanentemente las
competencias del personal

Indice de gestién del talento humano

Capacitar al personal en base a sus
competencias requeridas

Programa de mejoramiento de las
competencias del personal

Procesos

Promover un adecuado impacto
ambiental

% de cumplimiento de proyectos
medioambientales

Generando proyectos de impacto
ambiental

Plan de promocién del impacto
ambiental

Crecimiento y aprendizaje

Reducir el estrés laboral de los
colaboradores

Indice de estrés laboral

Capacitar a los colaboradores en el
manejo del estrés laboral

Programa de manejo del estrés
laboral

Procesos

Reducir los tiempos de fabricacion

Indice de eficiencia de horas
hombre

Gestionar continuamente los cuellos
de botella

Plan de reduccion de los tiempos de
fabricacion

Clientes

Ser una empresa sostenible en el
mercado latinoamericano

Indice de triple bottom line

Mejorar la gestion estratégica de la
organizacion

Plan de mejora de la sostenibilidad
de la empresa

42.2.1.3.3

Matriz tablero de control

Se ha desarrollado una Matriz seméaforo, o Matriz de tablero de control, donde se

estan evaluando los objetivos estratégicos en funcion a sus indicadores, y a estos se

les categoriza segun un valor meta, un valor de precaucion, un valor de peligro y un

valor optimo. El valor actual de dicho indicador que aparece en el resultado final

corresponde a la linea base de dicho indicador, y esto se puede ir graduando en

funcién a las metas por cada periodo.
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Figura 134
Tablero de control

hterior
nicio Filtrar por: Tablero de Control Comparar Indicadores
Frecuencia: . .
R Borrar Escalas | Borrar Historial |
Periodo:
Semaforo
Resultado | Periodo
Objetivo Estrategico Indicador Tipo ELT-(0 Precaucion | M Periodos
J e P 8 G& Final Actual
Alcanzar una sinergia entre
las principales dreas dela Eficiencia estratégica Creciente <45.00 45.00 47.00 48.00 46.00 1 4
organizacién
As | lidad del
egurar fa calidad de los Indice de capacidad Creciente <1.10 1.10 1.15 117 1.11 1 4
procesos
Aumentar la cartera de .
A % de clientes alcanzados .
clientes en el mercado o Creciente <80.00 80.00 81.00 82.00 80.50 1 4
. ) durante el afio
peruano y latinoamericano
Aumentar la rentabilidad ROE Creciente <30.00 30.00 31.00 33.00 31.00 1 4
Aumentar las ventas % de incremento de ventas Creciente <20.00 20.00 22.00 23.00 22.50 1 4
Brindar hilos de costura de . . -
X Indice de satisfaccion del .
alta calidad en acabadoy cliente Creciente <84.00 84.00 87.00 90.00 87.00 1 4
color
Desarrolla_r.una cultu_ra de Porcem_:alje de e_mpleafios con Creciente <40.00 20.00 45.00 50.00 48.00 1 4
responsabilidad ambiental formacion medioambiental
% de reduccion d tos del
Disminuir los costos o dereduccion de costos A8 13| creciente | <40.00 | 40.00 45.00 50.00 43.00 1 4
empresa
Entregar los hilos en el tiempo |Indice de percepcidn de .
. . - Decreciente >7.00 7.00 6.50 6.00 6.70 1 4
requerido por el cliente tiempo
Fortalecer la confianza con |, . o 4o confianza Creciente | <85.00 85.00 87.00 90.00 88.00 1 4
los clientes
Fortal |
ortva'ecer a toma de Indice de confiabilidad de los .
decisiones dentro de la - Creciente <70.00 70.00 75.00 85.00 75.00 1 4
o, indicadores
organizacion
Lograr la eficienc'ia delos Indice de eficiencia de los Creciente <90.00 90.00 92.00 94.00 91.80 1 4
procesos operacionales procesos
Mejorar [a calidad del % de defectos en el producto | Decreciente | > 15.00 15.00 14.50 14.00 14.80 1 4
producto
Mejorar la productividad de Indice de product