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RESUMEN

El proyecto de implementacion muestra el estudio realizado en un periodo de
8 meses en una empresa de calzados de razén social Calzatura Miranda SAC,
cuyo objetivo principal es aumentar la productividad del area de produccién
utiizando una metodologia de mejora continua. A base de un analisis
comparativo de diversas metodologias, se selecciond la metodologia del ciclo
de Deming (PHVA), donde se utilizaron como herramientas principales el arbol
de problemas, plan estratégico, el método de las 5S y el Quality Function
Deployment (QFD). Como resultado se obtuvo un incremento de la
productividad de 0.0148 a 0.0174 pares/soles, equivalente a un 17.52% de
mejora y cuya evaluacién econdémica demuestra un VAN de S/. 69,914 y un

TIR de 58.86% para un periodo de 6 trimestres.

Palabras Claves — 5S — QFD - Mejora Continua — Productividad -

Financiamiento.
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ABSTRACT

The project of implementation shows the study performed in a period of 8
months in a company of footwear of reason social Calzatura Miranda SAC,
whose target main is increase the productivity of the area of production using
a methodology of improves continuous. Based an analysis comparative of
various methodologies, is selected the methodology of the cycle of Deming
(PHVA), where is used as tools main the tree's problems, plan strategic, the
method of the 5S and the Quality Function Deployment (QFD). As result is
obtained an increase of the productivity of 0.0148 to 0.0174 pairs / soles,
equivalent to a 17.52% of improves and whose evaluation economic shows a
VAN of S/. 69,914 and a TIR of 58.86% for a period of 6 quarters.

Keywords — 5S — QFD — Continuous Improvement — Productivity - Financial

evaluation.
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INTRODUCCION

La empresa, en estudio, con razén social Calzatura Miranda SAC. se dedica
a la fabricacion de calzado para damas como sandalias, botas y botines,
cuyos, fundadores son el Sr. Santiago Miranda (Jefe de Produccion) y el Sr.
Martin Miranda (Jefe de costos). Cuentan con experiencia de grandes
compafias como Calimod, reconocida en el pais. Actualmente, se encuentran
ubicadas en el distrito de Independencia, en un area de 100 m2 en la cual

tienen distribuidas sus areas de corte, aparado, montaje y acabado.

Cuenta con un equipo de colaboradores de diez personas para todo el flujo
de trabajo; los clientes principales son las empresas Lityo, Calimod y Pierre
Cardin, siendo estas sus fuentes de mayor ingreso.

Su Vision es “Ser una empresa lider de calzado para dama, a nivel nacional,
reconocida por su innovacién, calidad y confiabilidad, con capacidad de

respuesta rapida a las necesidades del cliente”.

Su Misién es “Somos una empresa dedicada al Disefio, Produccion, y
Comercializacion de calzados para dama a nivel nacional, integrada por
personas comprometidas y capacitadas para obtener un producto de alta

calidad”.

Mediante una lluvia de ideas con los trabajadores y los duefios, se analizaron

los problemas que se presentan en la empresa y sus causas que podrian

Xiii



generarlas, por ejemplo; un mal aprovechamiento de la materia prima que
generan excesiva merma, la falta de concientizacion en un plan de seguridad
industrial, no cuenta con una estandarizacion de procesos para la produccion,
desmotivacién al personal y una falta de plan de mantenimiento de las

maquinas. A base de estos resultados, se generaron los siguientes:

Su objetivo general es disefar e implementar un modelo de mejora continua
en el area de produccion para el aumento de la productividad de la empresa
Calzatura Miranda SAC.

Como objetivos especificos:
1. Analizar y mejorar los métodos de trabajo con el fin de reducir los
productos defectuosos.
2. Implementar un plan de seguridad para la reduccion de accidentes.
Disefiar herramientas con el fin de mejorar el proceso de produccion.
Disefiar el mantenimiento preventivo para disminuir fallas en las

maquinarias.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1 Calidad

Miranda, F., Chamorro, A., Rubio, S. (2007) mencionan, en
“Introduccion a la Gestidn de la Calidad” (etimoldgicamente) el término calidad
procede del latin <<qualitas-atis>>, definido por el Diccionario de la Real
Academia Espafiola, “Es toda propiedad o conjunto de propiedades
inherentes a una cosa, que permiten apreciarla como igual, mejor o peor que
las restantes de su especie”. Esta es la idea global que toda persona tiene en

mente al utilizar el termino calidad.

Evans, J., Lindsay, W. (2015) mencionan en “Administracion y control
de la calidad”. Por medio de un estudio en el que se solicito a los gerentes de
86 empresas en el este de Estados Unidos que definieran la calidad, ello

genero varias docenas de respuestas diferentes, incluyendo las siguientes:

Perfeccion

Consistencia

Eliminacion del desperdicio
Velocidad en la entrega

Cumplimiento con las politicas y procedimientos

2 R A

Proporcionar un buen producto usable



7. Hacerlo bien la primera vez
8. Deleitar o complacer a los clientes

9. Servicio y satisfaccion total del cliente

Por tanto, es importante entender las diferentes perspectivas desde
las que se observa la calidad, a fin de apreciar, por completo, el papel que

desempeiia en las distintas partes de una organizacién de negocios.

Calidad

Figura 1: Circulo de la calidad
Fuente: Secretaria Freelance, (2009).

1.2 Evolucién de la calidad

A lo largo de la historia, como Miranda, F., Chamorro, A., Rubio, S.
(2007) menciona en “Introduccion a la Gestion de la Calidad”. Y Evans, J.,
Lindsay, W. (2015) menciona en “Administracion y control de la calidad”, el
termino calidad ha sufrido numerosos cambios. Se presenta, a continuacion,
en la Tabla 1, donde se describe cada una de las etapas, el concepto que se

tenia de la calidad y cuales eran los objetivos a perseguir.



Tabla 1: Evolucién de la calidad

ETAPA CONCEPTO FINALIDAD

ARTESANAL Hacer las cosas bien, | - Satisfacer al cliente.

independientemente del costo | - Satisfacer al artesano, por

o esfuerzo necesario para | el trabajo bien hecho.

ello. - Crear un producto unico.
REVOLUCION Hacer muchas cosas no |- Satisfacer una gran
INDUSTRIAL importa que sean de calidad | demanda de bienes.

(se identifica produccion con | - Obtener beneficios.

calidad).
SEGUNDA Asegurar la eficacia del | - Garantizar la disponibilidad
GUERRA armamento sin importar el | de un armamento eficaz en
MUNDIAL costo, con la mayor y mas | la cantidad y el momento

rapida produccion (Eficacia + | preciso.

Plazo= Calidad).
POSGUERRA Hacer las cosas bien a la | - Minimizar costos mediante
(JAPON) primera. la calidad.

- Satisfacer al cliente.
- Ser competitivo.

POSGUERRA Producir, cuanto mas mejor. | - Satisfacer la gran demanda
(RESTO DEL de bienes causada por la
MUNDO) guerra.
CONTROL DE | Técnicas de inspeccion en | - Satisfacer las necesidades
CALIDAD Produccién para evitar la | técnicas del producto

salida de bienes defectuosos.

ASEGURAMIEN

Sistema y procedimiento de la

- Satisfacer al cliente.

TO DE LA | organizacién para evitar que | - Prevenir errores.
CALIDAD se produzca bienes | - Reducir costos.
defectuosos. - Ser competitivo.
CALIDAD Teoria de la administracion | - Satisfacer tanto al cliente
TOTAL empresarial centrada en la | externo como interno.

permanente satisfaccion de
las expectativas del cliente.

- Ser altamente competitivo.
Mejora Continua

Fuente: F. Miranda, (2007) & J. Evans, (2015).

1.3 Mejora continua

Aguilar, J. (2010) menciona en “La mejora continua”. Esta mejora

continua no se puede considerar como algo terminado o definitivo. Siempre

existen procesos de cambio, de desarrollo y también las posibilidades de

mejorar. La vida no es algo estatico, sino mas bien un proceso dindmico en

constante evolucion como parte de la naturaleza del universo. Y este criterio

es aplicado para las personas, organizaciones y sus actividades.




El esfuerzo de mejora continua es un ciclo ininterrumpido, a traves del
cual identificamos un area de mejora, planeamos cémo realizar, se
implementa, verifica los resultados y actuamos de acuerdo con ellos, ya sea

para corregir desviaciones o para proponer otra meta mas retadora.

Este ciclo permite la renovacién, el desarrollo, el progreso y la
posibilidad de responder a las necesidades cambiantes de nuestro entorno

para dar un mejor servicio o producto a nuestros clientes o usuarios.

Figura 2: Mejora continua
Fuente: Roberto Hernandez, (2014).

1.3.1 El proceso de mejora continua

La mejora de la calidad es un proceso estructurado que permite
reducir los defectos en productos, servicios 0 procesos, utilizandose también
para mejorar los resultados que no se consideren deficientes pero gque,

ofrecen una oportunidad de mejora.

Para un proyecto de mejora de la calidad consiste en un
problema que se define y para cuya resolucion se establece un programa
(plan). Como todo programa, debe contar con unos recursos (materiales,
humanos y de formacion) y unos plazos de trabajo. La mejora de la calidad se
logra proyecto a proyecto, paso a paso, siguiendo un proceso estructurado

como el que se cita a continuacion:

- Verificar la mision.
- Diagnosticar la causa raiz.
- Solucionar la causa raiz.

- Mantener los resultados.



En un primer lugar, se desarrolla una definicion del problema
exacto que hay que abordar, es decir, se proporciona una mision clara: el
equipo necesita verificar qué comprende la mision y que tiene una medida de
la mejora que hay que realizar. Las misiones procederan de la identificacion
de oportunidades de mejora en cualquier &mbito de la organizacion, desde el
Plan estratégico de la organizacion hasta las opiniones de los clientes o de los

empleados. Eso si, la misién debe ser especifica, medible y observable.

1.3.2 Importancia de la mejora continua

La importancia de esta técnica gerencial radica en que con su
aplicacion se puede contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las
fortalezas de la organizacion. A través del mejoramiento continuo se logra ser
mucho mas productivos y competitivos en el mercado al cual pertenece la
organizacién. Por otra parte, las organizaciones deben analizar los procesos
utilizados de manera que si existe alguna falla o inconveniente pueda
mejorarse o corregirse, con la aplicacién de esta técnica, las organizaciones

creceran dentro del mercado hasta lograr ser lideres.

1.3.3 Ventajas y desventajas de la mejora continua

Ventajas

- Se concentra el esfuerzo en &mbitos organizativos y de procedimientos
puntuales.

- Consiguen mejoras a largo plazo y resultados visibles.

- Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia
la reduccion de los costos como resultado de un consumo menos de
materiales.

- Incrementa la productividad y dirige la organizacion hacia la
competitividad, lo cual es de vital importancia para las actuales
organizaciones.

- Contribuye a la adaptacion de los procesos o los avances tecnolégicos.

- Permite eliminar procesos repetitivos.



Des

ventajas

Cuando la mejora se concentra, en un area especifica de la
organizacion, se pierde la perspectiva de la interdependencia que
existe entre todos los miembros de la organizacion.

Requiere de un cambio en toda la organizacion ya que para obtener el
éxito es necesaria la participacion de todos los integrantes de la
organizacién a todo nivel.

En vista de que los gerentes en las pequefias y medianas empresas
son conservadores, el mejoramiento continuo se hace un proceso muy
largo.

Se realizan inversiones importantes.

1.3.4 Actividades basicas de mejoramiento

Existen actividades de mejora que deben formar parte de toda

organizacién, sea grande o pequefia como, por ejemplo:

Obtener el compromiso de la alta direccién.

Establecer un consejo directivo de mejoramiento.

Consequir la participacion de todos los integrantes de la organizacion.
Establecer equipos de mejoramiento de los sistemas (equipo de control
de los procesos).

Desarrollar actividades con la participacion de los proveedores.
Establecer actividades que aseguran la calidad de los sistemas.
Desarrollar e implantar planes de mejora a corto plazo y una estrategia

de mejora a largo plazo.

)&; ) ):

Figura 3: Trabajo en equipo
Fuente: Mauro Danzi, (2014).

1.4 Lluvia de ideas

Miranda, F., Chamorro, A., Rubio, S. (2007) mencionan en



“Introduccion a la Gestidon de la Calidad”. Que esta herramienta fue ideada en
el afio 1938 por Alex Faickne y Osborn, cuando su busqueda de ideas
creativas resultd en un proceso interactivo de grupo no estructurado que
generaba mas y mejores ideas que las que los individuos podian producir
trabajando de forma independiente; dando oportunidad de sugerir sobre un

determinado asunto y aprovechar la capacidad creativa de los participantes.

La lluvia de ideas (brainstorming), también denominada tormenta de
ideas, es una herramienta de trabajo grupal que facilita el surgimiento de
nuevas ideas sobre un tema o problema determinado. La lluvia de ideas es

una técnica de grupo para generar ideas originales en un ambiente relajado.

1.5 Herramientas de la calidad

Montgomery, D. (2006) menciona en “Control estadistico de la
calidad”, afirma que, aun cuando la carta de control es una herramienta muy
poderosa para resolver problemas y mejorar procesos. Su aplicacion es mas
efectiva cuando esta integrada completamente en un programa global del
control estadistico de procesos (SPC). La ensefianza de las siete principales
herramientas el SPC para resolver problemas debera hacerse llegar a toda la
organizacion y deberan utilizarse, de manera rutinaria, para identificar las
oportunidades de mejoramiento, asi como para ayudar a reducir la variabilidad

y eliminar el desperdicio. Las "siete magnificas" se detallan a continuacion.

1.5.1 Diagrama de causa - efecto

Conocido mayormente como Diagrama de Ishikawa, se trata de
un diagrama que por su estructura ha venido a llamarse también: diagrama de
espina de pez, que consiste en una representacion grafica sencilla en la que
puede verse, de manera relacional, una especie de espina central, que es una
linea en el plano horizontal, representando el problema a analizar, que se
escribe a su derecha, seguido por las “espinas” que representan las causas

principales involucradas directamente hacia el problema central, sin las


http://es.wikipedia.org/wiki/1938
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Alex_Faickney_Osborn&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Ideas

causas previamente analizadas no se podra llegar a un problema central

correcto.

Este diagrama explica la relacion causa - efecto (problema) que
ocurre en los procesos; nos sirve para:
- Analizar cualquier problema.
- Prevenir problemas por medio de controles apropiados.
- Mostrar la habilidad profesional para identificar causas que posee el

personal encargado del proceso.

S S

Figura 4: Diagrama de Ishikawa
Elaboracion; Los autores

Pasos para la elaboracion:

v' Definir claramente el efecto, problema o resultado. El problema se
encierra en un cuadrado a la derecha y una flecha desde la izquierda se
conecta con este cuadro.

v ldentificar las acusas mediante una "lluvia de ideas". En primer lugar, las
causas principales, que generalmente corresponde a las categorias 5M
(Materiales, métodos, maquinaria, medio ambiente y mano de obra), se

grafica con flechas que se conectan a la principal.

Consideraciones:
Para la elaboracion de un diagrama Causa - Efecto, se debe tener en cuenta

lo siguiente:

v" No confundir los efectos o problemas con las causas. (Problema es un
resultado no esperado).

v Mantener una vision "Colectiva".



Mejorar el diagrama permanente.
Realizacion del diagrama causa- efecto.

Para dirigir una discusion y mantenerla centrada en el tema.

RN NERN

Para recolectar y seleccionar los datos que realmente fueron la causa del
problema.
v Para prevenir problemas adoptando controles apropiados.

1.5.2 Diagrama de Pareto

Este es una técnica especifica de mejoramiento continuo. Fue
popularizada por el Dr. Juran, quien formulé la "regla de 80-20" con base en
el principio de Pareto que dice: "Aproximadamente el 80% de un valor o de un
costo se debe al 20% de los elementos de este”. El diagrama de Pareto
permite identificar los problemas reales de mayor importancia que deben ser

enfrentados inmediatamente.

Ejemplos de aplicacion del criterio de Pareto:
- El 80% del volumen de ventas de una empresa se deben al 20% de
sus productos.
- El 80% del tiempo de trabajo se consume en el 20% de actividades

rutinarias.

0.4
r 0

80-89 90-99 50-69 T0-79 50-59

Figura 5: Diagrama de Pareto
Elaboracién; Los autores

Objetivo y usos del diagrama de Pareto

El objetivo del diagrama de Pareto es identificar los "pocos vitales" 20%, de tal
manera que la accion correctiva se apligue donde se produce un mayor
beneficio. De esta manera, facilita la correcta toma de decisiones para la

realizacion de mejoras o innovaciones.



1.5.3 Histograma

Gréfico de barras que muestra la distribucion de una serie de
mediciones individuales tomadas del resultado de un proceso. También se le

denomina “distribucion de frecuencias”.

,.// N

Figura 6: Histograma
Elaboracion; Los autores

1.5.4 Hoja de verificacion

Una Hoja de Verificacion (también llamada de Control) es un
formato de tabla, cuya funcion es de registrar datos por medio de un método
sistematico como la anotacion de marcas asociadas a la ocurrencia de
determinados sucesos. Estaforma de registrar datos es preparada de manera
de que sea facil e interfiera lo menos posible a las actividades presentes en el
registro.

1.5.5 Diagrama de flujo

Es la representacion grafica del algoritmo o proceso. Se utiliza
en disciplinas como la programacion, la economia, los procesos industriales y
la psicologia cognitiva. Estos diagramas utilizan simbolos con significados
bien definidos que representan los pasos del algoritmo, y representan el flujo
de ejecucion mediante flechas que conectan los puntos de inicio y de fin de

proceso.
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La lampara no
funciona

iEstda
enchufada
a lampara?

Mo Enchufar
|a lampara
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guemada la
ampolleta?

sl Cambiar 2
ampolleta

Comprar
nueva lampara

Figura 7: Diagrama de flujo
Fuente: Luis Rodriguez, (2014).

1.5.6 Diagrama de dispersion

El Diagrama de dispersion es una herramienta grafica que
representa una variable en funcion de otra ayudando a identificar la posible

relacion existente entre ambas.

Los datos se muestran como un conjunto de puntos, cada uno
con el valor de una variable que determina la posicion, en el eje horizontal, y

el valor de la otra variable determinado por la posicion en el eje vertical.

190
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Iy ] -
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* L ]
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Figura 8: Diagrama de dispersion
Elaboracién; Los autores
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1.5.7 Carta de control

Las gréficas de control se utilizan, en la industria, como técnica
de diagnosticos para supervisar procesos de produccion e identificar
inestabilidad y circunstancias anormales. Una grafica de control es una
comparacion grafica de los datos de desempefio de proceso con los “limites
de control estadistico” calculados, dibujados como rectas limitantes sobre la
grafica. Los datos de desempefio de proceso, por lo general, consisten en
grupos de mediciones que vienen de la secuencia normal de produccién y

preservan el orden de los datos.

Figura 9: Carta de Control
Fuente: Unbarquero, (2009)

1.5.8 Matriz de identificacién de peligros y evaluacion de
riesgos (IPER)

Como Moya, M. (2012) menciona en “Seguridad y salud en el
trabajo”, del articulo “100% Seguridad”, la matriz de riesgo por proceso,
constituye un elemento de gestion muy importante para el responsable de ese
proceso permitiéndole una vision clara y facilmente actualizable de sus

riesgos.
Un peligro representa una condicidén con el potencial de causar

dafio mientras que un riesgo representa la probabilidad de que el dafio suceda

y la severidad potencial del mismo.

12



Para la evaluacion de riesgos, las mejores empresas, en su

clase, emplean algunos métodos que aseguren la identificacion de los peligros

potenciales presentes en el centro laboral para lo cual se hace uso de:

Enfoques formales para identificar peligros y evaluar riesgos.
Enfoques formales o consultores para evaluar riesgos en construccion

civil, minas, plantas, equipos, procesos nuevos, etc.

Asimismo, toda actividad cuenta con riesgos asociados:

1.

© © N o 0o b~ WD

Cruzar la carretera

Conducir un vehiculo

Esquiar en la nieve

Viajar en avién

Practicar deportes

Subir una escalera

Desconectar una linea de transporte de substancia caustica
Ingresar a un espacio confinado

Trabajar en minas subterrdneas (socabones) y superficiales

Reglas basicas para la elaboracién de una IPER

Considerar riesgos del proceso y actividades
Identificar la naturaleza de los procesos
Apropiado para un tiempo razonable

Ser un proceso sistematico de evaluacion
Enfocar practicas actuales

Considerar actividades rutinarias y no rutinarias
Considerar cambios en el ambiente de trabajo
Considerar a trabajadores y grupos de riesgo
Considerar lo que afecta al proceso

IPER debe ser estructurado, practico debe alentar la participacion

Identificacidn de peligros, blancos y barreras

Para realizar una oOptima identificacion de peligros que seran sometidos,

posteriormente, a la correspondiente evaluacién de los riesgos asociados a

cada peligro identificado, necesitamos que el participante, tenga claro los
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conceptos de peligro y riesgo que ya se definieron. Asimismo, debe tomarse
conocimiento sobre blancos, barreras o controles, peligros y energias y los
métodos mas frecuentes de identificacion de peligros que se emplean:
Blancos, es la gente, medio ambiente, procesos, en otras palabras, todo
aguello que puede ser afectado.

Barreras o controles, son los que se emplean luego de la evaluacion de los

riesgos, estas pueden ser:

El establecimiento de herramientas de gestion de riesgos, tales como:
politicas, estandares, procedimientos, planes, programas, etc.

Peligros y energias

Considerar a la eléctrica, mecanica, quimica, ruidos, gravedad, radiacion,

térmica.

Métodos de identificacion de peligros:
- Investigacion de accidentes
- Estadisticas de accidentes
- Inspecciones
- Discusiones, entrevistas
- Andlisis de trabajos seguros
- Auditorias
- Listas de verificacién (checklist)
- Observacién de tareas planeadas

- Programa

Evaluacion de riesgos

Para poder evaluar eficientemente el riesgo y determinar el nivel de riesgo
(trivial, tolerable, moderado, importante e intolerable), el equipo IPER (grupo
de expertos) necesita, identificar todas las energias dafiinas que estan
involucradas, donde se originan o existen dentro de la operaciéon, que tan
frecuente es, cuanto tiempo estan expuestos los trabajadores a tales energias

negativas.
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Esta informacion formard las bases para la evaluacion del riesgo utilizando
para ello una matriz de evaluacién de prioridad de riesgos, mediante la cual
se determina el NIVEL DE RIESGO. Asimismo, el equipo IPER necesita estar

capacitado y entrenado sobre el esquema y proceso IPER.

Consecuencias

Insignificante Moderada Mayor Catastréfica
1 3 4 5

Probabilidad

Moderado Alto Alto

Raro 1

Moderado Alto

Improbable 2

Moderado

Posible 3

Moderado

Probable 4

Casi seguro 5 Alto

_Los riesgos extremos deben ponerse en conocimiento de los Directores y ser objeto de seguimiento permanente.
Alto: Los riesgos altos requieren la atencion del Presidente / Director General / Director Ejecutivo.
Moderado: Los riesgos moderados deben ser objeto de seguimiento adecuado por parte de los niveles medios de Direccion
Los riesgos bajos deben ser objeto de seguimiento por parte de los supervisores.

Figura 10: Nivel de riesgo
Fuente: Paloma Martin, (2013).

Esquema IPER

Se trata de la identificacion de los peligros y evaluacion de los riesgos, a través
de las probabilidades y consecuencias de las ocurrencias, control de los
riesgos, eliminacion, reduccién, control y monitoreo de los riesgos residuales,

segun el siguiente esquema:

Los diez pasos en el proceso IPER

Durante la elaboracién de una matriz IPER se debe considerar los siguientes
pasos:

Paso 1. Asegurarse de que el proceso sea practico.

Paso 2. Involucre a todo el personal especialmente los expuestos al riesgo y
Sus representantes.

Paso 3. Utilice un enfoque sistematico para garantizar que los peligros y los
riesgos sean tratados adecuadamente.

Paso 4. Propongase identificar los peligros de importancia, sin obviar lo
insignificante.

Paso 5. Observe lo que realmente sucede y existe en el lugar de trabajo,
incluyendo en particular aquellas labores no rutinarias.

Paso 6. Incluya a todos los trabajadores en riesgo, incluyendo a los visitantes

y contratistas.
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Paso 7. Compile toda la informacion que pueda.

Paso 8. Analice e identifique los peligros significativos.

Paso 9. Evalle el riesgo e indique los controles basandose en la jerarquia de
controles:

Eliminar

Sustituir

Control de ingenieria

Control administrativo

o bk 0 DR

Equipo de proteccion individual
Paso 10. Siempre registre por escrito el proceso IPER, y haga seguimiento a

los controles.

Figura 11: Identificar peligros
Fuente: Dreamstime, (2010).

1.5.9 Tiempo medio entre fallos (MTBF)

Sacristan, F. (2001) menciona en “Mantenimiento Total de la
produccion”. Que el tiempo promedio entre fallos indica el intervalo de tiempo
mas probable entre un arranque y la aparicién de un fallo; es decir, es el

tiempo medio transcurrido hasta la llegada del evento “fallo”.

Mientras mayor sea su valor, mayor es la confiabilidad del
componente o equipo. Uno de los parametros mas importantes utilizados en
el estudio de la Confiabilidad constituye el MTBF, es por esta razon que debe
ser tomado como un indicador mas que represente de alguna manera el

comportamiento de un equipo especifico.

Asimismo, para determinar el valor de este indicador se debera

utilizar la data primaria histérica almacenada en los sistemas de informacion.
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MTBF = Tiempo de trabajo real
Ndmero de paradas breves

(El periodo puede ser: por dia, por semana, por mes, efc. )
MTBF = el tiempo medio entre fallos es de “ X " horas

MTBF = Tiempo de trabajo real x N° equipos
Numero de paradas breves

donde:

MTBF = el tiempo medio entre fallos para cada uno de los
equipos es de “ X " horas

@ Riesgo

Tiempo Promedio entre @
Fallos (TMEF) (MTBF)

Tiempo Promedio

para Fallar (TPPF)
(MTTF)
Tiempo Promedio para

Reparar (TPPR) (MTTR)

Figura 12: Tiempo medio entre fallas
Fuente: Blogspot, (2009)

1.5.10 Despliegue de la funcién de calidad (QFD)

Miranda, F., Chamorro, A., Rubio, S. (2007) mencionan en
“Introduccion a la Gestidon de la Calidad”. Que el QFD es, ante todo, un
principio que sitla la satisfaccion del cliente, en primer lugar, respecto al resto
de las preocupaciones de la empresa. Ello significa que cualquier actividad, y
en especial, el desarrollo de un nuevo producto, debe necesariamente partir
de las expectativas del cliente por un lado y, por otro, llevarse a cabo con el
objetivo de satisfacer al cliente y no de explotar una tecnologia disponible,
para cumplir los deseos de un director o explotar la idea "genial" de un
ingeniero brillante. Ello implica que la empresa debe, en primer lugar,
identificar a sus clientes, escucharlos y comprenderlos, y después decidir qué
producto poner a su disposicién, y no a la inversa como todavia sucede con

demasiada frecuencia.
El nacleo del QFD es un mapa conceptual que relaciona los

requerimientos de los clientes (que abreviamos RC) con las caracteristicas

técnicas (CT) necesarias para satisfacerlos.
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Estas relaciones se presentan en forma de una tabla elaborada
llamada "matriz de la calidad" Tomados en su conjunto, los RC definen la
calidad de un producto y son las expresiones que los clientes utilizan para
describir los productos y sus caracteristicas deseables. Asociada con cada CT
existe una métrica, que se usa para determinar el grado de satisfaccion de los
clientes con cada uno de sus requerimientos. Esta medida es fundamental

para la mejora continua.

Los RC se indican en la dimension horizontal de la matriz de la
calidad; las CT, en la vertical. Tanto los primeros como las segundas suelen
Ser nuMerosos y se agrupan en varios niveles, segun su grado de abstraccion.
Esta multiplicidad no es caprichosa. El gran numero de los RC responde a las
variadas dimensiones de la calidad y la cantidad de las CT es consecuencia

de la creciente complejidad tecnoldgica de los productos modernos.

Dado que no todas las CT contribuyen a conformar un RC
dado, debe indicarse la relacion entre las distintas combinaciones de RCy CT,;
esta relaciébn se muestra en los cruces de las filas y columnas de la matriz,
con simbolos que reflejan la intensidad del vinculo. Una adecuada
comprension de las relaciones entre RC y CT facilita el balance entre las
demandas de los clientes con el potencial tecnologico de la empresa; este

balance ejerce un impacto, finalmente, en la ecuacién econémica.

Observando la figura 13 se procede a detallar cada uno de los
puntos de la casa de calidad y sus partes principales:

- Los RC se indican en la dimension vertical (I) y estan jerarquizados en
tres columnas (nivel 1, nivel 2 y nivel 3).

- La prioridad asignada a cada RC se escribe en una columna situada a
la derecha de los RC (ll). Esta prioridad se obtuvo por consenso entre
el personal técnico del laboratorio y un grupo de pacientes.

- Las CT se muestran en la porcién mayor de la dimensién horizontal
(. Cuando las CT tienen una estructura compleja pueden

jerarquizarse en distintos niveles.
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El valor objetivo que se quiere lograr para cada una de las CT se indica
en una fila (IV) debajo de los RC, con sus correspondientes unidades.
La evaluacién técnica de dos envases (el propio y el de un competidor)
se traza inmediatamente debajo del valor objetivo (V).

El grado de correlacion entre las CT y los RC conforman el panel
rectangular de la figura (VI), que aclara el grado de interaccion entre
ambos tipos de variables.

La ponderacion numérica de las CT constituye la ultima fila de la matriz
de la calidad (V).

La evaluacion de cada RC del envase propio realizada por los clientes
se muestra en la columna del extremo derecho (VIII), al igual que la de
un envase de la competencia.

Finalmente, el panel triangular de la parte superior de la figura (1X)
indica la correlacién entre las CT.
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Figura 13: Matriz de la calidad.
Fuente: Ruiz, (2011)

1.5.11 Analisis modal de fallas y efectos (AMFE)

Miranda, F., Chamorro, A., Rubio, S. (2007) sefialan en

“Introduccion a la Gestion de la Calidad”, el AMFE permite identificar las

variables significativas del proceso/producto para poder determinar y

establecer las acciones correctoras necesarias para la prevencion del fallo, o

la deteccion del mismo si este se produce, evitando que productos
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defectuosos inadecuados lleguen al cliente. La definicion exacta, por lo tanto,

es la siguiente:

El AMFE o Andlisis Modal de Fallos y Efectos es un método
dirigido a lograr el aseguramiento de la calidad que, mediante el analisis
sistematico, contribuye a identificar y prevenir los modos de fallo, tanto de un
producto como de un proceso, evaluando su gravedad, ocurrencia y
deteccidon, mediante los cuales, recalculara el Namero de Prioridad de Riesgo
para priorizar las causas, sobre las cuales habra que actuar para evitar que
representen dichos modos de fallo. Los siguientes términos, que aparecen en
la definicion anterior, son los llamados parametros de evaluacion. Mas

adelante se analizara cada uno de ellos.

Objetivos que se pretende alcanzar cuando se realiza un AMFE

- Satisfacer al cliente.

- Introducir en las empresas la filosofia de la prevencion.

- ldentificar los modos de fallo que tienen consecuencias importantes
respecto a diferentes criterios: disponibilidad, seguridad, etc.

- Precisar para cada modo de fallo los medios y procedimientos de
deteccion.

- Adoptar acciones correctoras y/o preventivas, de forma que se
supriman las causas de fallo del producto, en disefio o proceso.

- Valorar la eficacia de las acciones tomadas y ayudar a documentar el

proceso.

¢,Cuando se realiza un AMFE?

Por definicién, el AMFE es una metodologia orientada a maximizar la
satisfaccion del cliente mediante la reduccion o eliminacién de los problemas
potenciales o conocidos. Para cumplir con este objetivo, el AMFE se debe
comenzar tan pronto como sea posible, incluso cuando aun no se disponga

de toda la informacion.

En concreto, el AMFE se deberia comenzar:
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- Cuando se disefien nuevos procesos o disefios.

- Cuando cambien procesos o disefios actuales sea cual fuere la razén;

- Cuando se encuentren nuevas aplicaciones para los productos o
procesos actuales;

- Cuando se busquen mejoras para los procesos o disefios actuales.

Dentro del proceso de disefio de un producto, el AMFE es de
aplicacion durante las fases de disefio conceptual, desarrollo y proceso de
produccién. En esta fase, el AMFE se complementa con otras herramientas
de ingenieria de calidad como QFD, benchmarking, estudio de quejas y

reclamaciones, fiabilidad y CEP.

EL AMFE se puede dar por finalizado cuando se ha fijado la
fecha de comienzo de produccion (para el caso de AMFE de disefio) o cuando
todas las operaciones han sido identificadas y evaluadas, y todas las
caracteristicas criticas se han definido en el plan de control (para el caso de
AMFE de proceso). En cualquier caso, siempre se puede reabrir un AMFE
para revisar, evaluar o mejorar un disefio 0 proceso existente, segin un

criterio de oportunidad que se fijara en la propia empresa.

Como regla general los archivos del AMFE habran de
conservarse durante el ciclo completo de vida del producto (AMFE de disefio)

0 mientras el proceso se siga utilizando (AMFE de proceso).

1.6 Metodologias
1.6.1 Trilogia de juran

Gutiérrez, H. (2010) afirma en “Calidad total y productividad”, la
“trilogia de Juran” es un enfoque de la gestion que se compone de tres procesos

de gestion: la planificacion, el control de la calidad y la mejora de la calidad.

Asimismo, Juran propone 10 medidas para la mejora de la calidad:

» Crear conciencia de la necesidad y oportunidad de mejorar
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Establecer metas para la mejora

Crear planes para alcanzar los objetivos
Proporcionar capacitacion

Llevar a cabo proyectos para resolver problemas
Informe sobre el progreso

Dar un reconocimiento para el éxito

Comunicar los resultados

Llevar la cuenta

YV V.V V V V V V V

Mantener el impulso

La planificacién de la calidad incluye la determinacion de los clientes,
diferenciando entre clientes externos e internos, la determinacion de las
expectativas de tales clientes que sirvan para el desarrollo de las
especificaciones de los productos y servicios; asimismo, el desarrollo y la
optimizacién de los procesos que permitan obtener tales productos/servicios
que satisfagan estas expectativas, asi como los controles a realizar de tal

manera que se asegure la produccién.

El control de la calidad comprende la aplicacion practica de los procesos de
control previamente planificados y que aseguren la fabricacion de acuerdo con
las especificaciones. El control de calidad comprende la toma de datos, la
comparacién con respecto a las referencias dadas y la actuacion sobre las

diferencias.

La mejora continua de la calidad hace referencia a las actividades de
analisis a partir de los resultados de calidad y su aplicacion practica para la
mejora. Comprende la identificacion de causas de problemas, el
establecimiento de prioridades en relacion con los problemas observados, la

busqueda de soluciones y su posterior implantacion y seguimiento.
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Calidad Total

Control Estadistico de la Calidad

/ Inspeccion \

Figura 14: Trilogia de juran.
Fuente: IHMC Cmap, (2013).

1.6.2 Six sigma

Escalante, E. (2003) sostiene en “Seis Sigma-Metodologia y
técnica”, que es una metodologia de mejora de procesos, centrada en la
reduccion de la variabilidad de los mismos, consiguiendo reducir o eliminar los
defectos o fallas en la entrega de un producto o servicio al cliente. La meta de
Seis Sigma es llegar a un maximo de 3,4 defectos por millon de eventos u
oportunidades (DPMO), entendiéndose como defecto cualquier evento en que
un producto o servicio no logra cumplir los requisitos del cliente. EI método

Seis Sigma consiste en la aplicacion de un proceso estructurado en cinco

fases:

1. Definir el problema o el defecto
2. Medir y recopilar datos

3. Analizar datos

4. Mejorar

5. Controlar

En la primera fase, se identifican los posibles proyectos Seis
Sigma, que deben ser evaluados por la direccidon para evitar la infrautilizacion
de recursos. Una vez seleccionado el proyecto, se prepara su misién y se
selecciona el equipo mas adecuado para el proyecto, asignandole la prioridad

necesaria.
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En la segunda fase, consiste en la caracterizacién del proceso
identificando los requisitos clave de los clientes, las caracteristicas clave del
producto (o variables del resultado) y los parametros (variables de entrada)
que afectan al funcionamiento del proceso y a las caracteristicas o variables
clave. A partir de esta caracterizacion se define el sistema de medida y se
mide la capacidad del proceso.

En la tercera fase, el equipo analiza los datos de resultados
actuales e historicos. Se desarrollan y comprueban hipétesis sobre posibles
relaciones causa-efecto utilizando las herramientas estadisticas pertinentes.
De esta forma, el equipo confirma los determinantes del proceso, es decir las
variables clave de entrada o "pocos vitales" que afectan a las variables de

respuesta del proceso.

En la cuarta fase, el equipo trata de determinar la relacion causa-
efecto (relacion matematica entre las variables de entrada y la variable de
respuesta que interese) para predecir, mejorar y optimizar el funcionamiento
del proceso. Por ultimo, se determina el rango operacional de los parametros

o variables de entrada del proceso.

La ultima fase, consiste en disefiar y documentar los controles
necesarios para asegurar que lo conseguido mediante el proyecto Seis Sigma
se mantenga una vez que se hayan implantado los cambios. Cuando se han
logrado los objetivos y la misién se dé por finalizada, el equipo informa a la

direccién y luego se disuelve.

1.6.3 Crosby

Gutiérrez, H. (2010) menciona en “Calidad total y productividad”.
Que Philip B. Crosby, un empresario norteamericano, autor que contribuyo a
la teoria gerencial y a las practicas de la gestion de la calidad. Define que la
calidad es conformidad con los requerimientos, lo cual se mide por el coste de
la no conformidad. Esto quiere decir que al utilizar este enfoque se llega a una

meta de performance de “cero defectos” (Vacuna de Crosby).
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Al adoptar una “vacuna” de calidad a fin de prevenir la no
conformidad. Los tres ingredientes de esta vacuna son: la determinacion, la
capacitacion y la implementacion. El mejoramiento de la calidad es un

proceso, no un programa; deberia ser estable y permanente.

1.6.4 Teoria del método Deming

Gutiérrez, H. (2010) sostiene en “Calidad total y productividad”.,
al Dr. W. Edwards Deming, un especialista en estadistica que habia trabajado
en la Bell System, donde se desarrollaron los primeros graficos de control
estadistico de la calidad, tuvo la oportunidad de manifestar sus ideas frente a
los principales directivos y hombres de negocios del Japon. A partir de ese
momento y como consecuencia de las ensefianzas y conceptos que Deming
volcd en sucesivas conferencias y actividades desarrolladas en ese pais,
comienza lo que hoy se conoce como la revolucion en calidad y productividad
mas importante de la historia. En efecto, los industriales japoneses, adoptaron
integralmente el método propuesto por Deming, consiguiendo como
consecuencia resultados extraordinarios que los llevaron a liderar los

mercados mundiales en un sinnUmero de actividades.

Deming fue el principal impulsor del ciclo de la mejora continua,
pero en realidad este ciclo fue definido por Shewhart quien lo considera como
“‘Un proceso metodoldgico elemental aplicable en cualquier campo de la

actividad, con el fin de asegurar la mejora continua de dichas actividades”.

Partiendo de que un proceso es un conjunto de actividades o
eventos (coordinados u organizados) que se realizan o suceden (alternativa o
simultdneamente ) con un fin determinado, es posible afirmar que es crucial
para una organizacion aplicar el ciclo PHVA no solo como requisito de calidad,
sino como método eficaz para alinear o coordinar I6gicamente sus procesos.
La metodologia del también llamado ciclo Deming, abarca todas las etapas de
una empresa, desde su idea de negocio hasta su fundacion y finalmente su

puesta en marcha y sostenibilidad, si no se controlan las actividades de la

25


http://es.wikipedia.org/wiki/Alternativa
http://es.wikipedia.org/wiki/Simultaneidad

empresa como un conjunto ordenado, una de ellas puede afectar el
funcionamiento y disolver la misma. La metodologia conocida como Planificar

— Hacer — Verificar - Actuar (PHVA) puede describirse brevemente como:

Planificar

Es formular un Plan sobre como proceder; es la mas influyente y define una

secuencia logica de actividades:

1. Definir y seleccionar el tema a estudiar y definir los objetivos.

- Se deben utilizar todas las fuentes disponibles, indicaciones
procedentes de clientes, datos y hechos, politicas de direccién,
sugerencias de distintas fuentes.

- Seleccionar uno de los temas en funcién de los criterios de prioridad.

- Eltipoy la entidad del problema deben describirse de una forma clara.

- Definir los objetivos cuantitativamente.

2. Observar y documentar la situacion actual, se deben recoger datos.
- Utilizar datos y hechos.
- Medir la diferencia en que los datos obtenidos difieren de los
esperados.

3. Determinar las causas posibles, decisiones orientadas por los datos y
determinar las causas reales.
- Encontrar las posibles causas del problema
- Algunas herramientas utiles para tal fin son: El diagrama de causa y
efecto; el Brainstorming (tormenta de ideas).
- Hay que verificar la influencia real de las causas probables a travées del

analisis del mayor numero posible de datos o casos similares.
4. Determinar las medidas correctivas, acciones de modificacion.

- Una vez definidas las causas, serd necesario eliminar los efectos

negativos del problema.
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- Lo ideal es adoptar siempre medidas destinadas a eliminar las causas,
teniendo presente los posibles efectos derivados de las medidas
correctoras.

- En esta primera fase se elabora un disefio de las soluciones del
problema, un disefio aun tedrico que tendra que ser ratificado por los
hechos.

Hacer

Significa hacer lo que se ha determinado en el plan; para ello, se deben
preparar las pruebas o test, indicando como deben desarrollarse a través de
procedimientos y explicarlos a las personas que van a llevar a cabo la
ejecucion de las pruebas o test.

La fase de Hacer incluye:

- La verificacion y aplicacion de las medidas correctivas, definidas en el
plan.

- La introduccion de las modificaciones en el plan inicial, si no ha sido
positivo el resultado de las medidas correctivas.

- Anotar el trabajo desarrollado y de los resultados obtenidos.

- Laformacion del personal que deba aplicar las soluciones propuestas,
es necesario para una adecuada comprension y familiarizacion con las

medidas correctivas que se hayan definido.

Verificar

Se verifica si se ha alcanzado el objetivo, es necesario controlar si lo que se
ha definido se desarrolla correctamente, lo primero que debe hacer es

contestar las siguientes preguntas:
& ¢, Qué vamos a controlar?

& ¢, Cuando lo haremos?

& ¢,Dbnde se piensa controlar?
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En la fase verificar, se pueden controlar las causas, sobre todo las criticas,

por ejemplo:

Se controla si la calidad de las materias primas corresponde a las
especificaciones.
Si la maquinaria, los equipos, etc. operan en la forma programada y

especificada.

En la fase verificar, se pueden controlar los resultados, esto significa:

Calidad de los productos
Cantidad de productos
Costos de produccién

Costos de no calidad, etc.

Actuar (estandarizar)

La fase Actuar sirve para normalizar la solucién del problema y establecer las

condiciones que permiten mantenerlo. Dos situaciones pueden darse:

Se han alcanzado los objetivos:

No modificar la situacion y normalizar las medidas correctivas,
modificaciones aplicadas (procesos, operaciones y procedimientos).
Ampliar la comprensioén y la formacion.

Verificar si las medidas correctivas normalizadas se aplican
correctamente y si resultan eficaces.

Continuar operando en la forma establecida.

Sino no se ha alcanzado el objetivo, se debe:

Examinar todo el ciclo desarrollado para identificar errores.

Empezar un nuevo ciclo PHVA.

A continuacion, se presenta la tabla 2 con los pasos para la solucién del

problema que se llevé a cabo el ciclo PHVA.
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Tabla 2: Pasos para el ciclo PHVA

ET:I'::(: £ PASOS NOMBRE DEL PASO POSIBLES TECNICAS A USAR
1 Definiry analizar la magnitud del |Pareto, herramienta de verificacidn, histograma, carta
problema. de control.
. Observar el problema, lluvia de ideas, diagrama de
2 Buscar todas las posibles causas. X
Ishikawa.
3 Investigar cual es la causa mas Pareto, estratificacion, diagrama de dispersion,
PLANEAR importante. diagrama de Ishikawa.
Por que ... necesidad
Que ... objetivo
4 Considerar las medidas remedio. |Donde ... lugar
Cuanto...tiempo y costo
como...plan
HACER 5 Poner en practica las medidas Seguir el plan elaborado en el paso anterior e
remedio. innovacion a los afectados.
6 Revisar los resultados obtenidos. [Histograma, pareto, c. de control, h. de verificacidn.
VERIFICAR ; Prevenir la recurrencia del Estandarizacidn, inspeccion, supervision, h. de
problema. verificacion, c. de control.
L Revisary documentar el procedimiento seguido y
ACTUAR 8 Conclusién. X
planear el trabajo futuro.
Fuente: Gutiérrez H, (2010)
1.6.5 Kaizen

Evans, J., Lindsay, W. (2015) afirma en “Administracién y control
de la calidad”, que la filosofia fundamental que le da vida y sobre la cual se
basa el kaizen es la busqueda del camino que permita un armonioso paso y
utilizacion de la energia. Es por ello que el kaizen tiene por objetivo
fundamental la eliminacion de todos los obstaculos que impidan el uso mas
rapido, seguro, eficaz y eficiente de los recursos en la empresa. Obstaculos
como roturas, fallas, falta de materiales e insumos, acumulacion de stock,
pérdidas de tiempo por reparaciones, falta de insumos o tiempos de
preparacioén, son algunos de los muchos que deben ser eliminados.

Se deben dar cuatro condiciones bésicas:
- La persona debe saber (capacitaciones).
- La persona debe poder (recursos necesarios).
- La persona debe querer (motivacion)
- La persona debe contar con la retroalimentacion oportuna sobre la

tarea que esta ejecutando.
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Esta enfocado en la mejora continua de toda la empresa y sus
componentes, de manera armonica y proactiva. Pensamiento orientado hacia
el proceso e innovacion, cuya estrategia se basa en los resultados.

Es pues un sistema integral y sistémico destinado a mejorar tanto a las
empresas, como a los procesos y actividades que las conforman, y a los
individuos que son los que las hacen realidad. El objetivo primero y
fundamental es mejorar para dar al cliente o consumidor el mayor valor
agregado, mediante una mejora continua y sistematica de la calidad, los
costes, los tiempos de respuestas, la variedad, y mayores niveles de

satisfaccion.

Entre las caracteristicas especificas del Kaizen tenemos:

v Trata de involucrar a los empleados a través de las sugerencias. El
objetivo es que lo trabajadores utilicen tanto sus cerebros como sus manos.
v Cada uno de nosotros tiene solo una parte de la informacion o la
experiencia necesaria para cumplir con su tarea. Dado este hecho, cada vez
tiene mas importancia la red de trabajo. La inteligencia social tiene una
importancia inmensa para triunfar en un mundo donde el trabajo se hace en
equipo.

v Genera el pensamiento orientado al proceso, ya que los procesos
deben ser mejorados antes de que se obtengan resultados mejorados.

v Kaizen no requiere necesariamente de técnicas sofisticadas o
tecnologias avanzadas. Para implantarlo solo se necesitan técnicas sencillas
como las siete herramientas del control de calidad.

v La resolucién de problemas apunta a la causa-raiz y no a los sintomas
0 causas mas visibles.

v Construir la calidad en el producto, desarrollando y disefiando
productos que satisfagan las necesidades del cliente.

v En el enfoque Kaizen se trata de “Entrada al mercado” en oposicién a

“Salida del producto”.
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1.6.6 Mantenimiento preventivo

Sacristan, F. (2001) en “Mantenimiento Total de la produccion”,
que el mantenimiento preventivo, cuyo objetivo basico es la planificacién de
actividades de mantenimiento que eviten problemas a la linea de produccion.
La aplicaciéon de un plan de mantenimiento conduce a una temprana deteccion
y tratamiento de anormalidades antes de que ocasionen pérdidas. Identifica y
supervisa todos los elementos estructurales del equipo, asi como sus
condiciones presentes, para anticiparse a fallos que puedan provocar averias,
detencion de la produccion, pérdidas de rendimiento, defecto de calidad o
accidentes. El trabajo empieza con un mantenimiento periddico cuyas
actividades basicas facilitan un funcionamiento consistente y continuado del

equipo, tales como:

e Inspeccionar
e Limpiar

e Reponer y restaurar piezas periodicamente para prevenir las averias

Objetivos:
e Aumentar el ciclo de vida de los equipos
e Eliminar las averias y los tiempos muertos
e Aumentar la productividad

e Procesos mas rentables

El plan de mantenimiento preventivo permite tener una vision
global y concreta de todas las acciones de preventivo previstas para una
instalacion determinada. Asimismo, nos permite hacer los enlaces esenciales
entre los diferentes 6rganos o componentes de una maquina que deben
cumplir con la misma funcién técnica, por lo que es un documento que nos
permite considerar a una maquina como un conjunto de funciones que deben

cumplir una mision dada y no como un conjunto.
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Figura 15: Mantenimiento preventivo
Fuente: Ar-Instrumentacion, (2011).

1.6.7 Mantenimiento autébnomo

Sacristan, F. (2001) menciona en “Mantenimiento Total de la
produccion”, que esta enfocado al operario ya que es el que mas interactia
con el equipo, propone alargar la vida util de la maquina o linea de produccion.
El Mantenimiento Autbnomo (tabla 3) estd integrado por un conjunto de
actividades que se realizan diariamente por todos los trabajadores en los
equipos que operan, incluyendo inspeccion, lubricacion, limpieza,
intervenciones menores, cambio de herramientas y piezas, estudiando
posibles mejoras, analizando y solucionando problemas del equipo y acciones
qgue conduzcan a mantener el equipo en las mejores condiciones de
funcionamiento. Estas actividades se deben realizar siguiendo estandares
previamente preparados con la colaboracion de los propios operarios. Los
operarios deben ser entrenados y deben contar con los conocimientos

necesarios para dominar el equipo que opera.

El mantenimiento autbnomo puede prevenir:
e Contaminacion por agentes externos.
e Rupturas de ciertas piezas.

e Errores en la manipulacion.
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Tabla 3: Etapas de pasos del mantenimiento auténomo

ETAPA NOMBRE ACTIVIDAD A REALIZAR
. . i Eliminacion de suciedad, escapes, polvo,
1 Limpieza e inspeccién S "
identificacion de "fuguai
Acciones correctivas para eliminar Evitar que nuevamente se ensucie el equipo,
las causas que producen deterioro facilitar su inspeccion al mejorar el acceso a
2 acumulado en los equipos. Facilitar el| los sitios que requieren limpieza y control,
acceso a los sitios dificiles para reduccion el tiempo empleado para la
facilitar la inspeccion. limpieza.

Se disefian y aplican estandares provisionales

Preparacion de estandares S
para mantener los procesos de limpieza,

3 experimentales de inspeccién o . .
. lubricacioén y apriete. Una vez validados se
auténoma , -
estableceran en forma definitiva.
Entrenamiento para la inspeccién haciendo
. uso de manuales, eliminacién de pequefias
4 Inspeccién general . o .
averias y mayor conocimiento del equipo a
través de la inspeccion.
L, . Formulacion e implantacion de procedimientos
5 Inspeccién autbnoma

de control autbnomo.

Estandarizacion de los elementos a ser
controlados. Elaboracion de estandares de
6 Estandarizacion registro de datos, controles a herramientas,
moldes, medidas de producto, patrones de
calidad, etc. Aplicacion de estandares.

Aplicacion de politicas establecidas por la
direccioén de la empresa. Empleo de tableros
de gestion visual, tablas MTBF y tableros
Kaizen.

7 Control auténomo pleno

Fuente: Hemaruce, (2010)

1.6.8 Método de las 5s

La denominacion 5S es llamado asi debido a que las cinco
palabras japonesas empiezan con la letra S que, a su vez, corresponden a las

fases que constan un método para lograr calidad en el lugar de trabajo.

Gutiérrez, H. (2010) refiere en “Calidad total y productividad” que
el metodo de las 5S, es un procedimiento para lograr la calidad del espacio
en donde trabajamos. Nos ayuda a deshacernos de los materiales
innecesarios, a que todo se encuentre ordenado e identificado, a eliminar las

fuentes de suciedad y arreglar los desperfectos, a que a simple vista se
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aprecie y a que todo eso se mantenga y mejore constantemente. A
continuacion las etapas de la metodologia.

Seiri - clasificacion

Es la primera de las cinco fases. Consiste en identificar los elementos que son
necesarios en el area de trabajo, separarlos de los innecesarios y
desprenderse de estos ultimos, evitando que vuelvan a aparecer. Asimismo,

se comprueba de que se dispone de todo lo necesario.

Seiton - orden

Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los
materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido encontrarlos,
utilizarlos y reponerlos.

Se pueden usar métodos de gestion visual para facilitar el orden, identificando
los elementos y lugares del area. Es habitual, en esta tarea, el lema (leitmotiv)
«un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar». En esta etapa, se
pretende organizar el espacio de trabajo con objeto de evitar tanto las pérdidas

de tiempo como de energia.

Seiso - limpieza

Una vez despejado (seiri) y ordenado (seiton) el espacio de trabajo, es mucho
mas facil limpiarlo (seisd). Consiste en identificar y eliminar las fuentes de
suciedad, y en realizar las acciones necesarias para que no vuelvan a
aparecer, asegurando que todos los medios se encuentran siempre en
perfecto estado operativo. El incumplimiento de la limpieza puede tener
muchas consecuencias, provocando incluso anomalias o el mal

funcionamiento de la maquinaria.

Seiketsu — estandarizar

Consiste en detectar situaciones irregulares o anémalas, mediante normas

sencillas y visibles para todos.
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Aunque las etapas previas de las 5S pueden aplicarse Unicamente de manera
puntual, en esta etapa (seiketsu) se crean estandares que recuerdan que el

orden y la limpieza deben mantenerse cada dia.

Shitsuke - autodisciplina

Con esta etapa se pretende trabajar, permanentemente, de acuerdo con las
normas establecidas, comprobando el seguimiento del sistema 5S vy
elaborando acciones de mejora continua, cerrando el ciclo PDCA (Planificar,
hacer, verificar y actuar). Si esta etapa se aplica sin el rigor necesario, el

sistema 5S pierde su eficacia.

Establece un control riguroso de la aplicacién del sistema. Tras realizar ese
control, comparando los resultados obtenidos con los estandares y los
objetivos establecidos, se documentan las conclusiones y, si es necesario, se
modifican los procesos y los estandares para alcanzar los objetivos.

Mediante esta etapa se pretende obtener una comprobacién continua y fiable
de la aplicacion del método de las 5S y el apoyo del personal implicado, sin

olvidar que el método es un medio, no un fin en si mismo

Tenerlo
necesario

Cada objeto
<on su lugar
marcado

trabajo limpia

3. Limpiar

Figura 16: Método delas 5 S
Elaboracién; Los autores
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1.7 Cadena de valor

Ferndndez, E. (2010) sostiene en “Administracion de empresas, un
enfoque interdisciplinario” que la cadena de valor es el conjunto de actividades
gue lleva a cabo una empresa para satisfacer las necesidades de sus clientes.
En términos competitivos, el valor es la cantidad que los compradores estan
dispuestos a pagar por los productos y/o servicios que dicha empresa les
proporciona (Porter, 1985).

Entre las actividades de valor se distinguen las primarias y las de
apoyo. Actividades primarias:
- Funciones de Logistica (interna y externa)
- Produccion
- Marketing y ventas

- Servicio del producto

Actividades de apoyo:
- Abastecimiento
- Desarrollo de la tecnologia
- Recursos Humanos

- Infraestructura de gestién

Infraestructura de la empresa
Gestion de Recursos Humanos

Actividades |
de apoyo Desarrollo tecnoldgico

Aprovisionamiento

Logistica |Operaciones| | Lo9istica \tarketing
interna Externa  y yventas

Servicios

Actividades primarias

Figura 17: Cadena de valor
Fuente: Fernandez, E. (2010)
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Cada actividad se puede dividir en diversas categorias y estas, a su
vez, en subcategorias, hasta llegar a actividades discretas (elementales),
adecuadas para analizar la situacion concreta en cada empresa. El grado
apropiado de desagregacion depende de la configuracion de las actividades

en la empresa y del motivo por el que se analiza la cadena de valor.

En definitiva, el analisis de la cadena de valor de una empresa permite
identificar sus capacidades, al determinar las actividades en las que posee o
puede hallarse una ventaja competitiva, asi como las relaciones que existan
entre ellas. Por tanto, la empresa puede identificar las actividades que prefiere
realizar por si misma y aquellas que le conviene adquirir en el exterior.
También puede usar la cadena de valor para distribuir sus compras y las
actividades que realiza entre distintos paises y, asi, aprovechar las ventajas
comparativas de cada uno de ellos.

1.8 Plan estratégico

Sainz, J. (2012) en “El plan estratégico en la practica”, que el plan
estratégico es un documento en el que los responsables de una organizacién
reflejan cual sera la estrategia a seguir por su compafiia en el medio plazo.
Por ello, un plan estratégico se establece generalmente con una vigencia que

oscila entre 1 y 5 afios (por lo general, 3 afios).

Aunque en muchos contextos se suelen utilizar, indistintamente, los
conceptos de plan director y plan estratégico, la definicion estricta de plan
estratégico indica que este debe marcar las directrices y el comportamiento
para que una organizacion alcance las aspiraciones que ha plasmado en su

plan director.

Por tanto, y en contraposicion al plan director, un plan estratégico es
cuantitativo, manifiesto y temporal. Es cuantitativo porque indica los objetivos
numericos de la compafia. Es manifiesto porque especifica unas politicas y
unas lineas de actuacién para conseguir esos objetivos. Finalmente, es

temporal porque establece unos intervalos de tiempo, concretos y explicitos,
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que deben ser cumplidos por la organizacion para que la puesta en practica
del plan sea exitosa.

[FORMULACION, VALIDACION Y SELECCION DE OBJETIVOS ESTRATEGICOS]

'

[ ALINEAMIENTO Y PRESENTACION FINAL DE OBJETIVOS ESTRATEGICOS ]

BALANCED SCORECARD

CULTURA DE EJECUCION
BASADA EN UNA GESTION

POR COMPETENCIAS
METODOLOGIA

Figura 18: Modelo Efectivista
Fuente: Adaptado de Software V & B cConsultores, (2013)

1.8.1 Direccionamiento estratégico
1.8.1.1 Misién

La Mision representa la razon fundamental para la
existencia de la organizacion. Normalmente responde a la pregunta:
¢Para que existe esta organizacion en el contexto social en la que se
encuentra?

En otras palabras, la misién orienta sobre la actividad de
la organizacion, se debe evaluar la mision actual de la organizacion para
verificar y/o reformular si fuera el caso, si se estd cumpliendo con la definicién

de lo que es mision.

1.8.1.2 Vision

La Vision es la forma de observar la organizacion en el
futuro; una Visibn muestra adonde queremos ir y cémo seremos cuando
lleguemos ahi. Se debe evaluar la vision actual de la organizacion, para
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verificar y/o reformular si fuera el caso, si se estd cumpliendo con la definicion

de lo que es vision.

1.8.1.3 Valores corporativos

Los valores son el conjunto de creencias basicas que
dan un sentido noble y ético a nuestra actividad laboral. Se establece una
seleccién de los valores fundamentales como elementos generadores de una
cultura apropiada. Los valores constituyen auténticas reglas de conducta y
deben ser profundamente respetados, divulgados y practicados en la vida

cotidiana.

1.8.2 Analisis Interno - Externo
1.8.2.1 Matriz de evaluacién interno

El andlisis interno ayudara a detectar las fortalezas y
limitaciones de una organizacion. Esta evaluaciéon tiene como finalidad de
estudiar si se ha tomado las decisiones estratégicas mas adecuadas (si se
hace lo que se debe hacer), y si son eficientes en la puesta en marcha de las

decisiones.

1.8.2.2 Matriz de evaluacion externo

El andlisis externo ayudard a descubrir las
oportunidades que podrian beneficiar a una organizacion y riesgos que se

deberia evitar.

Andlisis del entorno
El objeto de este analisis es examinar el impacto de aquellos factores que se
encuentran fuera de control de una organizacibn como son: factores

economicos, tecnoldgicos, politicos y legislativos.
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Analisis del mercado:

En este punto, se tratd de analizar, de forma cuantitativa como cualitativa, la
evolucion historica y las tendencias del mercado con la finalidad de identificar
las caracteristicas del mercado en el compite de una organizacion. El analisis
debe contemplar tanto la estructura como la naturaleza del mercado (tamafio

y evolucion, tasa de crecimiento, productos sustitutos, etc).

Andlisis de los clientes
Se tratara de analizar, cuantitativa y -cualitativamente, los clientes o
segmentos de clientes claves para la organizacién. Se requerira reflexionar en

perfil y sensibilidad de los clientes, su proceso de compra, etc.

1.8.2.3 Matriz de perfil competitiva.

Es una evaluacion de la organizacibn con sus
competidores, de acuerdo con ciertos factores que presenta por igual todas
las organizaciones, con esta matriz se podra identificar qué tan competitivo
puede ser una empresa respecto a sus competidores, esto ayudara a realizar

un mejor seguimiento y establecer posibles ideas de mejora.

1.8.3 Formulacién, validacion y seleccion de Objetivos
Estratégicos

1.8.3.1 Matriz FLOR

Las empresas estan continuamente tratan de encontrar
los objetivos estratégicos a través del tradicional FO, DO, FA o DA.
Si una tiene grandes limitaciones, se esforzara por superarlas, convirtiéndolos
en fortalezas. Si una empresa enfrenta grandes riegos, buscara evadirlos,

para concentrarse mas en las oportunidades.

Comparar los factores claves internos y externos de esta
manera es como mirar el arbol y no el bosque, por lo que este andlisis debe
llevarse a cabo en forma integral, y hacer uso de una herramienta de

prospectiva como es el andlisis estructural.
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Es una matriz donde se encuentran todos los factores
relaciones a la situacion externa e interna de una organizacion, esto influira a
realizar mejores estudios y saber donde poder priorizar y mejorar a una

organizacion.

1.8.3.2 Anélisis estructural

El andlisis estructural sirve para identificar qué tan
influyentes son los factores entre si, esto permitira establecer cuales son los
factores de mayor motricidad como las de mayor dependencia (las cuales se
tiene la opcion de eliminarlas). Esto se realiza a base de una puntuacién que
se coloca para el analisis de cada cuadrante (0: Nula, 1: Débil, 1: Moderada,
3: Fuerte, 4: Muy Fuerte).

Independientes:

Son las variables de mayor motricidad (o influencia) y de menor dependencia.
Desde siempre y en los mas clasicos paradigmas de la investigacion, estas
variables independientes son el corazén de toda investigacion. Constituyen

una representacion muy POTENTE, poderosa, del tema investigado.

Dependientes:

En sentido inverso, estas son, en general, muy poco influyentes o motrices, y
muy dependientes de las variables motrices (las independientes). Por lo tanto,
y también como paradigma central en los canones de la investigacion mas
Ortodoxa, pueden eliminarse, con el objeto de reducir el nUmero de variables

o indicadores considerados.

Autonomas:

Son aquellas variables que, en su interaccion con las demas variables
consideradas, son muy poco motrices (influyentes) y, a la vez, muy poco
dependientes (son “impermeables” a las demas variables) Por lo tanto,

pueden, en general, eliminarse.
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Ambiguas:

Son aquellas variables que se muestran con altos valores de influencia

(motrices) y, a la vez, con altos valores de dependencia. Incluso, pueden

oscilar segun las circunstancias.

Pasos para su elaboracion:

1.
2.

Colocar los factores en los ejes.

En la diagonal no se coloca valor.

Se asignan valores en los casilleros segun qué tan influyentes son los
factores de la fila con la columna

Sumar los valores horizontales para determinar su motricidad de los
factores

Sumar los valores verticales para determinar la dependencia de los
factores

Priorizar los valores de acuerdo con el valor de las filas.

INDEPENDIENTES AMBI’GUAS'

i
i
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i
i
i
i
]
i
i
i

_______________________________________ P~ R | N O
i
i
i
i
i
i
i
i
]
i

O 0 -n0=403F

AUTONOMAS DEPENDIENTES

DEPENDENCIA
Figura 19: Anédlisis estructural
Fuente: Elaboracion propia

1.8.3.3 Ranking estratégico

Es un cuadro establecido de todos los factores en orden

del valor de motricidad encontrados en el analisis estructural, esto permitira

seleccionar qué factores tienen mayor importancia para la empresa.

1.8.3.4 Matriz de factor critico de éxito

Los factores criticos de éxito se obtienen luego de haber

realizado un analisis estructural, son factores internos y externos que son
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criticos para que la organizacion tenga éxito debido a que esto servird para
establecer los objetivos estratégicos relacionandolos directamente con la
matriz FLOR.

1.8.3.5 Redaccién de Objetivos estratégicos

Se denomina objetivos estratégicos a las metas y
estrategias planteadas por una organizacion para reforzar, a largo plazo, la
posicion de la organizacion en un mercado especifico, es decir, son los
resultados que la empresa espera alcanzar en un tiempo mayor a un afo,
realizando acciones que le permitan cumplir con su mision, inspirados en la

vision.

1.8.4 Alineamiento y Formulacion de Objetivos Estratégicos

Para la alineacion y formulacion de objetivos estratégicos, se
debera verificar, en primer lugar, su alineamiento con la mision y vision de la
organizacion. Esto se debe a que la misiéon represente la razén fundamental
de existencia que posee la empresa y la vision que defina una vista a futuro
(mediano y largo plazo). Por lo tanto, los objetivos estratégicos ayudaran a

alcanzar la vision sin descuidar la mision de la organizacion.

1.8.4.1 Extraccion de ADN Misién y Visién

Los ADN’s son pequefos fragmentos en modo infinitivo

gue representan objetivos alineados a la estrategia de la organizacion.

1.8.4.2 Alineamiento de objetivos estratégicos

El alineamiento de los objetivos estratégicos, permite
relacionar los objetivos estratégicos con los ADN’s de la Mision y Vision,
Este procedimiento indica si los objetivos estratégicos obtenidos por medio de
la matriz FLOR cumplen o satisfacen con los ADN’s de la Mision y Vision, Al
cumplir se pueden definir que los objetivos estratégicos son los necesarios

para que se cumpla a mediano o largo plazo lo que se propone la empresa.
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1.8.5 Mapa estratégico
El mapa estratégico es el resultado del conjunto de objetivos
estratégicos que se conectan a través de relaciones causales. Esto permite
entender la coherencia entre los objetivos estratégicos y permite visualizar de

manera sencilla y gréfica la estrategia de la empresa.

Perspectiva financiera:
En organizaciones con fines de lucro, implica a accionistas, mientras que, en
organizaciones sin fines de lucro, implica a las organizaciones financieras o

subsidiarias.

Perspectiva del cliente o mercado
Definen resultados que la organizacion espera lograr. Aumento de la
adquisicién, satisfaccion, fidelidad y crecimiento de los clientes.

Perspectiva del proceso: Implica lo siguiente:
El proceso de gestidén de las operaciones

El proceso de gestion de clientes

El proceso de innovacion

El proceso social y regulatorio
Perspectiva del aprendizaje:

Que implica el desarrollo de los capitales humano, de la informacién y

organizacional.
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CAPITULO Il
METODOLOGIA

2.1 Seleccion de la metodologia

Para determinar la metodologia a utilizarse, primero se evaluaron
algunas metodologias que podrian ser utilizadas para el aumento de la

productividad. Para dicha evaluacion se consideraron los siguientes criterios:

Adaptabilidad: Considerar este criterio como herramienta de evaluacién para
la seleccién de la metodologia es imprescindible, pues se trata del grado de
adaptacion que tiene dicha metodologia con respecto a la empresa, que en
este caso se trata de una empresa de produccidon con procesos tecno
manuales, siendo la mano de obra la herramienta utilizada en mayor

proporcion.

Aplicabilidad: Es de gran importancia considerar este criterio para la
seleccidon de la metodologia, debido a que con ello se puede conocer cual de
las metodologias se adapta de la mejor manera en términos del proceso a

seguir para su aplicacion.

Reduccion de costos: uno de las formas de constatar que ha aumentado la

productividad es producir la misma cantidad, pero a menor costo.
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Reduccion de tiempos: Es un factor muy importante, pues genera la entrega
de pedidos a tiempo, asi como la reduccion de costos innecesarios y, a la vez,

es un indicador de la mejora del flujo de produccion.

Aumentar productividad: Es el fin principal.

Satisfaccion del cliente: Toda empresa busca este fin, debido a que, si el
cliente no esta satisfecho, dejara de comprar, por ende, seria un problema

grande para la empresa.

2.1.1 Cuadro comparativo de metodologias.

A continuacion, se analiza cada una de las metodologias
estudiadas para la seleccidon de la metodologia adecuada para la mejora de

la productividad de la empresa.

En la tabla 4 se ha desarrollado el analisis por factores de cada
metodologia, otorgando una puntuacion de 1 (muy baja) a 5 (muy alta), siendo

la metodologia del PHVA aquella que obtuvo mayor puntaje con respecto a

las demas.
Tabla 4: Cuadro de metodologias
METODOLOGIAS

Factores Importancia Juran Six Sigma Crosby PHVA Kaizen
Adaptabilidad 25% 2 2 2 4 3
Aplicabilidad 20% 3 2 3 4 3
Reduccién de Costos 10% 2 3 2 3 2
Reduccién de Tiempos 10% 2 3 2 3 3
Satisfaccion del Cliente 10% 4 4 4 3 2
Aumento de la Productividad. 25% 3 3 2 4 3

TOTAL 100% 2.65 2.65 2.4 3.7 2.8

Elaboracién; Los autores
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Puntajes por metodologias
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Juran Six Sigma Crosky PHVA Kaizen
METODOLOGIAS

Grafico 1: Puntajes por metodologias
Elaboracion; Los autores

2.1.2 Justificacion de la metodologia.

Se procedi6 a aplicar la metodologia del PHVA por las siguientes
razones:

e ElI PHVA tiene una adaptabilidad positiva en una empresa de
produccion, con procesos que requieren de la herramienta de mano de
obra en mayor proporcién que la de maquinaria.

e La aplicabilidad de la metodologia del PHVA es la mas adecuada y no
es nada complicado.

e Al aplicar la metodologia del PHVA se obtendra la reduccion de costos
y tiempos notoriamente.

e Aplicando esta metodologia, los productos seran de mejor calidad y asi
se obtendra la mayor aceptacion de los clientes.

¢ Definitivamente, esta metodologia ayuda a resolver el problema central

del proyecto, que es el aumento de la productividad.
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2.2 Material y método

Tabla 5: Tabla de materiales y métodos

ETAPA |

(0]0]3
Matriz FLOR

Diagrama de Pareto

Diagrama de causa -
efecto

Arbol de problemas

PLANEAR

Arbol de objetivos

Layout

QFD

Cronometraje industrial

Indicadores

5§

Plan de mantenimiento
preventivo

HACER

Plan de mantenimiento
auténomo

Fichas de produccion

Estandares de seguridad

Plan de motivacion

Indicadores

5§

VERIFICAR

Plan de mantenimiento

Plan de seguridad

Plan de motivacion

ACTUAR

Medidas correctivas

Elaboracién; Los autores
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De acuerdo con la tabla 6, se detallan las herramientas y la finalidad
de cada una para el desarrollo del proyecto.

QUE

Matriz FLOR

Tabla 6: Tabla de desarrollo del proyecto

comMo

Para determinar la situacion actual y analizar los factores de
fortaleza, limitacion, oportunidades y riesgos que tiene la empresa.

Diagrama de Pareto

Para determinar el producto representativo de estudio.

Diagrama de causa -
efecto

Para determinar las posibles causas que originen el problema
central de la empresa.

Arbol de problemas

Para identificar las causas y efectos que influyan en la empresa.

Arbol de objetivos

Para identificar los objetivos directos e indirectos que permitiran
reducir los problemas.

Para la sefializacidn de las dreas de trabajo como asi el espacio

Layout , . .
¥ fisico disponible.
Para determinar los requerimientos del cliente y convertirlos en
QFD atributos del producto, luego en atributos del proceso, en

atributos de sub procesos y por ultimo en controles de produccion.

Cronometraje industrial

Para establecer los tiempos estdndar de produccion.

Indicadores

Para determinar y evaluar los procesos de produccion de manera
cuantitativa.

5§

Para identificar y evaluar de acuerdo con los criterios de seleccidn,
ordeny limpieza.

Plan de mantenimiento
preventivo

Para identificar las fallas y establecer las fichas de mantenimiento
preventivo.

Plan de mantenimiento
auténomo

Para identificar y elaborar los pasos previos a seguir antes de
funcionamiento de la maquinaria.

Fichas de produccion

Para identificar y estandarizar los procesos a seguir en la
produccién.

Estdndares de seguridad

Para identificar y elaborar estandares de seguridad como
sefializacion, primeros auxilios, etc.

Plan de motivacion

Para identificar y evaluar las condiciones de trabajo.

Indicadores

Para inspeccionar el mejoramiento de los indicadores iniciales.

5§

Para inspeccionar de acuerdo a los criterios de estandarizar y
autodisciplina.

Plan de mantenimiento

Para inspeccionar el cumplimiento de la utilizacién de las fichas y
reduccion de maquinas falladas.

Plan de seguridad

Para inspeccionar el cumplimiento de la sefalizacidn de seguridad
como la utilizacion de epps.

Plan de motivacion

Para inspeccionar el mejoramiento de las condiciones de trabajo
en el drea de produccién.

Medidas correctivas

Para evaluar las medidas de correccion para hacer cumplir con las
mejoras propuestas.

Elaboracién; Los autores
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2.3 Arbol de problemas

A base de la lluvia de ideas se genero el arbol de problemas.

BAJA RENTABILIDAD
T

Pérdida de
clientes

X

Clientes
insatisfechos

Retraso en el proceso de
produccién

Mayor costo de
produccion

Baja

competitividad

—

Paros por averias en

(

p
Exceso de Merma

\ J

[ | 1
[ Espacio de trabajo ] [ Alto indice de ] Tiempo ocioso ] [ Alto indice de ] [ Mayor nimero de]
reducido accidentes composturas disconformes
BAJA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE PRODUCCION
“CALZATURA MIRANDA"
[ 1
Inexistencia de un plan de Inadecuado proceso de Desorden en el drea de
seguridad produccion producciéon
( ‘ )
Inadecuada Falta de sefializacién

T

i [

Procedimientos a

Mal
aprovechamiento
de los Insumos

| S —

Falta de criterio del

concientizacién

Bajo Control de

Desmotivacion
Calidad

del personal

sobre la seguridad
en el trabajo

operario
. . Falta de Inadecuadas Falta de
Inexistencia de itacion al L . . Falta de Supervision
N . capacitacion a Condiciones de incentivos al
fichas tecnicas . constante al
personal trabajo personal
personal

Elementos innecesario
enel dreade
produccion

ubicacion de
herramientas

enel dreade
produccién

(_%

Falta de
ubicacion de
lamermade
produccién

Falta de ubicacién
de maquinas de
escasa utilizacion

Figura 20: Arbol de problemas de la empresa

Elaboracién; Los autores

magquinaria

Falta de
mantenimiento
preventivo de la

magquinaria

Bajo presupuesto
designado al
mantenimiento de
magquinaria
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2.4 Arbol de objetivos

Apartir del arbol de problemas se genero el arbol de objetivos.

[ ALTA RENTABILIDAD ]

Aumento de
clientes

Clientes
satisfechos

Cumplimiento en el

proceso de produccion

Alta
competitividad

Menor costo de

produccion

f ]
Espacio de trabajo Bajo indice de Tiempo Bajo indice de Menor nimero de
adecuado accidentes productivo composturas disconformes

{ {

J

L ]

MIRANDA”

[ ALTA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE PRODUCCION DE CALZADO “CALZATURA ]

X

[

[

Reduccion de
merma

Existencia de un plan de
seguridad

T

T

Adecuado proceso de

produccion

|

Optimizacidn de los
insumos

|

Concientizacion de la
seguridad en el trabajo

I
Procedimientos Motivacion del
a estandar personal

j

Alto Control de

Calidad

( ( )
e | o | el R
fichas técnicas P ) personal constante al
personal trabajo personal
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produccion

)
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produccion
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Rotulacién en el
areade
produccion

—

Ubicacion de la
merma de
produccion

Ubicacion de
maquinasde
escasa utilizacion

Figura 21: Arbol de objetivos de la empresa
Elaboracién; Los autores
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CAPITULO 1lI
RESULTADOS Y DISCUSION DE RESULTADOS

3.1 Indicadores al inicio del diagnostico (lo)

Se muestra la informacion adquirida para la obtencién de los

indicadores iniciales (estimado y real) de la produccién mensual (ver anexo

1para otros meses)

Produccién estimada para 700 pares

Tabla 7: Datos estimados de produccién

Horario de trabajo | Hora Maguina |
Mes 25|dias |Total HM: | 1.475,00 [HM/mes |
(Lunes - Viernes) 8:00 am - 5:00 pm
Hora Hombre
Produccion Tiempo de jornada: 8|Horas/dia
Prod. Total: 3500|pares Nro de operarios: 10|Personas
Prod. Del mes: 700|pares Total HH por dia: 80[HH/dia
Prod. Por dia: 28|pares Total HH por mes 2000|HH/mes

Costo Fijo - MOD

Cargo Nro Soles/mes Total del mes Horas extras Total Horas extras Cosloe);::)rraHora C:)nsétz;o;lal

Duefios: 2,00|S/. 1.800,00| S/. 3.600,00 - - Sl. 11,25] SI. -
Aparador: 4,00 [ S/. 1.400,00| S/. 5.600,00 - - Sl. 8,75] Sl. -
Armador: 1,00 [ S/ 1.400,00| S/. 1.400,00 - - Sl. 8,75| SI. -
Cortador: 1,00(S/. 1.100,00|S/. 1.100,00 - - Sl. 6,88 S/. -
Ayudante: 2,00 | S/. 850,00 S/. 1.700,00 - - Sl. 531] Sl -
S/. 13.400,00 SI. -

| Total Costo Fijo - MOD ['s/. 13.400,00]

Costo Fijo - Servicios Costo Variable
Alquiler local S/.3.200,00 |Soles/mes Consumo por par: 0,55|pie? /par
Servicios (agua, Luz, Telefono) | S/. 500,00 [Soles/mes Costo pie® - cuero: Sl. 12,65 |Soles/pie?
telef/Internet Sl. 90,00 [Soles/mes Costo pie® - badana: | S/. 10,05 [Soles/pie?
Costo otros insumos | S/. 7,00 |Soles/par
Total mensual:| S/.  3.790,00 |Soles/mes Costo por par: SI. 19,49 |Soles/par
Total mensual: | S/. 13.639,50 |Soles/mes

Otros gastos:
Otros gastos: [ 1400[Soles/mes

Elaboracién; Los autores
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Produccion real para 700 pares

Tabla 8: Datos real de produccion

Horario de trabajo

Hora Maquina

Tiempo 32|dias Total HM: [ 2.240,00 [HW/mes
(Lunes - Sabado) 8:00 am - 8:00 pm
Hora Hombre
Produccion Tiempo de jornada: 11[Horas/dia
Prod. Total: 3500(pares Nro de operarios: 10|Personas
Prod.Meta: 700(pares Total HH por dia: 110|HH/dia
Prod. Por dia: 22|pares Total HH por mes 3520[HH/mes
Costo Fijo - MOD
Cargo Nro Soles/mes | Total del mes Horas extras TOt;it:':sras CostoesfrraHora Comséc:];ogﬁl
Duefios: 2,00 | S/. 1.800,00] S/. 3.600,00 - - SI. 11,25] S/. -
Aparador: 4,00 | S/. 1.400,00| S/. 5.600,00 3,00 300,00 | S/. 8,75| S/. 2.625,00
Armador: 1,00 | S/. 1.400,00 | S/. 1.400,00 3,00 75,00 [ S/. 8,75] S/. 656,25
Cortador: 1,00 S/. 1.100,00 | S/. 1.100,00 3,00 75,00 | SI. 6,88 SI. 515,63
Ayudante: 2,00|S/. 850,00|S/. 1.700,00 3,00 150,00 | S/. 531 S/ 796,88
S/. 13.400,00 S/.  4.593,75
| Total Costo Fijo- MOD | S/. 17.993,75 |
Costo Fijo Servicios Costo Variable
Alguiler local S/. 3.200,00 |Soles/mes Consumo por par: 0,75 pie2 Ipar
Servicios (agua, Luz, Telefonf S/. 500,00 [Soles/mes Costo pie® - cuero: | SI. 12,65 |Soles/pie?
telef/Internet S/. 90,00 |Soles/mes Costo pie2 - badana: | S/. 10,05 Soles/pie2
Costo otros insumos | S/. 7,50 [Soles/par
Total mensual: | S/. 3.790,00 [Soles/mes Costo por par: SI. 24,53 |Soles/par
Total mensual: [ S/. 17.167,50 |Soles/mes

Otros gastos:

Otros gastos: |

2500| Soles/mes

Elaboracion; Los autores

En las tablas 7 y 8, se observan los datos del mes de agosto, se estimé

una produccién de 700 pares, con un trabajo de 8 horas diarias, sin incluir

refrigerio, pero en datos reales, estos 700 pares requirieron no solo del mes

de agosto para su produccion, sino de 32 dias con una jornada de 10 horas

diarias, incurriendo asi en un mayor costo para la producciéon de 700 pares de

zapatos.

53



Produccién mes de agosto

Tabla 9: Datos mes de agosto

Horario de trabajo

Hora Maquina

Mes 25|dias Total HM: | 1.775,00 |[HM/mes
(Lunes - Sabado) 8:00 am - 8:00 pm
Hora Hombre
Produccion Tiempo de jornada: 11|Horas/dia
Prod. Total: 3500|pares Nro de operarios: 10|Personas
Prod. Del mes: 550|pares Total HH por dia: 110[{HH/dia
Prod. Por dia: 22|pares Total HH por mes 2750|HH/mes
Costo Fijo - MOD
Cargo Nro Soles/mes Total del mes Horas extras Total Horas extras Costo por Hora  Costo Total
extra mensual
Duefios: 2,00 [S/. 1.800,00]| S/. 3.600,00 - - SI. 11,25 S/. -
Aparador: 4,00|S/. 1.400,00| S/. 5.600,00 3,00 300,00 | S/. 8,75|S/.  2.625,00
Armador: 1,00 | S/. 1.400,00 | S/. 1.400,00 3,00 75,00 [ S/. 875|S/. 656,25
Cortador: 1,00|S/.  1.100,00] S/. 1.100,00 3,00 75,00 [ S/. 6,88 ] S/. 515,63
Ayudante: 2,00 Sl 850,00 | S/. 1.700,00 3,00 150,00 | S/. 531|Sl. 796,88
S/. 13.400,00 S/. 4.593,75
| Total Costo Fijo - MOD [s/. 17.99375]
Costo Fijo - Servicios Costo Variable
Alquiler local S/.3.200,00 |Soles/mes Consumo por par: 0,75|pie? /par
Servicios (agua, Luz, Telefono) | S/. 500,00 [Soles/mes Costo pie? - cuero: SI. 12,65 [Soles/pie®
telef/Internet Sl. 90,00 [Soles/mes Costo pie? - badana: | S. 10,05 |Soles/pie?
Costo otros insumos | S/. 7,30 |Soles/par
Total mensual: | S/.  3.790,00 |Soles/mes Costo por par: S/. 24,33 |Soles/par
Total mensual: | S/. 13.378,75 [Soles/mes

Otros gastos:

Otros gastos:

I

1800|Soles/mes

Elaboracion; Los autores

En la tabla 9, se muestran los datos de los costos incurridos en el mes

de agosto, donde indica que se produjeron 550 pares de zapatos, trabajando

6 dias a la semana en una jornada de 10 horas por dia, sin incluir hora de

almuerzo.
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3.1.1 Eficacia (lo)

Con los datos mostrados en las tablas 7, 8 y 9, se realizaron los célculos para los indicadores de eficacia

mostrados en la tabla 10.

Tabla 10: Indicadores de eficacia (agosto)

EFICACIA OPERATIVA EFICACIA TIEMPO
Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicufia Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicuifia
Descripcion: Tipo de indicador: Descripcion: Tipo de indicador:
Ascendente Ascendente
; L . . Se evalua la eficacia tiempo, el cual se obtiene

Se evalua la eficacia operativa, el cual se obtiene |Formula: di la division de los di imados d Formqla: . .
mediante la division de la produccién estimada | % Eficacia Operativa= me 1an.tf> adivision ge fos dlas <?st1ma os €¢ % Eficacia Operativa =
entre la produccion realizada. Produccién estimada produccidn entre los dias real utilizados para la Tiempo estimado
Produccion realizada produccion de 700 pares de sandalias. Tiempo utilizado

EFICACIA OPERATIVA EFICACIA TIEMPO

. . . 700 pares estimados . . . 25 dias estimados
% Eficacia Operativa =————= 100 % % EficaciaTiempo=—"——"———-= 7813 %
700 paresrealizados 32 dias utilizado

EFICACIA CALIDAD EFICACIA TOTAL

Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicufia Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicufia

Descripcién: Tipo de indicador: Descripcién: Tipo de indicador:

Se evaltia la eficacia de la calidad del producto, el Ascendente Ascendente

cual es la division de la ponderacion que le da el l:‘)orm'ula;. . Se evalua la eficacia total, el cual se halla mediante la |Formula:
cliente al producto en una escala del 1 al 10 % Eflc:aaa Cal |(.:iad - . multiplicacion de la eficacia operacional x eficacia % Eoficacia tOtalo: .
(1=muy malo 10=muy bueno), entre la Puntaje de Calidad Obtenido tiempo x eficacia calidad. %Efc.Op x %Efc.Tx %E.Ca

ponderacién maxima (deseado). Puntaje de Calidad deseado

EFICACIA TOTAL:
% Eficacia Calidad = S5Euntajeobtenido _ gg o % Eficacia TOTAL= 1.000 x 0.7813 x 0.850 = 0.664 = 66.40%

10 puntaje deseado

Elaboracién; Los autores
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3.1.2 Eficiencia (lo)

De la misma manera, se logré obtener los indicadores de eficiencia de la empresa Calzatura Miranda SAC para

ello se realizaron los céalculos mostrados en la tabla 11.

Tabla 11: Indicadores de eficiencia (agosto)

EFICIENCIA DE MANO DE OBRA

Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicufia

EFICIENCIA DE HORAS MAQUINA

Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicufia

Descripcion: Tipo de indicador: Descripcion: Tipo de indicador:

Se evalta la eficiencia de mano de obra, el cual se Ascendente Se evalua la eficiencia de horas maquina, el cual se Ascendente

obtiene mediante las horas utilizadas estimadas |fFormula: mad obtiene mediante las horas utilizadas estimadas entre | Formula: mad
entre las horas reales utilizadas, para la produccién % EF. HH= HH estimado las horas reales utilizadas, para la produccién de 700 % EF. HM= HM estimado

. HH real . HM real
de 700 pares de sandalias. pares de sandalias.
EFICIENCIA DE MANO DE OBRA: EFICIENCIA DE HORAS MAQUINA:
2,000 hh estimado 1,475 hm estimado
%E.HH= —— = 56.81 % % E. HM= = 65.85%
3,520 hh real 2,240 hm real
EFICIENCIA DE MATERIA PRIMA EFICIENCIA DE PRESUPUESTO
Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicuiia Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicufia

Descripcion: Tipo de indicador: Descripcion: Tipo de indicador:

Se evalua la eficiencia de 1a materia prima, el cual Se evaluia que tan eficiente es nuestro presupuesto

se obtiene mediante la divisién de la cantidad Ascendente hallado para la prduccién de 700 pares de sandalias, el Ascendente
estimada en pies cuadrado, entre la cantidad real cual se obtiene por la division de la inversion
o : o, Formula: . . . ., . Formula: .
utilizada en pies cuadrados, para la producciéon de % EF. MP= MP estimado estimada y al inversion real utilizado. % EF. Pr.= Pr. estimado
. ags 0 . .
700 pares de sandalias. MP utilizado Pr.real
EFICIENCIA DE MATERIA PRIMA: EFICIENCIA DE PRESUPUESTO:
0.55 pie cuadrado por par estimado 32229.5 Pr estimado
%E. HH= ——L L = 73.33% %E. Pr.= = 77,75 %

0.75 pie cuadrado por par utilizado

41451.25 Pr real

Elaboracién; Los autores
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Luego de obtener los indicadores de eficiencia de Mano de obra,
horas maquina, materia prima y presupuesto, se procedi6 a realizar el célculo

de la eficiencia total mostrado en la tabla 12.

Tabla 12: Indicadores de eficacia (agosto)

EFICIENCIA TOTAL

Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicufa

Descripcion: Tipo de indicador:
Se evalua la eficiencia total, para el cual se Ascendente
multiplica cada una de las eficiencias halladas, las |Formula:
cuales son : E. Horas Hombre * E. Horas Maquinas % EF. TOTAL=
* E Materia Prima *E Presupuesto. %E.HH x %E.HM x %E.MP x%E.Pr.

% E. TOTAL= 0.568 x 0.658 x 0.733 x0.777 =0.213 = 21.3 %

Elaboracion; Los autores

Al haber hallado la eficacia total y la eficiencia total, se procedié
a la realizacion del calculo de efectividad total, mostrado en la tabla 13.

3.1.3 Efectividad (lo)

Tabla 13: Indicadores de efectividad (agosto)

EFECTIVIDAD TOTAL

Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicuiia

Descripcion: Tipo de indicador:

Se evalda la efectividad, 1a cual se halla con la Ascendente

multiplicacion de la eficiencia total x la eficacia

total, la efectividad es la capacidad de lograr un
defecto deseado.

Formula:
% Efectividad =
Eficiencia total x eficacia total

EFECTIVIDAD TOTAL:
% Efectividad = 0.213 x 0.664 = 14.14 %

Elaboracién; Los autores
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3.1.4 Productividad (lo)

Se evalué la productividad de la empresa con los datos mostrados en las tablas anteriores. (Ver tabla 14)

Tabla 14: Indicadores de productividad (agosto)

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA

Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicufia

PRODUCTIVIDAD MAQUINARIA

Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicufia

Descripcion: Tipo de indicador:
Ascendente
Se evalua la productividad mensual de mano de
b I cual se divide la cantidad d Formula:
obra, para el cual se divide la cantidad de pares .
p P Productividad MO =

producidos en el mes de agosto entre las horas

- o Pares producidos por mes
hombre utilizadas para esa produccién en ese mes.

HH utilizados al mes

Descripcion: Tipo de indicador:
Ascendente
Se evaltia la productividad mensual de maquinaria,
| cual se divide la cantidad de pares producidos Formula:
parae pares p Productivida HM =

en el mes de agosto entre las horas maquina utilizadas

> Pares producidos por mes
para esa produccion en ese mes.

HM utilizados al mes

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA

Productividad HH = 22225 = 020 pares/HH
2750 hh

PRODUCTIVIDAD MAQUINARIA

Productividad MQ = % = 0.31 pares/HM

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA

Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicufia

PRODUCTIVIDAD TOTAL

Responsable: Italo Alvarez / Katzy Vicufia

Descripcién: Tipo de indicador:
Ascendente
Se evalua la productividad mensual de materia |Formula:
prima, para el cual se divide la cantidad de pares Productividad MP =

producidos en el mes de agosto entre los pie
cuadrado utilizados para esa produccion en ese
mes.

Pares producidos por mes

Pies cuad.utilizado al mes

Descripcién: Tipo de indicador:

Se evaltia la productividad total, para el cual es Ascendente

necesario pasar todos los recursos utilizados parala |Formula:
produccién mensual en una misma unidad, en este
caso se evaluara los costos de los recursos utilizados.
Para hallar la Productividad total, se dividira los pares
producidos en el mes entre los recursos utilizados
para la produccion del mes.

Productividad total =
Pares producidos por mes

C.MO + C.MP +C.Serv + C.Gastos

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA

Productividad MP = 230 pares

- = 1.33 pares/piecuadrado decuero
412.5 pies cuad.usados

PRODUCTIVIDAD TOTAL:

Productividad Total = 250pares

17993.75+13378.75+3790+1800

= 0.0148 par/sls

Elaboracién; Los autores
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3.1.5 Clima laboral (l0)

Utilizando una de las herramientas brindadas en el centro de
estudios (Software V & B Consultores), se procedio a realizar las encuestas
debidas a cada uno de los trabajadores para obtener los atributos
correspondientes que afectan el rendimiento de los operarios (Ver anexo 2),
obteniendo como resultado los valores mostrados en la tabla 15.

Tabla 15: Evaluacién de atributos del clima laboral

Atributo Puntaje
Condiciones de Trabajo 26,69%
Colaboradores 43,43%
Capacitaciones 34,38%

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013)

Luego de la evaluacion por parte de los operarios, se obtiene el
puntaje total del indice Unico del clima laboral, dando como resultado de
34.83% ubicandose en rango rojo, esto nos dice que el clima laboral en la

empresa es critico y necesita una solucién. Se puede ver en el grafico 2.

34.83%

Gréfico 2: indice tnico del clima laboral
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013)

3.1.6 indice de defectuosos (lo)

Campafia 2012-02
Para la campafa se muestra el numero de defectuosos que tuvieron en el mes
de agosto, como se menciond con anterioridad, la produccion del mes no es

la esperada y se muestra una gran variedad de fallas. (Ver anexo 3).
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Grafica P de Defectuoso
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Grafico 3: Productos defectuosos del mes de agosto
Elaboracion; Los autores

En la gréafica 3, se tiene que el numero de defectuosos oscila
entre el 0% vy el 48.35%, teniendo en promedio el numero de pérdidas del
producto en un 20.55% de la produccion total de sandalias. Asimismo, se
puede observar que la grafica se encuentra bajo control, pero existe mucha
oscilacion de porcentaje de defectuosos, del cual se puede deducir que el
proceso de produccion tiene muchas variaciones en su resultado, esto puede
ser debido al personal poco capacitado y desmotivado, a baja supervision de
los operarios, al mal manejo de materiales, inadecuados procesos de

produccion, falta de fichas de produccién, entre otras causas.

3.1.7 indice de accidentes (lo)

Se realizé un analisis de las cantidades de accidentes ocurridos
en el mes de agosto y se detectd que actualmente la empresa no cuenta con
medidas de seguridad para sus trabajadores, constantemente hay accidentes
por cortaduras, quemaduras, etc. Es por eso que a continuacion se muestra
el histograma del nimero de accidentes ocurridos por cada area en el mes de
agosto. (Ver grafico 4)

Esta informacion nos permitira identificar las areas en las cuales existe un
mayor nimero de accidentes y donde empezar a aplicar medios de seguridad.
(Ver Anexo 4).
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Gréfico 4: indice de accidentes por area
Elaboracién; Los autores

3.1.8 Indicador 5S (lo)

Una de las causas del problema central es el desorden

encontrado en la empresa, asi mismo las 5S es una base primordial para la

realizacion de cualquier proyecto de una mejora continua, es por ello que a

continuacion se realizara una encuesta que permitir4 analizar el estado actual

de la empresa obteniendo asi un valor de 26% encontrandose la empresa un

requerimiento de mejora urgente.

Tabla 16: Evaluacion de las 5S parte 1

“Calzados Miranda”

A\

“Calzados Miranda”
PUNTAJES
ITEM A EVALUAR V]F
CLASIFICAR - 1S
1 |;En el area de trabajo existen elementos innecesarios para el desarrollo de actividades? X
2 |;Existe material regado, como materias primas, cerca de lugar de trabajo? X
3 |¢Existen herramientas o materiales regados en el suelo, cerca de las maquinas? X
4 |;Se usan muy poco los objetos clasificados, ordenados, almacenados y etiquetados? X
5 |¢Las herramientas no estan ordenados, organizados, almacenados y etiquetados? X
6 |;No se incluyen los materiales o elementos innecesarios en los inventarios realizados? X
7 |¢Lamayor parte de maquinas o equipos que se utilizan estan lejos del lugar de trabajo? X
8 |;Hay alguna maquinaria que se utilice exclusivamente? X
9 |¢Es dificil que se eliminen los materiales innecesarios? X
10 |;Piensa Ud. que implementando las 5Ss no ayudaria a encontrar estandares? X
Total | 6 | 4
ORDENAR - 2§
11 |;Los caminos de acceso, lugares de trabajo y el entorno de los equipos no se encuentran debidamente definidos? | X
12 |;Se desconoce la utilidad de todos los equipos de seguridad? ;Son dificiles de identificar? X
13 |;Las herramientas / instrumentos no se encuentran debidamente organizados? X
14 |;Los materiales para la produccién se encuentran almacenados de manera inadecuada? X
15 |;No hay extintores en el drea de trabajo? X
16 |;El techo y/o el piso muestran grietas, rupturas o variacion en el nivel? X
17 |;Las zonas de almacenamiento y seguridad cuentan con indicadores de lugar y direcciéon? X
18 |;Las estanterias no muestran carteles de ubicacién de los insumos ? X
19 |;Las cantidades maximas y minimas de almacenaje no estan indicadas? X
20 |;El demarcado con lineas de paso libre y de seguridad es nulo? X
Total | 8 | 2

Elaboracién; Los autores
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Tabla 17: Evaluacidn de las 5S parte 2

“Calzados Miranda”

“Calzados Miranda”
LIMPIAR - 3S
21 |;Hay indicios de polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo? X
22 | Existen partes de las maquinas y equipos sucios? X
23 |;Hay herramientas quebradas en el area produccién? X
24 |;Los lugares de trabajo se encuentran con desperdicios? X

25 |¢La iluminacion no es la adecuada?;Hay poca ventilacion y fluorescentes estan sucios? X

26 |;El rea se mantiene sucia, con suelos llenos de desperdicios? X
27 |;Las maquinas no son limpiadas con frecuencia ? X
28 |;El equipo de inspeccién no trabaja en coordinacién con el equipo de mantenimiento? X
29 |¢/No hay alguna persona responsable de la supervisién de las operaciones de limpieza? X
30 |;Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de trabajo y de los equipos de produccién?
Total | 8 | 2

ESTANDARIZAR - 4S
31 |;La vestimenta del personal constantemente es la inadecuada y no es pulcra? X
32 |¢Su lugar de trabajo no cuenta con suficiente luz y ventilacion?

33 |;Existen problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frio?

34 | Existe excesiva ventilacion en la planta de produccion que pueda causar frio?
35 |;/No se ha designado zonas para comer?

36 |¢;Jamas hay respuesta de las observaciones generadas por un memo?

37 |(No se consideran las ideas de mejora?

38 |;Los procedimientos escritos no son claros y no son utilizados?

39 |;La comunicacién no es fluida en su area de trabajo? X

el el bl Bl el ksl e

40 |¢;No cree necesaria la reimplantacién de un plan de mejora continua en su centro de trabajo? X
Total | 7 | 3

AUTODICIPLINA - 58

41 |;No se realiza la limpieza e inspeccidn diaria de sus equipos y centro de trabajo? X

42 |;Los informes diarios no son realizados correctamente y en su debido tiempo? X

43 |;Estés usando vestimenta inadecuada? X

44 |;Jamas utiliza equipos de seguridad?

45 |¢El personal no cumple con los horarios de las reuniones?

46 |;Jamas ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y estandares?
47 |;Las herramientas y partes no se almacenan correctamente?

48 |;No existe control en las operaciones y en el personal? X

D>

49 [;Los procedimientos no son actualizados ni revisados periédicamente? X
50 |;Los informes de las juntas y reuniones no se actualizan ni se revisan periédicamente? X
Total | 8 | 2

Elaboracién; Los autores

RADAR ESTRATEGICO RANGO

El programa necesita

CLASIFICAR . .
urgente mejoramiento

AUTODICIPLINA /\\ ORDENAR

El programa necesita
mejoramiento

El programa es aceptable

Indicador 5S
El programa se encuentra - 13/50 = 26%

implementado al 100%

ESTANDARIZAR LIMPIAR

Gréfico 5: Evaluacién de las 5S
Elaboracién; Los autores

En el grafico 5, podemos observar el radar estratégico de las 5S,
donde muestra que cada una de las etapas de las 5S obtuvieron puntajes
iguales o menores a cuatro, estando en el rango de 0 a 4 de color rojo, que
indica que es necesario que se implemente con urgencia un plan de mejora e

implementacion de las 5s en la empresa Calzatura Miranda SAC.
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Indicador visual
Se muestran los indicadores visuales, en que se encuentran resaltados los

elementos innecesarios.

Figura 22: Taller de estudio
Elaboracion; Los autores

De acuerdo con la figura 22, se puede ver como se encontré la empresa en la
toma de indicadores iniciales, el grado de desorden encontrado, la falta de
limpieza y un gran niumero de elementos que no son utilizados o innecesarios
dentro de cada area de trabajo, entre ellos tenemos mala ubicacion de los
insumos (pegamentos, falsas, bencina, etc.), restos de merma encontrados

en el piso de cada area.
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Figura 23: Taller de estudio
Elaboracion; Los autores

En la figura 23, se muestran las otras areas la falta de orden, limpieza y
clasificacion de los insumos y/o herramientas que son los que ocasionan un
retraso con los procesos, interrupcion con el trafico de los operarios y la falta

de espacio de trabajo debido a que estos ocupan espacios innecesarios.
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3.1.9 Analisis modal de fallas y efectos de procesos (AMFE) (lo)

Para su elaboracion se deben seguir los pardmetros de

evaluacion:

Gravedad de fallo (S)
Probabilidad de ocurrencia (O)

Probabilidad de no deteccion (D)

NPR=S*O0*D

Numero de prioridad de Riesgo

Calculando cada uno de los parametros y relacionandolos entre

ellos, obtenemos el numero de prioridad de riesgo, esta informacion nos

ayuda a identificar la importancia de los posibles fallos detectados.

Se presentan los criterios a evaluar para realizar cada uno de los parametros.

Gravedad de fallo o severidad (S) — indice de gravedad sentida por el

cliente.

Tabla 18: Criterio de severidad

MUY El defecto es indetectable para el cliente. 1

ESCASA

ESCASA El cliente puede notar un fallo menor, pero 2-3
solo provoca una ligera molestia.

BAJA Es detectada la falla y produce un ligero 4-5
enojo al cliente.

MODERADA  El fallo produce disgusto e insatisfaccién 6-7
en el cliente.

ELEVADA El fallo es critico, ocasionando una gran 8-9
insatisfaccion por el cliente.

MUY El fallo implica problemas de seguridad o 10

ELEVADA de no conformidad con los reglamentos de
vigor.

Fuente: HOR DAGO, (2010)
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Probabilidad de ocurrencia (O) —Probabilidad de que una causa ocurra.

Tabla 19: Criterio de ocurrencia

MUY ESCASA Defecto inexistente en el pasado. 1

ESCASA Los fallos se presentan con muy poca 2-3
frecuencia.

MODERADA Defecto aparecido ocasionalmente. 4-5

FRECUENTE En circunstancias similares anteriores el 6-7
fallo se ha presentado con cierta frecuencia.

ELEVADA El fallo se ha presentado frecuentemente en 8-9
el pasado.

MUY ELEVADA  Mayor numero de frecuencias de que 10
suceda el fallo.

Fuente: HOR DAGO, (2010)

Probabilidad de no deteccion (D) —Probabilidad de que una causa llegue al

cliente y este no sea percibida.

Tabla 20: Criterio de no deteccién

MUY ESCASA  El defecto es obvio. Resulta muy improbable que no 1
sea detectado por los controles existentes.
ESCASA El defecto, aunque es obvio y facilmente detectable, 2-3

podria raramente escapar a algun control primario,
pero seria posteriormente detectado.

MODERADA El defecto es una caracteristica de bastante facil 4-5
deteccion.

FRECUENTE Defecto de dificil deteccion que con relativa 6-7
frecuencia llegan al cliente.

ELEVADA El defecto es de naturaleza tal, que si deteccién es 8-9

relativamente improbable mediante los

procedimientos convencionales de control y ensayo.
MUY El defecto con mucha probabilidad llegara al cliente, 10
ELEVADA por ser muy dificil detectable.

Fuente: HOR DAGO, (2010)

Se analizaron los posibles fallos que pueden ocurrir en los
diferentes elementos del proceso y como estos influyen en los requisitos del
cliente para cumplir los atributos del producto, los cuales se detallan en el
punto 3.4 Funcion Despliegue de la calidad (Pagina 78), obteniendo los

siguientes resultados:
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Tabla 21: Matriz AMFE

® o o
o o
Métodode 3 2 ©  NPR
Nombre del proceso Modo de Fallo Efecto Causas - 2 3 e L
deteccion Q [} 3 inicial
B Fe s
. Producto . - . I
Tajos en la MP . Distraccion del operario. Inspeccién visual | 8 3 4 96
inaceptable
Habilitado
Material Moldes gastados, distraccion del operario, | Comparacion con
Mal corte i gastado gelop P 9 | 7| 6 | 38
desperdiciado cuchilla con poco filo. molde
. Producto Nuevos proveedores, accesorio de baj o
Accesorio defectuoso s o i Inspeccion visual | 4 3 3 36
defectuoso calidad.
. | iencia del o, hilos de baj o
Costura incorrecta Compostura nexperllenma ? f)perano ros .e 2 Inspecci6n visual 8 7 6 336
calidad, antigtiedad de maquina
Aparado
. Disefio no Distraccion del operario, falta de un modelo | Comparacion con
Costura incompleta ! perart 5 u parac 5 6 5 150
aceptable a seguir. muestra
Posicién de piezas Falta de indicaciones en las piezas, Comparacién con
.' ! plez Compostura N ndl .,I .pl z paract 7 4 3 84
incorrectas distraccion del operario. muestra
Pegado de pi Lo . L
eqa 0 C€ plezas Reproceso Falta de indicaciones en las piezas. Inspeccién visual 7 4 4 112
incorrectas
Armado Exceso de pegamento | Grumos en la falsa Inexperiencia del operario. Inspeccién visual 4 6 7 168
. Inadecuado Distraccion del operario, falta de Comparacion
Horma incorrecta ! I. I ! . perarl paract 8 3 3 72
hermanado indicaciones en las hormas. entre pares
" Nuevo A . -
Exceso de lijado de L Inexperiencia del operario, revolucion de la Lo
requerimiento de P Inspeccion visual 2 6 4 48
planta méquina.
planta
Pre acabado Mal pegado de planta Reproceso Distraccion del operario Inspeccion visual 3 4 3 36
Centrado incorrecto del Mal marcado de centro para el pegado de |Medida del centro
Compostura 5 L P P g 8 4 6 192
taco planta, distraccion del operario. a los bordes
Incomodidad del Inspeccién visual,
Mal Il . . ) . . '
al ental _ado de usuario de la Distraccion del operario medida de 7 5 6 210
plantilla sandalia lantilla
Acabado P
Tonalidad inadecuada Disefio no Mezcla de pintura equivocada, marca de L
. . ) Inspecci6n visual 4 4 3 48
de pintura aceptable pinturas diferentes.

Elaboracion; Los autores

De acuerdo con el analisis del AMFE, los que presentan mayor
namero de prioridad de riesgos son los puntos mas prioritarios para establecer
un método correctivo.

En el grafico 6, se observa que los moldes gastados, distraccion del operario
y la cuchilla con poco filo, generan el mayor nimero de prioridad de riesgo,
generando el mal corte en el area de Habilitado. Seguido de ello se encuentra
la inexperiencia del operario, hilos de baja calidad y la antigiedad de
maquinaria, que genera la costura incorrecta en el area de aparado de la

empresa Calzatura Miranda SAC.
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AM FE ENPR inicial

NPR inicial y final GNPR final
400 378
336
350
300
250
210
200 192
168
150
150
112
96
100 84
72
48 48
50 ) 36 36
=
0
g 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
20 - ‘ T T T T T T T T . . . .
g Distraccion Moldes Nuevos Inexperiencia Distraccion Falta de Falta de Inexperiencia Distraccién Inexperiencia Distraccion Mal marcado Distraccion  Mezcla de
del operanio. gastados, proveedores, del operano, del operano, indicaciones indicaciones del operano. del operano, del operano, deloperano de centro  del operano pintura
distraccion accesorio de hilos de baja falta de un en las piezas,en las piezas faltade revolucion de para el equivocada,
del operano, baja calidad.  calidad, modeloa  distraccion indicaciones la maquina. pegado de marca de
cuchilla con antigiedad seqguir. del operario. en las planta, pinturas
poco filo. de maguina homas. distraccion diferentes.
Causas del operario

Grafico 6: Matriz AMFE

Elaboracién; Los autores
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3.1.10 Identificacion de peligros y evaluacion de riesgo (10)

El IPER nos permite:
e |dentificar peligros, que puedan causar dafio a las personas.
e Evaluar, controlar, monitorear y comunicar los riesgos que se
encuentran asociados a la actividad o proceso.
e Permita las empresas disminuir las pérdidas y aumentar las

oportunidades de mejora.

Fisicos
Ruido, vibraciones, estrés 1érmico
luminacion, radiaciones

Disergonomicos
Manipulacion manual de carga
movimientos repetitivos

Y\

Quimicos Psicosoclales
Polvo, gases, vapores Sobrecarga de trabajo. actividad
monotona
\ W

Blologicos
Virus, bacterias, hongos, vectores

Conducta/ Comportamiento
Tareas nuevas Inusuales, carencla

de habllicades,

Mecanicos ( | Ambientales
Maquinarias. instalaciones | Liuvias, vientos, tormentas
equipos l

Figura 24: Tipos de riesgo
Fuente: Moya, M. (2012).

Evaluacion de riesgo

Proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos riesgos que no han podido
evitarse, obteniendo la informacion necesaria para que el empleador esté en
condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad de adoptar
medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben
adoptarse.
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Tabla 22: Criterio a evaluar

PROBABILIDAD

CONSECUENCIAS

INDICE Personas Procedimientos L Exposicién al ;
; Capacitacion y (Severidad)
Expuestas Existentes Riesgo
Existen. son Al menos una
. " Personal entrenado. vez al afio (S). | Lesion sin incapacidad (S).
1 Dela3 satisfactorios y N . - .
.. Conoce el peligro y lo previene. Esporéadicament Incomodidad (SO).
suficientes.
e (SO).
Al menos una

Existen parcialmente y | Personal parcialmente entrenado, conoce Lesién con incapacidad

vez al mes (S).

2 De4al2 no son satisfactorios o el peligro pero no toma acciones de temporal (S).
L Eventualmente = .
suficientes. control. (s0) Dafio a la salud reversible.
Al menos una » . .
. Lesion con incapacidad
. Personal no entrenado, no conoce el vez al dia (S).
3 Mas de 12 No existen. Ny . permanente (S).
peligro, no toma acciones de control. ~ [Permanentement o . .
e (S0) Dafio a la salud irreversible.

Fuente: Moya, M. (2012).

indice de Probabilidad = Personas Expuestas + Procedimientos existentes +
Capacitaciones + Exposicion al Riesgo

INDICE DE RIESGO = PROBABILIDAD X CONSECUENCIA

Criterios de interpretacion del riesgo

Tabla 23: Tipos de riesgo

GRADO DE RIESGO ACCION Y TEMPORIZACION PUNTAJE PRIORIZACION

TRIVIAL (TR) No se requiere accion especifica <=4 v

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo se
debe considerar soluciones mas rentables o mejoras que no

TOLERABLE (TO) supongan una carga econdmica importante. De5a8 1

Se requieren comprobaciones periédicas para asegurar que se
mantiene la eficacia de las medidas de control.

Se debe hacer esfuerzo para reducir el riesgo, determinando
las inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben
implantarse en un periodo determinado.

MODERADO (M)  |Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias altas,| De 9a 16 |
se precisara una accion posterior para establecer, con mas
precision, la probabilidad de dafio como base para determinar la
necesidad de mejora de las medidas de control.

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido
el riesgo. Puede que se precisen recursos considerables para
IMPORTANTE (IM) |controlar el riesgo. Cuando el riesgo corresponda a un trabajo que | De 17 a 24
se esta realizando, debe remediarse el problema en un tiempo
inferior al de los riesgos moderados.

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se
INTOLERABLE (IT) |reduzcael riesgo. Sino es posible reducir el riesgo, incluso con | De 25 a 36
recursos ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

Fuente: Moya, M. (2012).
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Matriz IPER
En esta matriz es una descripcion organizada y calificada de sus actividades,

de sus riesgos y de sus controladores, que permite registrar los mismos en

apoyo al control diario de los riesgos.

PROCESO

ACTIVIDAD

Tabla 24: Matriz IPER_1

UBICACION

1 HABILITADO CORTECDE;EZAS DE| " AREA DE CORTE MAQ - 07 AFILAR ACCESORIOS PARA CORTAR MECANICO
MAQ - 01
MAQ - 02
ARMADO DE PIEZAS MAQ - 03
2 APARADO DE CUERO AREA DE APARADO MAG - 04 COSER LAS PIEZAS DE CUERO MECANICO
MAQ - 05
MAQ - 06
ARMADO DE PIEZA
3 APARADO DE BADANA - CUERO| AREA DEAPARADO MAQ - 10 COSER EN FORMA ZIGZAG LAS PIEZAS MECANICO
REALIZAR EL PICAR LOS BORDES EN LA PIEZA DE
4 APARADO PICADO AL CUERO - | AREA DE APARADO MAQ- 11 CUERO Y BADANA DONDE PASARA EL MECANICO
BADANA PASADOR U HEBILLA
CONSISTE EN DOBLAR LOS BORDES DEL
5 APARADO DOBLAREL CUERO | AREA DE APARADO MAQ - 13 CUERO PARA REALIZAR LA PARTE DE MECANICO
ARMADO
CONSISTE EN DOBLAR LOS BORDES DEL
6 APARADO DOBLAREL CUERO | AREA DE APARADO MAQ - 14 CUERO PARA REALIZAR LA PARTE DE MECANICO
ARMADO
PREPARACION Y MODULO DE UTILIZACION DE TEROKAL PARA PEGAR .
! ARMADO PEGADO DEFALsA | AREA DEARMADO ARMADO LA FALTA CON LA PLANTA. QuIMIco
AREA DE PRE SE UTILIZA PARA REACTIVA EL
8 PRE ACABADO REACTIVADOR MAQ-17 PEGAMENTO PARA COLOCAR A LA QUIMICO
ACABADO
PRENSA.
AREA DE PRE MAQ - 18 LIJADO DE PLANTA PARA QUE NO DEJAR
9 PREACABADO |PEGADO DEPLANTA ACABADO MAO - 19 DESNIVELADO MECANICO
AREA DE PRE MAQ - 18 LIJADO DE PLANTA PARA QUE NO DEJAR .
10 PREACABADO |PEGADO DEPLANTA ACABADO MAQ. 18 DESNIVELADO QUIMICO
AREA DE PRE MAQ - 18 LIJADO DE PLANTA PARA QUE NO DEJAR .
1 PREACABADO |PEGADO DEPLANTA ACABADO MAG - 10 DESNIVELADO QUIMICO
AREA DE PRE MAQ - 18 LIJADO DE PLANTA PARA QUE NO DEJAR
12 PREACABADO |PEGADO DEPLANTA ACABADO MAO - 19 DESNIVELADO FISICO
PREPARACION Y MODULO DE UTILIZACION DE TEROKAL PARA PEGAR
13 ARMADO PEGADO DEFALsA | AREA DEARMADO ARMADO LA FALTA CON LA PLANTA. ERGONOMICO
AREA DE PRE SE UTILIZA PARA REACTIVA EL
14 PRE ACABADO REACTIVADOR ACABADO MAQ-17 PEGAMENTO PARA COLOCAR A LA ERGONOMICO
PRENSA.

Elaboracién; Los autores
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PELIGROS

Tabla 25: Matriz IPER_2

IDENTIFICACION DEFACTORES DERIESGO

EVENTO PELIGROSO

CONSECUENCIAS

CONTROLES

EXISTENTES

1 Pieza en movimiento MEC - 002 Atrapado_pgr piezaen Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte NINGUNO
movimiento
2 Pieza en movimiento MEC - 002 Atrapado'p(.)r pieza en Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte NINGUNO
movimiento
. - Atrapado por pieza en . .
3 Pieza en movimiento MEC - 002 . Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte NINGUNO
movimiento
Atrapado por pieza en
4 Pieza en movimiento MEC - 002 P 'p. P Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte NINGUNO
movimiento
. _ Atrapado por pieza en . .
5 Pieza en movimiento MEC - 002 P 'p. P Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte NINGUNO
movimiento
. _ Atrapado por pieza en . .
6 Pieza en movimiento MEC - 002 P 'p. P Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte NINGUNO
movimiento
. - Asfixia, Intoxicacion, Irritacion,
Sustancias Quimicas, Vapores, Inhalacion de sustancias Neumoconiosis, problemas del aparato
7 |Compuestos o productos quimicos QUI - 003 - o p " P NINGUNO
en general 0 agentes dafiinos respiratorio, dolencias hepéticas, renales y
neuroldgicas
. L Asfixia, Intoxicacion, Irritacion,
Sustancias Quimicas, Vapores, Inhalacién de sustancias Neumoconiosis, problemas del aparato
8 [Compuestos o productos quimicos QUI - 003 - o p " P NINGUNO
en general 0 agentes dafiinos respiratorio, dolencias hepéticas, renales y
neuroldgicas
9 Pieza en movimiento MEC - 002 Atrapado_pgr piezaen Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte NINGUNO
movimiento
Sustancias Quimicas, Vapores, Contacto de la vista con
10 [Compuestos o productos quimicos QUI - 001 sustancias o agentes Irritacion, Conjuntivitis Quimica, Quemadura NINGUNO
en general dafiinos.
. - Asfixia, Intoxicacion, Irritacion,
Sustancias Quimicas, Vapores, Inhalacion de sustancias Neumoconiosis, problemas del aparato
11 |Compuestos o productos quimicos QUI - 003 . L p e P NINGUNO
en general 0 agentes dafiinos respiratorio, dolencias hepéticas, renales y
neurolégicas
v Ruido FIS - 001 Exposicion a Ruido Pérdida Auditiva Inducida por Ruido, NINGUNO
Nerviosismo
Ergonémico por postura |Distension, Torsion, Fatiga y DORT (disturbios
13 Postura Inadecuada ERG- 005 gonomico porp gay DORT (distu NINGUNO
inadecuada osteo-musculares relacionados al trabajo)
Ergondmico por postura |Distension, Torsion, Fatigay DORT (disturbios
14 Postura Inadecuada ERG- 005 gondmio porp gay DORT (distu NINGUNO
inadecuada osteo-musculares relacionados al trabajo)

Elaboracién; Los autores
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Tabla 26: Matriz IPER_3

EVALUACION DEL RIESGO

PROBABILIDAD 9

o

vy L

) E 2 8 fa) x

< z Z %] < —

[ & > < 0 a 2 T

a8 z =S = = < a)

o & (o) e = = z

& & 95 S 2 i e

w %) L0 z o > Q

%) i Eq o [e) i <

< 4 O < = T @ )

% o) g a ) o o

ox @) @ 7

(%) - < O
i oz °z = 3
o 3 ) w

Importante
2 2 3 9 1 Moderado
3 2 3 9 1 Moderado
4 2 3 9 1 Moderado
5 2 2 8 1 Tolerable
6 2 2 8 3 Importante
7 2 3 9 3 Intolerable
8 2 3 9 3 Intolerable
9 2 3 9 3 Intolerable
10 2 3 9 3 Intolerable
11 2 3 9 3 Intolerable
12 2 3 9 2 Importante
13 2 3 9 3 Intolerable
14 2 3 9 3 Intolerable

Elaboracién; Los autores
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3.1.11 Indicador de tiempo medio entre fallas (MTBF) (lo)

Tabla 27: Cuadro del MTBF

MAQUINARIA S A | ET PALES Y ('\r’]'f;;
DIA MES
ANKAI (1) 7.00 175.00 4 43.75
ANKAI (2) - - - -
ANKAI (3) - - - -
SIRUBA (1) 7.00 175.00 8 21.88
SIRUBA (2) 7.00 175.00 7 25.00
> | COBALT (1) 7.00 175.00 9 19.44
> | ESMERIL (1) 1.00 25.00 0 -
Z |MAQ. PICADORA (1) - - - -
O | MAQ.REMACHE (1) - - - -
MAQ-ZIGZAG (1) - - - -
MAQ-PICADORA ADAPTADA (1) 1.00 25.00 1 25.00
MAQ-DESBASTADORA (1) 8.00 200.00 4 50.00
MAQ-DOBLADORA (1) 1.00 25.00 - -
MAQ-DOBLADORA MANUAL (1) 1.00 25.00 - -
T | CLAVADORA DE TACOS (1) 1.00 25.00 - -
& | PRENSA - PEGADO PLANTA (1) 6.00 150.00 4 37.50
Q |REACTIVADOR (1) 6.00 150.00 3 50.00
% LIJADORA - PLANTA (1) 4.00 100.00 6 16.67
O | REMATADORA (1) 2.00 50.00 4 12.50
TOTALHM PORDIA|  59.00 1475.00

Elaboracion; Los autores

Como se puede apreciar en la tabla 27, muestra cada una de

las maquinas utilizadas para la produccién de calzados, se observa a la vez

los tiempos entre fallas, es decir, cada cuanto tiempo ocurre una falla, para

ello se busca aumentar este tiempo entre paro y asi disminuir los costos de

reparaciones y la pérdida de tiempo por fallo de maquinarias
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3.2 Producto representativo

Con la ayuda de la informacion brindada por la empresa Miranda, se

ha realizado una tabla con las cantidades pedidas por los clientes, dividido en
cuatro ultimos pedidos 2011-1, 2011-2, 2012-1 y 2012-2, asimismo, dividido

en los grupos de botas, botines y sandalias:

PRODUCCION
CAMPARNA BOTAS BOTIMES SAMNDALIAS
2011-1 950 2350 2500
2011-2 1450 1150 3100
2012-1 830 350 1600
2012-2 ] 0 3300
3500
3000
2500 +~
000 +* WBOTAS
P mEBOTINES
1500
SANDALIAS
1000 +~
500
0 -+ - T T T — v
1 2 3 a

Gréfico 7: Cantidades por semestre y productos
Elaboracién; Los autores

En la gréfica 7, se observa una mayor demanda del producto de

sandalias, la cual se puede apreciar mejor en la grafica 8. El proceso de

complejidad es similar a las botas y botines, que, si se mejora su proceso, la

empresa mejorara su productividad total de manera mas significativa, es por

ellos que, para fines de calculos e indicadores, se tomé el producto sandalias

como producto representativo.
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59.66%

60.00% -

50.00% - B Sandalias

40.00% 10,500 pares

30.00% M Botines

20.00% 3,850 pares

10.00% - B Otro
0.00% —. 3,250 pares

Sandalias Botines

Otro

Grafico 8: Producto representativo (Sandalias)
Elaboracién; Los autores

3.3 Diagrama de operaciones de sandalias

A continuacion, se muestra el diagrama de operacion para la

elaboracion del producto representativo:

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Producto: Patrones de corte Fecha: 11/10/2012
Aprobado por: |Santiago miranda Realizado por:  |ltalo Alvarez S./ Katzy Vicufia S.

CARTON LAMINADO

) ELABORACION DEL
180 Min. <1> PATRONES

Control de
1| calidad

1

180Min.  PATRONES DE CORTE

RESUMEN
Eventos Nimero
Operacion 1
Inspeccion 1

Total 2

Figura 25: DOP para patron de corte
Elaboracién; Los autores
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Producto: Sandalia para dama Fecha: 11/10/2012
Aprobado por: |Santiago miranda Realizado por: |ltalo Alvarez S./ Katzy Vicufia S|
CUERO

MERMA

! CORTE DE
173 Min. PLANTILLA
MERMA

SELECCIONAR

0.29 Min. ACCESORIO

HILO

COSTURA DE
PIEZAS

7.84 Min.

0.98 Min. REMATE

MERMA

1.65 Min. PREPARACION DE FALSA

PEGAMENTO

PEGADO DE APARADO A

1.08 Min. FALSA (CON HORMA)

" LIJADO DE
1.09 Min. PLANTA

POLVILLO (DESECHO)

REACTIVADOR

0.68 Min. (PLANTA + FALSA)

PEGADO DE

0.39 Min. PLANTA AFALSA

ENSUELADOR

1.86 Min. (PRENSA)
CLAVOS

CLAVADORA DE

2.22 Min. TACO

RESUMEN 1.58 Min. EMPLANTILLADO
Eventos NUmero PINTURA
Operacion 14 1.96 Min. PINTADO
Inspeccion 3 CONTROL DE
1.16 Min. CALDAD
Total 17

25.63 min/par SANDALIAS

Figura 26: DOP del producto representativo
Elaboracion; Los autores

Se observa que al sumar todos los tiempos de operacion (Ver Anexo
5.1) da como resultado un tiempo de 25.63 min/par. En conjunto al analisis de
toma de tiempo se procedio a evaluar la necesidad de realizar una mejora en
la distribucién mediante un cuestionario facilitado por Bertha Diaz en su libro
Disposicion de Planta (Ver Anexo 5.3) el resultado de ello indico que las
posibilidades de obtener beneficios al mejorar la distribucion no seran de gran

impacto para la empresa.
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3.4 Funcion despliegue de la calidad (QFD)

Beneficios que aporta el QFD:

e Posibilita la obtencion de bases de datos para el disefio y
modificaciones futuras.

e Se dispone de un proceso sistematico para disefio y modificacion de
productos y servicios.

e Los costos se pueden reducir pues evitan errores y reproceso en

etapas criticas.

3.4.1 Primera casa

Para poder elaborar la primera casa se realiz6 reuniones con el
duefio de la empresa quien hace los tratos con los clientes y sabe las
exigencias que piden, pudiendo asi identificar los requerimientos del cliente
con referencia a nuestro producto patron (sandalias para dama). Asi mismo
se identifico los requerimientos de la empresa los cuales contribuiran con los
requisitos del cliente. Adicionalmente también se tomdé en cuenta la

percepcion de los competidores mas cercanos para poder fijarnos un objetivo.

Procedimiento:

Para realizar la primera casa de la calidad se consideré los requerimientos del
cliente. La importancia del cliente se midi6 en la escala de 1 a 10, siendo 1 de
poca importancia y 10 de mucha importancia. Asi mismo la evaluacion de los
productos de los competidores fue tomada en escalas del 1 al 5, siendo 1
calificacion baja y 5 calificacion alta. Dentro de los competidores en el rubro
se considero a: CALZATURA FERAXI, INDUSTRIA MILANO SAC. (Ver tabla
28)
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Tabla 28: Requisitos del cliente

COMPETIDORES
NECESIDADES DEL CLIENTE PESO DE PORCENTAJEDE CALZADOS CALZATURA INDUSTRIAS
IMPORTANCIA IMPORTANCIA MIRANDA FERAXI MILANO

1 Durabilidad 9 6,52% 3 3 4
2 Cuero Que no sea muy rigido 8 5,80% 2] 4 4
3 Que no caliente rapido 9 6,52% 4 3 4
4 Cémodo al usar 10 7,25% 4 3 4
5 No se deforme facilmente 7 5,07% 3 4 3
6 No se despinte facilmente 7 5,07% 3 3 3
7 No se desarme 8 5,80% 4 3 4
8 Conveniencia Exista variedad de tallas 5 3,62% 3 3 3
9 Que no se salga el taco 6 4,35% 3 4 4
10 Piezas cortadas uniforme 9 6,52% 3 3 4]
11 Costura resistente 9 6,52% 3 3 4
12 No sea pesado 7 5,07% 3 3 3
13 Variedad de Modelos 9 6,52% 4 3 4
14 Disefio Variedad de Color 8 5,80% 2 3 4
15 Moda 9 6,52% 4 4 4
16 Mercadotecnia Garantia 9 6,52% 4 3 4
17 Bajo costo 9 6,52% 3 3 2

Elaboracién; Los autores

Luego de conocer las necesidades del cliente se procedio a

evaluar las caracteristicas de calidad (atributos) que posee la empresa para

contribuir a satisfacer las necesidades del cliente, para ello se procedié a

calificar las interrelaciones entre ellas de la siguiente manera:

Tabla 29: Puntaje de correlacion

FUERTE CORRELACION POSITIVA

++

CORRELACION POSITIVA

CORRELACION NEGATIVA

FUERTE CORRELACION NEGATIVA

Elaboracién; Los autores

Tabla 30: Correlacién de las caracteristicas de la calidad

Inspeccion y control en |a costura

Maquinaria, equipos y herramientas

w
2z
i
o
w
w
c
@
ol =
w [=] %]
o 2l 5| o
o E w|l c|l @
e 5 C o Q
v Q ] o
1 wn i 2]
o|.£ al| = 8
v | W | C
T | T < | O g
T | T T | B
@ | @ T 2,2
2|8 T 2|
RG] o N
0|0 SRR
Calidad de cuero
Calidad de insumos +
Inspeccion y control en la costura +
Calidad de prensado +

Inspeccion y control en el corte

Disefios novedosos

Maquinaria, equipos y herramientas

++

Elaboracién; Los autores
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En la tabla 30, se muestra la correlacion de las caracteristicas
de la calidad, donde se relacionan cada uno de los requerimientos del cliente
entre si, para dar una visualizacidén de la importancia y relacion que tiene cada

una de estas caracteristicas.

Luego se procedié a comparar las caracteristicas técnicas de la
empresa con las de sus competidores, para ello se utilizé una escala del 1 al
5 (siendo 1 poco significativo y 5 muy significativo), luego de ello se procedid
a establecer los valores objetivos que fueron puestos previa reunién con el
duefio de la empresa para ver que estén dentro de lo que la empresa podria

llegar a cumplir.

Las caracteristicas de calidad
Tabla 31: Caracteristicas de la calidad

CALZADOS CALZATURA INDUSTRIAS  VALOR
MIRANDA FERAXI MILANO  OBIETIVO

CARACTERISTICAS CALIDAD DIRECCION

Calidad de cuero

Calidad de insumos

Inspeccion y control en la costura
Calidad de prensado

Inspeccion y control en el corte
Disefios novedosos

Maquinaria, equipos y herramientas

N e

wlh|lwlwlw|s|s

Slwlw|p|nv]|ws
nis|plulslvnlon

Elaboracién; Los autores

El modo de comparacion se utiliza en la siguiente grafica:

4 i
=4==CALZADOS MIRANDA
3 \ - =fli=CALZATURA FERAXI

INDUSTRIAS MILANO

Calidad de Calidad de Inspeccion y Calidad de Inspeccion y Disefios Magquinaria,
cuero insumos controlen la prensado controlen el novedosos equipos y
costura corte herramientas

Gréfico 9: Caracteristicas de calidad
Elaboracién; Los autores

A continuacion, se presenta la primera casa de la calidad la cual
muestra la relacion de las necesidades del cliente y los atributos de la

empresa, con respecto a nuestro producto patrén (sandalias para dama).
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Titulo:

Despliegue Funcional de la Calidad (1era Casa)

Autores: ii A rCUf 5
Italo Alvarez Sénchez / Katzy Vicufia Solérzano LEVENDA
Notas: PRIMERA CASA DEL QFD
Necesidades de los clientes - Caracteristicas del Producto @ RELACION FUERTE 9
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++ FUERTE CORRELACION POSITIVA
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o _  CORRELACION NEGATIVA
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o o c : i =
° ) g o n s
« K] [} o =
5 5 2)g 5 B
5] o o ) = £ 5 U
2o |lslaslsl ol g s 2 &
c|lg(®|8lgl8gl|s= a
© c|E|E|8|2|2|&|2|=x]|e E g g
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g slz|S|e|s|5|3|E|8|s2 3 E 3
° g REQ 0 o | £ | S| > > @ s | Q| & ® m 2
= 5} [} () o [} c 2| & < © o oo E
= o » S| T |9 [T |9 5 S| = 3
© E o | T IS i <1 (] 2 c| 3| 3|% + + +
= s|lz|e|2|e|s|2|8|8|%
3 2 = = a | = 2| 8 gl 5|3
& | & S|S|2|8|2|a|2|8|8|2|1 2 3 4 5
1 [652%]| 9 Durabilidad |00 |0 |@ 3|34
2 |580%| 8 Cuero Que no seamuy rigido | @ | & 2 | 4] 4
3 |652%| 9 Que no caliente rapido | @ @ 4 | 3| 4
4 |7.25%| 10 Comodo al usar |¢|0 oA 4|34
5 |507%| 7 No se deforme faciiment ¢ | @ | @ | ¢ A 3|43
6 |507%| 7 No se despinte faciment{ @ | @ A 3 [3]3
7 [580%| 8 No se desarme Q| @A | @ @ | 4|34
8 [362%| 5 Conveniencia |Exista variedad de tallas & 3[13]3
9 |435%| 6 Que no se salga el taco & @ @344
10 [6,52% | 9 Piezas cortadas uniforme @ Q| 3|34
11 [652%| 9 Costura resistente ¢|@®@ |0 @ | 3| 3|4
12 [507%| 7 No sea pesado 9 @ 333
13 [6,52%| 9 Variedad de Modelos @ 4| 3| 4
14 [580%| 8 Disefio Variedad de Color @A @ 2 3] 4
15 16,52% | 9 Moda @ 4 | 4| 4
16 | 6,52%| 9 . |Garantia Q|¢|0 |0 |@ 4 | 3] 4
Mercadotecnia -
17 | 6,52%| 9 Bajo costo @@ @ |®|3]|3]2
Importancia de las caracteristicas de S & | 8| & 5| &
i 1 el 3 8| 8| & ¥ &
la calidad al 2 9 9| & 8| &
Relacién de importancia de los AP 2 R = ; 5| S
Calzatura Feraxi 3 4 4 3 3 3 4 3
Industrias Pietro Milano S.A.C. 4 4 3 4 3 3 4
Valor mas asignado 5 9,00/ 9,00{ 9,00{ 9,00] 9,00{ 9,00{ 9,00
== 3l zatura Feraxi
== ndustrias Pietro Milanc S A C.
=i U3l zatura Miranda SAC
Calzados Miranda 6 af 4 2| 4 2] 3 3
Valor objetivo 7 5 5 4 5 4 4 5

Figura 27: Primera casa
Elaboracién; Los autores
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De la primera casa (Ver Figura 27), se pueden obtener diversas
conclusiones. Como que la caracteristica de calidad mas importante es la
calidad de cuero; el requisito mas importante para el cliente es que el calzado
sea comodo al usar; que se debe mejorar en algunos aspectos para otorgar
un producto con los requisitos que ellos establecen como son rigidez del cuero
y variedad de color, por mas que estos no sean los requisitos mas importantes
influyen en la decision del cliente en adquirir 0 no un producto por Calzatura

Miranda SAC.; entre otros.

Calidad de prensado

Inspeccion y control en el corte

Maquinaria, equipos y herramientas

Inspeccion y control en la costura

Diseiios novedosos

Calidad de insumos 21,16%

Calidad de cuero 22,52%

0,00% 5,00% 10,00% 15,00% 20,00% 25,00%

Grafico 10: Importancias de las caracteristicas de la calidad
Elaboracion; Los autores

Como resultado del andlisis de la primera casa se obtiene un Rankin
(Ver gréfico 10) de las caracteristicas que desea el cliente, siendo estas dos
las de mayor importancia para este. La calidad del cuero (22.52%) es decir
que los clientes lo que buscan es que sea de gran durabilidad el producto y
calidad de insumos (21.16%) que deberia ser complementario al tener buena
calidad de cuero también deberia ser de insumos especialmente los
accesorios. Seguidamente vienen otras caracteristicas que no son de mayor
importancia, pero son consideradas para realizar la siguiente casa de calidad.
Entre estas tenemos, Disefios novedosos (12.46%), Inspeccion y control en la
costura (14.82%), maquinaria, equipos y herramientas (9.98%), inspeccién y

control en el corte (9.41%) y, por ultimo, calidad de prensado (6.72%).
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Para la segunda casa, se tomaron los atributos del producto y se

3.4.2 Segunda casa

Matriz producto - proceso (Calzado)
SEGUNDA CASA DEL QFD

analizaron en términos de los atributos de los procesos que intervienen para
Italo Alvarez Sanchez / Katzy Vicufia Solérzano

satisfacer los requisitos del cliente. Lo mencionado se puede apreciar en la

Figura 28.

Titulo:
Autores:
Notas:
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Figura 28: Segunda casa
Elaboracién; Los autores
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3.4.3 Tercera casa

Para la tercera casa, se establecio la relacion entre los atributos
de los procesos con los subprocesos que los integran y que aseguran la

calidad como se observa en la Figura 29.

Titulo: Matriz proceso - sub proceso (Calzado)
Autores: italo Alvarez Sanchez / Katzy Vicufia Solérzano
Notas: TERCERA CASA DEL QFD
Numero de columna 1 2 3] 4 5 6] 7 8
DEL SUB- S
=
@ o
PROCESO [ 5
G g | 5
8 3 | 3 g |3
g | =2 s | & | 8 g S
B S g = s o o [}
|82 g g | s g E
© S|5|8|s|e|8||C|E
2 s|S5|al2|2|c|S|5]|E
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[} = © © Ne) Ne) o N n kel e}
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D > <] 2 ||| T | o c < I~
[ [ [ ||| ]| E ]l |[<]|la]|la
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2 [9.35%| 10 |Seleccion de tipos de cuero (]
3 |7.48%| 8 |Verificacion del espesor del cuero @
4 (6.54%| 7 |Evaluacion delgrado Lisura del cuero @
5 [6.54%| 7 |Evaluacion delgrado de adherencia del cuero @
6 |8.41%| 9 [Evaluacion de resistencia de hilo @
7 |5.61%| 6 |[Seleccion deltipo de horma @
8 |8.41%| 9 [Personal calificado (eficiencia del personal) @ | A
9 |8.41%| 9 [Conocimiento del procedimiento (eficiencia del proceso) @
10 [5.61%| 6 |[Seleccion deltipo de taco @
11 16.54%| 7 |Tiempo de Asesoria en el disefio @
12 |5.61%| 6 |Tiempo de prensado @ | A
13 [5.61%| 6 |Temperatura de prensado @ A
14 (8.41%| 9 [Frecuencia de mantenimiento de maquinaria (@]
n o N~ o — N~ [o0] (a2} N
~ ~ < ~ - < «Q °’. °’.
Importancia de las caracteristicas de la calidad Sl I331818 18
™ —
L : g & 2| & 3| 2| & & &
Relacion de importancia de los Sub-P S| o 0 S| o = 5| o
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Figura 29: Tercera casa
Elaboracién; Los autores
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3.4.4 Cuarta casa

Para la cuarta casa, se relacionaron los atributos de los

subprocesos con las actividades funcionales concretas para cumplir, en ultima

instancia, exigencias de los clientes (controladores). (Ver Figura 30).

Titulo: Matriz sub proceso - funcion (Calzado)
Autores: Italo Alvarez Sanchez / Katzy Vicufia Sol6rzano
Notas: CUARTA CASA DEL QFD
Numero de columna 1 2 3 4 5 6
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Figura 30: Cuarta casa
Elaboracién; Los autores
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3.5 Cadena de valor

A medida que se avanza con la cadena de actividades, aumenta el

valor del producto para el consumidor de ahi deriva el nombre de la cadena

de valor, estas actividades imprescindibles para la elaboracion de un producto

se dividen en dos grupos, las actividades primarias y las actividades de apoyo.

Se procedio a analizar la Cadena de Valor, analizando cada actividad

de la empresa, actividades de apoyo y actividades primarias de la empresa

Calzatura Miranda SAC, con el apoyo de una de las herramientas brindadas

en clase (Software V & B Consultores), obteniendo como resultado los valores

mostrados a continuacion.

Tabla 32: Actividades de Apoyo empresa Calzatura Miranda SAC

€2 € AcTIVIDADES DE APOYO _ 40%

Peso

° . . Peso
N Actividad Abrev. 100.00%
1 Recursos Humanos RS1 40.00%
2 Infraestructura A2 30.00%
3 Compras y Servicios CS3 30.00%

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013)

Para estas actividades de apoyo se consideraron:

Gestion de Recursos Humanos

- Indice de clima laboral

- Nivel de capacitacién

Infraestructura

- Nivel de ergonomia — Satisfaccion del personal

- Relacion de maquinarias operativas y total de maquinarias

Compras y servicios

- Nivel de cartera de proveedores

- Nivel de respuesta de proveedores
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Tabla 33: Actividades de Primarias empresa Calzatura Miranda SAC

Peso ‘ ?
() € ACTIVIDADES PRIMARIAS | 60.00% h
Peso
N° Actividad Abrev.
100.00%
1 Logitica interna LAl 20.00%
Operaciones 0S2 60.00%
3 Ventas VS3 20.00%

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

Para estas actividades primarias, se consideraron:

Logistica Interna
Porcentaje de No Perdida por almacenamiento

Nivel de utilizacion de almacén

Operaciones
- Eficacia
- Eficiencia
- Productividad

Ventas

Cantidad de pares pedidos

Cantidad de clientes

Al analizar cada una de estas actividades primarias y de apoyo (ver
anexo 6), se obtuvo los siguientes resultados, mostrados en gréaficos, para

comparar el indice de confiablidad e indice Unico de cada una de estas

actividades.
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GRAFICA ACTIVIDADES DE APOYO

Actividad

Recursos Humanos

infraestructura

WIN |-

Compras y Servicios

100.00% -
90.00% -
80.00% -
70.00% -
60.00% -
50.00% -
40.00%
30.00% -
20.00% -
10.00%

8.00%

69.76%

80.00%

0.00%

1

2

X
=}
<
~
~

72.00%

3

@ indice de Confiabilidad

88.00%

80.00%

84.00%

B indice Unico

69.76%

77.00%

72.00%

Gréfico 11: indice de Confiabilidad y Gnico de las actividades de Apoyo
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

En el grafico 11, se aprecia que cada una de las actividades igualan y

superan el 80% de confiabilidad, las cuales sustentan a estas actividades que

son indispensables en la empresa. | grafico también indica que en las

actividades de Recursos Humanos y de compras y servicios, se debe dar

mayor énfasis de estudio y desarrollo puesto que su indice Unico no supera el

75%.

GRAFICA ACTIVIDADE

S PRIMARIAS

Actividad

[y

Logitica interna

N

Operaciones

w

Ventas

120.00%

100.00%

00.00%

80.00%

80.00%
76.54%

60.00% -

40.00% -

20.00% -

0.00% -

1

2

78.56%

80.00%
3.75%

3

@ indice de Confiabilidad

80.00%

100.00%

80.00%

[ indice Unico

76.54%

78.56%

73.75%

Gréfico 12: indice de Confiabilidad y Gnico de las actividades primarias
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

En el grafico 12, se aprecia que cada una de las actividades iguala y

superan el 80% de confiabilidad, las cual sustentan a estas actividades que

son indispensables en la empresa, el grafico también indica que en la actividad
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de ventas se debe dar mayor énfasis de estudio y desarrollo puesto que su

indice unico no supera el 75%.

En conjunto, las actividades de apoyo y las actividades primarias

tienen el siguiente indice de confiabilidad de indicadores.

Promedio
[ l |
| Actividades de Apoyo | 84.40% | | Actividades Primarias | 92.00% |
Valor
35.20% | RS1
40.00% | 24.00% | 1A2
25.20% | CS3

LAl 0S2 VS3
16.00% | 60.00% | 16.00%
60.00%

Figura 31: Indice de confiablidad de los indicadores de la CV
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
En conjunto, las actividades de apoyo y las actividades primarias
generan el siguiente indice de la Cadena de Valor.

Promedio

Actividades de Apoyo 72,60%| |Actividades Primarias 77,19%

Valor

27.90% | RS1

40.00% | 23.10% | |A2

21.60% | CS3

LAl 0S2 VS3

15.31% | 47.13% | 14.75%
60.00%

Figura 32: indice de la cadena de valor
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

Se obtiene un porcentaje de creacién de valor de 75.36%, de los
cuales en actividades de apoyo se tiene un 72.60% y en actividades primarias

se obtiene un 77.19%.
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3.6 Plan estratégico

3.6.1 Direccionamiento estratégico

3.6.1.1 Misién

Somos una empresa dedicada al Disefio, Produccion, y

Comercializacién de calzados para dama a nivel nacional,

integrada por

personas comprometidas y capacitadas para obtener un producto de alta

calidad.
Tabla 34: Evaluacion de Mision
Debe ser ... (5) = Ifl}l Peso Fortaleza Limitacion | Clasificacion Ponderado
Concisa 0,15 X 3,00 0,45
simple, claray directa. 0,20 X 3,50 0,70
Expresada preferlblemente en frases encabezadas por 0,20 X 350 0,70
verbos atractivos.
Atender.requenmlentos de los principales grupos 0.20 X 3.25 0,65
construtivos.
Orientado al interior de la organizacion pero reconociendo al
0,25 X 3,25 0,81

externo.

Total Pesos | 1,00 3,31

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

Limitacion Mayor Limitacién| Fortaleza
Menor | Menor

Fortaleza Mayor

r

1,0 2,0

r

2,5

3,0

4,0

Grafico 13: Evaluacion de Mision
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

La evaluacion de Misidbn muestra una clasificacion de

3.31 indicando que la organizacion posee una mision con fortaleza mayor (Ver

gréafico 13).

3.6.1.2 Vision

Ser una empresa lider de calzado para dama a nivel

nacional, reconocida por su innovacion, calidad y confiabilidad, con capacidad

de respuesta rapida a las necesidades del cliente.
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Tabla 35: Evaluacién de Vision

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

| Limitacion Mayor | Limitacion | Fortaleza | Fortaleza Mayor |

Menor | Menor

1,0 2,0 2,5 3,0

Gréfico 14: Evaluacion de Vision

4,0

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

Debe ser ... (6) = Ifl}l Peso Fortaleza Limitacion Clasificacion Ponderado

Descripcion del futuro de la organizacién. 0,18 X 3,75 0,68
Comunicada 0,14 X 3,25 0,44
Memorable 0,14 X 2,50 0,34
Inspirable 0,18 X 3,50 0,64
Retadora 0,23 X 3,50 0,80
Atractiva para los involucrados. 0,14 X 3,25 0,44

Total Pesos || 1,00 3,34

La evaluacién de Visiébn muestra una clasificacion de

3.34 indicando que la organizacion posee una Vision con fortaleza mayor (Ver

gréfico 14).

3.

6.1.3 Valores corporativos

Tabla 36: Evaluacion de valores Corporativos

recursos.

Valores (7) =3 lf,}' Descripcién Calificacion
Responsabilidad Cumplimos con las funciones establecidas por la organizacion. 3,00 @
Trabajo en equipo Cooperamos entre todos para el desarrollo de nuestras labores. 4,00 @
Respeto Desarrollamos vinculos entre (_:olaboradores y supenisores que 4,00 @

fortalecen el progreso productivo.
. Desarrollamos muestras funciones bajo los estandares de calidad que
Calidad ! g 4,00 ©
definen nuestros procesos.
Desarrollar nuestras funciones con las mejores préacticas ,

Profesionalismo comportamientos y actitudes que rigen las normas establecidas de 3,00 @
respeto y mesura.

Mejora continua Iniciativa para la mejora continua de nuestros procesos llevandolos a la 3,00 @
excelencia operativa.

. . Cumplimos con nuestras funciones y deberes tratando de optimizar
Eficiencia y efectividad P S Sy P 3,00 @

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

La evaluacion demuestra que la empresa cuenta con

sélidos valores como trabajo en equipo, respeto y calidad. Los valores

pendientes se iran mejorando con el seguimiento diario. (Ver tabla 36).
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3.6.2 Andlisis Interno - Externo

3.6.2.1 Matriz de evaluacién Interno

Tabla 37: Evaluacioén Interno

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

Limitacion Mayor | Limitacion "\Fortaleza

Menor | enor

Fortaleza Mayor

1,0 2,0 2,5 3,0

Grafico 15: Evaluacion Interno

4,0

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

T FACTORES INTERNOS CLAVES (16) ﬂ j PESO |CLASIFICACION|PONDERADO
Adecuado manejo del personal. (F1) 0,04 3,25 0,14
Alta capacidad comercial en el mercado. (F2) 0,07 3,75 0,26
Con 4 afios de experiencia en el sector calzado. (F3) 0,07 4,00 0,28
Disponibilidad de fondos financieros. (F4) 0,07 3,50 0,24
Disponibilidad de maguinaria moderna. (F5) 0,06 3,25 0,18
Procesos sometidos a auditoria constante. (F6) 0,06 3,50 0,19
Producto de alta calidad. (F7) 0,07 3,75 0,26
Rapidez en la innovacién del producto. (F8) 0,07 4,00 0,28
Bajo nivel de ordenamiento. (L1) 0,04 1,75 0,07
Bajo nivel de seguridad industrial. (L2) 0,07 1,25 0,09
Carencia de manuales y reglamentos internos. (L3) 0,06 2,00 0,11
Falta de mantenimiento de las maquinarias. (L4) 0,07 1,50 0,10
Insatisfaccién de los trabajadores. (L5) 0,06 1,50 0,08
Mayor tiempo de produccion. (L6) 0,07 1,00 0,07
Poco espacio fisico de trabajo. (L7) 0,07 1,50 0,10
Sistema de informacion deficiente. (L8) 0,07 2,00 0,14

TOTAL Peso 1,00 2,60

Se aprecia que el resultado de la matriz de evaluacion

de factores internos es de 2.60 por lo tanto se concluye que la organizacién

tiene Fortalezas menores. (Ver grafico 15).
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3.6.2.2 Matriz de evaluacién externo

Tabla 38: Evaluacién Externo

U0 XWXIWVAHOAHOWOOOO0O0 00

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS
FACTORES EXTERNOS CLAVES (13) ﬂ J PESO |CLASIFICACION|PONDERADO

Aumento en las exportaciones. (O1) 0,10 3,50 0,35
Crecimiento de la industria curtiembre. (02) 0,06 3,25 0,20
Estabilidad con los proveedores. (O3) 0,06 3,50 0,21
Fidelidad de los clientes. (O4) 0,10 3,75 0,38
Generar disefios personalizados. (O5) 0,06 3,25 0,20
Mejorar la competitividad. (O6) 0,06 3,25 0,20
Precios acorde al mercado. (O7) 0,08 4,00 0,32
Alta rotacion del personal. (R1) 0,08 1,25 0,10
Alto costo por modernizacién de maquinaria. (R2) 0,06 1,50 0,09
Aumento del sueldo minimo. (R3) 0,08 1,25 0,10
Elevado nivel de informalidad. (R4) 0,08 1,50 0,12
Insatisfaccion del cliente. (R5) 0,10 1,25 0,13
Variabilidad excesiva del délar. (R6) 0,08 1,75 0,14

TOTAL Peso 1,00 2,52

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

Riesgo Mayor Riesgo portunidad| Oportunidad Mayor

1,0 2,0 2,5

3,0

Gréfico 16: Evaluacion Externo
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

4,0

Se aprecia que el resultado de la matriz de evaluacion

de factores externos es de 2.52, por lo tanto, se concluye que la organizacion

tiene Oportunidades menores. (Ver grafico 16).

3.6.2.3 Matriz de perfil competitiva.

FACTORES (6) ED:I — Fass CALZAT.URA MIRANDA CALZATURA FERAXI INDUSTRIA MILANO
CLASIFCACION PONDERADO CLASIFCACION PONDERADO CLASIFICACION PONDERADO
PRECIO. 0,19 3,00 0,56 2,00 0,37 2,00 0,37
SERVICIO AL CLIENTE. 0,15 3,00 0,44 3,00 0,44 3,00 0,44
VARIEDAD DE NUEVOS DISENOS. 0,15 3,00 0,44 2,00 0,30 4,00 0,59
PRODUCTO DE CALIDAD. 0,19 3,00 0,56 3,00 0,56 3,00 0,56
CAPACIDAD FINANCIERA. 0,15 2,00 0,30 3,00 0,44 2,00 0,30
MARKETING. 0,19 3,00 0,56 3,00 0,56 3,00 0,56
TOTAL @ 1 ,00 Votacion | 2 ,85 Votacion | 2 ,67 Votacion | 2 ,8 1

Figura 33: Matriz de perfil competitivo
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

Se puede apreciar que la empresa lider, en este rubro

es Calzatura Miranda con un puntaje de 2.85, sobresaliendo en sus precios.

Asimismo, su calidad en el producto, servicio al cliente y marketing se

encuentran al mismo nivel que la competencia siendo esta un punto para

fortalecer y por ultimo muestra poca variedad de disefio comparado con la

empresa industria milano la cual se deberd de mejorar para aumentar los

clientes. (Ver grafico 17).

3.6.3 Formulacion, validacién y seleccion de Objetivos

Estratégicos

3.6.3.1 Matriz FLOR

Tabla 39: Matriz FLOR

FORTALEZAS

LIMITACIONES

Adecuado manejo del personal. (F1)

OPORTUNIDADES

RIESGOS

Bajo nivel de ordenamiento. (L1)

Aumento en las exportaciones. (O1)

Alta rotacion del personal. (R1)

Alta capacidad comercial en el
mercado. (F2)

Bajo nivel de seguridad industrial.
(L2)

Crecimiento de la industria
curtiembre. (02)

Alto costo por modernizacién de
maquinaria. (R2)

Con 4 afios de experiencia en el
sector calzado. (F3)

Carencia de manuales y
reglamentos internos. (L3)

Estabilidad con los proveedores.
(63

Aumento del sueldo minimo. (R3)

Disponibilidad de fondos financieros.
(F4)

Falta de mantenimiento de las
maquinarias. (L4)

Fidelidad de los clientes. (O4)

Elevado nivel de informalidad. (R4)

Disponibilidad de maquinaria
moderna. (F5)

Insatisfaccion de los trabajadores.
(LS)

Generar disefios personalizados.
(05)

Insatisfaccion del cliente. (R5)

Procesos sometidos a auditoria
constante. (F6)

Mayor tiempo de produccion. (L6)

Mejorar la competitividad. (O6)

Variabilidad excesiva del délar. (R6)

Producto de alta calidad. (F7)

Poco espacio fisico de trabajo. (L7)

Precios acorde al mercado. (07)

Rapidez en la innovacién del
producto. (F8)

Sistema de informacioén deficiente.
(L8)

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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En la tabla 39, se realiz6 una matriz FLOR donde se
encuentra cada Fortaleza, Limitacion, Oportunidad y Riesgo que tiene la

empresa.

3.6.3.2 Analisis estructural

PRYDIENTES

__________________________

\

______________________

_
w
TrrrrrrrrrrrrrrrrrerrrrrreTd

ORNWAUOINKWO

0123456789101234567182RR22P2222BBBBBBIBBIANUANAACANSIGEED556H5B0

Grafico 18: Motricidad o dependencia
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

En el grafico 18, se muestra la motricidad que presentan
los factores internos y externos dando como resultado una bisectriz azul que
divide los factores de mayor motricidad (influyentes) con las dependientes
(influidas). Esto permite conocer qué factores son importantes para la

empresa.
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3.6.3.3 Ranking estratégico

En la tabla 40, se muestra cada factor con sus valores o

coordenadas calculados, esto ayuda a definir qué factores podemos eliminar

y cuales no, de acuerdo a su motricidad o dependencia. (Ver anexo 7)

Tabla 40: Rankin estratégicos

Factores Coordenadas de . .

. . L . Dependencia Ranklm-g Incluir este
Codigo (Dimension) Nombre Motricidad (y) x) Estratégico factor?
F3 |Con 4 afos de experiencia en el sector calzado. (F3) 59,00 0,00 C Sl
F5 |Disponibilidad de maquinaria moderna. (F5) 53,00 29,00 E Sl
R6 [Variabilidad excesiva del délar. (R6) 23,00 5,00 AC NO
L7 |Poco espacio fisico de trabajo. (L7) 41,00 25,00 (@) Sl
01 [Aumento en las exportaciones. (O1) 36,00 24,00 Q Sl
F1 |Adecuado manejo del personal. (F1) 37,00 27,00 A Sl
02 [Crecimiento de la industria curtiembre. (02) 21,00 16,00 R NO
F6 |Procesos sometidos a auditoria constante. (F6) 28,00 27,00 F NO
F7 |Producto de alta calidad. (F7) 42,00 41,00 G Sl
F8 |Rapidez en la innovacion del producto. (F8) 31,00 30,00 H Sl
L2 |Bajo nivel de seguridad industrial. (L2) 41,00 40,00 J Sl
L4 |Falta de mantenimiento de las maquinarias. (L4) 31,00 30,00 L SI
L5 |Insatisfaccion de los trabajadores. (L5) 32,00 31,00 M Sl
04 |Fidelidad de los clientes. (O4) 31,00 30,00 T Sl
06 [Mejorar la competitividad. (O6) 39,00 38,00 V Sl
R1 [Alta rotacién del personal. (R1) 35,00 34,00 X Sl
R3 |Aumento del sueldo minimo. (R3) 17,00 16,00 Y4 NO
R5 |Insatisfaccion del cliente. (R5) 31,00 30,00 AB Sl
L1 [Bajo nivel de ordenamiento. (L1) 31,00 31,00 [ Sl
L3 |Carencia de manuales y reglamentos internos. (L3) 28,00 30,00 K NO
R4 |Elevado nivel de informalidad. (R4) 15,00 19,00 AA NO
F4 |Disponibilidad de fondos financieros. (F4) 17,00 23,00 D NO
F2 |Alta capacidad comercial en el mercado. (F2) 24,00 31,00 B NO
R2 |Alto costo por modernizaciéon de maquinaria. (R2) 13,00 24,00 Y NO
O7 |Precios acorde al mercado. (O7) 19,00 38,00 W NO
03 |Estabilidad con los proveedores. (O3) 7,00 27,00 S NO
05 |[Generar disefios personalizados. (O5) 28,00 48,00 U NO
L8 |Sistema de informacién deficiente. (L8) 33,00 60,00 P NO
L6 [Mayor tiempo de produccioén. (L6) 19,00 58,00 N NO

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

3.6.3.4 Matriz de factor critico de éxito

Luego de haber seleccionado los factores de mayor

motricidad o dependencia, en la tabla 41 se puede observar todos los factores

criticos de eéxito que se utlizaran para la elaboracion de los objetivos

estratégicos.
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Tabla 41: Factores criticos de éxito

FACTOR CRITICO DE EXITO
Con 4 afios de experiencia en el sector calzado. (F3)
Disponibilidad de maquinaria moderna. (F5)
Poco espacio fisico de trabajo. (L7)
Aumento en las exportaciones. (O1)
Adecuado manejo del personal. (F1)
Producto de alta calidad. (F7)
Rapidez en la innovacién del producto. (F8)
Bajo nivel de seguridad industrial. (L2)
Falta de mantenimiento de las maquinarias. (L4)
Insatisfaccion de los trabajadores. (L5)
Fidelidad de los clientes. (0O4)
Mejorar la competitividad. (O6)
(@) Alta rotacion del personal. (R1)
[N Insatisfaccion del cliente. (R5)
Bajo nivel de ordenamiento. (L1)

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

3.6.3.5 Redaccién de Objetivos Estratégicos

Tabla 42: Objetivos estratégicos

OBJETIVOS ESTRATEGICOS ALINEADOS A FLOR
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD F1, F7,F8, L5, 01, 04, 06, R1
AUMENTAR LA RENTABILIDAD F5, F7,L4,01
AUMENTAR LA SATISFACCION DE LOS CLIENTES F7, F8, L1, L4, 04, 06, R5
AUMENTAR LAS VENTAS F3,F7,F8, L7, 01, 04, 06, R1, R5
DESARROLLAR UNA CULTURA DE MEJORA CONTINUA F7, F8, L5, 04, R1
LOGRAR INFORMACION Y COMUNICACION FLUIDA F1, F8, 06, R1
MEJORAR EL CLIMA LABORAL F1, F3, L5, 06, R1
MEJORAR EL RENDIMIENTO DE LAS MAQUINARIAS F5, F7,12,14,7,06,R1
MEJORAR LA EFECTIVIDAD OPERATIVA F1, F8, L5, 04, 06, R1
REDUCIR EL INDICE DE ACCIDENTES F, F5,12,06,R1
REDUCIR LOS COSTOS F1, F3,L5,01,R1

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

En la tabla 42, se observan los objetivos estratégicos

alineados con los factores criticos de éxito.
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3.6.4 Alineamiento y Formulacion de objetivos estratégicos
3.6.4.1 Extraccién de ADN Mision y Vision

MISION

Somos una empresa dedicada al Disefio, Produccién, y Comercializacion de
calzados para dama a nivel nacional, integrada por personas comprometidas

y capacitadas para obtener un producto de alta calidad.

Tabla 43: ADN de la misién

ADN'S DE LA MISION (4)
SER UNA EMPRESA DEDICADA A LA FABRICACION DE CALZADOS PARA DAMA.
DISENAR, PRODUCIR Y COMERCIALIZAR A NIVEL NACIONAL.
CONTAR CON PERSONAL COMPROMETIDA Y CAPACITADA.

BRINDAR PRODUCTQOS DE ALTA CALIDAD.
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

En la tabla 43, se muestra la extraccion de los ADN de la mision.

VISION

Ser una empresa lider de calzado para dama a nivel nacional, reconocida por
su innovacion, calidad y confiabilidad, con capacidad de respuesta rapida a

las necesidades del cliente.

Tabla 44: ADN de la visién

ADN'S DE LA VISION (3)
SER UNA EMPRESA LIDER DE CALZADO PARA DAMA A NIVEL NACIONAL
SER RECONOCIDA POR SU INNOVACION, CALIDAD, CONFIABILIDAD.

BRINDAR RESPUESTA RAPIDA A LAS NECESIDADES DEL CLIENTE.
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

En la tabla 44, se muestra la extraccion de los ADN de la Vision.
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3.6.4.2 Alineamiento de objetivos estratégicos

Tabla 45: Alineamiento de objetivos estratégicos y ADN

OBJETIVO ESTRATEGICO Mision (ADN) Vision (ADN)
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD M3, M4 V1,Vv2,V3
AUMENTAR LA RENTABILIDAD M2, M3, M4 V2,V3
AUMENTAR LA SATISFACCION DE LOS CLIENTES M2, M4 V2,V3
AUMENTAR LAS VENTAS M2, M4 V1, V2
DESARROLLAR UNA CULTURA DE MEJORA CONTINUA M3 V2,V3
LOGRAR INFORMACION Y COMUNICACION FLUIDA M3 V3
MEJORAR EL CLIMA LABORAL M3 V2,V3
MEJORAR EL RENDIMIENTO DE LAS MAQUINARIAS M2, M4 V2
MEJORAR LA EFECTIVIDAD OPERATIVA M1, M2, M3, M4 Vi, Vv2,V3
REDUCIR EL INDICE DE ACCIDENTES M3 V1
REDUCIR LOS COSTOS M1, M2 V1

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

Se observa en la tabla 45 el alineamiento de los

objetivos estratégicos con los ADN de Mision y Vision.

Tabla 46: Incorporacion de ADN

¢Deseaincorporar estos ADN's?

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

ADN's MISION ADN's VISION

SER UNA EMPRESA DEDICADA A LA NO SER UNA EMPRESA LIDER DE CALZADO PARA S|
FABRICACION DE CALZADOS PARA DAMA. DAMA A NIVEL NACIONAL

DISENAR, PRODUCIR Y COMERCIALIZAR A NO SER RECONOCIDA POR SU INNOVACION, Sl
NIVEL NACIONAL. CALIDAD, CONFIABILIDAD.

CONTAR CON PERSONAL COMPROMETIDA Y S| BRINDAR RESPUESTA RAPIDA A LAS NO
CAPACITADA. NECESIDADES DEL CLIENTE.

BRINDAR PRODUCTOS DE ALTA CALIDAD. Sl

En la tabla 46, se decidird que ADN de Mision y Visién

sera incorporado como objetivo estratégico, considerando que sera un

objetivo primordial para la organizacién.
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Tabla 47: Objetivos estratégicos

OBJETIVOS ESTRATEGICOS
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
AUMENTAR LA RENTABILIDAD
AUMENTAR LA SATISFACCION DE LOS CLIENTES
AUMENTAR LAS VENTAS
BRINDAR PRODUCTOS DE ALTA CALIDAD
CONTAR CON PERSONAL COMPROMETIDA'Y CAPACITADA.
DESARROLLAR UNA CULTURA DE MEJORA CONTINUA
LOGRAR INFORMACION Y COMUNICACION FLUIDA
MEJORAR EL CLIMA LABORAL
MEJORAR EL RENDIMIENTO DE LAS MAQUINARIAS
MEJORAR LA EFECTIVIDAD OPERATIVA
REDUCIR EL INDICE DE ACCIDENTES
REDUCIR LOS COSTOS
SER RECONOCIDA POR SU INNOVACION, CALIDAD Y CONFIABILIDAD
SER UNA EMPRESA LIDER DE CALZADO PARA DAMA A NIVEL NACIONAL

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

En la tabla 47, se muestran los objetivos estratégicos finales
donde se encuentran ya incorporados con los ADN de Mision y Vision que han
sido seleccionados para formar parte de los objetivos. Esto permitira realizar

el Mapa estratégico
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3.6.4.3 Alineamiento de objetivos estratégicos y arbol de objetivos.

Tabla 48:

Objetivos estratégicos y arbol de objetivos

AUMENTO DE CLIENTES

REDUCCION
DE MERMA

Existencia de
un plan de
seguridad

Adecuado proceso de produccion

Orden en el area de produccion

Maquinaria en
buen estado

Alta
competitivida
d

Clientes
Satisfechos

Optimizacion
de los
insumos

Concientizacion
de la seguridad
en el trabajo

Procedimient
0s a estandar

Motivacion del
personal

Alto control de
Calidad

Elementos
necesarios en
el area de
produccion

Adecuada
ubicacion de
herramientas

Sefializaciony
Rotulaciéon en
el area de
produccién

Existe
mantenimiento
preventivo de la
amquinaria

- Aumentar la rentabilidad

- Aumentar las ventas

- Reducir costos

- Aumentar la satisfaccion del
cliente

- Mejorar la efectividad Operativa

- Mejorar el rendimiento de las
maquinarias

- Lograr la ejecucion de un plan
de seguridad

- Aumentar la productividad

- Desarrollar una cultura de
mejora continua

- Mejorar el Clima Laboral

- Lograr informaciény
comunicacion fluida

- Brindar productos de alta
calidad

- Contar con personal
comprometido y capacitado

- Seruna empresa Lider en
calzado para damas a nivel
nacional

- Ser una empresa reconocida
por su innovacion, calidad y
cnfiablidad

Elaboracién; Los autores.
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3.6.5 Mapa estratégico

PERSPECTIVA FINANCIERA ™~~~ 7 7 7 7 7 T T T T T T T T T T e T e
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Grafico 19: Mapa Estratégico
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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3.6.6 Ruta metodoldgica

OBTETIVO ESTRATEGICO

Aumentar la productividad

Tabla 49: Ruta metodolégica 1

DEFINICION DEL OBJETIVO

Aumentar o mantener la cantidad de produccién manteniendo o
disminuyendo los recursos utilizados

CONCEPTUALIZAR LA MEDICION

Se debe aplicar una metodologia de mejora continua con la
finalidad de aumentar la productividad.

Productividad Total

Aumentar la rentabilidad

Aumentar los ingresos y disminuir los egresos en la empresa

Se desea obtener mejores beneficios con una menor inversion

ROI (Retorno sobre la inversién)

Aumentar la satisfaccion del cliente

Cumplir con la calidad del producto y el tiempo de entrega

Se debe cumplir con los tiempos de entrega establecidos,
cumplir con entregar un producto de calidad y reducir las
posibles fallas entregadas a los clientes

Nivel de servicio al cliente

Aumentar las ventas

Aumentar nuestra cartera de clientes y/o aumentar pedidos

Para aumentar las ventas debemos contar con clientes
satisfechos y llevar una alta competitividad

Ingresos mensuales

Brindar productos de alta calidad

Otorgarle al cliente un producto con las caracteristicas adecuadas
para su uso.

Se debe cumplir con entregar un producto de calidad y reducir
las posibles fallas entregadas a los clientes

Indice de defectuosos

Contar con personal comprometido y capacitado

contar con colaboradores que se sientan identificados con la
empresa, colaboradores calificados para cada una de las tareas a
realizar en la empresa.

Se debe mantener al colaborador motivado en la empresa para
fidelizarlo y que sienta que los logros de la empresa son logros
propios, teniendo un lugar adecuado de trabajo y tener el
beneficio de superarse laboralmente mediante capacitaciones
constantes.

Nivel de Satisfaccion del
colaborador

Desarrollar una cultura de mejora continua

Concientizar al personal sobre los beneficios de realizar una mejora
continua en la empresa

Se debe capacitar al personal sobre cada paso para la
implementacion de metodologias de mejora continua,
concientizando la utilizacidn de dichas herramientas y los
beneficios que trae consigo.

Indicador 58

Lograr informacién y comunicacion fluida

Lograr que las areas se encuentren constantemente comunicadas y
sin restricciones

Se deben realizar capacitaciones y charlas en la empresa sobre
los avances y resultados que se han ido desarrollando y asi poder
estar comunicados y conocerse entre ellos para mejorar la
fluidez de la comunicacién

Porcentaje de cumplimiento del
Plan de capacitacion

Elaboracién; Los autores.
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OBTETIVO ESTRATEGICO

Mejorar el Clima Laboral

Tabla 50: Ruta metodoldgica 2

DEFINICION DEL OBJETIVO

Aumentar la satisfaccion del colaborador para laborar en la empresa

CONCEPTUALIZAR LA MEDICION

Se debe mantener al colaborador motivado en la empresa para
fidelizarlo y que sienta que los logros de la empresa son logros
propios

INDICADORES

indice de clima laboral

Mejorar el rendimiento de las maquinarias

Lograr que las maquinas cumplan con su funcién en un mayor
porcentaje

Se debe llevar un mantenimiento preventivo de las
maquinarias, para reducir las Horas maquina por produccién y
elevar el tiempo medio entre fallas

Indicador MTBF

Mejorar la efectividad Operativa

Mejorar el proceso para reducir desperdicios, reducir tiempo
invertido y tener un adecuado proceso de produccién

Mejorar el proceso para mejorar la eficiencia de los trabajadores
y la producciéon

Eficiencia Total

Reduccién del indice de accidentes

Lograr que el personal cumpla las normas de seguridad establecidas
por laempresa

Se debe implementar un plan de seguridad con la finalidad de
reducir los indices de accidentes.

indice de accidentes

Reducir costos

Disminuir los costos incurridos en la empresa

Mejorar el proceso para mejorar la eficiencia de los trabajadores
y la produccion

Eficiencia Total

Ser una empresa Lider en calzado para damas a
nivel nacional

Sobresalir con respecto a los competidores

Debemos contar con clientes satisfechos

Nivel de Perfil competitivo

Ser una empresa reconocida por su innovacion,
calidad y confiablidad

Que el cliente nos conozca por ser una empresa con productos
innovadores, productos de calidad y que seamos una empresa
confiable para el cliente.

Se debe fidelizar al cliente cumpliendo con los tiempos de
entrega establecidos, contar con disefios innovadores,
entregando un producto de calidad y reducir las posibles fallas
entregadas a los clientes

Eficacia Total

Elaboracién; Los autores.
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3.7 Metodologia PHVA

Siendo esta una metodologia més adecuada para el proyecto por su
gran utilidad para estructurar y ejecutar proyectos de mejora de productividad.
Esta metodologia esta divida por la etapa planear, hacer, verificar y por ultimo

la etapa de actuar.

3.7.1 Etapa Planear
Para una correcta elaboracion de esta primera etapa y
basandose del libro “CALIDAD TOTAL Y PRODUCTIVIDAD” (Humberto
Gutiérrez Pulido 3ra ED) se deberan seguir 4 pasos importantes para su éxito.

Paso 1 — Definir el problema central

“Baja productividad en la empresa de produccion CALZATURA MIRANDA
SAC”

El problema central que presenta la empresa es originado por una gran
variedad de causas, la cual afecta en la mayoria de los procesos de

produccion dando como resultados indicadores muy bajos.
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Tabla 51: Cuadro de indicadores

CUADRO RESUMEN DE INDICADORES

A continuacion, se presenta un cuadro resumen de todos los indicadores iniciales de la situacion actual de la empresa:

TIPO DE VALOR TIPO DE CAUSA
INDICADOR INDICADOR DESCRIPCION FORMULA ACTUAL PRINCIPAL
Eficiencia de Mano de Obra Ascendente Relagon de horas hombre % EF. HH=% 56,81% Inadecuado proceso
estimadas sobre reales. de produccién
Eficiencia de Horas Maquina | Ascendente Relaqon de horas maquinas | - g 7”129,;?:;‘:(10 65,85% Paro de averias en
estimadas sobre reales. magquinaria.
Eficiencia de Materia Prima Ascendente ii?;lzgad:org?;e&ﬁ:gggé % EF. MP= % 73,33% Exceso de merma
- Relaci_(?n del_tiempo de % Eficacia Tiempo =
Eficacia tiempo Ascendente | produccién estimada sobre Tiempo estimado 78,13% Todas
real. Tiempo utilizado
iA i % Eficacia Calidad =
Eficacia Calidad Ascendente Re!acmn de la calidad Puntaje de Calidad Obtenido 85,00% Todas
obtenida sobre ladeseada. | buaje de catidad deseado
Cantidad de productos % defectuosos = Inadecuado broceso
indice de defectuosos Descendente defectuosos sobre AR CLOpae i (AR 10,27% P

produccion total

Numero de produccion total

de produccién

Elaboracién; Los autores




Tabla 52: Cuadro de indicadores

Metodologia para el

%5S=

Desorden en el area

Metodologia 5S Ascendente . : . Puntaje obtenido 26.00% L
mejoramiento del area. i o de produccién
Nivel actual respecto al Inadecuado proceso
indice de Clima Laboral Ascendente ambiente laboral de los - 34.83% P -
operarios de produccién
. . Numero de accidentes sobre Ind. accidentes = . Inexistencia de un
Indice de accidentes Descendente los di baiad Nimero de accidentes 1.52 acc/dia lan d idad
os dias trabajados. Nimero de_dias trabajados plan de seguridad.
Cantidad producida sobre las | productividad MO =
Productividad de Mano de Obra| Ascendente | horas utilizadas de mano de | Paresproducidos pormes | (20 pares/HH
obra HH utilizados al mes
Cantidad producida sobre las Productividad MQ = 0.31 pares /
Productividad de Maquinaria Ascendente horas utilizadas de Pares producidos por mes '
maquinaria HM utilizados al mes HM
. L Cantidad producida sobre Productividad MP = 1.33 pares /
Productividad de Materia Prima | Ascendente P Pares producidos por mes P

materia prima utilizada.

Pies cuad.utilizado al mes

pie cuadrado

Elaboracion; Los autores
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Paso 2 — Buscar todas las causas posibles

Se realizé encuestas dentro de la organizacion para detectar las causas y problema central. (Ver anexo 8).

'MAQUINARIA

Inexistencia de un plan

Magquinaria de

de seguridad e
escaza utilizacion
Inadecuado proceso
produc“vo Falta de un p|an de
mantenimiento \
Falta de fichas produccion 4&\ \
/ / Falta de Motivacion 4>/‘
Falta de control ) Exceso de Merma — / /

Falta de supervisién

BAJA PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA
“CALZADOS MIRANDA”

de calidad por proceso / _Ir)adecuada Y —
J Inadecuado manejo / Condiciones de trabajo Cansancio por
Falta de indicadores y de materias primas // . exceso de horas

/ constante

'MATERIALES 'MANO DE OBRA

Figura 34: Diagrama de Ishikawa de la empresa
Elaboracién; Los autores

2 Falta de Capacitacion
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Paso 3 — Definir las causas que generan el problema central

Tabla 53: Causas que generan el problema central

CAUSAS PESO | DISTRIBUCION | ACUMULADO
Desorden total en el area 8 0.1127 0.1127
Falta de control de calidad. 8 01127 0.9954
Falta de un plan de 8

mantenimiento. 0.1127 0.3380
Falta de capacitacion. 7 0.0986 0.4366
Falta de indicadores. 7 0.0986 05352
Inadecuada condiciones de "

trabajo. 0.0986 0.6338
Falta de fichas de produccion. 6 0.0845 07183
Falta de motivacion. 6 0.0845 0.8028
Inexistencia de un plan de 6

seguridad. 0.0845 0.8873
Inadecuado manejo de 5

insumos. 0.0704 0.9577
Cansancio por exceso de horas. 3 0.0423 1.0000

Elaboracién; Los autores

En la tabla 53, se muestra cada una de las causas encontradas, se presenta
con un nivel de importancia o peso que fue brindada por parte de la empresa
debido a la gravedad que se encontraba en esta. Esto permitié realizar un
orden de acuerdo a las necesidades de la empresa separando asi por colores

lo de mayor importancia (Rojo) como los de menor importancia (Blanco).

Mediante un Diagrama de Pareto se detectaron las causas de mayor prioridad,
como se observa en el grafico 20, el problema de mayor incidencia era el
desorden total en el area, seguido de la falta de control de calidad, seguido de
la falta de un plan de mantenimiento, seguido de otras causas que afectan la

productividad de la empresa.
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Diagrama de Pareto de Causas
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Pesos 8 8 B 7 7 7 6 6 6 5 3
Porcentaje 11.3 113 113 99 59 99 85 85 85 70 42
% acumulado 11.3 225 338 437 535 634 718 803 B8.7 958 100.0

Gréfico 20: Diagrama de Pareto causas
Elaboracién; Los autores

Porcentaje

Luego de analizar y evaluar las causas que generan la baja productividad, se

lleg6 a priorizar en 4 grupos por el cual se lo identificara con un color.

Tabla 54: Cuadro de prioridad

Prioridad 1 ROJO
Prioridad 2 ANARANJADO
Prioridad 3 CELESTE
Prioridad 4 BLANCO

Elaboracion; Los autores
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PASO 4 — CONSIDERAR LAS MEDIDAS DE REMEDIO (5W/1H)

Tabla 55: 5SW/1H_1

CAUSAS QUE QUIEN CUANDO DONDE PORQLE COMO
Existen elementos que interrumpen el
flujo de produccion
Alvarez ltalo,
Desorden en el , Katzy Vicufia, |Septiembre 20124 Areade Demora en encontrar las iy
a Ordenar el rea |, ,. . e . . Implementacion de las 5S
area Miranda Santiago, Mayo 2013 Produccion herramientas de trabajo
Miranda Martin
Falta de rotulacion en el area de
produccion
Alvarez ltalo, ) Existen muchos reprocesos Reallz.?cm_)n de
Falta de control | Implementarun | Katzy Vicufia, |Septiembre 20124 Areade capacitaciones
de calidad. control de Calidad ergnda Santlago, Mayo 2013 Produccion No existe un encargado para el Realizar un seguimiento a la
Miranda Martin o e L
seguimiento de la produccion produccion
Existe constantes paros por fallas de
magquinaria
Alvarez Italo No existe mantenimiento preventivo Implementacion de
Falta de un plan | implementar un . : < P mantenimiento preventivo
de lan de Katzy Vicufia, |Septiembre 20124 Areade
.. pian ge Miranda Santiago, Mayo 2013 Produccion
mantenimiento. | mantenimiento |\ ..o Vot Existen maquinas descalabradas
No hay capacitaciones para la L
T o Implementacion de
realizacion de mantenimiento - .
X mantenimiento autbnomo
auténomo
Alvarez Italo Existen muchos reprocesos en la
Falta de Capacitar alos | Katzy Vicufia, |Septiembre 2012{ Areade produccion Realizacion de
capacitacion. operarios Miranda Santiago, Mayo 2013 Produccién capacitaciones

Miranda Martin

Falta conocimiento de tareas
adicionales de los operarios

Elaboracién; Los autores
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Tabla 56: SW/1H_2

Alvarez Italo. ) No existen registros de produccion | Generar indicadores (AMFE,
Faltade Generar Katz' Septiembre 2012 { Areade QFD, 58S, Indice de
indicadores. Indicadores ergnda Santla'go, Mayo 2013 Produccion Se desconoce el estado actual de la reprocesos, IPER, entre
Miranda Martin otros)
empresa
. : Alva Existe malestar de los operarios al
Inadecuada i . . i i i .
condiciones de co,\rfgijgifr:(lzs de Katz, ..o, ,Septiembre 20124 Areade termino de la jornada de trabajo Implementar mejoras para las
. trabaio Miranda Santiago, Mayo 2013 Produccion condiciones de trabajo
trabajo. I Miranda Martin Existe desmotivacion del personal
Alva Existen muchos reprocesos
Falta de fichas de Impflir;\aesntgé las Katzy vicuna, |Septiembre 2012{ Areade Creacion de fichas técnicas
produccion. L Miranda Santiago, Mayo 2013 Produccion . . procesos
produccion Miranda Martin El tiempo de produccion es mayor al
estimado
Alva . ) Hay constante rotacién de personal
Falta de Motivar al Katzy Vicuiia, |Septiembre 2012{ Areade Implementar mejoras para las
motivacion. personal M:\rn?,;c:% sz,;\\/rlzrz;ao, Mayo 2013 Produccion Falta compromiso por parte de los condiciones de trabajo
trabajadores
TredEET e Ee Avaics naw, Hay ocurrencia de accidente Generar normas de seguridad
un olan de Genera un plan Katzy Vicufia, |Septiembre 2012{ Areade
P . de seguridad |Miranda Santiago, Mayo 2013 Produccion . N . Sefializacion de zonas de
seguridad. A . No existe sefializacion en el area de .
Miranda Martin - seguridad un plan de
produccion . .
contingencia

Elaboracién; Los autores

112



3.7.1.1 Implementar la metodologia 5s

En la empresa, se ha detectado cierta magnitud de
desorden en cada é&rea, falta de limpieza general, como maquinas sin

utilizacion.

Para ello se requiere implementar el método de las 5S,
que consiste en la realizacion de cada S, para la primera S (SEIRI) se
seleccionan los elementos necesarios de los innecesarios, para ello se ha
creado una ficha visual, en la cual describira exactamente qué hacer con el

elemento encontrado. Se puede apreciar en la siguiente Figura.

Figura 35: Fichas de 5S
Elaboracién; Los autores

De acuerdo con las fichas, se tomardn medidas
correctivas, (eliminar, vender, cambiar de area) o como también (reparar o
mover de lugar). Asi se tendra solo los elementos necesarios para el area sin
tener elementos innecesarios que puedan tal vez ocupar espacio innecesario

U ocasionar accidente.

Luego se efectuara la segunda S (SEITON), que
consiste en ordenar todos los elementos necesarios en el area, ocupando su
posicion correspondiente y tenerlo clasificado por medio de rotulaciones para
identificarlos con mayor rapidez. Seguidamente se efectuara la tercera S

(SEISO), que consiste en la limpieza, suprimir todo tipo de suciedad para que
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asi no afecte a los procesos de produccion o a los materiales que se emplea.
Luego se efectuard la cuarta S (SEIKETSU) se crearan estandares que
recuerdan que el orden y la limpieza deben mantenerse cada dia. Por ultimo,
la quinta S (SHITSUKE) se pretende trabajar, permanentemente, de acuerdo

con las normas establecidas, comprobando el seguimiento del sistema 5S.

3.7.1.2 Implementar un plan de motivacion

Mejora de las condiciones de trabajo

En la empresa Miranda, se realizé un analisis de clima laboral para poder
saber el estado de motivacion de los operarios, del cual el factor que menos
puntaje obtuvo es el de condiciones de trabajo con un 26.69%, es por ello que
se propone realizar una mejora en las condiciones de trabajo, para asi mejorar
la motivacion del personal y, a la vez, mejorar el proceso de produccion y por
ultimo, aumentar la productividad en la empresa “Calzatura Miranda SAC”.
Lo primero que hay que hacer cuando se trata de mejorar los métodos de
trabajo en una industria o en cualquier otra parte, es crear condiciones de
trabajo que permitan a los obreros ejecutar sus tareas sin fatiga innecesaria.
Que el obrero se encuentre en un ambiente grato, en condiciones higiénicas,
sin experimentar frio ni calor, con una iluminacion adecuada y con el menor
ruido posible, disminuye considerablemente su fatiga y ademas, al no distraer
su atencion las molestias personales, puede concentrarse en su trabajo y

realizarlo mejor.

Con el fin de mejorar las condiciones de trabajo, se procedera a detallar las

funciones a realizar:

1. Orden y Limpieza del area:

Es importante mencionar que la limpieza es esencial para la salud de los
trabajadores lo que evita la aparicion de insectos, parasitos y roedores en el
area, aparte de ello impide que la acumulacion de desperdicios influya en la

interrupcion del flujo de produccion.
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El orden también es importante, pues el orden favorece la productividad y
ayuda a reducir el numero de accidentes y el tiempo de produccion, el flujo de
produccion es mas fluido.

En la encuesta realizada a los operarios (lluvia de ideas), se obtuvo que la
mayoria de empleados daban como respuesta, a uno de los problemas
percibidos en la empresa, la falta de limpieza y orden, ello también se aprecia
en el resultado de indicador de motivacion del personal, el cual existe un
analisis de condiciones de trabajo, indicando que pocas veces se mantiene en
buenas condiciones la limpieza de la empresa, también indica que existen
elementos que interrumpen el flujo de trabajo y que el orden de la empresa
solo pocas veces ayuda a la produccion de los calzados. Es por ello que en el
presente proyecto se ha planeado realizar las 5S. La segunda fase de las 5S
es el orden y la tercera fase es la limpieza, con la implementacién de las 5s
se busca que cada uno de los trabajadores trabajen en equipo para mantener
su area de trabajo limpio y ordenado (estos pasos se detallan en el plan de
implementacion de 5S) estas nuevas condiciones de trabajo aumentan la

motivacion del personal.

2. lluminacion

En esta etapa del plan de mejora de condiciones de trabajo, se desea lograr
reducir el cansancio visual en los operarios, el cansancio visual conlleva a que
el operario trabaje méas lento y con mayor probabilidad de fallas. Se observo
gue en la empresa Miranda, la iluminacion no es del todo adecuada, por mas
gque se tengan varios puntos de iluminacién, estos no estan ubicados
correctamente pues genera sombras que dificultan la realizacion de las tareas
de los operarios, asimismo, porque existen puntos de trabajo donde es
necesario mayor iluminacion por ser tareas que exigen mayor esfuerzo visual,
segun las normas del Codigo Nacional de Electricidad (Realizacion de tareas
visuales de contraste medio o pequefio tamafio — categoria de iluminacion (E)
— (500-750-1000 lux)).y las Normas DGE (Direccion general de electricidad)
relacionadas con la iluminacion para ambientes interiores, dedicados a los
Industria  de produccibn de Calzados, la iluminacion debe ser

aproximadamente de 750 Lux, se realizaran mediciones de iluminacion actual,
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comparando si sobrepasa los estandares establecidos. También se seguiran

pasos para mejorar la iluminacion de la empresa.

a) Se aprovechara al maximo la luz natural.

b) Si con la luz natural no es suficiente, se acompafara esta con iluminacion
auxiliar.

c) Se colocaran los puntos de luz en la posicién adecuada y en la cantidad
suficiente, colocando, en el area de aparado la iluminacion local e iluminacion
general y en las demés éareas, una iluminacion general localizada (Ver Figura
36)

d) Se comprobara que se utilicen las bombillas o tubos del tamafio y tipo
correcto para cada uno de los puntos de trabajo.

e) En el caso de deterioro de lamparas fluorescentes, se procedera a su rapida

sustitucion.

lHuminacion

luminacion general

H H H

luminacién local e
iluminacién general

luminacion general localizada

==

Figura 36: Tipos de iluminacion
Fuente: Prevencion de Riesgos, (2012)

Luego de la implementacion de estos puntos se estima que todos los puntos
de trabajo tendran por lo menos un punto de iluminacion, que no generaran
sombras que dificulten la realizacion de las tareas, con que disminuira el
cansancio visual de los operarios y aumentara asi la motivacion para la

realizacion de las tareas.
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3. Ruidos

El ruido es otro factor importante para la eficacia del trabajador, es una causa
frecuente de fatiga, irritacion y pérdida de produccion. En la empresa Miranda
se tienen maquinas que al realizar sus debidas tareas, generan mas de 90
Db, que es lo maximo permitido para el oido humano (aunque incluso con
menos, puede ser molesto a muy alta frecuencia). Por ello, en la empresa
Miranda se establecieron reglas de utilizacion de tapones para el oido (ver
Figura 38), reduciendo por lo menos 28 db que generaron asi la disminucién

del fastidio y la fatiga en los operarios.

Nivel de decibeles:

i Bomba atomica similar a
200 dB

180 dB

Cohete en Despegue

140 dB

100dB  Perforadora electrica

90 dB Trafico / Pelea de dos personas
80 dB Tren

40 dB Conversacion
20dB Biblioteca

10 dB Respiracion tranquila
0dB Umbral de audicidn

Figura 37: Niveles de decibeles
Fuente: Prevencion de Riesgos, (2012)

Figura 38: Implemento de seguridad
Elaboracion; Los autores
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3.7.1.3 Implementar un plan de mantenimiento preventivo

Se elabord un plan de mantenimiento preventivo que
permitio extender la vida Gtil de las maquinarias presentes en la empresa. Esto
favoreci6 tanto a la empresa como a los operarios debido a que se les capacito
para que puedan realizar un mantenimiento autbnomo a las maquinas que
empleen, ademas de la prevencion de las mismas. Para esto se siguieron los

siguientes pasos.

Primer paso
Se deberd establecer cédigos para todas las maquinas utilizadas en la
empresa, para una facil y rapida identificacion, su asignacion sera de modo

secuencial y por area.

Tabla 57: Asignacion de c6digos a maquinas

AREA MAQUINARIA cODIGO
ANKAI (1) MAQ - 01
ANKAI (2) MAQ - 02
ANKAI (3) MAQ - 03
SIRUBA (1) MAQ - 04
SIRUBA (2) MAQ - 05

Q  |COBALT (1) MAQ - 06
< |ESMERIL (1) MAQ - 07
< |MAQ. PICADORA (1) MAQ - 08
< |MAQ.REMACHE (1) MAQ - 09
MAQ-ZIGZAG (1) MAQ - 10
MAQ-PICADORA ADAPTADA (1) MAQ - 11
MAQ-DESBASTADORA (1) MAQ - 12
MAQ-DOBLADORA (1) MAQ - 13
MAQ-DOBLADORA MANUAL (1) MAQ - 14
Q  |CLAVADORA DE TACOS (1) MAQ - 15
< | PRENSA - PEGADO PLANTA (1) MAQ - 16
S |REACTIVADOR (1) MAQ - 17
= |LIJADORA - PLANTA (1) MAQ - 18
& |rREMATADORA (1) MAQ - 19

Elaboracién; Los autores
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Segundo paso

Se les explico a los operarios, el mantenimiento autonomo que deberan
realizar mediante las instrucciones indicadas en la ficha (Ver Figura 39), la
cual indica las acciones o actividades a realizar antes, durante y finalizada la

jornada de trabajo.

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Caddigo equipo: Area de produccion: | Descripcion:

Realizado: Revisado por: Tarea a realizar por:

Instrucciones Generales

1. ANTES DE LA CONEXION DEL EQUIPO
- Evitar obstaculos que impidan el correcto funcionamiento del equipo.
- Disponibilidad de todos los elementos del equipo: herramientas, Utiles, etc.

2. PUESTA EN MARCHA

- Verificar que no haya ningun impedimento para la conexion.
- Verificar los indicadores de luz sean los correctos (luz verde).
- Realizar las tareas de mantenimiento previstas.

3. ALO LARGO DE LA JORNADA

- Observar el correcto funcionamiento del equipo.

- En caso de deteccion de anomalia:

humo, ruidos atipicos, mal funcionamiento, etc., avisar al responsable

del area.

- Evitar la acumulacién de residuos y suciedad por el propio funcionamiento.

4. FINAL DE JORNADA

- Limpieza sistematica del equipo, dejarlo todo en 6ptimas condiciones
de trabajo para el dia siguiente.

- Ordenar y dejar a punto todo los Utiles, herramientas y equipos de
verificacion

utilizados.

- Responsabilidad del encargado del area, verificando el correcto estado
de los equipos a su custodia.

(Foto del equipo)

Figura 39: Ficha de mantenimiento autbnomo
Fuente: Francisco Rey Sacristan, (2001).
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Tercer paso

Luego de haber revisado las instrucciones generales, los operarios deberan
seguir unas actividades frecuencia les de revision DIARIA vy
QUINCENALMENTE. En la revision diaria, el mismo operario debera marcar
continuamente el cumplimiento de las actividades, previamente indicadas en
la ficha, (limpieza de ranuras, guardar herramientas utilizadas, etc.). En la
revision quincenal, puede ser realizada por el mismo operario si cuenta con la
experiencia necesaria o contratar a una persona especializada, que consistira
en realizar una revision exhaustiva, la cual involucra cambio de pieza, motor
defectuoso, etc. Al momento de finalizar tendrd un cuadro para realizar un
comentario o sugerencia diciendo si la revision fue conforme o si se

presentaron inconvenientes. (Ver Figura 40).

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Cadigo equipo: Descripcién:
Area de produccion: Mes:
Realizado: [Revisado por: [Tarea a realizar por:

Frecuencia de revision diaria

Actividades

Desconectar la corriente del equipo.
Limpiar ranuras del equipo.

Limpiar zona de trabajo.

Verificar el estado de sus herramientas de
trabajo.

Detectar algun desperfecto superficial.
Guardar las herramientas utilizadas que no
sean del equipo.

Al finalizar, proteger le equipo con un
guardapolvo.

Frecuencia de revision quincenal

Actividades 1ra quincena Estadog 2da quincena Estadd
Verificar el estado del motor.

Verificar el engrasado.

Verificar que las piezas internas estén en
buen estado.

Verificar tensién de corriente.

Realizar limpieza exhaustiva

Comentarios del operario

Figura 40: Ficha de mantenimiento autbnomo
Fuente: Francisco Rey Sacristan, (2001)
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Cuarto paso

Se tendra un control del mantenimiento preventivo (Ver Figura 41), que nos servird para identificar y supervisar todos los

elementos estructurales del equipo, asi como sus condiciones presentes para anticiparse a fallos que puedan provocar

averias. Esto tiene como objetivo aumentar el tiempo de vida Gtil de la maquina, eliminar averias y tiempos muertos y, a su

vez, aumentar su productividad.

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

DESCRIPCION CODIGO PERIODICIDAD HOJA
-DE -
HORAS TRABAJADORES
CODIGO |PARTE DEL EQUIPO  |UBICACION [OPERACION ACCIONES AREALIZAR |FECHA |HORAS |COSTO

OBSERVACIONES:

REALIZADO (firma - fecha)

Figura 41: Ficha de mantenimiento preventivo
Fuente: Francisco Rey Sacristan, (2001)
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3.7.1.4 Implementar fichas de produccion

Se elaboraron fichas de produccion para estandarizar
las operaciones de fabricacion y tener una mejor calidad para los productos
finales. Estas fichas servieron para realizar correctamente las operaciones
debido a que actualmente se fabrica teniendo una muestra fisica la cual pasa
de mano a mano de los operarios y no se tiene una informacion con exactitud.
Como se puede observar en las figuras 42 y 43, se muestran un ejemplo de
ficha de produccién, indicando el area donde se va a utilizar, las
caracteristicas del producto, se tendran cada una de las piezas a cortar para

la fabricacion de calzados.

FICHA TECNICA PARA APARADO
LINEA : CAMPARA : PRIMAVERA - VERANO
TALLA :

Figura 42: Ficha de aparado
Elaboracién; Los autores

PIEZAS DEL MODELO A CORTAR

LINEA : CAMPANA : PRIMAVERA - VERANO
TALLA :
FORRO OVINO FORRO OVINO FORRO OVINO FORRO OVINO

FORRO OVINO FORRO OVINO FORRO OVINO FORRO OVINO

CUERO CUERO CUERO CUERO

CUERO CUERO CUERO CUERO

Figura 43: Ficha de corte
Elaboracién; Los autores
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3.7.1.5 Implementar un plan de seguridad

La seguridad es un factor importante para toda empresa,
dando como mayor prioridad el bienestar de los trabajadores, que dia a dia se
encuentra expuesta a posibles accidentes en el lugar de trabajo. Si el operario
observa que la empresa cuenta con las medidas de seguridad necesarias para
el trabajo, esto influird en el trabajador a sentirse seguro y trabajar con total
libertad, debido a que un trabajador con miedo de salir posiblemente
accidentado omite ciertas actividades en su labor demorando asi la
produccion (por ejemplo, la utilizacion de la lijadora de planta). Es por eso que
luego de realizar constantes visitas a la empresa MIRANDA se observé que
la empresa no cuenta con elementos de proteccion personal (EPP), por lo cual
los trabajadores estan vulnerables para cualquier riesgo que les ocasionaria
graves accidentes (utilizacion de guantes, tapones de oido, lentes de

seguridad, etc.).

Otro punto importante que se pudo detectar, en la
empresa, es que no cuenta con vias de salida en caso de un siniestro, todo lo
contrario, presenta un desorden total que obstruye, constantemente, el
transito de personas. No cuenta con letreros de salida, y lo mas grave aun se
pudo apreciar que ciertos trabajadores no podian salir de su lugar de trabajo
libremente debido a que contaban con su mesa de trabajo frente a ellos
ocasionando asi un encierro en su posicion. Otro punto que se puede
mencionar es del extintor que no cuenta con una ubicacion visible para todo.
Es decir, si ocurriera un siniestro o un incendio, la empresa no esta preparada

para sobrellevar ese posible caso.

A continuacion, se muestra lo que se desea elaborar

para la empresa. (Ver Figura 44).
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IMPLEMENTACION SENALIZACION OBJETIVO

ES DBLIGATORIO QUE SIGAN TODAS
LAS NOAMAS DE SEGURIDAD

bttt e
Utilizacion de los EPP 'Qﬁi@“ﬁ@' A
necesarios. @_ﬁi@@ A SL“Q’L/S .

FAOHRIBIDD EL PARD
A& TODE PERBOMA
BJEWA & LA GBRA

Elaboracion de via de

evacuacion. Reducir el niimero de

accidentes , brindar
SALIDA DE EMERGENCIA confiabilidad Yy obtener
un aumento en la

—
~ 1 . -
Sefializacién de salidas. x . eficiencia del operario

Un 10%
eficicenda

EXTINTOR MO

Ubicacién adecuada del
extintor.

Cambio en la distribucion. (ver siguiente pagina)

Figura 44: Sefiales de seguridad
Elaboracién; Los autores

En la figura 45, se muestra el layout actual, como se
muestra en el rectangulo rojo izquierdo, se puede apreciar como algunos
operarios se encuentran encerrados en su area de trabajo. En el circulo, se
hallan los estantes movibles que ocupan una mayor parte de espacio sin
contar los cuadrados azules que representan a las jabas de las hormas

distribuidas por todas partes.
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Figura 45: Via de escape
Elaboracién; Los autores
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3.7.1.6 Programacion de capacitaciones

En la empresa Calzatura Miranda SAC, se busca
incorporar un plan de capacitacion bajo la filosofia de La Gestién por
Competencias, para ello primero debemos entender bien lo que es La Gestidn
por Competencia, que es un sistema que sirve para alinear al personal a los
objetivos estratégicos de la empresa; se denominan objetivos estratégicos a
las metas y estrategias planteadas por una organizacion, es decir, son los
resultados que la empresa espera alcanzar, en un tiempo mayor a un afo,
realizando acciones que permitan cumplir con su misién, que estan inspirados

en la vision.

Vision de la empresa

Ser una empresa lider de calzado para dama a nivel nacional, reconocida por
su innovacion, calidad y confiabilidad, con capacidad de respuesta rapida a

las necesidades del cliente.

Misién de la empresa

Somos una empresa dedicada al Disefio, Produccion, y Comercializacién de
calzados para dama a nivel nacional, integrada por personas comprometidas

y capacitadas para obtener un producto de alta calidad.

Para lograr los objetivos estratégicos de la empresa, se
debera implementar un proceso para fortalecer a los que no logran cumplir
con los resultados esperados y, a la vez, dar a conocer los temas nuevos que
se utilizaran en la implementacion del proyecto. Se debe capacitar al personal,
aunque para esto es indispensable conocer profundamente sus necesidades.
Si no se sabe qué competencias tiene cada persona no es posible entrenar o

capacitar por competencias.

Segun el libro “Capacitacion por Competencia —
Principios y Métodos”, uno de los métodos para detectar las necesidades de
capacitacion es la evaluacion de competencias, Este enfoque -llamado

también auditoria de competencias- consiste en analizar las necesidades de
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capacitacion de los trabajadores en forma directa, comparando sus

comportamientos o0 competencias reales, con los esperados. Para ello,

mediante el software brindado en clase (V & B consultores), se procedié a

analizar por cada personal el grado de las siguientes competencias.

Iniciativa

© 0 N o g b~ Wb PRE

Habilidad analitica

Orientacion al cliente
Aprendizaje continuo

Colaboracion

Adaptabilidad al cambio
Calidad del trabajo

Capacidad para aprender

Capacidad de planificacion y de organizacion

10. Nivel de compromiso — Disciplina — Productividad

11. Orientacion a los resultados

12.Trabajo en equipo

Previo a ello se analizd en qué grado se necesitan estas

competencias para lograr el cumplimiento de los objetivos estratégicos de la

empresa, (ver anexo 9.1y 9.2) con que se obtuvo el siguiente resultado.

Tabla 58: Resultado de evaluacion de Competencias

=

E

(

7

Resultado de la Evaluacion

T '
v i s
L% i /
) gler Competencias Bueno
& |
o __(.':) Ver Escalas
Competencia Graduacion Evaluacién GAP
1 :"’Z' d‘:,c?dm’;"’m'“’ - Disciplina - GradoA  >= 75.01% <= 100.00%|90.00% | 75.56% |Modelo de Rol (Grado A) -14.44%
roductivida
2|Orientacidn al cliente Grado A >= 75.01% <= 100.00%| 90.00% | 76.67% |Modelo de Rol (Grado A) -13.33%
3|Orientacidn a los resultados Grado A >= 75.01% <= 100.00%| 85.00% | 74.13% |Altamente Competente (Grado B) -10.88%
4|Calidad del trabajo Grado A >= 75.01% <= 100.00%| 80.00% | 70.00% |Altamente Competente (Grado B) -10.00%
5|Trabajo en equipo Grado B >= 50.01% <= 75.00% | 75.00% | 72.00% |Altamente Competente (Grado B) -3.00%
6|Habilidad analitica Grado B >= 50.01% <= 75.00% | 75.00% | 71.83% |Altamente Competente (Grado B) -3.17%
7 Ef;::i'zia;éd: planificacion y de GradoB  >= 50.01% <= 75.00% | 75.00% | 67.14% |Altamente Competente (Grado B) | -7.86%
8|Iniciativa Grado B >= 50.01% <= 75.00% | 70.00% | 66.00% |Altamente Competente (Grado B) -4.00%
9|Colaboracién Grado B >= 50.01% <= 75.00% | 65.00% | 66.25% |Altamente Competente (Grado B) 1.25%
10|Aprendizaje continuo Grado B >= 50.01% <= 75.00% | 60.00% | 60.50% |Altamente Competente (Grado B) 0.50%
11|Adaptabilidad al cambio Grado B >= 50.01% <= 75.00% [ 60.00% | 60.20% |Altamente Competente (Grado B) 0.20%
12|Capacidad para aprender Grado B >= 50.01% <= 75.00% | 60.00% | 61.43% |Altamente Competente (Grado B) 1.43%
Total 68.48%

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013)
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Grafico 21: Resultado de evaluacién de Competencias
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013)

Como se observa en el grafico 21 se muestra el nivel
optimo y el nivel real en la empresa de cada una de las competencias
evaluadas. Siguiendo los pasos del software utilizado nos indica analizar las
competencias por tipo de trabajador (Ver Anexo 9.3) y luego por cada
trabajador (ver Anexo 9.4, 9.5 y 9.6). Y obtener asi la siguiente tabla de

resultados por cada trabajador de la empresa.

Tabla 59: Resultado de evaluacion de Competencias por trabajador

Planes de Capacitacion

Trabajador Capacitacion en:
Calidad del trabajo y Orientacién a
1 |Santiago Miranda 1oy
Resultados
Nivel de compromiso - Disciplina -
2 |Martin Miranda Productividad y Orientacion a los
resultados.
. Habilidad Analiticay Orientacion a los
3 |Maria
resultados
Trabajo en equipo y Habilidad
4 |Paula a) quipoy
analitica
. Orientacion al Cliente y Orientacidn a
5 |Gabriel
los resultados
6 |Victorino Orientacion al cliente y colaboracidn
. Habilidad Analitica y Orientacién a los
7 |Jaime
resultados
Orientacion al cliente y Trabajo en
8 |Jefferson .
equipo
Habilidad Analitica y Capacidad
9 |peter y Capacidad para
aprender
10 |JuanJose Calidad del trabajo y Habilidad analitica

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013)
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Se elabor6é un programa de capacitacion que permitié
tener un orden y control de los temas con el fin de lograr los objetivos
estratégicos, también ayudo tanto a los operarios como a la empresa. Es muy
importante que los operarios estén constantemente capacitados, esto influye
tanto al desempefio laboral como a la motivacion del personal. Un operario
que aprecie que su empresa le dedica tiempo para su mejoramiento o
aprendizaje, la respuesta inmediata recibida para la empresa sera un
incremento, en su eficiencia, debido a que aplicara lo aprendido en las
capacitaciones y dando como resultado un incremento en la productividad.
Con este programa se les explico, detalladamente, todos los pasos que se
utilizaran para las implementaciones de mejora propuestas para la empresa,
a la vez, que reforzara las competencias de cada uno de los trabajadores,
como el trabajo en equipo, habilidad analitica, Calidad del trabajo, la
capacidad para aprender, colaboracién, orientacion al cliente, orientacién a

resultados, entre otras competencias.

Tabla 60: Programacion de capacitacion

CAPACITACION TEMAS

Primera Capacitacion Plan de mantenimiento preventivo
Segunda Capacitacion Elaborar fichas de produccion.
Tercera Capacitacion Indicadores

Cuarta Capacitacion 5S

Quinta Capacitacion Plan de seguridad en la empresa.

Elaboracion; Los autores

Figura 46: Capacitacion
Fuente: Ecofamchile (2012)
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3.7.2 Etapa Hacer
3.7.2.1 Capacitaciones

En la empresa Calzatura Miranda SAC, mas del 40% del
personal rota constantemente, para ello se requirid realizar un plan de
capacitaciones, como se menciond en la etapa de planear, es muy importante
que los operarios estén constantemente capacitados para un mejor

rendimiento.

La capacitacion se llevara a cabo cada comienzo de
campanfa para que el operario empiece sus tareas con el conocimiento debido
de los temas de 5S, Seguridad en la empresa, mantenimiento preventivo,
fichas de produccion, indicadores y motivacion en el area. Por encontrarse a
mitad de campafia y para fines de obtencion de nuevos indicadores, se
empezd con las primeras capacitaciones a mediados de campafa, teniendo
en cuenta que en campafas futuras se realizaron las capacitaciones a

comienzo de camparia se establecid.

1lra Capacitacion

Para el tema de “Mantenimiento preventivo”, primero se capacito al supervisor
(duefio de la empresa) para el uso de la ficha de mantenimiento preventivo y
el formulario de registro de incidencias, explicAndole también sobre el
mantenimiento autbnomo y como debe orientar a su personal para la
realizacion continua y adecuada de dicha actividad. Esta capacitacion se llevé
a cabo el viernes 26 de octubre del 2012.
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Figura 47: Capacitacion de fichas de mantenimiento
Elaboracién; Los autores

El segundo paso fue la capacitacién al personal, con la
ayuda del supervisor se les explico los pasos indicados en la ficha de
mantenimiento autébnomo, asi como, la adecuada manera de rellenarla.
Seguidamente, se observo un ejemplo de como se debe realizar esta actividad
con el apoyo de una operaria con gran experiencia del &rea de aparado, en la
cual indicaba los pasos a seguir para el mantenimiento autobnomo de una

magquina de costura ANKAL.

Figura 48: Mantenimiento auténomo
Elaboracién; Los autores
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2da Capacitacion

Para el tema “Elaborar fichas de produccion”, se explico el objetivo de
incorporar las fichas de produccion las cuales trajeron diversos beneficios
como orden en el proceso de produccion y estandarizacion. Se capacitd, en
primera instancia, al operador de corte el 01 de octubre, pues primero se
trabajaria con él, las Fichas de produccién, luego, con la aprobacion del
duefio, el 27 de octubre se capacito a todo el personal en el uso de esta nueva

herramienta que seré de gran ayuda.

Estas fichas de produccion son generadas por el encargado de disefio que

realiza un servicio tercerizado.

Figura 49: Fichas de produccion
Elaboracién; Los autores

3ra Capacitacién

Para el tema de “Indicadores”, se converso con el supervisor del area (duefio
de la empresa), solicitandole informacion de los indicadores que él conoce v,
a la vez, capacitarlo induciéndolo a la utilizacion de indicadores de eficiencia,
explicandole y otorgandole informacion de los pasos a seguir para hallar

dichos indicadores.

En esta capacitacion también se le explicO como hallar

el indicador de 5S, para que pueda llevar un control continuo de dicho
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indicador. A la vez se le otorgd y se le capacité en la herramienta de Clima
laboral, que consta de una herramienta sisteméatica para hallar el indice unico
de clima laboral con la participacion de sus trabajadores. Esta capacitacion se

llevé a cabo el sabado 10 de noviembre del 2012.

Figura 50: Fichas de 5 S
Elaboracién; Los autores
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4ta capacitacion

Se realizaron los temas: “6S” y “seguridad en la empresa”, los cuales para
efecto de mejor entendimiento de los operarios y por falta de un proyector en
la empresa, se realiz6 un triptico con estos dos temas (Ver anexo 10), donde
detalla cada paso de las 5S, explicando lo que se debe realizar en el area de
una manera compleja, visual y de facil entendimiento; asimismo, se muestra
la importancia del uso de implementos de seguridad y lo que se debe hacer
en caso ocurra algun accidente en el area de trabajo como es en el caso de

incendios 0 sismos.

Figura 51: Capacitacion de seguridad
Elaboracién; Los autores

La capacitacion la ofrecio italo Alvarez Sanchez y Katzy
Vicufia Solérzano, el dia sabado 9 de febrero del 2013 y consistio,
aproximadamente de 15 minutos para el tema de 5S (incluidas las preguntas)
y para el tema de seguridad fue de 10 minutos (incluidas las pregunta).
Se dict6 30 minutos antes de refrigerio para no interrumpir las tareas
asignadas a los operarios y fue bien recibida para los operarios pues estos
temas no solo seran de ayuda para sus labores en la empresa, sino también

para su vida personal.
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Figura 52: Capacitacion al personal
Elaboracién; Los autores
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3.7.2.2 Implementacion de las 5s

Seiri — Organizar y seleccionar

En esta fase de las 5S, se procedio a realizar la colocacion de tarjetas roja y
verde, que nos ayudara a identificar los elementos necesarios e innecesarios.
A continuacion, se presentan los indicadores visuales de las 5S, llevando a

cabo la implementacion de la primera S.

Tabla 61: Elementos Necesarios

Elaboracién; Los autores
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Tabla 62: Elementos innecesarios

Elaboracién; Los autores

137




Seiton — Orden
Aqui se procedi6 a ordenar toda el area de produccion, colocando los rétulos necesarios para mantener el area ordenada y

gue cada uno de los elementos se encuentre al alcance Yy vista del usuario, disminuyendo el tiempo para ubicar dichos

elementos y mejorar el ambiente de trabajo. A continuacion, se presentan los indicadores visuales de las 5S, llevando a cabo

la implementacion de la segunda S, comparando el antes y después.
PLANTILLA DE IMPLEMENTACION 5S

Implementacion : Seiton (orden) Plantilla N° : #1
Lugar . Taller de produccion Calzatura Miranda SAC.
Encargados . Supervisor y operarios

“Calzados Miranda”

FOTOGRAFIA ANTES DE IMPLEMENTACION

Descripcién: En la Figura izquierda se puede observar el desorden en el area, donde insumos y jabas interrumpen el flujo de produccién, para
ello se procedio a la implementar estantes para acomodar las hornas ubicadas en las jabas, y a designar lugares para los insumos, manteniendo

el area despejada y ordenada, como se observa en la Figura derecha.
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PLANTILLA DE IMPLEMENTACION 5S

Implementacion : Seiton (orden) Plantilla N° : #2
Lugar . Taller de produccion Calzatura Miranda SAC.
Encargados . Supervisor y operarios -
g P yop “Calzados Miranda”
FOTOGRAFIA ANTES DE IMPLEMENTACION \ FOTOGRAFIA DESPUES DE IMPLEMENTACION

T ool =

Descripcién: En la Figura izquierda se puede observar el desorden en el area, donde los estantes no tienen un lugar
fijo para su ubicacién, colocandolos en el centro del area, interrumpiendo el flujo de produccion, para ello, como se
muestra en la Figura derecha, se procedié nuevamente a la implementacién de un estante adicional que ocupe menos

espacio donde se acomodaron las hormas para que estén al alcance del operario y a la vez se designaron lugares para
los estantes pequefios.
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PLANTILLA DE IMPLEMENTACION 5S

Implementacion :  Seiton (orden) Plantilla N° : #3
Lugar . Taller de produccion Calzatura Miranda SAC.
Encargados . Supervisor y operarios :
g P yOp “Calzados Miranda”

FOTOGRAFIA ANTES DE IMPLEMENTACION FOTOGRAFIA DESPUES DE IMPLEMENTACION

n—ﬂ_—_—_,—..—'

Descripcién: En la figura izquierda, se puede observar elementos innecesarios en la maquina esmeril. En la Figura
derecha, se observa como se desaparecieron los elementos innecesarios y, a la vez, se ordené de mejor manera las
jabas al lado del esmeril donde no interrumpieran el uso de dicha maquinaria, favoreciendo asi el orden en el area.
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PLANTILLA DE IMPLEMENTACION 5S

Implementacion : Seiton (orden) Plantilla N° : #4

Lugar . Taller de produccion Calzatura Miranda SAC.

Encargados . Supervisor y operarios “ralzados Miranda”
FOTOGRAFIA ANTES DE IMPLEMENTACION FOTOGRAFIA DESPUES DE IMPLEMENTACION

Descripcion: En la figura izquierda, se observa al estante donde se colocan los insumos, se puede apreciar que no
existe un lugar para cada insumo ni una sefalizacién para su facil ubicacién, debido a ello, como se observa en la

Figura derecha, se procedié a colocar cajas con rétulos para guardar los insumos en un lugar de facil ubicacion y a
ordenar el estante para reducir los tiempos muertos.
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Seiso - Limpieza

En esta fase de las 5S, se procedi6 a eliminar los focos de suciedad, orientando a los trabajadores a mantener el area limpia,

después y durante la produccion.
PLANTILLA DE IMPLEMENTACION 5S

Implementacion :  Seiso (limpieza) Plantilla N° : #5
Lugar : Taller de produccién Calzatura Miranda SAC.
Encargados . Supervisor y operarios :
g UperviSor y operar “Calzados Miranda”
FOTOGRAFIA ANTES DE IMPLEMENTACION FOTOGRAFIA DESPUES DE IMPLEMENTACION
% ‘ <o g
.

Descripcion: En la figura izquierda, se observa un foco de suciedad, constantemente, los operarios al realizar sus
tareas diarias los tiraban los residuos al suelo hasta el final de la jornada o en ocasiones por motivo de tiempo se dejaba
hasta el dia siguiente para ser limpiados al inicio de la jornada. Se realizé horarios de limpieza de manera rotativa para
los operarios, y a la vez se facilitaron bolsas para la colocacién de residuos y asi obtener un area mas limpia como se
observa en la figura derecha.
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PLANTILLA DE IMPLEMENTACION 5S

Implementacion : Seiso (limpieza) Plantilla N° : #6
Lugar . Taller de produccion Calzatura Miranda SAC.
Encargados : Supervisor y operarios :
g P yop “Calzados Miranda”
FOTOGRAFIA ANTES DE IMPLEMENTACION FOTOGRAFIA DESPUES DE IMPLEMENTACION

Descripcion: En la figura izquierda, se observa el extintor lleno de polvo pues se encontraba en un lugar inaccesible y

no fue sacado en bastante tiempo, en la figura derecha, se observa el extinguidor sin indicios de polvo y en un lugar
accesible.
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3.7.2.3 Implementacion del plan de motivacion

Para la motivacion del personal, se realizaron las
mejoras en las condiciones de trabajo, empezando por el orden y limpieza del

area que ya se demostré en la implementacion de las 5S.

Tabla 63: Limpieza y ordenamiento en el area

Elaboracion; Los autores

La empresa no contaba con un luxémetro ni sonémetro,
se sugirid6 a la empresa poder adquirir o alquilar estas herramientas para
obtener un indicador inicial y ver en qué condiciones estaban trabajando sus
colaboradores. La respuesta de la empresa fue negativa debido a que seria
un gasto innecesario. En esta situacion, se recomendd para combatir estos

problemas y estos fueron:

1) Disponer de tapones de oidos para suprimir al maximo el exceso de
ruido por las maquinas.

2) Tratar de encontrar la iluminacion adecuada preguntandole a sus
operarios si es muy baja o muy alta la iluminacién y si afecta demasiado
Sus 0jos.

3) Por ultimo, tratar de adquirir las herramientas y obtener los indicadores
iniciales y trabajar de acuerdo con las normas de seguridad.
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Figura 53: Luxémetro y sonémetro
Elaboracién; Los autores

Por medio de las recomendaciones, la empresa modifico

sus puntos de iluminacién de acuerdo las necesidades de cada operario.

Tabla 64: Mejor iluminacién

Elaboracién; Los autores

Igualmente, para evitar el ruido la empresa optd por
adquirir orejeras que permitieran proteger de los altos niveles de decibeles a

Sus operarios.

Tabla 65: Proteccién del ruido

ANTES DESPUES

Elaboracién; Los autores

145



3.7.2.4 Implementacion de un plan de mantenimiento

preventivo

Para el plan de mantenimiento preventivo se generaron

las fichas de Mantenimiento Autbnomo que son la “hoja de instruccion” y “hoja

de registro de datos”, se realizaron para cada una de las maquinas con las

gue se cuenta en la empresa. (Ver figura 54).

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Cadigo equipo: Area de produccion: Descripcion:
MAQ - 01 APARADO Maquina aparadora
Realizado: Revisado por: Tarea a realizar por:
27/10/2012

Instrucciones Generales

del area.

utilizados.

2. PUESTA EN MARCHA
- Verificar que no haya ningin impedimento para la conexion.
- Verificar los indicadores de luz sean los correctos (luz verde).
- Realizar las tareas de mantenimiento previstas.

4. FINAL DE JORNADA
- Limpieza sistematica del equipo, dejarlo todo en optimas condiciones

de trabajo para el dia siguiente.

- Ordenar y dejar a punto todo los tiles, herramientas y equipos de verificacion

1. ANTES DE LA CONEXION DEL EQUIPO
- Evitar obstaculos que impidan el correcto funcionamiento del equipo.
- Disponibilidad de todo los elementos del equipo: herramientas, Utiles, etc.

3. ALO LARGO DE LA JORNADA

- Observar el correcto funcionamiento del equipo.
- En caso de deteccion de anomalia:

humo, ruidos atipicos, mal funcionamiento, etc., avisar al responsable

- Evitar la acumulacion de residuos y suciedad por el propio funcionamiento.

- Responsabilidad del encargado del area, verificando el correcto estado
de los equipos a su custodia.

Figura 54: Hoja de instruccion de mantenimiento Autbnomo
Elaboracién; Los autores
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Aqui los operarios dia a dia van marcando las

actividades a realizar para mantener en buen estado las méquinas que

operan. (Ver tabla 66).

Tabla 66: Ejemplo de ficha de mantenimiento Auténomo

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Cadigo equipo: MAQ - 01 Descripcion: Maguina Aparadora

Avrea de produccion: APARADO Mes: Noviembre

Realizado: 27/10/2012

Revisado por: |Tarea a realizar por:

Frecuencia de revision diaria

Actividades

Desconectar la corriente del
equipo.

Limpiar ranuras del equipo.

Limpiar zona de trabajo.

Verificar el estado de sus
herramientas de trabajo.

Detectar algun desperfecto
superficial.

Guardar las herramientas

utilizadas que no sean del equipo.

Al finalizar, proteger le equipo
con un guardapolvo.

Frecuencia de revision quincenal

Actividades

1ra quincena Estado 2da quincena Estadg

Verificar el estado del motor.

Verificar el engrasado.

Verificar que las piezas internas
esten en buen estado.

Verificar tension de corriente.

Realizar limpieza exhaustiva

Comentarios del operario

Elaboracién; Los autores
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Luego se realizo la capacitacion para que los operarios
supieran la manera adecuada de llenar las fichas. Acto a la capacitacion se

procedi6 a colocar cada una de las fichas en las maquinas correspondientes.

Figura 55: Colocacion de ficha de mantenimiento Auténomo
Elaboracion; Los autores

3.7.2.5 Implementacion de fichas de produccién

Primero se dialogé con el duefio de la empresa para
mostrarle los beneficios que conllevarian la formulacion de fichas técnicas

detalladas.

El siguiente paso fue solicitar al encargado del disefio,
que es un trabajador externo, que disefiara las fichas de produccion detallada
en papel pieza por pieza para que el personal pueda guiarse de este y, a la
vez, el supervisor pueda controlar los procedimientos que se realizan de
manera mas exacta.

Se logré implementar la ficha de produccién de los modelos mas sencillos
para ver la respuesta que brindaban los operarios y el grado de adaptabilidad
que presentan, la respuesta fue positiva debido a que los operarios
encontraban con mayor detalle los procesos en la ficha que observarlos
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directamente a una muestra real. Un ejemplo de estas fichas realizadas se
muestra en la figura 56 y 57.

FICHA TECNICA APARADO

LINEA: SA - Cliente Calimod |CAMPANA: Primavera-Verano
TALLA: 36

% W
~L0814p, ¥R
‘\
LLEVA REFUERZO 1
RENOFLEX MARRON 4XP ||

oavigog.~

Figura 56: Ficha Técnica Aparado (Area de disefio).
Elaboracién; Los autores

PIEZAS DE MODELO A CORTAR
LINEA: SA - Cliente Calimod CAMPANA:  Primavera-Verano
TALLA: 36
FORRO OVINO IFORRO OVINO FORRO OVINO FORRO OVINO
11y + - b
4T Ais i 4
HT
Pza. 2 Pza. 2 Pza. 2 Pza. 2
FORRO OVINO CUERO 1 CUERO 1 CUERO 1
_t+ + 114 1t
v 4 +47 2
Pza.2 Pza. 2 Pza.2 Pza. 2
CUERO 1 CUERO 1 CUERO 1 CUERO 1
- + B + + -
4 W B -v +
9K
Pza.2 Pza. 2 Pza. 2 Pza. 8
CUERO 1 SOLO IMPRIMIR SOLO IMPRIMIR
—
e
Pza.2 | marcador falsa Pza.2 | renoflex Pza.:4 Pza

Figura 57: Ficha de Piezas de Modelo a Cortar (Area de disefio).
Elaboracién; Los autores

149



En la ficha de produccion, se encuentra muy detallada como
el tipo de hilo para cada unién de piezas, el tipo de costura, donde llevara
refuerzo, etc. Asimismo, el area de corte sabe las formas y cantidades de las

piezas y donde seran mas estiradas que otras. (Signos +/-).

3.7.2.6 Implementacion de un plan de seguridad

Para el plan de seguridad en la empresa miranda, se
realizaron diferentes actividades para mejorar la condicion de seguridad en el

area, asi como la concientizacion sobre seguridad de los trabajadores.

Lo primero fue identificar los implementos de seguridad
gue se deben usar en las diferentes zonas de la empresa, y colocar la
sefalizacion sobre la obligacion del uso de dichos implementos o de los

peligros existentes en el area.

Figura 58: Sefalizacidon y epps de seguridad
Elaboracién; Los autores
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En la figura 58, se aprecia la colocacion de las sefiales
de peligro, a la vez se tiene a un operario usando su implemento de seguridad
gue son los audifonos, también se sugiri6 utilizar guantes, mascarillas y lentes

de seguridad.

El siguiente paso fue la sefalizacion de las vias de
evacuacion, que consisti6 en generar islas de trabajo, sefalizando los
espacios que deben de mantenerse despejados para la facilidad de

evacuacion. (Ver tabla 67).

Tabla 67: Sefializacién de vias de evacuacion

Elaboracion; Los autores

Luego se realizé la adecuada ubicacion del extinguidor,
pues se encontraba en un punto casi inaccesible para los operarios, no sin
antes mencionar que el unico extinguidor existente en la empresa Miranda,
tenia como fecha de vencimiento junio del 2012; para ello, se procedio a llevar
al extinguidor a que sea recargado y posteriormente, se colocé en un punto
mas accesible para los operarios y demas personal de la empresa. (Ver tabla
68).
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Tabla 68: Situacion del extinguidor

Ubicacion inical del | Fecha vencida del
extinguidor extinguidor

Elaboracién; Los autores

Como parte de la implementacion del plan de seguridad,
se realiz6 una significativa capacitacion al supervisor y a los operarios con
respecto al uso del extinguidor, donde cada uno de los trabajadores aprendi6
a manipular un extinguidor y controlar un incendio, indicandoles las pautas a
seguir para evitar un incendio, como actuar en medio de un incendio y cOmo
actuar luego de un incendio. (Ver tabla 69).
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Tabla 69: Capacitacion sobre el uso de extinguidor

Elaboracion; Los autores

Por dltimo, se instalé un botiquin de primeros auxilios,
se identificé que en el area de trabajo no existia y no habia forma rapida de
atender a los operarios cuando ocurria un accidente como cortes o

guemaduras (por parte del esmeril) entre otros. (Ver Figura 59).

Figura 59: Botiquin de primeros auxilios (Antes, durante y después)
Elaboracién; Los autores
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3.7.3 Etapa Verificar
3.7.3.1 Método de las 5S

Luego de haber realizado la implementacion de las 5S,
se puede observar que la empresa experiment6 un gran cambio, debido a que
se encuentra actualmente solo con los elementos necesarios, un orden con
sus insumos y/o herramientas y una gran limpieza. Para esto se aplico
nuevamente la encuesta (Ver anexo 11) a los operarios y duefios, dando como
resultado mediante el radar estratégico un valor de 80%. Este porcentaje
indica el nivel de implementacion de las 5S es aceptable.

RADAR ESTRATEGICO RANGO

El programa necesita
urgente mejoramiento

(LAEIIFIUI.'H

El programa necesita
mejoramiento

AUTOMCIFLINAR -y SRDENAR

El programa es aceptable

i/
ESTANDARIZAR — LIMPLAR

El programa se encuentra
implementado al 100%

__ 40

Indicador de 5S = 20

80%

Gréfico 22: Radar estratégico 5S (Final)
Elaboracién; Los autores

En el grafico 22, se observa que en cada una de las
etapas ha habido una mejora significativa, como es el caso de la etapa
“clasificar” el radar inicial, antes de la mejora, indicaba un puntaje de 4 y ahora
muestra un puntaje de 8, que demuestra que la etapa de clasificacion ya no
se ubica en el rango rojo de 0 a 5, sino se ubica en el rango verde de 8 a 9,
cuyo resultado es que el programa es aceptable. Similar a este caso ocurre
con las demas etapas de las 5S, se concluye que la implementacién de las 5S

se dio resultados positivos.

Luego se muestra el resultado de la primera evaluacion

de las encuestas realizadas en la empresa al inicio del proyecto (mes de
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agosto), dando el nivel de implementacion de las 5S con un valor de 26% (ver
grafico 23).

RADAR ESTRATEGICO RANGO

El programa necesita
urgente mejoramiento

CLASIFICAR

El programa necesita

AUTODICIPLINA ORDENAR mejoramiento

El programa es aceptable

ESTANDARIZAR LIMPIAR El programa se encuentra

implementado al 100%

13

Indicador de 5S = =

26%

Gréfico 23: Radar estratégico 5S (Inicial)
Elaboracién; Los autores

Realizando una evaluacion comparativa por medio de
las graficas (22 y 23), muestra como se ha incrementado el nivel de
implementacion de las 5S dentro de la empresa. Estos radares muestran
como ha pasado de “El programa necesita urgente mejoramiento” con un
(26%) a “El programa es aceptable” con un (80%). Esto indica que la empresa
cuenta con una correcta clasificacion, ordenamiento, limpieza,
estandarizacion y autodisciplina, y mediante una mejora continua se llegara a

un 100% de implementacion de las 5S.

3.7.3.2 Plan de motivacién

Dentro del plan de motivacion, se indico en la etapa de
planear los siguientes puntos: (Ver anexo 12).
1. Condiciones de trabajo (orden y limpieza, iluminacioén y ruido)
2. Colaboradores
3. Capacitaciones

Luego de haber realizado capacitaciones a los

operarios, hacer que los colaboradores participen en cada implementacién

(5S, seguridad y mantenimiento) se puede apreciar como los colaboradores
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salen de su rutina diaria y ven como la empresa desea mejorar e incluirlo a
ellos y, por ultimo, la aplicacion de las 5 S que permite un orden y limpieza

dentro de la empresa.

En lo que son los ruidos e iluminacion por falta
instrumento de medicion y por falta de presupuesto por parte de la empresa.
Se recomendo utilizar tapones de oido debido a que utilizan maquinas de altos

niveles de decibeles y ocasiona fuerte malestar a la persona.

Con respecto a la iluminacién, se recomend6 en cada
area de trabajo, el supervisor con ayuda del operario evaluara si existe un
exceso 0 escasa iluminacién que obstaculiza el proceso de produccion y
afecte su vision. Estas recomendaciones de iluminacién y ruido se
mantendran continuamente hasta que se tengan los instrumentos de medicién

y realizar una correcta mejora en estos dos puntos.

Se evalué nuevamente el clima laboral por medio de
encuestas de acuerdo a los atributos nombrados (iluminacién y ruido fueron

evaluados con las recomendaciones brindadas).

Tabla 70: Atributos del clima laboral

Atributos Puntaje - Antes | Puntaje - Después
Condiciones de trabajo 26.69% 60.79%
Colaboradores 43.43% 58.56%
Capacitaciones 34.38% 60.27%

Elaboracion; Los autores

Dando un nuevo resultado de indice de clima laboral:

e ————

34.83% 59.87%

Gréfico 24: indice de Clima laboral (Antes y después)
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013)

156



Como se puede observar, existe un mejoramiento del
clima laborar, esto se debe a las constantes capacitaciones que se realizaron
para cada una de las propuestas, se generd mayor compafierismo entre los
operarios y duefios y por ultimo con la aplicacion de las 5S que mejoraron las
condiciones de trabajo (esto incluye las recomendaciones que se hicieron
para la iluminacion y ruido hasta tener las herramientas necesarias).

Con estos datos podemos afirmar que hubo un mejoramiento en el clima

laboral respecto a las acciones realizadas en la etapa hacer.

3.7.3.3 Plan de mantenimiento preventivo

Realizar un mantenimiento preventivo en una empresa,
es dar prioridad a todas las maquinarias, alargar el tiempo de vida, asi como
minimizar costos. En la empresa, se han establecido fichas de mantenimiento
preventivo y autbnomo, con esta informacion los operarios estan ayudando a
mantener la vida util de las maquinas, es por eso que en cada maquina se ha
colocado una ficha de instrucciones sobre actividades que se deben realizar
antes, durante y después de la jornada, basicamente la limpieza general,
revision de los cables eléctricos, funcionamiento de los indicadores visuales,
etc. Esto ayuda bastante en la ampliaciéon del tiempo medio entre fallas a

continuacion se presenta el ANTES y DESPUES del MTBF:
Tabla 71: Evaluacion del MTBF

ANTES FINAL
TIEMPO x| TIEMPO x| FALLAS X| MBTF| TIEMPOX | TIEMPO X |FALLAS X| MBTF

MAQUINARIA DIA MES MES (horas) DIA MES MES (horas)
ANKAI (1) 7.00 175.00 4 43.75 7.00 175.00 2 87.50
ANKAI (2) - - - - 0.00 - - -
ANKAI (3) - - - - 0.00 - - -
SIRUBA (1) 7.00 175.00 8 21.88 7.00 175.00 3 58.33
SIRUBA (2) 7.00 175.00 7 25.00 7.00 175.00 2 87.50
COBALT (1) 7.00 175.00 9 19.44 7.00 175.00 4 43.75
ESMERIL (1) 1.00 25.00 0 - 1.00 25.00 1 25.00
MAQ. PICADORA (1) - - - - 1.00 - - -
MAQ.REMACHE (1) - - - - 0.00
MAQ-ZIGZAG (1) - - - - 0.00 -
MAQ-PICADORA ADAPTADA (1) 1.00 25.00 1 25.00 1.00 25.00 - -
MAQ-DESBASTADORA (1) 8.00 200.00 4 50.00 6.00 150.00 3 66.67
MAQ-DOBLADORA (1) 1.00 25.00 - - 1.00 25.00 - -
MAQ-DOBLADORA MANUAL (1) 1.00 25.00 - - 1.00 25.00
CLAVADORA DE TACOS (1) 1.00 25.00 - - 1.00 25.00
PRENSA - PEGADO PLANTA (1) 6.00 150.00 4 37.50 5.00 125.00 - -
REACTIVADOR (1) 6.00 150.00 3 50.00 5.00 125.00 2 75.00
LIJADORA - PLANTA (1) 4.00 100.00 6 16.67 4.00 100.00 3 33.33
REMATADORA (1) 2.00 50.00 4 12.50 3.00 75.00 2 25.00

TOTAL HM POR DIA| 59.00 | 1475.00 57.00 1400.00

Elaboracién; Los autores
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Como se observa en la tabla 66, el tempo medio entre
fallas aumentado que es lo que favorece a la empresa diciendo que a mayor
tiempo de utilizar las maquinarias se tendra una falla. Por ejemplo, en la
maquinaria ANKAI (1), anteriormente, su tiempo medio entre fallas era de
43.75 horas es decir que por cada 43.75 horas de trabajo se presentaba una
falla. Actualmente, esa misma maquina presenta un tiempo medio entre fallas
de 87.50 horas, es decir que por cada 87.50 horas de trabajo se presenta una

falla.

Es una mejora que se ha obtenido por medio de los
controles que se esta realizando (fichas de mantenimiento preventivo y
auténomo).
A continuacion, se muestra el grafico 25 de como ha ido mejorando los
tiempos entre fallas.
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Gréfico 25: Evaluacion MTBF (Antes y después)
Elaboracién; Los autores
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3.7.3.4 Fichas de produccién

Con la coordinacién del duefio y el area de disefio, se
elaboraron fichas de produccion (para corte y aparado) para los modelos
menos complicados que permitira estandarizar los procesos de produccion.
Como se observa en las imagenes inferiores, se esta llevando a cabo la
utilizacion de las fichas de produccién, esto influye bastante en los
trabajadores, evita posibles errores cometidos comunmente, aclara las
perspectivas del trabajador en el desarrollo del producto como el tipo de
costura, de accesorio, de cuero, de badana, tamafio de las piezas a cortar,
etc. Es una ficha importante que permitird tener los procesos mas claros que

utilizar una muestra fisica en general. (Ver tabla 72).

Tabla 72: utilizacién de fichas de produccion

Elaboracién; Los autores
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Andlisis modal de fallas y efectos

Se ha tomado acciones correctivas, responsables y accion a tomar de cada uno de los modos de fallo. Esto permitir4

reevaluar el nivel de gravedad, ocurrencia y no deteccion dando asi soluciones y valores del Nivel de Prioridad de Riesgo

menor. (Ver tabla 73).

Tabla 73: AMFE inicial y final

2} o o ® o o
Método d S g s NPR R ibl Acci6 S g Y
c - N f=4 —-
Nombre del proceso Modo de Fallo [e=TEES cto o” N 2 3 2 T Acciones recomend. esponsible ceion 2 = 2
deteccién o o 8 inicial de Acciones Tomada g ] 8.
[ o ) ) S}
a 5 o &
Producto Supervisién constante Santiago Miranda
Tajos en la MP . Distraccion del operario. Inspeccion visual 8 3 4 96 P N Y / Apoyo: Alvarez Sep-12 5 2 4 40
inaceptable capacitacion al personal -
y Vicufia
Habilitado
. . ” " . 5 Santiago Miranda
Mal corte Materlz_il Moldes. gastadt_)s, dlstracuon_del Comparacién con 9 7 5 378 Introduc_lr nuevos materiales, / Apoyo: Alvarez Oct-12 2 2 6 96
desperdiciado operario, cuchilla con poco filo. molde fichas de corte -—
y Vicufia
. Pri Nuev rove res, ri j L Estandarizar prt N N
Accesorio defectuoso oducto uevos proveedo ?s accesorio de baja Inspeccién visual 4 3 3 36 standarizar producto y/o Santiago Miranda Sep-12 4 2 3 24
defectuoso calidad. proveedor
Inexperiencia del operario. hilos de baia Mantenimiento preventivo de | Santiago Miranda
Costura incorrecta Compostura P . - pe ! . 4 Inspeccién visual 8 7 6 336 maquinarias, fichas de / Apoyo: Alvarez Oct-12 5 3 4 60
calidad, antigliedad de maquina L _—
produccion y Vicufia
Aparado
Lo . ” . " . . Santiago Miranda
Costura incompleta Disefio no Distraccion del operano,_ falta de un | Comparacién con 5 5 5 150 Indicacion en Ia- /flchas de / Apoyo: Alvarez Oct-12 3 3 5 5
aceptable modelo a seguir. muestra produccion -
y Vicufia
POS-ICIOn de piezas Compostura Falta d_e |nd|c¢:il(:|ones en Ias_ piezas, Comparacién con 7 2 3 84 Indicacion en Iaiflchas de Sa_ntlago Oct-12 5 5 2 20
incorrectas distraccion del operario. muestra produccion Miranda
Pegado de piezas Reproceso Falta de indicaciones en las piezas. Inspeccién visual 7 4 4 112 Indicacion en Ia.f,’ﬂchas de Martin  Miranda Oct-12 5 2 4 40
incorrectas produccion
Armado Exceso de pegamento | Grumos en la falsa Inexperiencia del operario. Inspeccion visual 4 6 7 168 Control e:;]i;t(l)l;zamon de Santiago Miranda Nov-12 3 2 5 30
Horma incorrecta Inadecuado D|§tra_c0|9n del operario, falta de Comparacion 8 3 3 72 Clasificacion de hormas Santiago Miranda Jan-13 8 2 4 64
hermanado indicaciones en las hormas. entre pares
Exceso de lijado de Nuevo Inexperiencia del operario, revolucion de Mantenimiento preventivo e
R requerimiento de P pe o Inspeccién visual 2 6 4 48 indicaciones en la ficha de Martin  Miranda Oct-12 2 2 4 16
planta la maquina. ”
planta produccién
Pre acabado Mal pegado de planta Reproceso Distraccion del operario Inspeccién visual 3 4 3 36 Indlcactj)?ozzclznflcha de Martin  Miranda Sep-12 3 2 5 30
ntr incorr | Mal mar ntr rael Medi | centr o ” ) .
Centrado incorrecto de Compostura al marcado .de ce .I,D para & pegado edida del centro 8 4 6 192 Indicacion fichas de produccion |Santiago Miranda Oct-12 8 2 5 80
taco de planta, distraccion del operario. a los bordes
Incomodidad del Inspeccion visual, L .
Mal entallado de . . ” . . Indicacion en fichas de y .
. usuario de la Distraccion del operario medida de 7 5 6 210 . Santiago Miranda Oct-12 7 2 6 84
plantilla ) . produccion
sandalia plantilla
Acabado
Tonalidad _|nadecuada Disefio no Mezcla de p_lntura equwocada, marca de Inspeccion visual 2 2 3 48 Indlcac-u/)n en flchas_ (_19 Pers_onal de_ CC - Oct-12 2 5 5 40
de pintura aceptable pinturas diferentes. produccién y supervision Santiago Miranda

Elaboracién; Los autores
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Grafico 26: AMFE inicial y final
Elaboracién; Los autores
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Como se observa en la grafica 26, se realiza una
comparacion del andlisis modal de falla y efecto inicial y final (con las acciones
recomendadas). Se presenta una variacion en los nimeros de prioridad de
riesgos (NPR), dando una mejora de acuerdo a las caracteristicas. Un gran
factor que ayud6 a esta mejora fue la implementacién de las fichas de
produccion.

indice de productos defectuosos
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Grafico 27: Evaluacion de defectuosos (Agosto - Marzo)
Elaboracién; Los autores

En la grafica 27, se muestra como ha ido variando entre

los meses de agosto a marzo las cantidades de productos defectuosos, en la

parte superior del grafico se muestra el andlisis de todos los meses mostrando
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los dos primeros meses fuera de control debido que en ese periodo no se
habia realizado alguna mejora. En la parte inferior del grafico, se muestra a
partir octubre a marzo, valores que se encuentran bajo control, esto se debe
a la realizacion de fichas técnicas de produccion que influyen en los procesos
de fabricacion. Se observa que las cantidades defectuosos para el mes de
marzo (65 pares) comparado con las del mes de enero (46 pares) se
incrementd en un 41.30% debido a que cada inicio de campafa se originan
nuevos modelos y tienen su grado de dificultad, luego que los operarios se
familiaricen con el producto y manejando adecuadamente las fichas de
produccién para los siguientes meses, los valores de defectuosos estaran
disminuyendo. Si analizamos desde agosto (113 pares) a enero (46 pares) se

tiene una disminucion del 59.29% obteniendo asi una mejora.

3.7.3.5 Plan de seguridad

Con la implementacion del plan de seguridad, se obtiene
una gran mejora en el area, como se muestra en las tablas 74 y 75, el
adecuado ordenamiento y limpieza, asi como la zonificacion y vias de trafico
de las areas de trabajo permitiendo asi una mejor fluidez de transito para los
operarios. Se explica la importancia a los operarios de la adecuada utilizacién
de los elementos de seguridad. Otro punto importante es el conocimiento
necesario para la utilizacion del extinguidor, la manera de cémo sostenerlo y
enfrentar al fuego, para esto se realiz6 un manual de uso del extinguidor (Ver
anexo 13) donde explica cada uno de los pasos y como utilizarlo. Este manual
se realiz6 debido a que en el area de produccién se habia presentado
pequefios incidentes con fuego y los trabajadores no sabian como utilizarlo,
por lo cual realizaban soluciones correctivas no muy adecuadas. Por eso

surgié la idea de realizar este manual.
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Tabla 74: Antes de laimplementacidn del plan de seguridad

ANTES

Elaboracién; Los autores

ANTES

Tabla 75: Después de la implementacion del plan de seguridad

DESPUES

DESPUES

Elaboracién; Los autores
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A continuacion, se presenta como ha ido evolucionando
el nidmero de accidente que se presentaron antes y después de las

implementaciones.

De acuerdo con la tabla 76 se muestra el nimero de

accidentes presentados en los meses de estudio y dividido por las areas de

trabajo.
Tabla 76: Cuadro de accidentes
[IT] Ll w
o L [ Y
AR EEEE-EEEE R
) m S = i 04
(@) = = L L = <
S o Q 3 O I =
5 1°]2 ¢
Habilitado 10 10 9 4 3 1 2
Aparado 7 9 4 0 0 2
Armado 11 3 6 2 1 2 1
Pre acabado 5 3 4 1 2 2 0
Acabado 5 3 7 1 0 1 1
NUmero de 38 22 35 12 6 6 6
accidentes
por mes 30% 18% 28% 10% 5% 5% 5%
Dias 25 22 25 25 25 21 25
Acc/dia 1,52 1,00 1,40 0,48 0,24 0,29 0,24

Elaboracion; Los autores

En la grafica 28, los meses de agosto, septiembre, y
octubre son las etapas iniciales que presenta la empresa sin haber realizado
0 implementado algun tipo de mejora. A partir del mes de noviembre, se
empezaron a realizar las implementaciones previamente planeadas. Dando

como resultado los siguientes porcentajes.
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Grafico 28: Porcentaje de accidente
Elaboracién; Los autores

Se observa como ha ido disminuyendo las cantidades de
accidentes dentro del area de trabajo, debido a que actualmente se tiene los
implementos necesarios, sefializaciones de las maquina y via de trafico y
mejor ordenamiento de los materiales. Asimismo, la utilizacién de los EPPs
adecuados para cada proceso que lo requiera. Los operarios deben contar

con todo los implementes que le aseguren proteccion en la empresa.
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Matriz IPER (reevaluado)

PROCESO

ACTIVIDAD

Tabla 77: Matriz IPER_1 (mejora)

UBICACION

1 HaBILTADD  |CORTE EEEFLEZAS PE|  AREA DECORTE MAQ- 07 AFILAR ACCESORIOS PARA CORTAR MECANICO
MAQ- 01
MAQ- 02
ARMADO DE PIEZAS MAQ- 03
2 APARADO SECUERO AREA DE APARADO MAQ 04 COSER LAS PIEZAS DE CUERO MECANICO
MAQ- 05
MAQ - 06
ARMADO DE PIEZA
3 APARADO DE BADANA - CUERO| AREA DEAPARADO MAQ- 10 COSER EN FORMA ZIGZAG LAS PIEZAS MECANICO
REALIZAREL PICAR LOS BORDES EN LA PIEZA DE
4 APARADO PICADO AL CUERO - | AREA DE APARADO MAQ- 11 CUERO Y BADANA DONDEPASARAEL | MECANICO
BADANA PASADOR U HEBILLA
CONSISTE EN DOBLAR LOS BORDES DEL
5 APARADO DOBLAR EL CUERO | AREA DE APARADO MAQ-13 CUERO PARA REALIZAR LA PARTE DE MECANICO
ARMADO
CONSISTE EN DOBLAR LOS BORDES DEL
6 APARADO DOBLAR EL CUERO | AREA DE APARADO MAQ- 14 CUERO PARA REALIZAR LA PARTE DE MECANICO
ARMADO
PREPARACION Y MODULO DE UTILIZACION DE TEROKAL PARA PEGAR .
7 ARMADO PEGADO DE FALSA | AREA DEARMADO ARMADO LA FALTA CON LA PLANTA. QuimIco
AREA DEPRE SE UTILIZA PARA REACTIVA EL
8 PRE ACABADO REACTIVADOR MAQ-17 PEGAMENTO PARA COLOCARA LA QuiMICO
ACABADO
PRENSA.
AREA DE PRE MAQ- 18 LIJADO DE PLANTA PARA QUE NO DEJAR
9 PREACABADO  |PEGADO DEPLANTA ACABADO MAQ. 19 DESNIVELADO MECANICO
AREA DEPRE MAQ-18 LIJADO DE PLANTA PARA QUE NO DEJAR .
10 PREACABADO  |PEGADO DEPLANTA ACABADO MAQ- 19 DESNIVELADO QuiMICO
AREA DE PRE MAQ- 18 LIJADO DE PLANTA PARA QUE NO DEJAR .
11 PREACABADO  |PEGADO DEPLANTA ACABADO MAQ. 19 DESNIVELADO QUIMICO
AREA DE PRE MAQ- 18 LIJADO DE PLANTA PARA QUE NO DEJAR
12 PREACABADO  |PEGADO DEPLANTA ACABADO MAG - 19 DESNIVELADOG FISICO
PREPARACION Y MODULO DE UTILIZACION DE TEROKAL PARA PEGAR
13 ARMADO PEGADO DEFALSA | AAREA DEARMADO ARMADO LA FALTA CON LA PLANTA. ERGONOMICO
AREA DE PRE SE UTILIZA PARA REACTIVA EL
14 PRE ACABADO REACTIVADOR ACABADO MAQ-17 PEGAMENTO PARA COLOCARA LA ERGONOMICO
PRENSA.

Elaboracién; Los autores

167



PELIGROS

Tabla 78: Matriz IPER_2 (mejora)

IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGO

EVENTO PELIGROSO

CONSECUENCIAS

. . Atrapado por pieza en . .
1 Pieza en movimiento MEC - 002 P .p. P Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte
movimiento
2 Pieza en movimiento MEC - 002 Atrapado.p(_)r plezaen Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte
movimiento
. - Atrapado por pieza en . .
3 Pieza en movimiento MEC - 002 L Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte
movimiento
. - Atrapado por pieza en . .
4 Pieza en movimiento MEC - 002 S Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte
movimiento
. - Atrapado por pieza en . .
5 Pieza en movimiento MEC - 002 S Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte
movimiento
. - Atrapado por pieza en . .
6 Pieza en movimiento MEC - 002 S Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte
movimiento
. . Asfixa, Intoxicacion, Irritacion,
Sustancias Quimicas, Vapores, ., : T
P Inhalacién de sustancias Neumoconiosis, problemas del aparato
7 |Compuestos o productos quimicos QUI -003 o R ! . .
en general o0 agentes dafiinos respiratorio, dolencias hepaticas, renales y
neurolégicas
. o Asfixia, Intoxicacion, Irritacion,
Sustancias Quimicas, Vapores, y . o
L Inhalacién de sustancias Neumoconiosis, problemas del aparato
8 |Compuestos o productos quimicos QUI-003 o . . . .
en general 0 agentes dafinos respiratorio, dolencias hepaéticas, renales y
9 neurolégicas
9 Pieza en movimiento MEC - 002 Atrapado.p(_)r plezaen Fractura, Contusiones, Lesiones, Muerte
movimiento
Sustancias Quimicas, Vapores, Contacto de la vista con
10 |Compuestos o productos quimicos QUI - 001 sustancias o agentes Irritacién, Conjuntivitis Quimica, Quemadura
en general dafiinos.
. - Asfixia, Intoxicacion, Irritacion,
Sustancias Quimicas, Vapores, . . Lo
o Inhalacién de sustancias Neumoconiosis, problemas del aparato
11 |Compuestos o productos quimicos QUI - 003 - . : ! o
en general 0 agentes dafiinos respiratorio, dolencias hepaéticas, renales y
neuroldgicas
12 Ruido FIS - 001 Bxposicion a Ruido Pérdida Auditiva Inducida por Ruido,
Nerviosismo
Ergonémico por postura |Distensién, Torsion, Fatiga y DORT (disturbios
13 Postura Inadecuada ERG - 005 gon porp 9ay ( ;
inadecuada osteo-musculares relacionados al trabajo)
Ergonémico por postura |Distension, Torsion, Fatiga y DORT (disturbios
14 Postura Inadecuada ERG - 005 9 . porp g_ y ( .
inadecuada osteo-musculares relacionados al trabajo)

Elaboracién; Los autores
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Tabla 79: Matriz IPER_3 (mejora)

EYALUACION DEL RIESGO

FPROBAEILIDAD

CONTROLES

EZISTENTES

PERSDNAS
EXPUESTAS
[a)
CONTROLES
EXISTENTES
[b]
CAPACITACION ¥
CAPACIDADES
HUMANAS
[c]
EXPOSICION AL
RIESGO
4]
FPROBAEBILIDAD
SEYERIDAD
CLASIFICACION DEL
RIESGO

Fichaz de corte,
1 Implementos de 1 1 1 3 E 2 Maderado
sequridad

Ficha de rpoduccion,
2 Implementos de 1 1 1 3 E 1 Tolerable
sequridad

Fichas de produccian,
3 implementos de 1 1 1 3 E 1 Tolerable
sguridad
Fichas de produccidn,
4 implementos de 1 1 1 3 E 1 Tolerable
sguridad
Fichas de produccian,
5 implementos de 1 1 1 2 A 1 Talerable
=guridad
Fichas de produccian,
B implementos de 1 1 1 2 A 2 Moderado
sguridad

7 Senales de utilizacion 1 1 1 a9 3 ] Importante
de Epps

Sehales de utilizacidn

8 de Epps 1 1 1 3 E 3 Importante

9 Senales de utilizacion 1 1 1 3 E 3 Importante
de Epps

10 Senales de utilizacion 1 1 1 2 E 2 Moderado
de Epps

1 Senalex de utilizacion 1 1 1 3 g K] Importante
de Epps=

12 Senales de utilizacion 1 1 1 3 E 2 MMaoderado
de Epps

13 Sefial de ergonomia 1 2 2 3 g 3 Importante

14 Sefial de ergonomia 1 2 2 3 g 3 Importante

Elaboracién; Los autores
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De acuerdo con las tablas 77, 78 'y 79, se volvio a realizar

una evaluacion de la matriz IPER, luego de haber implementado un plan de

seguridad donde se muestra los EPPS que debe de utilizar para evitar algun

tipo de accidente. A continuacion, se muestra en la tabla 80 como ha mejorado

los niveles de riesgos encontrados antes de la mejora.

Tabla 80: Evaluacion de mejoras IPER

PROCESOS PROBABILIDAD |SEVERIDAD [lasificacion de RiesgdPROBABILIDAD [SEVERIDAD [Clasificacion de Riesgd
HABILITADO 9 2 18 Importante 6 2 12 Moderado
APARADO 9 1 9 Moderado 6 1 6 Tolerable
APARADO 9 1 9 Moderado 6 1 6 Tolerable
APARADO 9 1 9 Moderado 6 1 6 Tolerable
APARADO 8 1 8 Tolerable 5 1 5 Tolerable
APARADO 8 3 24 Importante 5 2 10 Moderado
ARMADO 9 3 27 Intolerable 6 3 18 Importante
PRE ACABADO 9 3 27 Intolerable 6 3 18 Importante
PRE ACABADO 9 3 27 Intolerable 6 3 18 Importante
PRE ACABADO 9 3 27 Intolerable 6 2 12
PRE ACABADO 9 3 27 Intolerable 6 3 18 Importante
PRE ACABADO 9 2 18 Importante 6 2 12
ARMADO 9 3 27 Intolerable 8 3 24 Importante
PRE ACABADO 9 3 27 Intolerable 8 3 24 Importante

Elaboracion; Los autores

En el gréfico 29, se muestra como los niveles de riesgo

han ido variando de forma descendiente, afirmando asi que la existencia de

controles ha permitido que exista una mejora en los niveles de riesgos.
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Grafico 29: Evaluacion de mejoras IPER

Elaboracién; Los autores
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3.7.3.6 Productividad

Realizando un analisis general en la empresa en esto

seis meses de estudio, se ha ido tomando y calculando costos y horas de

trabajo por lo cual a continuacién se presenta un cuadro resumen desde el

mes de agosto hasta el mes de enero respecto a su produccion de 3300

sandalias para el cliente LITYO.

Tabla 81: Cuadro resumen de la productividad

Productividad Ago Sep Oct Nov Dic Ene

Prod. HH (unid/HH) 0,2000 0,1935 0,2055 0,2240 0,2404 0,2624
Prod. HM (unid/HM) 0,3099 0,3040 0,3183 0,3571 0,3435 0,4144
Prod. MP (unid/MP) 1,3333 1,3333 1,3333 1,8182 1,8182 1,8182
Prod. Total (unid/sols) 0,01488 0,01458 0,01505 0,01729 0,01739 0,01769

Elaboracion; Los autores

De acuerdo con la tabla 81, se puede observar como ha

ido evolucionando la productividad en el transcurso de los meses de estudio

en la empresa. Este cambio se produjo por la adecuada implementacion de

las propuestas establecidas como mejora en la empresa.

En la grafica 30, se puede ver como ha sido el impacto luego de haber

realizado cada una de las propuestas de mejora para la empresa.

0,02000
0,01800
0,01600
0,01400
0,01200
0,01000
0,00800
0,00600
0,00400
0,00200

PRODUCTIVIDAD
y'S -
-— o /I 0,01739 | 0,01769
0,01488 = 0,01458 = 0,01505
1 2 3 4 5 6

Grafico 30: Evolucién de la productividad
Elaboracién; Los autores
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Tabla 82: Mejora de la productividad

ANTES DE LAMEJORA

DESPUES DE LAMEJORA

Volumen_ e Ponderacion Productividad el en_ 213 Ponderacion | Productividad
produccion produccion
550,00 0,33 0,01488 616 0,37 0,01729
532,00 0,32 0,01458 541 0,33 0,01739
565,00 0,34 0,01505 496 0,30 0,01769

Ponderacion de Prod. Ponderacion de Prod.

0,01484 0,01744

| 17,5233% |

Elaboracién; Los autores

Por ultimo, en la tabla 82 se realizé una ponderacién de
acuerdo a los volumenes de produccion con la productividad de cada mes. Y
se obtiene una productividad total ANTES y DESPUES mostrando un

aumento de 17.52 %.

Con esta informacion se puede concretar que al inicio
del proyecto el costo unitario por par era de S/. 67.37 luego de la
implementacion se obtuvo un costo unitario de S/. 57.32 por par producido.

Por lo tanto se obtiene un ahorro de S/. 10.05 por par.

3.7.4 Etapa Actuar

Luego de haber realizado cada una de las etapas del ciclo de
Deming, se ha llegado a la ultima etapa. En esta etapa “Actuar”, se busca

normalizar, estandarizar y concluir para institucionalizar la mejora continua.

En primer lugar, se tiene el Plan de 5S, que fue propuesto,
analizado e implementado en la empresa con gran éxito, pues de un 26% de
cumplimiento subié a un 80% de cumplimiento, dando resultados favorables
para la empresa. Es por ello que se piensa normalizar la aplicacion de las 5S,
es decir, que en la empresa Miranda se establece el cumplimiento continuo
de las 5S. Teniendo como encargado al Supervisor del area, que en este caso
es uno de los duefios de la empresa el Sr. Santiago Miranda, quien realizara
auditorias estrictas semanales para el cumplimiento continuo de esta

metodologia.
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Seguido de ello se tiene la propuesta, analisis e implementacion
del plan de mantenimiento, el cual también generé grandes frutos en la
empresa. Logrando el aumento en el tiempo entre fallos, asi como el mejor
cuidado de las maquinas y la disminucion en gastos por averias. Para ello
también se desea llevar a cabo este mantenimiento preventivo de manera
continua, para seguir obteniendo mejore beneficios para la empresa. Esto
estara a cargo del Sr. Martin Miranda, quien verificara a diario que los
operarios rellenen las respectivas cartillas y se encargara también de la
programacion y verificacion del mantenimiento preventivo realizado por un

especialista.

Luego se tiene el plan de seguridad, que fue propuesto,
analizado e implementado también con éxito. Logrando disminuir el indice de
accidentes de un 30% al mes a un 6%. Ello se debe a las nuevas normas de
seguridad aplicadas en la empresa, que se desea continuar respetando para
disminuir atin mas este indicador de accidentes. Para el cual las personas
responsables son ambos duefios de la empresa, el Sr. Martin Miranda y el Sr.

Santiago Miranda.

Luego se tiene la propuesta, andlisis e implementacion de la
fichas de produccién, que lograron generar estandares de produccion, con
respecto al corte, al aparado y acabado del calzado, esta propuesta es de
mucha utilidad para la empresa pues reduce en gran cantidad los productos
defectuosos. Las Fichas de produccion seran estrictamente obligatorias para
el proceso de producciéon en cada una de las areas. Los responsables de esta
tarea son ambos duefios de la empresa, el Sr. Martin Miranda y el Sr. Santiago

Miranda, quienes diariamente deben supervisar y controlar su uso obligatorio.

Por ultimo, se tiene el plan de motivacion, que se basa en el
mejoramiento de las condiciones de trabajo, que fue un éxito entre los
operarios pues se sienten mas comodos en su puesto laboral y estdn mas
motivados a trabajar entre un é&rea limpia, ordenada, con seguridad
persistente, iluminacion adecuada y sin ruidos molestos que puedan afectar

su estado de animo; este resultado se refleja en el indicador de clima laboral,
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gue aumento de un 34.83% a un 59.87%. Es por ello que se va a llevar a cabo
cada comienzo de campafia y mediados de campafia una auditoria en el &rea
para constatar que las condiciones de trabajo sean las mejores para el
trabajador. Esta tarea sera de todo el personal en conjunto y el representante

de las auditorias se llevara a cabo por el Sr. Santiago Miranda.

3.8 Resultados de la metodologia PHVA

El proyecto busca aumentar la productividad en el area de produccion
de la empresa Calzatura Miranda S.A.C. para lo cual se debe atacar las
causas principales del problema central, mediante la implementacion de las

propuestas presentadas en la etapa Planear mostrado en el punto anterior.

A continuacion, se muestran las propuestas sefialando a qué causas

principales alteran.

CAUSAS

PROPUESTAS PRINCIPALES

. l Desorden en el area
Capacitaciones ~_ g de produccién

Las 5S s Il |nadecuado pracesa'
* de produccion

Plan de motivacion . .
8 Paros por averias en

— o
Mantenimiento maquinaria

preventivo

Inexistencia de un

Fichas de plan de sequridad

produccion

Plan de seguridad Exceso de Merma

Luego de implementar las propuestas se obtienen los siguientes resultados.
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Indicadores Iniciales Indicadores Finales

PROPUESTAS
Radar 5S Radar 5S

26% ' 80%

Clima laboral Clima laboral
34.83% ' 59.87%

Plan de motivacion

Mantenimiento
preventivo

indice de defectuosos Indice de defectuosos

20.54% Fichas de e
produccion

Indice de accidentes indice de accidentes

30%
Plan de seguridad

\%ﬁﬂ

PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
0.0148 pares/soles 0.0174 pares/soles
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3.9 Evaluacién econdmico financiero

El proyecto de inversion surge de las diferentes necesidades
individuales de las personas y se concretan con la producciéon de un bien o
servicio, ya que son éstas las que deben ser satisfechas, a través de una
adecuada asignacion de recursos teniendo en cuenta la realidad social,

cultural y politica de una comunidad.

Como Meza, J. (2010) menciona en “Evaluacion financiera de
proyectos” Fuente: Base de datos USMP; EBSCOhost.

El estudio de proyecto se lleva a cabo en una sucesion de etapas, en
cada una de las cuales se reduce el grado de riesgo o incertidumbre. Cada
una de las etapas que recorre el proyecto, desde la concepcion de la idea
hasta su materializacibn en una obra o accion concreta. Cada etapa
representa inversiones, lo que significa que la profundidad y extension de
cada una de ellas no debe ir mas all4 de lo necesario para adoptar la decision

de continuar o detener el estudio del proyecto.

La primera decision es saber si una idea puede materializarse en un
proyecto. Luego evaluador y estructurarla idea mediante un analisis ordenado
y sistematizado a través de un estudio de pre inversién. Con los resultados
obtenidos, en este estudio, toma la decisién de invertir o no en el proyecto. A
partir de este momento, comienza la etapa de inversion que al finalizar da

inicio a la operacién del proyecto. (Ver Figura 60).

Idea

¢ Perfi

Preinversion — Prefactibilidad
¢ Factibilidad

[nversian

v

Operacion

Figura 60: Flujo del proyecto
Elaboracién; Los autores
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Idea

En esta etapa se identifican los problemas que puedan resolverse. Surgen del
diagnéstico de las necesidades y problemas imperantes en una empresa, de
tal forma que las diferentes alternativas de solucién a estas necesidades

plantean las ideas de los proyectos.

Pre inversion

Esta etapa corresponde a todos los estudios que son necesarios realizar antes
de tomar la decision de la inversion, que depende del nivel de profundidad de
los estudios y de la calidad de la informacién recolectada se realiza a nivel de
Perfil, Pre factibilidad o Factibilidad. (Ver tabla 83).

Tabla 83: Etapa pre inversion

Perfil

Pre factibilidad o | Factibilidad 0

Se realiza a partir de la
informacion existente de
origen  secundario O
bibliografico relacionada
con el proyecto. Se debe
estimar las inversiones,
los costos y beneficios de

manera preliminar.

anteproyecto
En esta etapa se investiga
fuentes primarias y
secundarias, lo que
significa que ademas de la
informacion obtenida a
de

bibliogréficas es necesario

través fuentes

hacer investigaciones de

proyecto definitivo

En esta etapa las
investigaciones

realizadas son de
mayor profundidad, en
las cuales ya se
definen estrategias

para la materializacion

del proyecto.

campo.

Elaboracién; Los autores

Inversion
Es la etapa en que se materializan las acciones, que dan como resultado la
produccion de bienes o servicios y termina cuando el proyecto comienza a

generar beneficios.
Operacion

La operacion de un proyecto es la concrecion de un plan en hechos reales,

mediante la movilizacién de recursos humanos, financieros y logisticos que se
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expresan en salidas de dinero como los costos de produccion, administrativos,

de ventas y financieros, y en ingresos por la venta del bien.

Para la evaluacién econdmica financiera del proyecto, se calcularon los

activos tangibles, intangibles y capital de trabajo (Ver anexo 14.1, 14.2, 14.3,

14.4, 14.5), las sumas de estos seran considerados la inversion del proyecto.

Tabla 84: Inversién del proyecto

Inversion Inicial S/. 60.241,04
Inversiones tangibles S/. 3.550,00
Inversiones intangibles S/. 5.055,40
Capital de trabajo S/. 51.635,64

Elaboracién; Los autores

La inversion inicial para el proyecto es de S/. 60241.04. (Ver tabla 84)

Al tener informacion histérica de las cantidades vendidas de afios pasados por

campanfa, se consiguio realizar una proyeccion de seis trimestres para el flujo

de caja de la empresa (Ver tabla 85).

Tabla 85: Produccidn proyectado

Proyeccion de los siguientes trimestres

TRIMESTRE 1 |TRIMESTRE 2 |TRIMESTRE 3 |TRIMESTRE 4
2010 1125 1375 1350 1150
2011 2160 3640 3080 2620
2012 1500 1300 1082 1722
2013 1123 1673 1200 1300
2014 1311 1636 1066 1586
2015 1244 1491 822 1542

Elaboracién; Los autores
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Flujo de Caja Integrado (Proyecto)

Tabla 86: Flujo de caja (Proyecto)

| FLUJO DE CAJAINTEGRADO (PROYECTO) |

| 0 Trimestrel | Trimestre2 | Trimiestre3 | Trimiestre4 | Trimestre5 | Trimestre 6 |
Ingresos 123.234,00 153.784,00 100.204,00 149.084,00 116.936,00 140.154,00
C.Variables -25.544,84 -31.877,46 -20.771,01 -30.903,21 -24.239,34 -29.052,14
C.Fijos (operacioneS) -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00
Gtos. De Venta g -165,00 " -165,00 " -165,00 ~ -165,00 " -165,00 " -165,00
Gtos. Administrat. -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00
Otros Gastos -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63
Depreciacion -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50
Amortizacion de Intangibles (25%) -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 - -
U. operativa " -7 44.339,19 ~ 68.556,57 26.083,02 © 64.830,82 ~ 40.610,54 ~ 59.015,74
Impuesto (30%) - -13.301,76 -20.566,97 -7.824,90 -19.449,24 -12.183,16 -17.704,72
F. Op. Desp Impuest. - 31.037,43 47.989,60 18.258,11 45.381,57 28.427,37 41.311,02
Depreciacion 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50
Amortizacion de Intangibles (25%) 1.263,85 1.263,85 1.263,85 1.263,85 - -
Tangibles -3.550,00
Intangibles -5.055,40
Cap. De trabajo -51.635,64 -4.221,75 7.404,30 -6.754,80 4.442,58 -3.208,53 53.973,84
V. de deshecho 3.230,50
FLUJO DE EFECTIVO -60.241,04 28.257,03 56.835,25 12.944,66 51.265,50 25.396,34 98.692,86

Elaboracion; Los autores
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VAN - TIR Escenario Normal - Proyecto

DATOS
[coK (Anual)= [ 22,29%)|
[COK (Trimestral)= | 5,19%|
[ 0 [ 1 | 2 [ 3 | 4 | 5 | 6 |
| /5.-60241,04]  s/.28257,03]  S/.56.83525]  S/.12.94466]  S/.51.26550]  S/.25.396,34]  S/.98.692,86|
1+ i)Mm 1+ i)Mm 1+ 1+ i)Mm 1+ i)Mm 1+ )M
SI.26.874,5 <_I
S/. 51.409,9
_S/. 163.929,3 <
S/.11.136,1 &
S/.41.9453 &
S/.19.7626 €
\US.L730419
€
VAN S/. 163.929,3 aprobado |
VAN > 0 La inversion producira ganancias por encima de la ganancia exigida
VAN < 0 La inversion producira ganancias por debajo de la ganancia exigida
VAN = 0 La inversion no producira ni ganancias ni perdidas
B/C>1 aceptamos
Ratio Beneficio/Costo VAN < BIC<1 rechazamos
Inversion B/C=1 indiferente
VAN S/. 163.929,27 I B/C 2,72
Inversion S/.  60.241,04
= 58,86% > COK Aceptamos ]
Comprobacion
| 0 [ 1 [ 2 [ 3 4 [ 5 [ 6 VAN|
s/ -60.241,038[S/. 17.787,812|S/. 22.522141|S/. 3229078 [S/. _ 8.050,244[S/. 2510447 |S/. _ 6.141,317]| S/. _ -0,000 |

LaTIR es larentabilidad que nos estéa proporcionando el proyecto

Gréfico 31: VAN-TIR (Proyecto)
Elaboracién; Los autores
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Flujo de Caja Integrado (Inversionista)

Tabla 87: Flujo de caja (Inversionista)

FLUJO DE CAJAINTEGRADO (INVERSIONISTA)

Trimestre 1 Trimestre 2 Trimiestre 3 Trimiestre 4 Trimestre 5 Trimestre 6
Ingresos - 123.234,00 153.784,00 100.204,00 149.084,00 116.936,00 140.154,00
C.Variables - -25.544,84 -31.877,46 -20.771,01 -30.903,21 -24.239,34 -29.052,14
C.Fijos (operacione) - -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00
Gtos. De Venta - -165,00 -165,00 -165,00 -165,00 -165,00 -165,00
Gtos. Administrat. - -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00
Otros Gastos - -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63
Depreciacion - -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50
Amortizacion de Intangibles (25%) - -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 - -
Intereses -2.597,84 -2.014,35 -1.388,93 -718,56 - -
U. operativa -7 41.741,35 66.542,21 24.694,09 64.112,26 40.610,54 59.015,74
Impuesto (30%) - -12.522,41 -19.962,66 -7.408,23 -19.233,68 -12.183,16 -17.704,72
F. Op. Desp Impuest. - 29.218,95 46.579,55 17.285,86 44.878,58 28.427,37 41.311,02
Depreciacion 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50
Amortizacion de Intangibles (25%) 1.263,85 1.263,85 1.263,85 1.263,85 - -
Tangibles -3.550,00
Intangibles -5.055,40
Cap. De trabajo -51.635,64 -4.221,75 7.404,30 -6.754,80 4.442,58 -3.208,53 53.973,84
V. de deshecho 3.230,50
Prestamo 36.144,62
Amortizacion de deuda -8.118,24 -8.701,72 -9.327,14 -9.997,52
FLUJO DE EFECTIVO -24096,42 18320,31 46723,48 2645,27 40764,99 25396,34 98692,86

Elaboracion; Los autores

181



VAN —= TIR Escenario Normal - Inversionista

Calculo del WACC

wace =_D2 x 1, 0-Tax) E  COKuroy
D+E D+E
Fondos propios E/(D+E) = 60%
Endeudamiento D/(D+E) = 40%
| =TEA = 7%
cok = 5,14%
wacc = 5,10%
[wacc [ 5,10%|
[ 0 [ 1 | 2 | 3 | 4 | 5 [ 6 |
| /Sl.-2409642]  S/.18.320,31]  SI. 46.723,48] S/.2.64527]  S1.40.764,99]  S/.25.396,34] SI. 98.692,86|
1+ i)Mm 1+ i)Mm 1+ i)Mm 1+ )M 1+ i)m (1+iym
S/.17.431,5 <._J
S/. 42.299,8
__S/. 164.360,7 <
S/.2.278,6 <€
S/.33.411,3 €
S/.19.8051 €
\Us.732308 ¢
VAN S/. 164.360,7 aprobado |
VAN > 0 La inversion producira ganancias por encima de la ganancia exigida
VAN < 0 La inversién producird ganancias por debajo de la ganancia exigida
VAN = 0 La inversion no producira ni ganancias ni perdidas
B/C>1 aceptamos
Ratio Beneficio/Costo VAN < BIC<1 rechazamos
Inversion B/C=1 indiferente
VAN S/. 164.360,69 | B/C 6,82
Inversion S/.  24.096,42
R 107,40% > COK Aceptamos |
Comprobaciéon
| 0 [ 1 [ 2 [ 3 [ 4 5 6 VAN|
s/, -24.096,415[S/.  8.833,211[S/. 10.861,923 [ SI. 296,501 | S/ 2.203,081 ] SI. 661,759 | S/ 1.239,939| S/ 0,000]

La TIR es la rentabilidad que nos esta proporcionando el proyecto

Gréfico 32: VAN-TIR (Inversionista)
Elaboracién; Los autores
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VAN - TIR Escenario Pesimista - Proyecto

DATOS
[coK (Anual)= [ 22,2%)
[COK (Trimestral)= [ 5,1%)|
[ 0 I 1 I 2 I 3 I 4 I 5 I 6 I
[ /5. 6705299  si.19.41578]  S/.50.871,28] S/.4.42686]  S/.44.389,63]  S/.17.32592] S/.98.305,50|
1+ iym 1+ iym 1+ iym 1+ iym 1+ iym 1+ iym
S/. 18.465,8 (—I
S/. 46.015,2
_S/. 123.793,6 <
S/.3.8084 €
S/.36.3195 €
S/.13.4824 €
k S/.72.755,3 &
€
VAN S/. 123.793,6 aprobado ]
VAN > 0 La inversion producira ganancias por encima de la ganancia exigida
VAN < 0 La inversion producira ganancias por debajo de la ganancia exigida
VAN = 0 La inversion no produciré ni ganancias ni perdidas
B/C>1 aceptamos
Ratio Beneficio/Costa VAN = B/C<1 rechazamos
Inversion B/C=1 indiferente
VAN Sl. 12379359 | B/C 1,85 |
Inversion S/.  67.052,99
IR 41,51% > COK Aceptamos ]
Comprobacion
| 0 | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 [ 6 VAN|
|'sl.  -67.052,994[S/. 13720541 [S/. 25404197 |S/.  1.562,229 [S/. 11.069,990 [ S/.  3.053,362[S/. 12.242675[S/.  0,000]

La TIR es la rentabilidad que nos esta proporcionando el proyecto

Gréfico 33: VAN-TIR (Pesimista - Proyecto)
Elaboracion; Los autores
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VAN —= TIR Escenario Pesimista - Inversionista

Calculo del WACC

WACC =D i 0Ty E COKproy.
D+E D+E
Fondos propios E/(D+E) = 60%
Endeudamiento D/(D+E) = 40%
| =TEA = 7%
cok = 5,14%
wacc = 5,10%
[wacc [ 5,10%|
[ 0 [ 1 I 2 [ 3 I 4 I 5 I 6 I
[ /sl 2682120 S/.835543]  S.39.61609]  s/.-7.037,18]  s.32701,75]  S/.17.32592]  S/.98.305,50]
1+ iym 1+ iym 1+ iym 1+ iym 1+ iym 1+ iym
S/.7.950,1 b’
S/. 35.865,3
_Sl. 124.189,8 <
-S/.6.061,8 €
S/.26.802,6 <€
S/.135115 €
k S/.72.943,4 &
€
VAN S/. 124.189,8 aprobado ]
VAN > 0 La inversion producira ganancias por encima de la ganancia exigida
VAN < 0 La inversion producira ganancias por debajo de la ganancia exigida
VAN = 0 La inversion no produciré ni ganancias ni perdidas
B/C>1 aceptamos
Ratio Beneficio/Costo VAN < B/C<1 rechazamos
Inversion B/C=1 indiferente
VAN Sl. 124.189,79 | B/C 4,63 ]
Inversion S/.  26.821,20
IR 69,05% > COK Aceptamos |
Comprobaciéon
| 0 | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 VAN|
ISl -26.821,198 | S/ 4.942,689 | S/. 13.863,113[S/. -1.456,740 [ S/. _ 4.004,510 | S/. _ 1.255074[S/. _ 4.212553|S/. 0,000 |

La TIR es la rentabilidad que nos esta proporcionando el proyecto

Se analizé con los precios de materiales un aumento del 40% (normalmente sélo en el precio del CUERO al ser escasos aumenta hasta 80%)

Grafico 34: VAN-TIR (Pesimista - Inversionista)
Elaboracion; Los autores
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VAN - TIR Escenario Optimista - Proyecto

DATOS
[cok (anual)= [ 22,2%)
|COK (Trimestral)= [ 5,1%)|
[ 0 [ 1 | 2 | 3 4 | 5 [ 6 |
| /5.-5598357]  S1.33.782,82]  S/.60.562,73]  S/.18.26829]  S/.54.350,95]  S/.37.112,68] S/ 108.673,11]
1+ iym (1+iym (1+iyn (1+iyn (1+iyn (1+iyn
S/. 32.130,0 <_|
S/.54.781,5
[ Sl.200.4218] <
S/.15.7160 €
SI.44.4698 €
S/.28.879.8 €
\ S/.80.4283 <
€
VAN S/. 200.421,8 aprobado ]
VAN > 0 La inversién producird ganancias por encima de la ganancia exigida
VAN < 0 La inversi6n produciré ganancias por debajo de la ganancia exigida
VAN = 0 La inversién no producir& ni ganancias ni perdidas
B/C>1 aceptamos
Ratio Beneficio/Costo VAN = BIC<1 rechazamos
Inversion B/C=1 indiferente
VAN Sl 200.421,76 | B/C 3,58
Inversion S/.  55.983,57
R 72,71% > COK Aceptamos |
Comprobacion
| 0 [ 1 [ 2 [ 3 [ 4 [ 5 [ 6 VAN|
|'s.  -55.983566 ]S/ 19.553,799 [S/. 20.289,717 [S/. 3542450 [S/.  6.100,259 [ S/.  2.411,008|S/.  4.086,333| S/. 0,000

La TIR es la rentabilidad que nos esta proporcionando el proyecto

Se analiz6 con los precios de materiales una disminucién del 25%
Se asumié un aumento de las ventas para el afio 2015 en un 10% adicional.

Gréfico 35: VAN-TIR (Optimista - Proyecto)
Elaboracion; Los autores
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VAN - TIR Escenario Optimista - Inversionista

Célculo del WACC

wace =_D i, (1-Taq , E  COKpoy
D+E D+E
Fondos propios E/(D+E) = 60%
Endeudamiento D/(D+E) = 40%
| =TEA = 7%
cok = 5,14%
wacc = 5,10%
[wacc [ 5,10%|
[ 0 [ 1 I 2 [ 3 I 4 I 5 I 6 I
| /S/.-2239343]  S/.2454836]  S/.51.165,60[ S/.8696,79]  S/.4459256]  S/.37.112,68]  S/.108.673,11]
1+ iym 1+ iym 1+ iym 1+ iym 1+ iym 1+ iym
S/. 23.357,4 b’
< S/. 46.321,3 VAN -
P
SI.74914 € Ve
S/.36.5484 & Tges
T es
S1.28.9420 €
k S/. 80.636,3 &
€
VAN S/. 200.903,3 aprobado ]
VAN > 0 La inversion producira ganancias por encima de la ganancia exigida
VAN < 0 La inversion producira ganancias por debajo de la ganancia exigida
VAN = 0 La inversion no produciré ni ganancias ni perdidas
B/C>1 aceptamos
Ratio Beneficio/Costo VAN < B/C<1 rechazamos
Inversion B/C=1 indiferente
VAN S/.200.903,29 | B/C 8,97 ]
Inversion S/.  22.393,43
IR 138,41% > COK Aceptamos |
Comprobaciéon
| 0 [ 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | VAN|

s/, -22.393426[S/.  10.296,513[S/. _ 9.001,469 [ S/. 641,744 | S/ 1.380,171] SI. 481,793 [ SI. 591,736 S/ 0,000

Se analiz6 con los precios de materiales una disminucién del 25%
Se asumié un aumento de las ventas para el afio 2015 en un 10% adicional.

Grafico 36: VAN-TIR (Optimista - Inversionista)
Elaboracion; Los autores
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Se realiza una evaluacion financiera del proyecto e inversionista,
dando como resultado un flujo de caja positivo tanto del proyecto (propia

empresa) y financiera.

Se realiz6 una evaluacién para distintos escenarios (normal vy
pesimista) y verificar si la implementacion del proyecto es rentable ambos

casos.

Para la evaluacién pesimista (Ver anexo 14.6, 14.7), se observa en la
grafica 33, no se aceptaria el proyecto sila empresa realiza la propia inversion,
en caso contrario en la grafica 34 muestra que si es rentable al solicitar un

préstamo financiero.

Para la evaluacion optimista (Ver anexo 14.8, 14.9), se observa en la

grafica 35y 36 que el proyecto es viable.

Con esto afirmamos que la implementacion sera rentable para la
empresa CALZATURA MIRANDA SAC.
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CONCLUSIONES

Se implementd un plan de mejora continua en la empresa de produccién
de calzado Calzatura Miranda SAC que dio como resultado un incremento
en la productividad de 0.0148 pares/soles a un 0.0174 pares/soles,
equivalente a un 17.52%, es decir, un ahorro de 10.05 soles / par teniendo

como costo final de 57.32 soles/par.

En el area de produccion se identifico un indice de defectuosos en la
produccion de calzados de 20.54% mensual para el cual como plan de
mejora se aplicod la herramienta AMFE que permitié identificar distintas
fallas especificas, obteniendo un NPR promedio inicial de 140.43;
llevandose a cabo capacitaciones y la implementacion de fichas de
produccion se obtuvo un nuevo indicador del AMFE de 49.22 NPR

promedio final y un indice de defectuoso final de 10.36%.

Se identifico que la empresa presenta un indice de accidentes del 30%,
se aplicé la herramienta matriz IPER que permitié generar e implementar
un plan de seguridad y obteniendo asi una reduccion del indice de

accidentes a un 5%.
Se analizé y diagnosticd que la empresa tiene un clima laboral de un

34.83% y un 26% en la implementacién de 5S, luego de la implementacion

de mejoras en las condiciones de trabajo, la aplicacion de las 5S y
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capacitaciones se obtuvo un incremento del indice de clima laboral de

59.87% y la mejora en la implementacion de 5S a un 80%.

Al aplicar el mantenimiento preventivo se tuvo un incremento del MTBF
de 30.17horas a 55.79 horas, que permitio una reduccion del paro por

fallas o averias en un 85%.

La evaluacion econdmica indica que el proyecto es viable siendo
financiado por la propia empresa (VAN = s/. 163,929.30; cok = 5.14% <
TIR = 58.86%; B/C= 2.72) o mediante un préstamo en el banco (VAN=s/.
164,360.7; wacc=5.10% < TIR=107.40%; B/C= 6.82).
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RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar un estudio detallado de la situacion de la
empresa antes de realizar una implementacion de mejora continua, con

la finalidad de obtener indicadores iniciales que midan la mejora.

Se sugiere llevar una comunicacion constante con los responsables y/o
duefios de la empresa en estudio para poder comunicarles los

beneficios de la implementacion de una mejora en su empresa.

Se requiere capacitar al personal de la empresa en estudio con la
finalidad de que la implementacién y el seguimiento de la mejora

continua sea responsabilidad de cada uno de los trabajadores.

Es importante realizar un estudio del financiamiento mediante

diferentes episodios como pesimista u optimista.
Se sugiere realizar un seguimiento de la mejora a futuro con el fin de

actualizar los indicadores finales y como influye la mejora en el

desarrollo de la empresa.
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SEPTIEMBRE

ANEXO 1

Horario de trabajo

Hora Maguina

Otros gastos:

Otros gastos:

[ 1900]Soles/mes

Mes 25|dias Total HM: 1.750,00 [HM/mes
(Lunes - Sabado) 8:00 am - 8:00 pm
Hora Hombre
Produccion Tiempo de jornada: 11|Horas/dia
Prod. Total: 3500|pares Nro de operarios: 10|Personas
Prod. Del mes: 532|pares Total HH por dia: 110|HH/dia
Prod. Por dia: 22|pares Total HH por mes 2750|HH/mes
Costo Fijo - MOD
Cargo Nro Soles/mes Total del mes Horas extras Total Horas extras Costoe:?rraHora Cﬁf;?];?a[?l
Duefios: 2,00 [S/. 1.800,00| S/. 3.600,00 - - Sl. 11,25] S/. -
Aparador: 4,00 | S/. 1.400,00| S/. 5.600,00 3,00 300,00 | S/. 8,75|S/.  2.625,00
Armador: 1,00 |S/. 1.400,00] S/. 1.400,00 3,00 75,00 | SI. 8,75| SI. 656,25
Cortador: 1,00(S/. 1.100,00]S/. 1.100,00 3,00 75,00 | SI. 6,88 S/. 515,63
Ayudante: 2,00 [ S/. 850,00 S/. 1.700,00 3,00 150,00 | S/. 531]| S/ 796,88
S/. 13.400,00 S/. 459375
| Total Costo Fijo - MOD ['si. 17.993,75]|
Costo Fijo - Servicios Costo Variable
Alguiler local S/.3.200,00 [Soles/mes Consumo por par: 0,75|pie? /par
Servicios (agua, Luz, Telefono) | S/. 500,00 [Soles/mes Costo pie? - cuero: Sl. 12,65 |Soles/pie?
telef/Internet S/. 90,00 |Soles/mes Costo pie® - badana: | S/. 10,05 [Soles/pie®
Costo otros insumos | S/. 7,50 |Soles/par
Total mensual: | S/.  3.790,00 [Soles/mes Costo por par: SI. 24,53 |Soles/par
Total mensual: | S/. 13.047,30 |Soles/mes
Otros gastos:
Otros gastos: | 1650|Soles/mes
Horario de trabajo Hora Maquina
Mes 25/dias Total HM: | 1.775,00 [HMmes
(Lunes - Sabado) | 8:00 am - 8:00 pm
Hora Hombre
Produccion Tiempo de jornada: 11|Horas/dia
Prod. Total: 3500|pares Nro de operarios: 10|Personas
Prod. Del mes: 565[pares Total HH por dia: 110|HH/dia
Prod. Por dia: 23|pares Total HH por mes 2750|HH/mes
Costo Fijo - MOD
Cargo Nro Soles/mes Total del mes Horas extras Total Horas extras COS‘OEEE;HOH C&S;?];o;al
Duefios: 2,00|S/. 1.800,00| S/. 3.600,00 - - S/. 11,25 S/. -
Aparador: 4,00 | S/.  1.400,00 S/. 5.600,00 3,00 300,00 | S/. 8,75|S/. 2.625,00
Armador: 1,00 |S/. 1.400,00| S/. 1.400,00 3,00 75,00 | S/. 8,75| S/. 656,25
Cortador: 1,00|S/. 1.100,00| S/. 1.100,00 3,00 75,00 | S/. 6,88 S/. 515,63
Ayudante: 2,00 | SI. 850,00 S/. 1.700,00 3,00 150,00 | S/. 531|S/. 796,88
S/. 13.400,00 S/.  4.593,75
| Total Costo Fijo - MOD ['si. 17.993,75|
Costo Fijo - Servicios Costo Variable
Alquiler local S/, 3.200,00 |Soles/mes Consumo por par: 0,75|pie? /par
Servicios (agua, Luz, Telefono) | S/. 500,00 [Soles/mes Costo pie? - cuero: Sl. 12,65 [Soles/pie®
telef/Internet Sl. 90,00 |Soles/mes Costo pie® - badana: | SI. 10,05 [Soles/pie®
Costo otros insumos | S/. 7,50 |Soles/par
Total mensual: | S/.  3.790,00 [Soles/mes Costo por par: S/. 24,53 |Soles/par
Total mensual: | S/. 13.856,63 [Soles/mes

Al1.1: Produccion Septiembre - Octubre
Elaboracién; Los autores
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NOVIEMBRE

Horario de trabajo Hora Maguina
Mes 25|dias Total HM: 1.725,00 |HM/mes
(Lunes - Sabado) 8:00 am - 8:00 pm
Hora Hombre
Produccion Tiempo de jornada: 11|Horas/dia
Prod. Total: 3500|pares Nro de operarios: 10|Personas
Prod. Del mes: 616|pares Total HH por dia: 110|HH/dia
Prod. Por dia: 25|pares Total HH por mes 2750[HH/mes
Costo Fijo - MOD
Cargo Nro Soles/mes Total del mes Horas extras Total Horas extras Coster;)r;Hora C;s;z;oat;a\l
Duefios: 2,00 [S/. 1.800,00( S/. 3.600,00 - - Sl. 11,25| S/. -
Aparador: 4,00 |S/. 1.400,00]| S/. 5.600,00 3,00 300,00 | S/. 8,75| S/.  2.625,00
Armador: 1,00 [ S/.  1.400,00 S/. 1.400,00 3,00 75,00 | S/. 8,75| S/. 656,25
Cortador: 1,00 [S/. 1.100,00(S/. 1.100,00 3,00 75,00 | S/. 6,88 S/. 515,63
Ayudante: 2,00 | S/. 850,00 | S/.  1.700,00 3,00 150,00 | S/. 531]| S/ 796,88
S/. 13.400,00 S/.  4.593,75
| Total Costo Fijo - MOD [s/. 17.993,75]
Costo Fijo - Servicios Costo Variable
Alquiler local S/.3.200,00 |Soles/mes Consumo por par: 0,55|pie? /par
Servicios (agua, Luz, Telefono) | S/. 500,00 [Soles/mes Costo pie? - cuero: SI. 12,65 |Soles/pie?
telef/Internet SI. 90,00 [Soles/mes Costo pie? - badana: | S/. 10,05 [Soles/pie?
Costo otros insumos | S/. 7,00 [Soles/par
Total mensual: | S/.  3.790,00 |Soles/mes Costo por par: SI. 19,49 |Soles/par
Total mensual: | S/. 12.002,76 |Soles/mes
Otros gastos:
Otros gastos: [ 1850/Soles/mes
DICIEMBRE
Horario de trabajo Hora Maquina
Mes 25|dias Total HM: | 1.575,00 [HM/mes
(Lunes - Sabado) 8:00 am - 6:00 pm
Hora Hombre
Produccion Tiempo de jornada: 9|Horas/dia
Prod. Total: 3300|pares Nro de operarios: 10|Personas
Prod. Del mes: 541|pares Total HH por dia: 90[HH/dia
Prod. Por dia: 22|pares Total HH por mes 2250|HH/mes
Costo Fijo - MOD
Cargo Nro Soles/mes Total del mes Horas extras Total Horas extras CostoestorraHora C(;S;Z;Ojl
Duefios: 2,00 [S/. 1.800,00(S/. 3.600,00 - - S/ 11,25| S/. -
Aparador: 4,00 | S/.  1.400,00]| S/. 5.600,00 1,00 100,00 | S/. 8,75| S/. 875,00
Armador: 1,00 [ S/. 1.400,00( S/. 1.400,00 1,00 25,00 S/. 8,75| S/. 218,75
Cortador: 1,00 [S/. 1.100,00( S/. 1.100,00 1,00 25,00 S/. 6,88 S/. 171,88
Ayudante: 2,00 | S/. 850,00 S/.  1.700,00 1,00 50,00 | S/. 531]| S/ 265,63
S/. 13.400,00 S/.  1.531,25
| Total Costo Fijo - MOD [s/. 14.931,25]
Costo Fijo - Servicios Costo Variable
Alquiler local S/.3.200,00 |Soles/mes Consumo por par: 0,55|pie? /par
Servicios (agua, Luz, Telefono) | S/. 500,00 |Soles/mes Costo pie? - cuero: SI. 12,65 |Soles/pie?
telef/Internet Sl. 90,00 [Soles/mes Costo pie® - badana: | S/. 10,05 |Soles/pie®
Costo otros insumos | S/. 7,00 |Soles/par
Total mensual: | S/.  3.790,00 |Soles/mes Costo por par: SI. 19,49 |Soles/par
Total mensual: | S/. 10.541,39 |Soles/mes
Otros gastos:
Otros gastos: | 1840|Soles/mes

A1.2: Producciéon Noviembre - Diciembre
Elaboracién; Los autores
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A1.3: Produccién Enero
Elaboracion; Los autores
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Horario de trabajo Hora Maquina
Mes 21[dias Total HM: | 1.197,00 [HM/mes
(Lunes - Viernes) 8:00 am - 6:00 pm
Hora Hombre
Produccion Tiempo de jornada: 9[Horas/dia
Prod. Total: 3300|pares Nro de operarios: 10|Personas
Prod. Del mes: 496|pares Total HH por dia: 90|HH/dia
Prod. Por dia: 24|pares Total HH por mes 1890|HH/mes
Costo Fijo - MOD
Cargo Nro Soles/mes Total del mes Horas extras Total Horas extras Costoesi)rraHora c?nséi;oﬁl
Duefios: 2,00 [S/. 1.800,00(S/. 3.024,00 - - Sl 13,39 | S/. -
Aparador: 4,00 [S/. 1.400,00|S/. 4.704,00 1,00 100,00 | S/. 10,42|S/. 1.041,67
Armador: 1,00 [S/. 1.400,00( S/. 1.176,00 1,00 25,00 S/. 10,42 | SI. 260,42
Cortador: 1,00 (S/. 1.100,00] S/. 924,00 1,00 25,00 S/. 8,18 S/. 204,61
Ayudante: 2,00 | S/. 850,00 | S/.  1.428,00 1,00 50,00 | S/. 6,321 S/. 316,22
S/. 11.256,00 S/.  1.822,92
| Total Costo Fijo - MOD |'si. 13.078,92
Costo Fijo - Servicios Costo Variable
Alquiler local S/. 3.200,00 |Soles/mes Consumo por par: 0,55|pie? /par
Servicios (agua, Luz, Telefono) | S/. 500,00 |Soles/mes Costo pie? - cuero: SI. 12,65 [Soles/pie?
telef/Internet S/. 90,00 |Soles/mes Costo pie® - badana: | S/. 10,05 |Soles/pie®
Costo otros insumos | S/. 7,00 |Soles/par
Total mensual:| S/.  3.790,00 [Soles/mes Costo por par: SI. 19,49 |Soles/par
Total mensual: | S/. 9.664,56 |Soles/mes
Otros gastos:
Otros gastos: 1500|So|es/mes




HORAS UTILIZADAS

TIPO DE MAQUINARIA AGO  SEPT  OCT NOV DIC ENE
ANKAI (1) 7.00 9.00 9.00 8.00 8.00 7.00 7.00
ANKAI (2) - - - - - - -
ANKAI (3) - - - - - - -
SIRUBA (1) 7.00 9.00 9.00 9.00 8.00 7.00 7.00
SIRUBA (2) 7.00 9.00 8.00 8.00 8.00 7.00 7.00
COBALT (1) 7.00 9.00 9.00 9.00 8.00 7.00 7.00
ESMERIL (1) 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
MAQ. PICADORA (1) - - 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
MAQ.REMACHE (1) - - - 1.00 - - -
MAQ-ZIGZAG (1) - - - - - - -
MAQ-PICADORA ADAPTADA (1) 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
MAQ-DESBASTADORA (1) 8.00 9.00 9.00 9.00 8.00 7.00 6.00
MAQ-DOBLADORA (1) 1.00 2.00 2.00 2.00 3.00 2.00 1.00
MAQ-DOBLADORA MANUAL (1) 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
CLAVADORA DE TACOS (1) 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
PRENSA - PEGADO PLANTA (1) 6.00 6.00 5.50 6.00 6.00 6.00 5.00
REACTIVADOR (1) 6.00 6.00 5.50 5.00 6.00 6.00 5.00
LIJADORA - PLANTA (1) 4.00 5.00 5.00 5.00 6.00 5.00 4.00
REMATADORA (1) 2.00 3.00 3.00 4.00 3.00 4.00 3.00

TOTALHMPORDIA]  5900] 7100] 70.00] 71.00] 69.00 63.00 57.00

Al.4: Horas maquinas —Estimado y real
Elaboracién; Los autores
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ANEXO 2

(Clima laboral - Inicial)

runiaje vpieniao

|CONDICIONES DE TRABAJO

224.00

59.79 .

50.00% | Amarillo |

75.00%

Respuestas: Clasificacion;
1: Nunca 4: Fortaleza Mayor
2: Pocas veces 3: Fortaleza Menor bt
3: Casi siempre 2: Limitacion Menor
4: Siempre 1: Limitacion Mayor
o | 2
o
S\E
> [l
I
FACTORES CRITICOS DE EXITO E § Respuesta Calificacion | Ponderado
Se mantiene en buenas condiciones de limpieza la empresa. 0.05 I 2.00 X 1.00 0.054
Se dispone de un adecuado abastecimiento de agua potable 0.04 [} 1.00 X 200 0071
fresa y controlada. 8 . ¢
En las vias de transito no se presentan materiales o estorbos 0.09 n 1.00 X 1.00 0.089
que ocacionan demora al moverlos. . . .
Los operarios se acostumbran rapidamente a las condiciones 005 o 3.00 X 400 0214
actual de la empresa. : £ :
La empresa proporciona una adecuada iluminacién a las areas 0.09 o 3.00 X 4.00 0357
de trabaijo. . i g
La empresa cuenta con buena ventilacion 0.04 N | 2.00 X 2.00 0.071
El continuo ruido de las maquinas no afecta mi concentracion. 0.05 . 1.00 X 2.00 0.107
Se tiene a disposicion implementos para suprimir los ruidos. 0.07 I_ 1.00 X 2.00 0.143
Mi lugar de trabajo es la adecuada para mi estatura. 0.09 [ B 2.00 X 2.00 0.179
La musica alivia las pesadas jornadas de trabajo. 0.07 N | 3.00 X 3.00 0.214
Este es un lugar fisicamente seguro donde trabajar. 0.09 l 2.00 X 1.00 0.089
Las maquinas de mayor ruido, cuentan con su propio lugar de 0.09 n 1.00 X 200 0179
trabajo. g 5 .
No exi§t§ presencia de roedores o insectos que puedan 0.09 0 3.00 X 400 0357
transmitir enfermedades.
El orden en la empresa ayuda a la produccién. 0.09 [ ] 2.00 X 1.00 0.089
ECN 0
A2.1: Atributos condiciones de trabajo
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
[sFunlemaxmonTT] _ Puntaje Ubtenido iy
COLABORADORES ‘ T | s | BB
ICTTEN 50.00% | Amarillo | 75.00% |RVerdenil 95.00
Respuestas: Clasificacion;
1: Nunca 4: Fortaleza Mayor @
2: Pocas veces 3: Fortaleza Menor Grafia

2: Limitacion Menor
1: Limitacion Mayor

3: Casi siempre
4: Siempre

Distribuir Pesos

FACTORES CRITICOS DE EXITO Respuesta

Pocas veces
Casi siempre

Borrar

2

Calificacion | Ponderado

Existe un gran comparierismo en la empresa. 0.08 J 3.00 X 3.00 0.243
Se reconoce las buenas acciones realizadas en el trabajo. 0.14 o 2.00 X 3.00 0.405
Se comparte experiencias entre los trabajadores. 0.08 l 2.00 X 3.00 0.243
Todos tienen posibilidad de recibir algun tipo de incentivos. 0.08 j 4.00 X 3.00 0.243
No existe favoritismo para los trabajadores 0.14 | B 3.00 X 1.00 0.135
Se paga justamente por el desempefio que se realiza 0.14 N | 4.00 X 3.00 0.405
No hay egoismo entre los trabajadores. 0.11 . 3.00 X 1.00 0.108
Existe respeto entre los trabajadores y el jefe. 0.14 _l 3.00 X 3.00 0.405
Se respetan las horas salida. 0.11 r 2.00 X 2.00 0.216

A2.2: Atributos colaboradores

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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CAPACITACIONES

Puntaje Obtenido __ [ITR

[___Puntaje Maximo |
‘ 96.00

wos | |

Respuestas:

1: Nunca

2: Pocas veces
3: Casi siempre
4: Siempre

FACTORES CRITICOS DE EXITO

Clasificacion;

4: Fortaleza Mayor
3: Fortaleza Menor
2: Limitacion Menor
1: Limitacion Mayor

T 50.00% | Amarillo |

75.00%

[EVeren  95.000

Pocas veces
Casi siempre

‘ Respuesta

Grafica

—

‘ L ‘Calificacic‘)n} Ponderado
| |

Se realiza capacitaciones para mejorar los métodos de trabajo. 0.18 l 3.00 X 4.00 0.714
El jefe capacita a sus trabajad: con la practica. 0.18 l 3.00 X 4.00 0.714
En la empresa, los trabaj pueden exp se lib t 0.14 [ ] 3.00 X 2.00 0.286
A todo trabajador se le debe ensefia continuamente. 0.18 l 3.00 X 3.00 0.536
El jefe es accesible y facil de comunicarse con él. 0.14 4.00 X 3.00 0.429
El jefe tiene la capacidad y la tolerancia para ensefiar a sus 018 o 2.00 X 3.00 0536

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

e |

A2.3: Atributos capacitaciones
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ANEXO 3

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO MARZO
MES PRODUCCION CANTIDAD - PIE PRODUCCION CANTIDAD - PIE PRODUCCION CANTIDAD - PIE PRODUCCION CANTIDAD - PIE PRODUCCION CANTIDAD - PIE PRODUCCION CANTIDAD - PIE PRODUCCION CANTIDAD - PIE
AGOSTO DIARIA DEFECTUOSO DIARIA DEFECTUOSO DIARIA DEFECTUOSO DIARIA DEFECTUOSO DIARIA DEFECTUOSO DIARIA DEFECTUOSO DIARIA DEFECTUOSO

DIA1 22 8 20 4 21 3 23 1 22 0 19 0 21 6
DIA 2 24 3 21 6 24 2 25 4 22 2 19 1 24 4
DIA3 24 3 21 3 22 3 23 3 21 1 20 2 26 3
DIA 4 22 7 19 5 23 5 24 4 23 4 20 2 25 5
DIAS 20 6 20 3 19 4 24 4 22 2 20 3 26 4
DIA 6 23 8 25 4 24 2 25 3 22 1 19 2 26 2
DIA7 24 3 21 4 22 3 26 4 22 0 20 4 24 2
DIA 8 22 2 19 3 22 0 26 4 20 2 19 4 24 2
DIA9 23 0 19 6 24 2 26 2 20 2 20 3 24 2
DIA 10 22 4 19 4 24 2 26 3 22 2 20 4 26 3
DIA 11 22 1 22 3 23 3 24 2 22 3 19 1 23 3
DIA 12 22 3 21 8 24 1 24 3 20 2 20 2 26 2
DIA 13 24 2 22 5 23 2 25 2 22 2 20 1 25 3
DIA 14 24 2 22 2 23 2 24 3 22 1 19 2 26 2
DIA 15 23 7 22 5 23 4 25 3 20 2 20 2 24 3
DIA 16 19 0 21 8 23 2 24 2 22 3 20 1 26 2
DIA 17 21 8 23 3 23 4 23 3 23 2 20 2 26 1
DIA 18 22 1 22 2 23 3 26 2 23 2 19 1 26 1
DIA 19 21 8 21 3 21 4 26 3 22 3 20 1 24 3
DIA 20 19 9 20 3 23 1 23 3 23 4 20 1 26 2
DIA 21 24 0 24 2 19 5 25 2 22 4 21 0 26 2
DIA 22 21 8 23 2 22 2 25 3 20 3 21 2 26 1
DIA 23 24 9 23 6 23 2 25 2 20 3 20 2 26 2
DIA 24 19 4 22 1 24 5 24 4 22 3 21 2 25 3
DIA 25 19 7 20 3 23 3 25 2 22 0 20 1 26 2

550 113 532 98 565 69 616 71 541 53 496 46 627 65

A3: Defectuosos por dia
Elaboracién; Los autores
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ANEXO 4

HABILITADO

10 4

APARADO

/

O B N W A& U

o Q7
©
(’:08 é,\\‘o

¢ &
F &

& &
O N \a
OC‘ 0¢<v &
S Q

O
&
S 8

ACABADO

O Q & Q & O (]
& & & & & &
v(_,,0 ,;3/\\ 0,\ XX 0\0‘5“ S @v
A41: Accidentes por meses
Elaboracion; Los autores
m W m
o x v e o o o
b~ = oa = o N
@ | =) = s [0
O = = u L > <
e 5 0 3 O i =
% o = a
Habilitado 10 10 9 4 3 1 2
Aparado 7 9 4 0 0
Armado 11 6 2 1 2
Pre acabado 5 3 4 1 2 2 0
Acabado 5 3 7 1 1 1
Numero de 38 22 35 12 6 6 6
ident
a;‘;'r ] 0% | 18% | 28% | 10% | 5% | 5% | 5%
Dias 25 22 25 25 25 21 25
Acc/dia 1,52 1,00 1,40 0,48 0,24 0,29 0,24

A4.2: Accidentes por dia
Elaboracién; Los autores
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ANEXO 5

OR D RO ) D D

ACTIVIDAD [Tob _ |X=Tn [T (cS) Fxd? Fxd d F T h=161 ACTIVIDAD[Tob  [X=Tn _ [Tn(cS) Fxd? Fxd d F T h=102
1 110.00] 31.00] 34.10 3,410.00 0 0 0 10 3,230.00 I 1 20.00| 24.00] 2160 2,160.00 0 0 0 2 2,040.00 I
2 95.00| 34.00] 3230 3,230.00 6 6 1 6 3,391.00 Il 2| 100.00] 22.00] 22.00{ 2,200.00 14 14 1 14 2,142.00 1IN
3 95.00| 34.00] 3230 3,230.00 6 6 16 3 85.00] 25.00] 21.25] 2,125.00| M 14 14 16
4 95.00| 35.00[ 33.25 3,325.00 4 20.00] 24.00] 2160 2,160.00
5| 115.00] 29.00] 3335 3,335.00 5 90.00] 23.00 2070 2,070.00
6|  105.00] 31.00] 3255 3,255.00 6| 10500 2100 2205 2,205.00
7| 110.00] 30.00] 33.00 3,300.00  HallandoH:  3,230.00 ---- 100% 7 85.00] 2500 21.25[ 2,125.00|  Hallando H: 2,040.00 - 100%
3 85.00| 38.00] 3230 3,230.00 [ — 5% 8| 115.00] 19.00] 21.85] 2,185.00 U — 5%
9 90.00| 37.00] 33.30 3,330.00 of  12000] 18.00] 2160 2,160.00
10 85.00| 38.00] 3230 3,230.00 H= x= 161.50 10 12000 17.00[ 2040 2,040.00| m H= x= 102.00
11] 95.00| 34.00] 3230 3,230.00 11 85.00] 25.00] 2125 2,125.00
12 90.00| 37.00| 33.30 3,330.00( [m,= 0.375\Tn= | 3,290.38|Cs 12|  12000| 1800 21.60| 2,160.00| |m,= 0.875|7n = 2,129.25|Cs
13| 110.00| 30.00( 33.00 3,300.00( [m,= 0.375|0= 77.94 13 85.00( 25000 2125 2,125.00| [m,= 0.8750= 33.73
14|  115.00| 20.00( 33.35 3,335.00 cv= 237|% 14 9500 23.00] 21.85| 2,185.00 cv= 158 (%
15, 95.00| 34.00] 3230 3,230.00 15| 10000 22.00[ 22.00] 2,200.00
16]  105.00] 31.00] 32.55 3,255.00] Tn= 32.90 seg 16 90.00] 2400 2160] 2160.00] Tn= 21.29 seg

OR D A O AR A ORIO

ACTIVIDAD [Tob _ [X=Tn __[Tn(cS) Fxd? Fxd d F T h=407 ACTIVIDAD[Tob _ [X=Tn _ [Tn(cS) Fxd? Exd d F T h=72
1] 100.00] 8220 8220 8,220.00 0 0 7 8,151.00 111l 1|  100.00] 1500 15.00] 1,500.00| M 0 0 0 10 1,440.00 111NN
2| 100.00] 84.00] 84.00 8,400.00 9 9 1 9 8,558.00 1111 2| 105.00] 1400 1470 1,470.00 6 6 1 6 1,512.00 111111
3 95.00| 85.80] 8151 8,151.00 9 9 16 3 90.00] 16.00] 14.40] 1,440.00| m 6 6 16
4| 100.00| 82.20 82.20 8,220.00 4] 12000 12,000 14.40| 1,440.00
5| 105.00] 79.80] 83.79 8,379.00 5| 10000 1500/ 15.00{ 1,500.00
6|  100.00| 85.20 85.20 8,520.00 6| 12000 1200 14.40( 1,440.00
7 95.00| 85.80 8151 815100 HallandoH: 815100 ---- 100% 7| 10500 1400 1470 1,470.00]  Hallando H: 1,440.00 - 100%
8| 100.00| 85.20 85.20 8,520.00 [ — 5% 8| 10000 1500 15.00{ 1,500.00 U — 5%
9| 105.00] 81.00] 85.05 8,505.00 9 20.00| 16.00] 14.40| 1,440.00
10  105.00| 79.80] 83.79 8,379.00 H= x= 407.55 10| 10000 1500 15.00] 1,500.00 H= x= 72.00
11] 95.00| 85.80 8151 8,151.00 11 20.00| 16.00] 14.40| 1,440.00
12[  105.00| 81.00] 85.05 8,505.00| [m,= 0.5625]7n= | 8379.94|Cs 12 90.00| 16.00] 14.40| 1,440.00| [m,= 0.375[Tn = 1,467.00|Cs
13] 95.00| 85.80] 8151 8,151.00| [m,= 0.5625(0= 201.90 13| 10500 1400 1470| 1,47000| |m,= 0.375(0= 34.86
14| 105.00| 79.80] 83.79 8,379.00 [cv= 2.41[% 14| 10000 15.00] 15.00] 1,500.00 cV= 2.38(%
15| 100.00| 84.00[ s84.00 8,400.00 15| 105.00{ 14.00[ 14.70] 1,470.00
16|  100.00| 82.20[ 82.20 822000 Tn= 83.80 seg 16] 10000 1500 15.00] 1,500.00] Tn= 14.67 seg

A5.1: Estudio de tiempos
Elaboracién; Los autores
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ACTIVIDAD[Tob _|X=Tn __[Tn (CS) Fxd’ Fxd d F T h=1974
1] 105.00[398.00] 417.90[ 41,790.00| m 0 0 0 10 39,480.00 Il
2| 100.00[399.00[ 399.00 39,900.00 6 6 1 6 41,454.00 111
3| 12000329.00( 394.80| 39,480.00( m 6 6 16
4| 90.00[456.00] 41040| 41,040.00
5| 100.00[398.00] 398.00[ 39,800.00
6]  90.00[451.00] 40590 40,500.00
7] 90.00[452.00] 406.80[ 40,680.00]  HallandoH: 39,480.00 ----- 100%
8| 90.00[452.00] 406.80[ 40,680.00 X e %
o] 120.00]330.00 396.00[ 39,600.00
10| 90.00[448.00] 403.20[ 40,320.00 H= x=  1974.00
1] 12000]329.00] 394.80[ 39,480.00
12| 120.00|330.00| 396.00| 39,600.00 |m,= 0.375|Tn = | 40,220.25|Cs
13| 90.00|452.00| 406.80| 40,680.00 |m,= 0.375/0= 955.66
14| 100.00|398.00( 398.00|  39,800.00 cv= 2.38| %
15| 100.00[399.00[ 399.00 39,900.00
16]  100.00[398.00] 39800[ 39,800.00] Tn= 402.20 seg

PREPARACION D ALSA

ACTIVIDAD [Tob_[X=Tn __[Tn (CS) Fxd® Fxd d F T h =409
1 11000| 76.80| 8448|  8448.00 0 0 0 5 8,190.00 1Hll
2| 9500 87.60] 8322  8322.00 1 u 1 1 8,599.00 1IN
3|  9500| 90.00] 8550 8550.00 M u u 16
4]  95.00| 90.00] 8550|  8550.00
5| 105.00| 7800 81.90|  8190.00( m
6| 95.00| 90.00] 8550  8550.00
7|  105.00| 81.00] 8505] 8505.00( HallandoH:  8190.00 ----- 100%
8| 9500 87.00 8265 826500 X e %
9| 10000 85.20] 8520  8520.00
10| 11000 76.80] 8448 844800 H= x=  409.50
11|  9500| 90.00] 8550  8550.00
12[  100.00| 8520 8520  8520.00| [m,= 0.6875[Tn = | §471.19]Cs
13| 105.00| 81.00[ 8505[  8505.00[ |m,= 0.6875/0= 189.58
14| 105.00| 7800 81.90[  8,190.00 lcv= 224 %
15| 9500 87.60] 8322  8322.00
16| 11000 76.80] 8448| 844800 Tn= 8471 seg

ACTIVIDAD [Tob __ [X=Tn __ [Tn(CS) Fxd? Fxd d F T h=234
1|  11500] 4200 4830 4,830.00 0 0 0 7 4,680.00 1111111
2 95.00] 51.00] 48.45| 4,845.00 9 9 1 9 4,914.00 111
3 80.00| 59.00] 47.20] 4,720.00 9 9 16
4 11500 41.00] 47.15] 4,715.00
5| 105.00| 45.00[ 47.25] 4,725.00
6|  100.00| 48.00[ 48.00[ 4,800.00
7| 90.00| 5200 46.80| 4,680.00| m Hallando H: 4,680.00 - 100%
8|  100.00| 47.00[ 47.00] 4,700.00 S — 5%
9l 11500 4200 4830] 4,830.00
10 95.00] 5200 49.40| 4,940.00 H= x= 234.00
11 80.00] 59.00 47.20] 4,720.00
12|  115.00| 42.00] 4830| 4,830.00 m, = 0.5625(7n = 4,811.63 |Cs
13 95.00| 52.00] 49.40| 4,940.00| M [m,= 0.5625(0= 116.08
14|  105.00| 4500 47.25| 4,725.00 cV= 2.41|%
15 95.00] 51.00] 48.45| 4,845.00
16|  115.00] 4200 4830 483000 Tn= 48.12 seg
PEGADO APARADO A FALSA
ACTIVIDAD [Tob __ [X=Tn __ [Tn(CS) Fxd’ Fxd d F T h=275
1 95.00( 5800 55.10| 5510.00 0 0 0 10 5,510.00 1IN
2| 10000 57.00 57.00] 5,700.00 6 6 1 6 5,785.00 1iIlII
3] 10000 56.00 56.00| 5,600.00 6 6 16
4]  105.00| 54.00] 56.70| 5,670.00
5 9500| 5800/ 55.10| 5,510.00| m
6| 95.00( 59.00] 56.05| 5,605.00
7 9500| 5800/ 5510 5,510.00 Hallando H: 5510.00 - 100%
8| 95.00| 59.00 56.05| 5,605.00 S — 5%
9] 11000 5200 57.20 5,720.00
10  100.00| 57.00] 57.00| 5,700.00 H= x= 275.50
11] 10000 56.00] 56.00| 5,600.00
12[  11000] 5200 57.20] 5,720.00| M [m,= 0.375[Tn = 5,613.13|Cs
13 95.00] 5800 5510[ 5510.00] [m,= 0.375|0= 133.13
14 95.00| 5800 55.10| 5,510.00 CV= 237 (%
15|  100.00| 57.00] 57.00| 5,700.00
16 95.00( 5800 55.10| 5510.00] Tn= 56.13 seg

A5.1: Estudio de tiempos
Elaboracién; Los autores
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ACTIVIDAD [Tob __ [X=Tn __|Tn (CS) Fxd? Fxd d F T h=245 ACTIVIDAD[Tob _ |X=Tn __|Tn(cS) Fxd? Fxd d F T h=172
1] 110.00] 47.00] 5170 5,170.00 0 0 0 3 4,900.00 11l 1| 10s.00[ 3500 3675 3,675.00 0 0 0 2 3,450.00 Il
2| 100.00] 52.00[ 52.00 5,200.00 13 13 1 13 5,307.00 I 2| 115.00] 3000 3450 3,450.00 14 14 1 14 3,622.00 1NN
3[ 10500 49.00 5145 5,145.00 13 13 16 3 105.00] 3500 3675 3,675.00 14 14 16
4] 100.00] 52.00] 5200 5,200.00 4] 105.00] 3500 36.75] 3,675.00
5 95.00| 53.00[ 50.35 5,035.00 5 90.00] 40.00[ 36.00[ 3,600.00
6|  105.00] 48.00[ 50.40 5,040.00 6|  105.00] 3500 3675 3,675.00
7| 105.00] 49.00[ 5145 5145.00|  HallandoH:  4,900.00 ----- 100% 7] 10s.00] 3500 36.75] 3,675.00]  Hallando H: 3,450.00 - 100%
8| 105.00] 48.00[ 50.40 5,040.00 F— 5% 3 90.00] 40.00[ 36.00{ 3,600.00 N — 5%
9 95.00| 53.00[ 50.35 5,035.00 of 10s.00] 3500 3675 3,675.00
10 90.00| 57.00 51.30 5,130.00 He x= 245.00 10 115.00] 3000 34.50] 3,450.00 He x= 172.50
1] 100.00] 49.00]  49.00 4,900.00 1] 105.00] 3500 36.75] 3,675.00
12) 95.00| 53.00 50.35 5035.00| |m,= 0.8125|7n= |  5,099.06|Cs 12 90.00| 40.00 36.00| 3,600.00| [m,= 0.875|Tn = 3,600.50 |Cs
13| 100.00| 49.00] 49.00 4,900.00| m |m,= 0.8125/0= 95.63 13 90.00| 40.00 36.00| 3,600.00| |m,= 0.875|0= 56.88
14 95.00| 53.00] 50.35 5,035.00 cv= 1.88 | % 14| 10500 3500 36.75| 3,675.00 cv= 158 %
15| 100.00] 52.00] 52.00 5,200.00 15 90.00] 40.00] 36.00{ 3,600.00
16]  105.00| 47.00] 49.35 4,935.00] Tn= 50.99 seg 16]  105.00] 3500 3675| 367500 Tn= 36.01 seg

PEGADO PLANTA-FALSA ADOR

ACTIVIDAD [Tob __ [X=Tn __[Tn (CS) Fxd? Fxd d F T h=97 ACTIVIDAD[Tob _ [X=Tn _ [Tn(cS) Fxd? Fxd d F T h=479
1] 100.00] 21.00] 21.00 2,100.00 0 0 0 3 1,955.00 Il 1 95.00] 103.00[ 97.85| 9,785.00 0 0 0 9 9,595.00 1111
2 85.00| 23.00] 19.55 1,955.00 13 13 1 13 2,052.00 I 2| 100.00] 100.00] 100.00{ 10,000.00 7 7 1 7 10,074.00 10IIII
3] 110.00] 19.00 20.90 2,090.00 13 13 16 3] 100.00] 9700 97.00{ 9,700.00 7 7 16
4] 100.00| 21.00] 21.00 2,100.00 4 95.00] 103.00 97.85| 9,785.00
5| 105.00| 2000 21.00 2,100.00 5 95.00] 101.00{ 95.95| 9,595.00
6|  110.00| 19.00 20.90 2,090.00 6| 100.00] 98.00] 98.00| 9,800.00
7| 100.00] 21.00] 21.00 2,100.00]  HallandoH:  1,955.00 ----- 100% 7] 100.00] 99.00] 99.00] 9,900.00] Hallando H: 9,505.00  ---- 100%
3 85.00| 23.00 19.55 1,955.00 F— 5% 8|  100.00] 97.00] 97.00{ 9,700.00 N — 5%
9 95.00| 22.00  20.90 2,090.00 of 1120.00] 91.00] 100.10{ 10,010.00
10 110.00| 19.00] 20.90 2,090.00 He x= 97.75 10 10500 9500 99.75| 9,975.00 H= x= 479.75
11]  11000] 19.00] 20.90 2,090.00 11] 10000 97.00] 97.00] 9,700.00
12| 95.00| 22.00] 20.90 2,000.00| [m,= [ os8125[m=] 2033.81]cs 12|  11000] 91.00] 100.10] 10,010.00| [m, 0.4375[Tn = 9,804.56 |Cs
13| 100.00| 21.00] 21.00 2,100.00| |m,= | os8125)0= 37.86 13| 100.00] 99.00[ 99.00[ 9,900.00] [m,= 0.4375|0= 237.62
14| 105.00| 20.00] 21.00 2,100.00 cv= 1.86| % 14 95.00| 101.00] 95.95| 9,595.00 cv= 2.2 %
15| 85.00| 23.00 19.55 1,955.00 15| 100.00| 100.00] 100.00| 10,000.00
16]  100.00| 21.00] 21.00 2,100.00] Tn= 20.34 seg 16| 95.00] 103.000 97.85] 9,785.00] Tn= 98.05 seg

A5.1: Estudio de tiempos
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ACTIVIDAD [Tob _ [X=Tn __|Tn (CS) Fxd? Fxd d F T h=526
1] 100.00[108.00] 108.00]  10,800.00 0 0 0 1 10,530.00 |
2| 100.00]112.00] 111.00]  11,100.00 15 15 1 15 11,056.00 1IN
3[ 105.00[105.00] 110.25[ 11,025.00 15 15 16
4 95.00|114.00[ 108.30[  10,830.00
5| 100.00[108.00[ 108.00{  10,800.00
6, 90.00[117.00[ 10530  10,530.00
7] 100.00[110.40] 110.40] 11,040.00]  HallandoH: 10,530.00 ----- 100%
8] 105.00[105.40] 110.67] 11,067.00 [ — 5%
o 100.00[110.40] 110.40]  11,040.00
10 100.00{108.00] 108.00{  10,800.00 H= x= 526.50
11]  105.00{105.00] 110.25] 11,025.00
12|  100.00|110.40| 110.40| 11,040.00| |m,= 0.9375(Tn = | 11,023.13|Cs
13| 100.00|110.40| 110.40| 11,040.00| |m,= 0.93750= 127.32
14| 100.00(108.00] 108.00|  10,800.00 cv= 116 %
15| 100.00{111.00] 112.00{  11,100.00
16]  100.00{108.00] 108.00[ 10,800.00] Tn= 110.23 seg

ADO

ACTIVIDAD [Tob _ [X=Tn __|Tn (CS) Fxd? Fxd d F T h=479
1] 100.00[100.00] 100.00]  10,000.00 0 0 0 7 9,595.00 111111l
2[  100.00] 99.00 99.00 9,900.00 9 9 1 9 10,074.00 1IN
3| 10500 94.00[ 98.70 9,870.00 9 9 16
4] 100.00] 99.00[ 99.00 9,900.00
5| 95.00[101.00[  95.95 9,595.00
6] 105.00] 93.00] 97.65 9,765.00
7] 10s.00] 92.00] 96.60 9,660.00|  HallandoH:  9,595.00 ----- 100%
8] 100.00] 99.00] 99.00 9,900.00 [ — 5%
9 95.00[102.00[  96.90 9,690.00
10|  105.00{ 94.00] 98.70 9,870.00 He x= 479.75
1] 105.00{ 94.00] 98.70 9,870.00
12 95.00{102.00  96.90 9,690.00| |m,= 0.5625|Tn= | 9,864.44 |Cs
13| 105.00| 92.00] 96.60 9,660.00| |m,= 0.56250= 237.62
14 95.00{101.00  95.95 9,595.00 cvV= 2.41|%
15| 100.00{ 99.00[ 99.00 9,900.00
16]  100.00{100.00] 100.00[ 10,00000] Tn= 98.64 seg

ACTIVIDAD|Tob  [X=Tn __ [Tn(cS) Fxd? Fxd d E T h=387
1| 10s.00[ s80.00] 84.00{ 8400.00 0 0 0 2 7,740.00 Il
2| 100.00] 82.00] 82.00{ 8,200.00 14 14 1 14 8,127.00 NI
3[ 100.00] 82.00[ 82.00[ 8200.00 14 14 16
4] 105.00] 8000 84.00] 8400.00
5 90.00] 86.00[ 77.40[ 7,740.00
6| 105.00] 80.00[ 84.00[ 8400.00
7 95.00] 8500 80.75] 8075.00]  Hallando H: 7,740.00 - 100%
8| 95.00] 86.00[ 81.70[ 8170.00 S 5%
o  100.00] 84.00] 84.00] 8400.00
10| 95.00] 8500 80.75 8,075.00 He x= 387.00
1] 100.00] 82.00] 82.00] 8200.00
12| 10000 8400 84.00| 840000 [m,= 0.875|Tn = 8,078.63 |Cs
13 95.00| 8500 80.75| 8075.00| |m,= 0.875|0= 127.99
14 90.00| 86.00 77.40| 7,740.00 cv= 158 | %
15| 100.00] 82.00] 82.00] 8200.00
16]  105.00] 8000 84.00] 840000 Tn= 80.79 seg
O ROLD DAD
ACTIVIDAD|Tob _ [X=Tn __ [Tn(cS) Fxd? Fxd d F T h=292
1] 11500 5200 59.80 5980.00 0 0 0 9 5,850.00 1111
2 90.00] 6500 5850 5850.00 7 7 1 7 6,142.00 111111
3 105.00] s57.00] 59.85[ 5985.00 7 7 16
4| 95.00] 63.00] 59.85] 5985.00
5 90.00] 67.00[ 60.30[ 6,030.00
6 85.00] 72.00[ 61.20{ 6,120.00
7] 105.00] 57.00] 59.85] 5,985.00]  Hallando H: 585000 - 100%
8| 90.00] 67.00] 60.30[ 6,030.00 FU—— 5%
o  11000] s5.00] 60.50] 6,050.00
10 100.00] 60.00] 60.00] 6,000.00 H= x= 292.50
1] 105.00] 57.00] 59.85] 5985.00
12| 11000 5500 60.50| 6,050.00 [m,= 0.4375|Tn = 5,977.75 |Cs
13| 10500 57.00] 59.85| 5985.00 [m,= 0.4375|0= 144.85
14 90.00| 67.00] 60.30| 6,030.00 cv= 2.82|%
15 90.00] 6500 5850 5,850.00
16] 11500 5200 59.80| 5980.00] Tn= 59.78 seg

A5.1: Estudio de tiempos
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Constantes Variables(Afadidos de Fatiga) Total

. suplemento Coeficiente
Operaciones

Fatiga NP | C.A Cl en% de Fatiga
CORTE DE CUERO 4 5 2 2 0 0 0 5 0 0 4 2 24% 1.24
CORTE DE BADANA 4 5 2 2 0 0 0 5 0 0 4 2 24% 1.24
CORTE DE PLANTILLA 4 5 2 2 0 0 0 5 0 0 4 2 24% 1.24
SELECCIONAR ACCESORIO 4 5 0 2 0 0 0 0 0 0 4 2 17% 1.17
COSTURA DE PIEZA 4 5 0 2 1 0 0 2 2 1 0 0 17% 1.17
REMATE 4 5 0 2 0 0 [0) 5 0 0 4 2 22% 1.22
PREPARACION DE FALSA 4 5 0 2 0 0 [0) 2 2 0 0 2 17% 1.17
PEGADO APARADO A FALSA 4 5 0 0 0 0 o) 0 2 0 4 0 15% 1.15
LIJADO DE PLANTA 4 5 2 2 0 0 0 5 5 1 4 0 28% 1.28
REACTIVADOR 4 5 0 0 1 0 0 0 0 0 4 0 14% 1.14
PEGADO PLANTA-FALSA 4 5 0 0 1 0 0 0 0 0 4 2 16% 1.16
ENSUELADOR 4 5 0 0 1 0 0 0 0 0 4 0 14% 1.14
CLAVADORA DE TACO 4 5 2 2 1 0 0 2 0 1 4 0 21% 1.21
EMPLANTILLADO 4 5 2 2 0 0 0 0 0 0 4 0 17% 1.17
PINTADO 4 5 0 0 1 0 [0) 5 0 0 4 0 19% 1.19
CONTROL DE CALIDAD 4 5 0 0 1 0 0 2 0 0 4 0 16% 1.16
) ) T. min/ .
Operaciones TN C.Fatiga TS Area - Pares / dia # de Ope
CORTE DE CUERO 32.90 1.24 40.80
CORTE DE BADANA 21.29 1.24 26.40 | Habilitado| 2.85 168 1
CORTE DE PLANTILLA 83.80 1.24 103.91
SELECCIONAR ACCESORIO 14.67 1.17 17.16
COSTURA DE PIEZA 402.20 1.17| 470.58| Aparado 9.11 52 5
REMATE 48.12 1.22 58.70
PREPARACION DE FALSA 84.71 1.17 99.11 —— 273 175 a
PEGADO APARADO A FALSA 56.13 1.15 64.55
LIJADO DE PLANTA 50.99 1.28 65.27
REACTIVADOR 36.01 1.14 41.05
PEGADO PLANTA-FALSA 2034]  116] 2359] o | 625 76 1
ENSUELADOR 98.05 1.14| 111.77
CLAVADORA DE TACO 110.23 1.21| 133.38
EMPLANTILLADO 80.79 1.17 94.52
PINTADO 98.64 1.19 117.39 | Acabado 4.69 102 2
CONTROL DE CALIDAD 59.78 1.16 69.34
seg/par 1,537.53
min/par 25.63

A5.2: Tiempos estandar
Elaboracién; Los autores
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SINTOMAS DE LA NECESIDAD DE MEJORAS EN LA DISTRIBUCION

Si un tercio de estos apartados requieren una respuesta afirmativa Sl, existen muchas posibilidades de obtener beneficios mejorando la distribucién. Si son dos tercios los que

pueden contestarse S, los beneficios de una redistribucion son casi ciertos.

MATERIAL

Alto porcentaje de piezas rechazadas

Grandes cantidades de piezas averiadas, estropeadas o destruidas en proceso, pero no en las operaciones productivas
Entregas interdepartamentales lentas

Articulos voluminosos, pesados o costosos, movidos a mayores distancias que otros mds pequefios, mas ligeros 0 menos caros
Material que se extravia o que pierde su identidad

Tiempo excesivamente prolongado de permanencia del material en proceso, en comparacion con el tiempo real de operacién

oo 0 T e

MAQUINARIA

Maquinaria inactiva

Muchas averias de maquinaria

Maquinaria anticuada

Equipo que causa excesiva vibracion, ruido, suciedad, vapores
Equipo demasiado largo, ancho o pesado para su ubicacion
Maquinaria y equipo inaccesibles

mo o0 TN

HOMBRE

Condiciones de trabajo poco seguras o elevada produccién de accidentes

Area que no se ajusta a los reglamentos de seguridad, de edificacién o contra incendios

Quejas sobre condiciones de trabajo incomodas

Excesiva mutacion de personal

Obreros de Pie, ociosos o paseando gran parte de su tiempo

Equivocos entre operarios y personal de servicios

Trabajadores calificados pasando gran parte de su tiempo realizando operaciones de servicio (mantenimiento)

@ "0 Qa0 T e W

MOVIMIENTO. MANEJO DE MATERIALES

Retrocesos y cruces en la circulacién de los materiales

Operarios calificados o altamente pagados, realizando operaciones de manipulacion

Gran porcentaje del tiempo de los operarios, invertido en "recoger" y "dejar" materiales o piezas

Frecuentes acarreos y levantamiento a mano

Frecuentes movimientos de levantamiento y traslado que implican esfuerzo o tensién indebidos?

Operarios esperando a los ayudantes que los secunden en el manejo manual, o esperando los dispositivos de manejo
Operarios forzados a sincronizarse con el equipo de manejo

Traslados a larga distancia

Traslados demasiados frecuentes

T®m ™o a0 o s

ESPERA. ALMACENAMIENTO

Se observan grandes cantidades de almacenamiento de todas las clases

Gran numero de pilas de material en proceso, esperando

Confusion, congestion, zonas de almacenaje disformes o muelles de recepcién y embarque atiborrados
Operarios esperando material en los almacenes o en los puestos de trabajo

Poco aprovechamiento de la tercera dimension en las areas de almacenaje

Materiales averiados o mermados en las dreas de almacenamiento

Elementos de almacenamiento inseguros o inadecuados

Manejo excesivo en las dreas de almacén o repeticion de las operaciones de almacenamiento
Frecuentes errores en las cuentas o en los registros de existencias

Elevados costos en demoras y esperas de lo conductores de carretillas

S@® ™m0 o0 oo u;

SERVICIO

Personal pasando por los vestuarios, lavados o entradas y accesos establecidos

Quejas sobre las instalaciones por inadecuadas

Puntos de inspeccidn o control en lugares inadecuados

Inspectores y elementos de inspeccidn y pruebas ociosos

Entregas retrasadas de material a las areas de produccion

Numero desproporcionadamente grande de personal empleado en recoger deshechos, desperdicios y rechazos
Demoras en las reparaciones

Costos de mantenimiento indebidamente altos

i.  Lineas de servicios auxiliares que se rompen o averian frecuentemente

Trabajadores realizando sus propias ampliaciones o modificaciones en el cableado, tuberias, conductos u otras lineas de servicio
k.  Elevada proporcién de empleados y personal de servicio en relacion con los trabajadores de produccion
Numero excesivo de reordenaciones del equipo, precipitadas o de emergencia

S® e o0 T o

7. EDIFICIO

a. Paredes u otras divisiones separando areas con productos, operaciones o equipos similares

b.  Abarrotamiento de los montacargas o excesiva espera de estos

c.  Quejas referentes a calor, frio o deslumbramiento de las ventanas

d. Pasillos principales, pasos y calles, estrechos o torcidos

e. Edificios esparcidos, sin ningin patron

f.  Edificios atestados. Trabajadores interfiriéndose en el camino unos con otros; almacenamiento o trabajo en los pasillos, dreas de trabajo
abarrotadas, especialmente si el espacio en las dreas colindantes es abierto

g. Peticiones frecuentes de mas espacio

8. CAMBIO

a. Cambios anticipados o corrientes en el disefio del producto, materiales mayores, produccion, variedad de productos

b. Cambios anticipados o corrientes en los métodos, maquinaria o equipo

c.  Cambios anticipados o corrientes en el horario de trabajo, estructura de |a organizacion, escala de pagos o clasificacion del trabajo

d.  Cambio anticipados o corrientes en los elementos de manejo y de almacenaje, servicios de apoyo a la produccién, edificios o caracteristicas

de emplazamiento

Sl

Sl

N|

Sl

N|

Sl

Sl

Sl

16

NO

NO

X X X x X F X x x X x =<

> >

X X X X X X

X X X X<

NO

45

A5.3: Sintomas de la Necesidad de Mejoras en la Distribucion
Fuente: Adaptado, Diaz B., (2007)
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ANEXO 6

Peso Peso
() € AcTvIDADES DE APOYO () €) ACTIVIDADES PRIMARIAS >90.00%
N° Actividad Abrev. Peso N° Actividad Abrev. Peso
100.00% 100.00%
1 Recursos Humanos RS1 40.00% 1 Logitica interna LA1 20.00%
2 Infraestructura 1A2 30.00% 2 Operaciones 0S2 60.00%
3 Compras y Servicios CS3 30.00% 3 Ventas VS3 20.00%

A6.1: Actividades de apoyo y primarias
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

Actividades de Apoyo | | Actividades Primarias |

Valor

40.00% | RS1

40.00% | 30.00% | A2

30.00% | CS3

LAl 0S2 VS3

20.00% | 60.00% | 20.00%
60.00%

Cadenade
Resultado

A6.2: Cadena de Valor

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

Actividad:  Recursos Humanos

. Distribuir éCumple?
N° U Indicadores (2) Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision | Oportunidad | Confiabilidad | Economia
1 Clima laboral 0.70 5 ]100.00%| 70.00% X X X X X
2 Nivel de capacitacion 0.30 3 60.00% | 18.00% X X X
1.00

I

) ® R R N X ® N R ) R
o o o o (=3 o o (=3 o o o
S Q S o S S Q S S Q S
o o o o o o o o o (=] o
- o~ o < wn o ~ 0 a 2
A6.3: indice de confiablidad — Gestion de Recursos Humanos
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
o Distribuir ¢Cumple?
N° U w Indicadores (2) Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision | Oportunidad | Confiabilidad | Economia
1 Nivel de ergonomia - satisfaccion del 040 2 | 80.00% | 32.00% X X X X
personal
5 Relacién de méqu?narias operativas por 0.60 2 | 80.00% | 28.00% X X X X
total de maquinarias
100 [ s0.00% |

e

0.00%
10.00%
20.00%
30.00%
40.00%
50.00%
60.00% -
70.00% |
80.00%
90.00%

100.00%

A6.4: indice de confiablidad — Infraestructura
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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0.00%

L Distribuir ¢Cumple?
N° U_= Indicadores (2) Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia| Precision | Oportunidad | Confiabilidad | Economia
1 Nivel de cartera de proveedores 0.40 3 | 60.00% | 24.00% X X X
2 Nivel de respuesta de proveedores 0.60 5 |100.00%| 60.00% X X X X X
1.00
% = = < = = = = < = =
o o o o o o o o o o o
S =3 S =3 S S S S =3 S <]
o o o o o o o o o o o
- ~N ™M < wn o ~ 0 a 8
A6.5: indice de confiablidad — Compras y Servicios
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
L Distribuir ¢Cumple?
N° U = Indicadores (2) Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision | Oportunidad | Confiabilidad | Economia
1 Porcentaje f:le no pérdida por 0.60 4 |s000%!| ous X X X X
almacenamiento
2 Nivel de utilizacion de almacén 0.40 4 |80.00%| 0.32 X X X X
100 [ s0.00% |
= = = R = = = = R % =
o o o o [=3 o o o o o o
S S S S I3 S S S S I S
o o o o o o o o o o o
— ~N o < wn o ~ 0 a a
A6.6: indice de confiablidad — Logistica Interna
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
o Distribuir ¢Cumple?
N° U_e Indicadores (3) Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision | Oportunidad | Confiabilidad | Economia
1 Eficacia 0.30 5 100.00%| 0.30 X X X X X
2 Eficiencia 0.30 5 100.00%| 0.30 X X X X X
3 Productividad 0.40 5 100.00%| 0.40 X X X X X
100
% = = = = % = = = = =
o o o o o o o o o o o
<] I3 =3 S S S S =3 S I3 S
o o o o o o o o o o o
— o~ o0 < n o ~ 0 o S
A6.7: Indice de confiablidad — Operaciones
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
L Distribuir éCumple?
N° U_= Indicadores (2) Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision | Oportunidad | Confiabilidad | Economia
1 Cantidad de pares pedidos 0.50 5 ]100.00%| 0.50 X X X X X
2 Cantidad de clientes 0.50 3 60.00% | 0.30 X X X
1.00
. = = = * £ = = : =
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
o o o o o o o o o o
- o~ om < wn o ~ 0 a S
A6.8: indice de confiablidad — Ventas

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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N° Indicadores (2) Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Clima laboral 0.70 A | 5000 [ A[| 34.83 69.66% 48.76%
2 Nivel de capacitacion 030 | A 500 | A 3.50 70.00% 21.00%
1.00 69.76%
| | | |
} } } } } }
X N N X X xR N N N N X
o o o o o o (=3 o o o o
] S S S S S S S S S S
o o o o o o o o o (=] o
nl o~ (4] < wn o ~ o0 o S
A6.9: Indice Unico — Gestion de Recursos Humanos
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
N° Indicadores (2) Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Nivel de ergonomia - satisfaccion del 0.40 A 5.00 A 2.00 80.00% 32.00%
personal
) Relacion de m.aqu!nanas operativas por 060 | al 10000 |al 7500 75.00% 45.00%
total de maquinarias
o (7w |

% % % % = % % % % N %
o o o o o o o o o o o
S S S S S S S S S S S
o o o o o o o o (=3 o o
— ~ o < wn () ~ o0 a S
AB6.10: indice Unico — Infraestructura
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
N° Indicadores (2) Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Nivel de cartera de proveedores 0.40 A 5.00 A 3.00 60.00% 24.00%
2 Nivel de respuesta de proveedores 0.60 A 5.00 A 4.00 80.00% 48.00%
1.00 72.00%
[ [ [ [ [ [ [
} } } } } } }
X X X N X X X X X X X
o (=] o o o o o (=] (=] o o
=] S S S S S S S S S =]
o o o o o o o o (=] o o
— ~ o0 < (2] () ~ 0 [} 2
A6.11: indice Gnico — Compras y Servicios
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
N° Indicadores (2) Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Porcentaje de no pérdida por 060 |A| 9500 |A| 8500 | 89.47% | s53.68%
almacenamiento
2 Nivel de utilizacidn de almacén 0.40 A | 70.00 [ A| 40.00 57.14% 22.86%
1.00
= % % % = = = = = = =
o o o o (=] o o o o o o
S S S S S S S S S S =]
o o o o o o o o o o o
— ~ oM < wn o ~ o0 (<)) S
A6.12: indice tnico — Logistica Interna

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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N° Indicadores (3) Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Eficacia 030 | A| 70.00 66.40 94.86% 28.46%
2 Eficiencia 0.30 | A| 20.00 17.40 87.00% 26.10%
3 Productividad 0.40 A 0.03 0.02 60.00% 24.00%
1.00
o o o o o (=3 o o o o o
S S S S =3 =3 S 2 =3 S S
o o o o o o o o o o o
- ~ m < wn o ~ 0 [} 2
A6.13: Indice tnico — Operaciones
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
N° Indicadores (2) Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Cantidad de pares pedidos 0.50 | A | 4000.00 | A | 3500.00 [ 87.50% 43.75%
2 Cantidad de clientes 0.50 A 500 |A 3.00 60.00% 30.00%
1.00 73.75%
| I I I I I I
| | ] } } ] }
E N B N ® X N B X ® E
o o o o o o o o o o o
S S} S} ] S} Q Q S} S S} S
o o o o o o o o o o o
- o~ o < wn o ~ 0 ()] a

A6.14: indice Unico — Ventas

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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Valores Posibles:
0: Nula 1: Débil 2: Moderada
3:Fuerte 4: Muy Fuerte

ANEXO 7

03

04

05

07

R1

R2

R3

R4

RS

R6

Total Motricidad

0,00

0,00

2,00

0,00

0,00

4,00

1,00

0,00

3,00

3,00

0,00

37,00

0,00

0,00

2,00

2,00

4,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

24,00

0,00

3,00

3,00

4,00

2,00

0,00

0,00

1,00

0,00

4,00

0,00

59.00

0,00

1,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

17.00

0,00

0,00

1,00

1,00

4,00

4,00

4,00

3,00

0,00

0,00

0,00

53,00

0,00

0,00

2,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

28,00

0,00

2,00

2,00

4,00

4,00

1,00

1,00

3,00

2,00

0,00

4,00

0,00

42,00

0,00

3,00

3,00

2,00

4,00

1,00

1,00

0,00

0,00

3,00

0,00

31.00

0,00

0,00

0,00

0,00

1,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

31.00

0,00

1,00

2,00

1,00

0,00

2,00

0,00

1,00

1,00

4,00

0,00

41,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

4,00

2,00

0,00

0,00

0,00

28,00

0,00

0,00

0,00

0,00

2,00

0,00

1,00

0,00

1,00

0,00

0,00

31,00

0,00

0,00

0,00

1,00

0,00

2,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

32,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

1,00

0,00

1,00

0,00

4,00

0,00

19,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

4,00

0,00

3,00

0,00

0,00

2,00

0,00

3,00

2,00

0,00

0,00

0,00

2,00

0,00

41,00

0,00

0,00

0,00

0,00

3,00

1,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

2,00

1,00

0,00

0,00

0,00

0,00

1,00

4,00

0,00

1,00

2,00

1,00

0,00

33.00

2,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

1,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

2,00

1,00

1,00

4,00

3,00

3,00

2,00

4,00

0,00

4,00

36,00

1,00

3,00

0,00

0,00

0,00

2,00

3,00

1,00

0,00

2,00

0,00

0,00

2,00

0,00

1,00

2,00

0,00

1,00

0,00

1,00

0,00

0,00

0,00

1,00

2,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

4,00

0,00

4,00

0,00

0,00

0,00

0,00

1,00

3,00

0,00

3,00

3,00

1,00

3,00

0,00

0,00

2,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

3,00

2,00

0,00

3,00

0,00

3,00

0,00

3,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

3,00

2,00

2,00

2,00

4,00

0,00

4,00

3,00

4,00

0,00

0,00

0,00

0,00

2,00

4,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

1,00

0,00

2,00

0,00

0,00

3,00

0,00

1,00

2,00

0,00

0,00

1,00

0,00

0,00

0,00

1,00

0,00

0,00

3,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

1,00

0,00

0,00

0,00

1,00

0,00

3,00

0,00

=== =2 (C|C]|e|o (SO I I
1712 12 R IR 23 IR (S |2 |2 15 1< I |
s (s ik =l flen lon (s (oo [Iro [ 00 I lon

2,00

2,00

0,00

0,00

0,00

2,00

2,00

0,00

0,00

0,00

3,00

0,00

0,00

1,00

2,00

2,00

R6

0,00

0,00

0,00

2,00

2,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

4,00

Total Dependencia

2700

31,00

0,00

23,00

29,00

27,00

41,00

30,00

31,00

40,00

30,00

31,00

58,00

2500

60.00

24,00

A7: Analisis estructural

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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ANEXO 8

CALZADO MIRANDA

“Calzados Miranda”

ANALISIS DE LA EMPRESA

Propietario: Santiago Miranda

Persona responsable: italo Alvarez - Katzy Vicufa

Objetivo: Identificar las causas o consecuencias
que involucren retraso en el avance de la
produccion

DIAGNOSTICO DEL AREA DE TRABAJO

1) Nombra 3 problemas que Ud. crea que sean los méas graves en su area de trabajo

2) ¢De qué manera cree Ud. que afectan estos problemas a la produccion?

3) Nombre Ud. La solucion que crea mas conveniente para eliminar dichos problemas.

4) ¢Esta Ud. dispuesto a comprometerse en un Plan de mejoramiento para la empresa?

A8: Encuestas para el diagnéstico de la empresa
Elaboracion; Los autores
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ANEXO 9

Alineamiento Estratégico
ADN's

MISION

Somos una empresa dedicada al Disefio, Produccion y comercializacion de calzados para dama
a nivel nacional, integrada por personas comprometidas y capacitadas para obtener un
producto de alta calidad.

ADN's

SER UNA EMPRESA DEDICADA A LA FABRICACION DE CALZADOS PARA DAMA

DISENAR PRODUCIR Y COMERCIALIZAR A NIVEL NACIONAL

CONTAR CON PERSONAL COMPROMETIDO Y CAPACITADO

BRINDAR PRODUCTOS DE ALTA CALIDAD

VISION

Ser una empresa lider de calzado para dama a nivel nacional, reconocida por su innovacion,
calidad y confiabilidad, con capacidad de respuesta rapida a las necesidades del cliente

ADN's

SER UNA EMPRESA LIDER DE CALZADO PARA DAMA A NIVEL NACIONAL

SER RECONOCIDA POR SU INNOVACION, CALIDAD Y CONFIABILIDAD

BRINDAR RESPUESTA RAPIDA A LAS NECESIDADES DEL CLIENTE.

VALORES

Responsabilidad

Trabajo en equipo

Respeto

Calidad

Profesionalismo

Mejora Continua

Eficiencia y Efectividad

OBJETIVOS

Aumentar la productividad

Aumentar la rentabilidad

Aumentar la satisfaccion de los clientes

Aumentar las ventas

Desarrollar una cultura de mejora continua

Lograr informacion y comunicacién fluida

Mejorar el clima laboral

Mejorar el rendimiento de las maquinarias

Mejorar la efectividad Operativa

Reducir el indice de accidentes

Reucir los costos

A9.1: Alineamiento Estratégico
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013)
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~ £ Vel winpcienues

- Imprescindible

9
7-Alto Competencia
5- Mediano Competencias . 3 . . E .% . ug 2 : s . g . : g .
ADN's 2 © 5 N CE|se - 3 8°1 88|~
SER UNA EMPRESA DEDICADAA LA
FABRICACION DE CALZADOS PARA 9 9 7 9 7 7 7 7 5 7 7 9 %0
DAMA
DISENAR PRODUCIR Y COMERCIALIZAR
Mision A NIVEL NACIONAL ? 7 ? ? 7 7 > 5 5 7 ? 5 8
CONTAR CON PERSONAL
COMPROMETIDO Y CAPACITADO 9 9 7 7 9 9 7 9 7 7 7 9 %
BRINDAR PRODUCTOS DE ALTA
ALDAD 7 5 9 9 7 5 5 5 7 7 9 5 80
SER UNA EMPRESA LIDER DE CALZADO
PARA DAMA A NIVEL NACIONAL 7 7 9 9 7 7 7 7 5 7 7 7 8
SER RECONOCIDA POR SU
Vision INNOVACION, CALIDAD Y 7 7 9 9 5 7 9 7 5 9 9 7 90
CONFIABILIDAD
BRINDAR RESPUESTA RAPIDA A LAS
NECESIDADES DEL CLIENTE. ? 7 7 ? 5 5 9 ? ? 7 ? 7 92
Valor 1 3 5 7 7 3 0 7 0 7 7 7 7 60
Valor2 3 9 7 7 5 0 7 7 9 9 7 9 79
Valor 3 0 0 3 9 0 0 0 3 3 5 0 7 30
Valores | Valor4 7 5 9 9 9 7 5 5 5 7 9 5 82
Valor 5 3 5 5 7 3 3 7 7 7 7 0 3 57
Valor 6 7 9 7 5 9 5 7 5 3 9 7 5 78
Valor 7 7 3 7 5 5 5 9 3 5 5 7 5 66
Objetivo 1 7 5 7 7 7 7 9 7 5 9 7 7 84
Objetivo 2 7 5 9 9 5 5 7 7 5 9 9 5 82
Objetivo 3 7 7 9 9 7 7 7 5 5 5 7 7 82
Objetivo 4 9 5 9 9 5 5 5 7 7 5 9 5 80
Objetivo 5 7 9 5 3 9 9 9 5 5 7 7 7 82
Objetivos| Objetivo 6 3 3 0 0 3 3 0 9 9 5 5 9 49
Objetivo 7 3 7 0 3 0 5 0 9 9 7 7 9 59
Objetivo 8 3 0 0 0 5 5 5 7 5 3 3 5 a
Objetivo 9 7 7 9 5 9 7 9 5 5 9 7 7 36
Objetivo 10 3 3 0 0 7 7 0 5 5 7 0 0 37
Objetivo 11 9 3 9 7 9 7 9 5 7 7 7 7 86
Importancia de las Competencias | 152 | 141 | 159 | 162 | 147 | 134 | 151 | 150 | 149 | 173 | 162 | 158 | 1838
Porcentaje | 8.27% | 7.67% | 8.65% | 8.81% | 8.00% | 7.29% | 8.22% | 8.16% | 8.11% | 9.41% | 8.81% | 8.60%
o . 3o8( 35|85 |35 |85 |2 (28| B | 5 |2E |3t |is
Prioridad de Competencias Zeh| g5 |58 |2 |88 |3t 8¢ g 3 g5 §§ g8
8% 5 s |% |F [TTlEs | T &gtk
1 2 3 4 5 6 7 9 0 | u | n
ancluir? | Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si si Si
Mision | 9.71% | 8.57% | 9.14% | 9.71% | 8.57% | 8.00% | 6.86% | 7.43% | 6.86% | 8.00% | 9.14% | 8.00%
Valoresrespectoalas Vision | 8.58% | 7.84% | 9.33% | 10.07% | 6.34% | 7.09% | 9.33% | 8.58% | 7.09% | 8.58% | 9.33% | 7.84%
Competencias sin Priorizar Valores | 6.64% | 7.96% | 9.96% | 10.84% | 7.52% | 4.42% | 9.29% | 6.64% | 8.63% | 10.84% | 8.19% | 9.07%
Objetivos | 8.46% | 7.03% | 7.42% | 6.77% | 8.59% | 8.72% | 7.81% | 9.24% | 8.72% | 9.51% | 8.85% | 8.85%

A9.2: Valorizacion de Competencias
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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Puesto

Perfil del Puesto

Descripcion

Competencia] Grado | Meta

Duefio

¢ Habilidad analitica|Grado B|71.83%

¢ Adaptabilidad al cambio|Grado B|60.20%

¢ Calidad del trabajo|Grado B|70.00%

¢ Orientacion al cliente|Grado A|76.67%

* Aprendizaje continuo|Grado B|60.50%

¢ Capacidad para aprender|Grado B|61.43%

¢ Capacidad de planificacion y de organizacion|Grado
B|67.14%

e Iniciativa|Grado B|66.00%

¢ Colaboracién|Grado B|66.25%

¢ Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad |Grado
A|75.56%

¢ Orientacion a los resultados |Grado B|74.13%

¢ Trabajo en equipo|Grado B|72.00%

Aparador

¢ Habilidad analitica|Grado B|75.00%

¢ Adaptabilidad al cambio|Grado B|60.20%

¢ Calidad del trabajo|Grado B|70.00%

¢ Orientacion al cliente|Grado A|80.00%

* Aprendizaje continuo|Grado B|60.50%

¢ Capacidad para aprender|Grado B|61.43%

¢ Capacidad de planificacion y de organizacion|Grado
B|67.14%

e Iniciativa|Grado B|66.00%

¢ Colaboracién|Grado B|66.25%

¢ Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad |Grado
A|75.56%

¢ Orientacion a los resultados |Grado B|74.13%

¢ Trabajo en equipo|Grado B|72.00%

Armador

¢ Habilidad analitica|Grado B|75.00%

¢ Adaptabilidad al cambio|Grado B|60.20%

¢ Calidad del trabajo|Grado B|70.00%

¢ Aprendizaje continuo|Grado B|60.50%

¢ Capacidad para aprender|Grado B|61.43%

¢ Capacidad de planificacion y de organizacion|Grado
B|67.14%

e Iniciativa|Grado B|66.00%

¢ Colaboracién|Grado B|66.25%

¢ Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad |Grado
A|75.56%

¢ Orientacion a los resultados |Grado B|74.13%

* Trabajo en equipo|Grado B|72.00%

Cortador

¢ Habilidad analitica|Grado B|70.00%

¢ Adaptabilidad al cambio|Grado B|60.00%

¢ Calidad del trabajo|Grado B|75.00%

¢ Orientacion al cliente|Grado B|75.00%

¢ Aprendizaje continuo|Grado B|60.00%

e Iniciativa|Grado B|60.00%

¢ Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad |Grado
B|70.00%

¢ Orientacion a los resultados |Grado B|70.00%

¢ Trabajo en equipo|Grado C|50.00%

Ayudante

¢ Orientacion a los resultados |Grado B|70.00%
¢ Calidad del trabajo|Grado B|70.00%

¢ Habilidad analitica|Grado B|70.00%

e Iniciativa|Grado B|60.00%

¢ Trabajo en equipo|Grado B|62.00%

¢ Capacidad para aprender|Grado B|67.00%

¢ Colaboracién|Grado B|60.00%

A9.3: Valorizacion de Competencias
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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Trabajador

Puesto

Competencia| Grado | Meta (del Puesto)

Competencia|Grado| Logro| GAP {del Trabajad or)

* Habilidad analitica|Grado B|7183%

* Adaptabilidad al cambio|GradoB |60 20%

* Calidad ded trabaj o| Grado B| 7000%

* Orientacion al cliente|Grado 4| 76.67 %

* Aprendizajecontinuo|Grado B|60 50%

* Capacidad para aprender |Grado B| 61.43%

» Capacidad de planificacion y de organizacion|Grada

* Habilidad analitica| Grado A |79 17%|7.34%

* Adaptabilidad al cambio | Grado B| 57.50%(-2.70%

* Calidad del trabajo|Gradoe B|62 50%|-7.50%

* Orientacion al cliente| Grado B| 75.00%| -1 67%

* Aprendizaj e continuo|Grado B|60.54%|0.44%

* Capacidad para aprender| Grado B|57.14%| 4 29%

» Capacidad de planificacion y de organizacion | Grada

santiago Miranda Duefio B67.14% B| 64.29%| -2 B5%
# |niciativa|Grado B|66.00% & |niciativa | Grado B| 65.00%] -1 00%
» Colaboracion| Grado B| 66.25% * Colaboracion| Grado B|65.63% | 0.62%
# Mivel decompromiso - Disciplina - Productividad| Gr ado * Mivel decompromiso - Disciplina - Productividad | Gr ado
A|75.56% B|75.00%|-056%
# Orientacion a los resultados | Grado B|74.13% * Orientacion a los resultados | Grado B| 60.42%-13.71%
* Trabaj o en equipo|Grado B|72 00% # Trabajo en equipo|Grado B] 65.00% | -7 00%
* Habilidad analitica|Grado B|7183% * Habilidad analitica| Grado B |64 58%|-7.25%
* Adaptabilidad al cambio|GradoB |60 20% * Adaptabilidad al cambio | Grado B| 57.50%(-2.70%
» Calidad del trabajo|Grado B|70.00% » Calidad del trabajo| Grado A |77 50%|7.50%
» Orientacion al cliente|Grado 4| 76.67% » Orientacion al cliente] Grado B| 72.92%| -3 .75%
» Aprendizaje continue|Grado B|60 50% = Aprendizaj e continug| Grado B|62.50%| 2.00%
* Capacidad para aprender |Grado B| 61.43% * Capacidad para aprender| Grado B|64.29%| 2.86%
. . . » Capacidad de planificacion y deorganizacion|Grada * Capacidad de planificacion y deorganizacion | Gradao
Martin Miranda Duefia

B|&7.14%

= |niciativa|Grado B|66.00%

* Colaboracion| Grado B| 66.25%

# Mivel decompromiso - Disciplina - Productividad| Gr ado
A|75.56%

» Orientacion a los resultados | Grado B|74.13%

= Trabajo en equipo|Grado B |72 00%

B|64.29%| -2 85%

= |niciativa | Grado B| 60.00%| -6 .00%

* Colaboracion| Grado B|62.50% ] -3.75%

* Mivel decompromiso - Disciplina - Productividad | Gr ado
B| 68.06%|-7 50%

» Orientacion a los resultados | Grado B| 60.42%]-13.71%
= Trabajo en equipo|Grado B| 62.50% | -2 50%

A9.4: Evaluacién de competencias por trabajador
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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* Habilidad analitica |Grado B|75.00%

* Adaptabilidad al cambio|Grado B|60.20%

* Calidad del trabajo |Grado B|70.00%

* Orientacion al cliente|Grado A|80.00%

¢ Aprendizaje continuo |Grado B|60.50%

* Capacidad para aprender |Grado B|61.43%

* Capacidad de planificacidn y de organizacién |Grado

* Habilidad analitica |Grado B|63.89%|-11.11%

* Adaptabilidad al cambio|Grado B|56.25%|-3.95%

* Calidad del trabajo |Grado B|64.58%|-5.42%

* Orientacion al cliente|Grado B| 73.33%]|-6.67%

* Aprendizaje continuo |Grado B|60.42%|-0.08%

* Capacidad para aprender |Grado B|61.90%|0.47%

* Capacidad de planificacion y de organizacién |Grado

Maria Aparador B|67.14% B| 60.71%]-6.43%

* [niciativa |Grado B|66.00% * Iniciativa |Grado B|60.42%|-5.58%

* Colaboracion|Grado B|66.25% * Colaboracion|Grado B|60.42%|-5.83%

* Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad |Grado * Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad |Grado

Al75.56% B|63.44%6.12%

* Orientacidn a los resultados |Grado B[ 74.13% * Orientacidn a los resultados |Grado B| 63.89%]-10.24%

* Trabajo en equipo|Grado B|72.00% * Trabajo en equipo|Grado B|65.00%|-7.00%

* Habilidad analitica |Grado B|75.00% * Habilidad analitica |Grado B|64.58%|-10.42%

* Adaptabilidad al cambio|Grado B|60.20% * Adaptabilidad al cambio|Grado B|53.13%|-7.08%

¢ Calidad del trabajo |Grado B|70.00% ¢ Calidad del trabajo |Grado B|67.19%|-2.81%

* Qrientacidn al cliente|Grado A|80.00% * Orientacidn al cliente|Grado B|70.00%|-10.00%

* Aprendizaje continuo |Grado B|60.50% * Aprendizaje continuo |Grado B|60.94%| 0.44%

* Capacidad para aprender |Grado B|61.43% * Capacidad para aprender |Grado B|58.93%|-2.50%

* Capacidad de planificacidn y de organizacién|Grado * Capacidad de planificacidn y de organizacién|Grado
Paula Aparador B|E;J.111% ’ e | B|6C’i7l%\76.43§ﬁ e |

* |niciativa|Grado B|66.00% * |niciativa |Grado B|62.50%]|-3.50%

* Colaboracion|Grado B|66.25% * Colaboracion|Grado B|56.25%|-10.00%

* Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad |Grado * Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad |Grado

Al75.56% B| 66.67%-8.89%

¢ Orientacidn a los resultados |Grado B[ 74.13% * Orientacidn a los resultados |Grado B| 66.67%|-7.46%

* Trabajo en equipo|Grado B|72.00% * Trabajo en equipo|Grado B|60.00%|-12.00%

* Habilidad analitica |Grado B|75.00% * Habilidad analitica |Grado B|66.67%|-8.33%

* Adaptabilidad al cambio|Grado B|60.20% * Adaptabilidad al cambio|Grado B|56.25%|-3.95%

¢ Calidad del trabajo|Grado B|70.00% ¢ Calidad del trabajo|Grado B|60.94%|-9.06%

* Orientacidn al cliente|Grado A|80.00% * Orientacidn al cliente|Grado B|67.50%|-12.50%

* Aprendizaje continuo |Grado B|60.50% * Aprendizaje continuo |Grado B|59.38%|-1.13%

¢ Capacidad para aprender |Grado B|61.43% ¢ Capacidad para aprender |Grado B|66.07%|4.64%

. * Capacidad de planificacidn y de organizacion |Grado * Capacidad de planificacion y de organizacion |Grado

Gabriel Aparador B|67.14% B|57.14%|-10.00%

* Iniciativa |Grado B|66.00% iciativa|Grado B|59.38%|-6.63%

* Colaboracion|Grado B|66.25% * Colaboracion|Grado B|56.25%|-10.00%

* Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad |Grado * Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad |Grado

Al75.56% B| 68.75%]-6.81%

¢ Orientacidn a los resultados |Grado B[ 74.13% * Orientacidn a los resultados |Grado B|62.50%]-11.63%

* Trabajo en equipo|Grado B|72.00% * Trabajo en equipo|Grado B|70.00%|-2.00%

* Habilidad analitica |Grado B|75.00% * Habilidad analitica |Grado B|68.75%|-6.25%

* Adaptabilidad al cambio|Grado B|60.20% * Adaptabilidad al cambio|Grado B|59.38%|-0.82%

¢ Calidad del trabajo |Grado B|70.00% ¢ Calidad del trabajo |Grado B|65.63%|-4.38%

* Qrientacidn al cliente|Grado A|80.00% * Orientacidn al cliente|Grado B|67.50%|-12.50%

* Aprendizaje continuo |Grado B|60.50% * Aprendizaje continuo |Grado B|70.31%|9.81%

* Capacidad para aprender |Grado B|61.43% * Capacidad para aprender |Grado B|66.07%|4.64%
Victorino Aparador * Capacidad de planificacién y de organizacién |Grado * Capacidad de planificacion y de organizacién |Grado

B|67.14%

* Iniciativa |Grado B|66.00%

* Colaboracion|Grado B|66.25%

* Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad|Grado
Al75.56%

* Qrientacidn a los resultados |Grado B 74.13%

*Trabajo en equipo|Grado B|72.00%

B| 62.50%|-4.64%

* Iniciativa |Grado B|62.50%]| -3.50%

* Colaboracion|Grado B|56.25%|-10.00%

* Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad |Grado
Bl 66.67%-8.89%

* Qrientacidn a los resultados |Grado B| 72.92%|-1.21%
*Trabajo en equipo|Grado B|65.00%|-7.00%

A9.5: Evaluacién de competencias por trabajador

Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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* Habilidad analitica|Grado B|75.00%

* Adaptabilidad al cambio|Grado B|60.20%

* Calidad del trabajo|Grado B|70.00%

* Aprendizaje continuo | Grado B|60.50%

s Capacidad para aprender|Grado B|61.43%

* Capacidad de planificacién y de organizacion|Grado

» Habilidad analitica |Grado B|63.89%|-11.11%

» Adaptabilidad al cambio|Grado B|54.17%|-6.03%

* Calidad dél trabajo|GradoB|61.46%|-8.54%

» Aprendizaje continuo|Grado B|59.38%/-1.13%

» Capacidad para aprender |Grado B|63.10%| 1.67%

* Capacidad de planificacion y de organizacidn|Grado

Jaime Armador B|67.14% B|63.10%|-4.04%
* Iniciativa |Grado B|66.00% # Iniciativa|Grado B|62.50%|-3.50%
* Colaboracidn|Grado B|66.25% * Colaboracion|Grado B|60.42%|-5.83%
* Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad | Grado » Nivel de compromiso - Disci plina - Productividad| Grado
A|7556% B|69.44%|-6.12%
* Orientacion a los resultados |Grade B|74.13% * Orientacion a los resultados |Grado B|62.50%|-11.63%
* Trabajo en equipo|Grado B|72.00% * Trabajo en equipo|Grado B| 65.00%|-7.00%
* Habilidad analitica|Grado B|70.00% * Habilidad analitica |Grado B|62.50%|-7.50%
+ Adaptabilidad al cambio|Grado B|60.00% » Adaptabilidad al cambio|Grado B|58.33%|-1.67%
* Calidad del trabajo|Grado B|75.00% » Calidad del trabajo|GradoB|67.71%|-7.29%
* Orientacion al cliente| Grado B|75.00% * Orientacion al cliente| Grado B|65.00%|-10.00%
* Aprendizaje continuo | Grado B|60.00% » Aprendizaje continuo|Grado B|61.46%| 1.46%
Jefferson Cortador s Iniciativa |Grado B|60.00% s Iniciativa|Grado B|56.25%|-3.75%
* Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad | Grado » Nivel de compromiso - Disci plina - Productividad | Grado
B|70.00% B|68.06%]-1.94%
* Orientacidn a los resultados |Grado B|70.00% * Orientacion a los resultados |Grado B|66.67%|-3.33%
* Trabajo en equipo|Grado C|50.00% # Trabajo en equipo | Grado B| 60.00%|10.00%
* Orientacion a los resultados |Grado B|70.00% * Orientacion a los resultados |Grado B|66.67%|-3.33%
* Calidad del trabajo|Grado B|70.00% » Calidad del trabajo|Grado B|64.06%|-5.94%
* Habilidad analitica|Grado B|70.00% » Habilidad analitica |Grado B|60.42%|-9.58%
Peter Ayudante * Iniciativa | Grado B| 60.00% * niciativa|Grado B|67.50%|7.50%
* Trabajo en equipo|Grado B|62.00% * Trabajo en equipo | Grado B|60.00%|-2.00%
s Capacidad para aprender|Grado B|67.00% s Capacidad para aprender |Grado B|57.14%|-9.86%
* Colaboracion |Grado B| 60.00% » Colaboracion|Grado B|56.25%|-3.75%
* Orientacidn a los resultados |Grado B|70.00% * Orientacion a los resultados |Grado B|60.42%|-9.58%
* Calidad del trabajo|Grado B|70.00% * Calidad del trabajo|Grado B|60.00%|-10.00%
* Habilidad analitica | Grado B|70.00% * Habilidad analitica | Grado B|58.33%|-11.67%
Juan Jose Ayudante * Iniciativa | Grado B|60.00% s |niciativa|Grado B|57.50%|-2.50%

s Trabajo en equipo|Grado B|62.00%
* Capacidad para aprender|Grado B|67.00%
* Colaboracidn|Grado B|60.00%

s Trahajo en equipo | Grado B| 60.00%|-2.00%
» Capacidad para aprender |Grado B|57.14%|-9.86%
* Colaboracion|Grado B|59.38%|-0.62%

A9.6: Evaluacion de competencias por trabajador
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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ANEXO 10

SEGURIDAD EN LA
EMPRESA

La seguridad es responsabilidad de todos,
Por ello antes de inidar cualquier trabajo
aseguirese de haber entendido las
instrucciones, Nevar los  implementos
adecuados e identificar las zonas seguras en
su drea de trabajo.

SISMOS E
INCENDIOS

En caso de sismos Ud. debe permanecer
calmado, desconectar los  elementos de
corriente manipulados, identificar ripidamente
las zonas de seguridad, si la magnitud del sismo
es mayor identificar las via de evacuacién
retirindose del drea ordenadamente y/o seguir
las indicaci

CAPACITACION
MIRANDA

“Calzados Emuufa ”

Para evitar accidentes se debe seguir las

siguientes recomendaciones: En caso de incendios, Ud. Deberd permanecer TEMAS:
Ut o aida como 1a sons donde 20 ubics #| & “\ETODOLOGIA 55
mm“d:‘“‘ ' extinguidor.
renamete. e e e et o orsen |+ “SEGURIDAD EN LA
Oporulosoqumeic:umiudan ta empresa. EMP.R.ESA”
e La persona ubicada mas cerca al extinguidor
:. >3 deberd hacer uso de este de la manera que se | 5 “SISAMIOS E
) i INCENDIOS"

A
2%

POR: ALVAREZ SANCHEZ ITALO Y
VICURA SOLORZANO KATZY

58S

s 8 >Orclenare e 8 SEstandarizacione

= | PR S SE DEBE: ordenar los articulos SE DEBE: Controlar las fuentes de
ind >Seleccionare rios, sal miermo o0 dabo ebtener wn oy Controlar. es de
Esta etapa trata de identificar cuales son lugar espedifico para cada cosa. eliminar los hibitos de acumular cosas
los elementos utlles e indtiles, EJEMPLO: o innecesarias en la planta.
UTILES INUTILES (=
INSUMOS CAMS ROTAS T3
=

’ o

=
=

Se desea eliminar los objetos Indtiles de
la empresa, o colocarlos en un drea
designada evitando la interrupcion del
flujo de producdidn,

Para identificar los elementos initiles, la
metodologia 5SS indica que se debe
colocar una tarjeta roja; y aquellas que
son dtiles pero se encuentran mal
ubicadas, se deben colocar una tarjeta

SE OBTIENE: los articulos se
encuentran a la mano, disminuyendo el
tiempo fadlitando asi la bisqueda de
aquel articulo y mejorando el ambiente
de trabajo.

bre 8 >liTnplaza
El lugar mds limpio, no es el que
més asea, sino el que menos
ensucia.

SE DEBE: Mantener limpio su lugar de
trabajo, designando la tarea de limpleza a
cada operario.

SE OBTIENE: Con todo esto no habri
retroceso en lo ganado con las primeras
”‘ — P’ N

sta ¢ >Disciplina<
SE DEBE: Mantener correctamente los

pr do la
mejora continua.
Y
@ &
4 I
< £ &7
57
7
Aplicar Las “55" no significa trabajar

mdas; al contrario: al estar Jo
necesario ordenado en un ambiente
despejado y limpio, el tiempo
requerido para realizar las tareas es
menor y uno se siente mdas motivado
y alegre en las funciones que realiza.

A10: Capacitacion seguridad y 5S

Elaboracién; Los autores
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ANEXO 11

ITEM A EVALUAR

PUNTAJES

v | F

CLASIFICAR - 1S

1

;En el drea de trabajo existen elementos innecesarios para el desarrollo de actividades?

¢;Existe material regado, como materias primas, cerca de lugar de trabajo?

<

¢Existen herramientas o materiales regados en el suelo, cerca de las maquinas?

¢;Se usan muy poco los objetos clasificados, ordenados, almacenados y etiquetados?

¢;Las herramientas no estan ordenados, organizados, almacenados y etiquetados?

;No se incluyen los materiales o elementos innecesarios en los inventarios realizados?

¢;La mayor parte de maquinas o equipos que se utilizan estan lejos del lugar de trabajo?

¢;Hay alguna maquinaria que se utilice exclusivamente?

el Kool RN N Fo N (521 I8 NOVH § o)

¢:Es dificil que se eliminen los materiales innecesarios?

;Piensa Ud. que implementando las 5Ss no ayudaria a encontrar estandares?

Total

(o Eacll Sl ol el el Bl

OR

DENAR - 2S

11

;Los caminos de acceso, lugares de trabajo y el entorno de los equipos no se encuentran debidamente definidos?

12

;Se desconoce la utilidad de todos los equipos de seguridad? ;Son dificiles de identificar?

13

;Las herramientas / instrumentos no se encuentran debidamente organizados?

14

¢;Los materiales para la produccion se encuentran almacenados de manera inadecuada?

15

;No hay extintores en el area de trabajo?

1

(=)}

;El techo y /o el piso muestran grietas, rupturas o variacion en el nivel?

17

¢;Las zonas de almacenamiento y seguridad cuentan con indicadores de lugar y direccién?

18

¢;Las estanterfas no muestran carteles de ubicacién de los insumos ?

P DD DD <[>

19

¢;Las cantidades maximas y minimas de almacenaje no estan indicadas?

20

;El demarcado con lineas de paso libre y de seguridad es nulo?

>

Total

[uy
e

LIMPIAR - 3§

21

;Hay indicios de polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo?

<

22

¢Existen partes de las maquinas y equipos sucios?

23

¢Hay herramientas quebradas en el drea produccién?

24

¢;Los lugares de trabajo se encuentran con desperdicios?

25

¢;Lailuminacion no es la adecuada?;Hay poca ventilacion y fluorescentes estin sucios?

26

;El drea se mantiene sucia, con suelos llenos de desperdicios?

27

¢;Las maquinas no son limpiadas con frecuencia ?

el el il bl B

28

¢El equipo de inspeccién no trabaja en coordinacién con el equipo de mantenimiento?

29

¢No hay alguna persona responsable de la supervision de las operaciones de limpieza?

>

30

;Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de trabajo y de los equipos de produccién?

>

Total

ESTANDARIZAR - 4S

31

¢La vestimenta del personal constantemente es la inadecuada y no es pulcra?

32

¢:Su lugar de trabajo no cuenta con suficiente luz y ventilacién?

33

¢;Existen problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frio?

34

;Existe excesiva ventilacion en la planta de produccién que pueda causar frio?

>

35

;No se ha designado zonas para comer?

36

¢;Jamas hay respuesta de las observaciones generadas por un memo?

37

¢No se consideran las ideas de mejora?

38

¢;Los procedimientos escritos no son claros y no son utilizados?

39

¢;La comunicacién no es fluida en su area de trabajo?

40

;No cree necesaria la reimplantacion de un plan de mejora continua en su centro de trabajo?

Total

ENH Eoel P e e

AU

TODICIPLINA - 58

41

¢No se realiza la limpieza e inspeccién diaria de sus equipos y centro de trabajo?

<

42

¢;Los informes diarios no son realizados correctamente y en su debido tiempo?

43

;Estas usando vestimenta inadecuada?

44

;Jamas utiliza equipos de seguridad?

45

;El personal no cumple con los horarios de las reuniones?

46

¢;Jamas ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y estandares?

47

¢;Las herramientas y partes no se almacenan correctamente?

48

¢No existe control en las operaciones y en el personal?

49

;Los procedimientos no son actualizados ni revisados periédicamente?

DD D <

50

;Los informes de las juntas y reuniones no se actualizan ni se revisan periédicamente?

Total

Al1l: Encuesta 5S — ultimo
Elaboracién; Los autores
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ANEXO 12

Clima laboral - Final

Puntaje Obtenido [N
CONDICIONES DE TRABAJO ‘ % 136.18 l m

T 50.00% | Amarillo | 75.00% [ Werden ]  95.00%

Respuestas:

1: Nunca

2: Pocas veces
3: Casi siempre
4: Siempre

Clasificacion;

4: Fortaleza Mayor
3: Fortaleza Menor
2: Limitacion Menor
1: Limitacion Mayor

Grafica

=

Respuesta L | Calificacion

FACTORES CRITICOS DE EXITO Ponderado

Pocas veces
Casi siempre

Se mantiene en b condici de limpieza la empresa 0.05 [ 1 4.00 X 4.00 0.214
Se dispone de un adecuado abastecimiento de agua potable 0.04 [ 2.00 X 200 0.071
fresa y controlada. X ) § ;
En las vias de ito no se p tan iales o estorbos 0.09 i 1.00 X 4.00 0357
que ocacionan demora al moverlos. a 2 ) :
Los operarios se acostumbran rapidamente a las condiciones 0.05 3.00 X 200 0.107
actual de la empresa. i 3 3 ;
La empresa proporciona una adecuada iluminacion a las areas 0.09 il 3.00 X 4.00 0.357
de trabajo. i ) i )
La empresa cuenta con buena ventilacion. 0.04 N | 3.00 X 2.00 0.071
El continuo ruido de las maquinas no afecta mi concentracién. 0.05 n 2.00 X 4.00 0.214
Se tiene a disposicion impl para suprimir los ruidos. 0.07 o 4.00 X 4.00 0.286
Mi lugar de trabajo es la adecuada para mi estatura 0.09 l_ 2.00 X 3.00 0.268
La musica alivia las pesadas jornadas de trabajo. 0.07 o 3.00 X 3.00 0.214
Este es un lugar fisic sequro donde trabajar. 0.09 l 3.00 X 4.00 0.357
Las maquinas de mayor ruido, cuentan con si propio lugar de 0.09 o 3.00 X 200 0179
trabajo. ) = . )
No existe presencia de roedores o insectos que puedan 0.09 il 4.00 X 3.00 0268
transmitir enfermedades 3 i ) -

El orden en la empresa ayuda a la produccidn. 0.09 4.00 X 4.00 0.357
oo | o |

A12.1: Atributo condiciones de trabajo— ultimo
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).

[EmkunEeMaGmoTY] _ Funtaje Ubtenido il
COLABORADORES ‘ T 00 | e

YT 50.00% | Amarillo | 75.00% |[0Werde W  95.00%
Respuestas: Clasificacion;

1: Nunca
2: Pocas veces
3: Casi siempre
4: Siempre

4: Fortaleza Mayor
3: Fortaleza Menor
2: Limitacion Menor
1: Limitacion Mayor

Grafica

Pocas veces

FACTORES CRITICOS DE EXITO Ponderado

Casi siempre

Respuesta Calificacion

Existe un gran compafierismo en la empresa 0.08 3.00 X 3.00 0.243
Se reconoce las buenas acciones realizadas en el trabajo. 0.14 3.00 X 4.00 0.541
Se comparte experiencias entre los trabajad: : 0.08 l_ 2.00 X 3.00 0.243
Todos tienen posibilidad de recibir algun tipo de incentivos. 0.08 ] 3.00 X 3.00 0.243
No existe favoritismo para los trabajadores. 0.14 [ | 2.00 X 2.00 0.270
Se paga justamente por el desempefio que se realiza. 0.14 I 4.00 X 4.00 0.541
No hay egoismo entre los trabajadores. 0.1 n 1.00 X 4.00 0.432
Existe respeto entre los trabajadores y el jefe. 0.14 i 4.00 X 3.00 0.405
Se respetan las horas salida. 0.11 4.00 X 3.00 0.324

A12.2: Atributo Colaboradores — ultimo
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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—eppwe o— e i J—
CAPACITACIONES | 06.00 57.86 | 61
50.00% | Amarillo | 75.00% [IVERIENN  95.00%

Respuestas: Clasificacion;

4: Fortaleza Mayor
3: Fortaleza Menor
2: Limitacion Menor
1: Limitacion Mayor

1: Nunca

2: Pocas veces
3: Casi siempre
4: Siempre

FACTORES CRITICOS DE EXITO

Pocas veces
Casi siempre

Ponderado

L ‘ Calificacion

Se realiza capacitaciones para mejorar los métodos de trabajo 0.18 3.00 X 4.00 0.714
El jefe capacita a sus trabajadores con la practica. 0.18 3.00 X 4.00 0.714
En la empresa, los trabajadores pued presarse libr 0.14 n 3.00 X 2.00 0.286
A todo trabajador se le debe enseiia ¢ t 0.18 [0 3.00 X 3.00 0.536
El jefe es accesible y facil de comunicarse con él. 0.14 [ ] 4.00 X 3.00 0.429
El jefe tiene la capacidad y la tolerancia para ensefiar a sus 0.18 ] 2.00 X 3.00 0536

A12.3: Atributo Capacitaciones — ultimo
Fuente: Adaptado de Software V & B Consultores, (2013).
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ANEXO 13

1. INTRODUCCIGN:
- Los extintores de incendio pueden ser utilizades efecivamente para extinguir incendies
“Calzados Miranda r " =
menores. El adiestramiento del uso del extintor es i C d uni io,una

persona que no sabe de extintores puede tener miedo de utlizarlo. Otra persona no
MAN UAL adiestrada puede tardar varios minutos en leer las i i de como utili i
el incendio se extiende. Aiin las personas que han utilizado extintores desconocen el modo
mis efectivo de utilizarlos 5i nohan recdbido adiestramientos.
" U S O D E EXT l N TO R E S » Este manual se disefid para adiestrar a los trabajadores en el uso de extintores de incendio en
forma segura v efectiva. Ademds, el manual enfatiza los pasos generales que se deben seguir
&n una emergenda de incendio. Al completarse este manual de adiestramientn, los empleados
zabrin qué hacer en una emergenca deincendioy deberdn practicar cada paso.

Casi todos los i ips grandes i COMO uUno fio ¥ casi todos los incendios
pequefios pueden manejarse ivamente con extin
2.- PROPOSITO DEL MANUAL:

1. Explicar los elementos bdsicos con relacén al incendio, cimo se desarrolla v se
propaga.

2.Explicar 12 importanda de notificar que hay un incendio antes de utilizar un extintor.

3. Proveer informacién para que el usuario pueda determinar si un extintor portit] debe
usarse en determinado incendio.

4. Clasificar un incendio como A, B, C, 0D de acuerdo alos materiales involucrados en €L

6. Ensefiar cimo utilizar el extintor en forma efectiva ¥ segura.

3. :QUEESUN INCENDIO?

Un incendioes una ocurrencia defuegono controlada que puede abrasar algo gque no estd
destinado 2 quemarse. Puede afectar 3 estructuras v 2 seres vivos 7. La exposicién de los seres
vivos 2 un incendio puede producr dafios muy graves hasta la muerte, generalmente
porinhalacién  dehumoo por desvanedmients producde por laintoxicacién y

posteriormente quemaduras graves.

Para gue se inide un fuego es necesario que se den conj tres
combustible, oxigeno v calor o energia de activacion, lo que sellama Tridngulo del fuego.
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4.- CLASIFICACION DE LOS TIPOS DE FUEGO:

El primer paso a 13 hora de apagar un fuego con un extintor de incendios esidentficar el ipo
de fuego 2l gue nos enfrentamos.

|V

| £

Clase A:Fuego de materiales combustbles sélidos (madera, tejidos, papel,
goma, ete). Para su extincdn requieren de enfriamiento, o sea se elimina el
COMpONENnts tEMpEeratira.

Se debe combatir con agua pulverizada. Extintor ABC de polvo quimico seco
[matafuego).

Se puede comtrolar bajando 1a temperatura por enfriamientn, eliminando el
curigeno, utilizando nieblz de agua que se transforma en vapor de aguz en
contacto con 1a temp

]

AGUA AGUA
PQs AGUA ESPUMA PULVERIZADA

Clase E:Fuego de liquides combustbles (pinturas, grasas, solventes, naftas,
etc). Se apagan eliminando el aire, o interrumpiendola reaccitn en cadena.
Los elementos 3 utilizar son: PQS, 02 Espuma quimira o agua a alts presidn.

Se controla mediante 12 eliminacién del cxigeno. Inhibirla reaccidon en cadena.

Eliminacién del cxigeno por vaporizadén de agua. Enfriamiento.

3

PGs co2 AGUA
ESPUMA

Clase C: Fuego de equipos eléctricos bajo tensidn. E] agente extintor no debe
ser conductor de 12 eleciricidad. Una vez desconectado el aparato se lo puede
apagar con extintores para fuegos tpo A o B. Se utilizara PQS5 CO2
[matafuegos). Se debe cortar 1a energia v lueso ratarlo como tipo A 0B

3 &

AGUA
Pas coz ESPUMA

: Fuego de ciertos metales combustibles (magnesio, titanio, zirconio,
sodio, potasio, ete). Requieren extintores especiales.
Debemos utilizar PQS espedal. Estearato de magnesio y ardlla, polve fino de

grafito granular compuesto de fisfore. Se debe inhibir la reaccién en cadena.
5i el combustible tiene temperatura no arrojar agua.

PARA METALES COMBUSTIBLES

Clase K:Fuego de aceites vegemles (ejemplo: aceite de cocdna). Regquieren
extintores especales.

Debemos utlizar un extintor especdal para sofocar v bajar 1a temperatura.
Aretato de Potasio es el agente extintor ideal.

ACETATO DE POTASIO
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5.- RECOMENDACIONES PARA EL USO DE EXTINTORES
5.1. ANTES DE USAR UN EXTINTOR DEBE

»  Activar el Servido de Emergencia (Llamar a los bomberos).
»  Aseg de poderaband el edificio.
» Nunca Intente extinguirlo solo, siempre trabaje en parejas.

5.2. NO INTENTE EXTINGUIR EL FUEGO..

» Sielfuego puede bloguear su ruta de escape.
»  Sino estd seguro, ono szbe operar el extintor.
»  Sitene alguna duda, por minima que sea, que el extintor no es adecuado para el tipo
de fuego.
»  Sielfuego esmuy grande, o estd creciendo demasiadoripido.
5.3. APRENDA A USAR EL EXTINTOR

Quite el precinto y el seguro o pasador.

Coléquese a la distanda adecuada segin el tipo de extintor (3 metros para anhidrido
carbénico - £Q2,6 metros para PQSyde 6 a 7 metros paraagua).

Accione 1a g ol chorre a la base del fusgo . en forma intermitente y con
movimiento de nigzag @ barmdo.

Coetbama al foago an Direccide el vianto

Combsu los dios en superts planas do porla base del fuego
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Comhats los produddos por goteo o derrares desde amba kaca abajo

A

Utlics suficentss extntores de una vez y nouno detrds de oo

Asegurese de que el fuego quede bien apagado, cuidado con la reignicdn

No vuelva 2 colgar extntores que 2aya uslizado, comunique al encargado de seguridad para
recargarios

i

54. PASOS A SEGUIR DURANTE EL INCENDIO
1. Uame 2 Joz bomberos 2l 116,

2.+ ldenufique al upo de fuege

3.~ Elijs el extintor adecuadoy retire ¢l precinto.

4.~ Apunte el pitim de la manguera 2 la base del fuego.
5.-Presions la manija de descarga dal exuator,

6.~ 5i nologrd apagar el fusgo, retirese y cierre la puerta

6.- RECOM CION ENERAL!

> Revise todos Jos extintores de s loaal y su ubicadcen

‘.
-t

e
s

t

N
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» Sidetecta algin probl comunig te con el responsable.
» Verifique que no esté obstruido por cajas u otras cosas, tanto enfrente como debajo

» Dedique tiempo paraidentificarios y leer sus eSquetas.
» Levintalos y slent &l pesodae cada unode elles

» Investigue el sintema de propulsion que usa del extintor.
> Revise que no estén despresurizados
FUENTE:

http: //www.expower.es/manual-uso-extintoreshtm

> Asegirese que rotenga corrosion o dafios visibles http: //extintoresperu.com/daseshtml

http://cddbimena.desastreshn /docum/ops/libros/manualextintores.pdf

| - -

» Asegirese que todos Cenen el precnto de seguridad colocado y que no se encuentre
venddo.

w
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ANEXO 14

ACTIVOS INTANGIBLES

Costo d . Cost
PROYECTO ETAPA FASE ACTIVIDAD OS0C€ hdia dias 00X MONTO
Materiales hora
[a) < Reunion y coordinacién con los duefios de la empresa. 2.0 2 SI. 26.93|SI. 107.71
g % 8 Evaluacion de oportunidad de mejora 4.0 12 | S/. 893Sl 428.57
S S g Recopilacion de datos de la empresa. 30 | 3 | Sl 17.93]|sl. 161.36
= 3
B S % Recopilacion de datos de competidores y proveedores. 3.0 2 S/. 893Sl 53.57
) :E g_ Realizacion del Plan de Trabajo 3.0 9 S/. 8.93 sl 241.07
8 g Investigacion del marco teérico y metodologias 20 10 S/. 8.93 (sl 178.57
[hd Total Fase S/.  1,170.86
o o © Encuesta de lluvia de ideas para generacion de arbol de s/ 2460| 1.0 2 s/ 7593|s/ 176.46
<C < 2 % |problemas : ) ) ) ) ) )
Qo0
oma de tiempos de procesos X X i . .
D_:' W | €5 [romadet d 40 | 8 |s. 893|s. 28571
S o
S 2 ecopilacion de datos de costos del proceso productivo. 1.0 2 S/. 26.93|S/. 53.86
= T 5
4 o 2 E Encuesta de clima laboral S/. 28.40| 1.0 1 S/ 7593 (sl 104.33
L 7]
s © g Muestreo para hallar indice de defectuosos 1.0 10 | S/. 13.18|Sl. 131.79
o S
<D( ©° Tg Seguimiento para hallar indice de accidentes 1.0 10 S/, 9.00|S/. 90.00
o
< 2 ,8 Auditoria de la empresa para obtener indicador de 5S 25 3 S/. 893S/ 66.96
=
g ‘8 qc) Toma de indicadores visuales 05 10 | S/. 893Sl 44.64
o (@) g & |Levantamiento de informacion 35 5 | sl 893]|s. 156.25
% (<,() a Total Fase Sl 1,110.00
6 < Total Etapa Planear| S/.  2,280.86
O [a) Materiales para implementacion de 5S (tarjeta roja y verde,
o2 materiales de limpieza, etiquetas, cajas) S/ 5500| 15 | 20 | Sl 893S/ 8L79
[a)] é E Proceso de limpieza y orden para implementacion de 5S 4.0 1 S/ 29.18 (sl 116.71
8 § E Instalacion de estantes 1.0 2 S/, 850]S/. 17.00
= - - - —
o < 5 Mat'enales para implementacion de Mantenimiento autonomo s 2500 15 | 20 | s1 s93ls. 51.79
wl ¥ g (tarjetas para el control)
[a)] =) 5 |Evaluaciony carga del extintor 1.0 1 S/. 893Sl 8.93
< :: g Colocacion de cinta de transito y sefializaciones 25 3 S/. 17.43|Sl. 130.71
L
o N Total Fase S. 406.93
< - xr
| 8 LLl)J Capacitacion a los duefios de la empresa en todos los temas. | S/. 63.20 | 2.5 4 S/. 26.93|S/. 332.49
w <
= 5) T < |lracapacitacion "Mantenimiento Preventivo” S/. 32.00( 05 1 S/. 75.93|S/. 69.96
L pel
< H:J % 2da capacitacion "Elaborar fichas de produccion” S/. 32.00( 05 1 S/. 75.93|S/. 69.96
2 % é 3ra capacitacion "Indicadores” S/. 34.40( 1.0 1 S/l 75.93|S/. 110.33
= u 8 4ta capacitacion "Metodologia 5S" y "Seguridad en la empresa”| S/. 42.00 [ 0.5 1 S/. 75.93|sl. 79.96
Z <
O Extintor para capacitacion contra incendio (3 pequefios) S/. 90.00| 2.5 1 S/. 75.93|S/. 279.82
2 I-IDJ Total Fase S/ 94253
% Total Etapa Hacer| S/.  1,349.46
B 8 |Encuesta de clima laboral S/. 28.40| 1.0 1 S/. 75.93|S/. 104.33
o
5 % Muestreo para hallar nuevo indice de defectuosos 1.0 10 | S/ 13.18]|Sl. 131.79
7]
&) EE e Seguimiento para hallar nuevo indice de accidentes 1.0 10 | S/ 9.00 (S 90.00
O ()
d E -g Auditoria de la empresa para obtener nuevo indicador de 5S 25 3 S/. 17.93|SI. 134.46
= o
() % 'g Toma de indicadores visuales 0.5 5 S/. 17.93|S/. 44.82
% > % Levantamiento de informacion 35 2 S/. 893Sl 62.50
>
zZ w Total Fase S/. 567.90
)
w Total Etapa Verificar| S/. 567.90
[a)
o o ° Reporte y conclusiones S/, 8.00| 5.0 2 S/. 893Sl 97.29
E®
IE 5( S LEL Acciones correctivas de la mejora 25 2 | Sl 893]|sl 44.64
0 5 | E
a 2 Total Fase Sl 14193
= Total EtapaActuar| S/.  141.93
Costo intangible del Proyecto S/. 4,340.14

A14.1: Activos intangibles por etapas PHVA
Elaboracién; Los autores

232



|[cOSTOS FlII0S

Mobiliario de Oficina

S/. | trimestral

S/ 9.600,00
S/. 1.500,00
S/. 270,00
SI. 11.370,00

S/. | trimestral

S/ 5.400,00
S/. 5.400,00
S/ 16.800,00
S/ 4.200,00
S/ 3.300,00
S/. 5.100,00
S/.  40.200,00

Al14.2: Activos Fijos
Elaboracién; Los autores

Descripcion Cantidad S/. / unidad S/. | afio
Computadora 1 Sl 1.500,00 | S/. 1.500,00
Impresora 1 Sl 550,00 | S/. 550,00
Escritorio /silla 2 S/. 750,00 | S/. 1.500,00
TOTAL 4 S/. 3.550,00
Servicios
Descripcion S/. / mes S/. [ afo
Alquiler local S/. 3.200,00 | S/. 38.400,00
Servicios (agua, Luz, Telefono) S/ 500,00 | S/. 6.000,00
telef/Internet S/. 90,00 | S/. 1.080,00
TOTAL S/. 3.790,00 | S/. 45.480,00
Personal laborable
Descripcion Cantidad S/. | personal x mes S/. I mes S/./afio
Jefe de produccion 1 Sl 1.800,00 | S/. 1.800,00 | S/. 21.600,00
Jefe de costos 1 S/. 1.800,00 | S/. 1.800,00 | S/. 21.600,00
Aparador 4 S/. 1.400,00 | S/. 5.600,00 | S/.  67.200,00
Armador 1 S/. 1.400,00 | S/. 1.400,00 | S/.  16.800,00
Cortador 1 SI. 1.100,00 | S/. 1.100,00 | S/.  13.200,00
Ayudante 2 S/. 850,00 | S/. 1.700,00 | S/.  20.400,00
TOTAL 10 S/.  13.400,00 | S/. 160.800,00
Publicidad
Descripcion S/. I mes S/. | afio
Pagina Web - Internet S/. 55,00 | S/. 660,00
TOTAL S/. 55,00 | S/. 660,00

S/. | trimestral

S/. 165,00

S/. 165,00
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Costos fijos (trimestral) S/. 51.908,63
Alquiler local S/. 9.600,00
Servicios (agua, Luz, Telefono) S/. 1.500,00
telef/Internet S/. 270,00
Jefe de produccion S/. 5.400,00
Jefe de costos S/. 5.400,00
Aparador Sl. 16.800,00
Armador S/. 4.200,00
Cortador S/. 3.300,00
Ayudante S/. 5.100,00
Pagina Web - Internet S/. 165,00
Otros gastos S/. 173,63
|Gasto de Operacion (trimestral) S/. 29.400,00|
|Gasto de Administracion (trimestral) S/. 22.170,00|
|Gasto de Venta (trimestral) S/. 165,00|
|Otros Gastos [Botiquin, audifonos, etc] (trimestral) S/. 173,63|
Costos variables (S/. / und) S/. 19,49
Materiales directos S/. 12,49
Materiales indirectos S/. 7,00
Inversiones tangibles S/. 3.550,00
Computadora S/. 1.500,00
Impresora S/. 550,00
Escritorio /silla S/. 1.500,00
Inversiones intangibles S/. 5.055,40
Etapa - Planear S/. 2.280,86
Etapa - Hacer S/. 1.349,46
Etapa - Verificar S/. 567,90
Etapa - Actuar S/. 141,93
Transporte (12%) Sl. 520,82
Imprevisto (4%) S/. 194,44

A14.3: Activos fijos, variables
Elaboracién; Los autores

234



Amortizacion de Intagibles (Trimestral) Trimestre 1 Trimestre 2 Trimiestre 3 Trimiestre 4
Activos Intangibles (en trimestres) 25% S/. 1.263,85 S/. 1.263,85 S/. 1.263,85 S/. 1.263,85
Informacion del proyecto
2014 2015
Ingresos Esperados Pvta Trimestre 1 Trimestre 2 Trimiestre 3 Trimiestre 4 Trimestre 5 Trimiestre 6
Volumen de produccion S/. 94,00 1.311,00 1.636,00 1.066,00 1.586,00 1.244,00 1.491,00
| S/. 123.234,00 S/. 153.784,00 S/. 100.204,00 S/. 149.084,00 S/. 116.936,00 S/. 140.154,00
Calculo del capital de trabajo
0 Trimestre 1 Trimestre 2 Trimiestre 3 Trimiestre 4 Trimestre 5 Trimestre 6
Ingreso por venta S/. 123.234,00 S/. 153.784,00 S/. 100.204,00 S/. 149.084,00 S/. 116.936,00 S/. 140.154,00
costos Fijos S/. 51.908,63 S/. 51.908,63 S/. 51.908,63 S/. 51.908,63 S/. 51.908,63 S/. 51.908,63
costos variables S/. 25.544,84 S/. 31.877,46 S/. 20.771,01 S/. 30.903,21 S/. 24.239,34 S/. 29.052,14
S/. 51.635,641 S/. 4.221,75 S/. 7.404,30 S/. 6.754,80 S/. 4.442,58 S/. 3.208,53 S/. 53.973,84

|Capita| de trabajo

Inversion Inicial S/. 60.241,04
Inversiones tangibles S/. 3.550,00
Inversiones intangibles S/. 5.055,40
Capital de trabajo S/. 51.635,64

Al14.4: Inversién del proyecto_1

Elaboracién; Los autores
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PROCESO DE DEPRECIACION

0 Trimestre 1 Trimestre 2 Trimiestre 3 Trimiestre 4 Trimestre 5 Trimestre 6
EQUIPO DE OFICINA Valor en Libros 3.550 3.373 3.195 3.018 2.840 2.663 2.485
Depreciacion 5% 177,5 177,5 177,5 177,5 177,5 177,5
Valor Residual
Equipo de oficina 3.550
Valor en libro de oficina -2.485
Utilidad por venta activos tang. 1.065
Impuesto (30%) "~ -320
Utilidad Neta 746
Valor en Libros " 2.485
Valor Residual (Deshecho) 3.231
|Inversi0n afinanciar (60%) | S/. 36.144,62 | TRIMESTRE CUOTA INTERESES | AMORTIZACION| SALDO (CAPITAL)
0 36.144,62
FINANCIAMIENTO S/. 36.144,62 1 10.716,07 2.597,84 8.118,24 28.026,39
PERIODOS 4 2 10.716,07 2.014,35 8.701,72 19.324,66
TASADE INTERES (TEA) 32% 3 10.716,07 1.388,93 9.327,14 9.997,52
TASADE INTERES (TETrimestral) 7% 4 10.716,07 718,56 9.997,52 0,00
CRF 29,65%
CUOTA S/.10.716,07 [ Totales [ 42.864,29] 6.719,67] 36.144,62|

A14.5: Inversion del proyecto_2
Elaboracién; Los autores
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[PESIMISTA

FLUJO DE CAJAINTEGRADO (PROYECTO)

0 Trimestre 1 Trimestre 2 Trimestre 3 | Trimestre 4 | Trimestre 5 Trimestre 6 |
Ingresos 123.234,00 153.784,00 100.204,00 149.084,00 116.936,00 140.154,00
C.Variables -35.762,77 -44.628,44 -29.079,41 -43.264,49 -33.935,08 -40.672,99
C.Fijos (operaciones) -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00
Gtos. De Venta -165,00 "~ -165,00 " -165,00 " -165,00 7 -165,00 7 -165,00
Gtos. Administrat. -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00
Otros Gastos -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63
Depreciacion -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50
Amortizacién de Intangibles (25%) -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 - -
U. operativa - 34.121,26 © 55.805,58 © 17.774,61 7 52.469,53 ~ 30.914,80 © 47.394,89
Impuesto (30%) - -10.236,38 -16.741,67 -5.332,38 -15.740,86 -9.274,44 -14.218,47
F. Op. Desp Impuest. - 23.884,88 39.063,91 12.442,23 36.728,67 21.640,36 33.176,42
Depreciacion 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50
Amortizacion de Intangibles (25%) 1.263,85 1.263,85 1.263,85 1.263,85 - -
Tangibles -3.550,00
Intangibles -5.055,40
Cap. De trabajo -58.447,60 -5.910,45 10.366,02 -9.456,72 6.219,61 -4.491,94 61.721,08
V. de deshecho 3.230,50
FLUJO DE EFECTIVO -67.052,99 19.415,78 50.871,28 4.426,86 44.389,63 17.325,92 98.305,50

A14.6: FC_Proyecto_Pesimista
Elaboracién; Los autores
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[PESIMISTA

FLUJO DE CAJA INTEGRADO (INVERSIONISTA)

Trimestrel | Trimestre2 | Trimestre3 | Trimestre4 | Trimestre5 |  Trimestre6 |
Ingresos - 123.234,00 153.784,00 100.204,00 149.084,00 116.936,00 140.154,00
C.Variables - -35.762,77 -44.628,44 -29.079,41 -43.264,49 -33.935,08 -40.672,99
C.Fijos (operaciones) - -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00
Gtos. De Venta - -165,00 -165,00 -165,00 -165,00 -165,00 -165,00
Gtos. Administrat. - -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00
Otros Gastos - -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63
Depreciacion - -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50
Amortizacion de Intangibles (25%) - -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 - -
Intereses -2.891,59 -2.242,13 -1.545,99 -799,81 - -
U. operativa - 31.229,66 53.563,45 16.228,62 ~ 51.669,72 30.914,80 ~ 47.394,89
Impuesto (30%) - -9.368,90 -16.069,04 -4.868,59 -15.500,92 -9.274,44 -14.218,47
F. Op. Desp Impuest. - 21.860,76 37.494,42 11.360,04 36.168,81 21.640,36 33.176,42
Depreciacion 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50
Amortizacion de Intangibles (25%) 1.263,85 1.263,85 1.263,85 1.263,85 - -
Tangibles -3.550,00
Intangibles -5.055,40
Cap. De trabajo -58.447,60 -5.910,45 10.366,02 -9.456,72 6.219,61 -4.491,94 61.721,08
V. de deshecho 3.230,50
Préstamo 40.231,80
Amortizacion de deuda -9.036,23 -9.685,70 -10.381,84 -11.128,02
FLUJO DE EFECTIVO -26821,20 8355,43 39616,09 -7037,18 32701,75 17325,92 98305,50

A14.7: FC_Inversionista_Pesimista

Elaboracién; Los autores

238



[OPTIMISTA

FLUJO DE CAJAINTEGRADO (PROYECTO)

0 Trimestrel | Trimestre2 | Trimestre3 | Trimestre4 | Trimestre5 |  Trimestre6 |
Ingresos 123.234,00 153.784,00 100.204,00 149.084,00 128.629,60 154.169,40
C.Variables -19.158,63 -23.908,10 -15.578,26 -23.177,41 -19.997,46 -23.968,01
C.Fijos (operaciones) -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00
Gtos. De Venta -165,00 ~ -165,00 " -165,00 -165,00 7 -165,00 7 -165,00
Gtos. Administrat. -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00
Otros Gastos -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63
Depreciacion -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50
Amortizacién de Intangibles (25%) -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 - -
U. operativa - 50.725,40 76.525,93 © 31.275,77 72.556,62 56.546,02 " 78.115,26
Impuesto (30%) - -15.217,62 -22.957,78 -9.382,73 -21.766,99 -16.963,81 -23.434,58
F. Op. Desp Impuest. - 35.507,78 53.568,15 21.893,04 50.789,63 39.582,21 54.680,68
Depreciacion 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50
Amortizacion de Intangibles (25%) 1.263,85 1.263,85 1.263,85 1.263,85 - -
Tangibles -3.550,00
Intangibles -5.055,40
Cap. De trabajo -47.378,17 -3.166,31 5.553,23 -5.066,10 2.119,97 -2.647,04 50.584,42
V. de deshecho 3.230,50
FLUJO DE EFECTIVO -55.983,57 33.782,82 60.562,73 18.268,29 54.350,95 37.112,68 108.673,11

A14.8: FC_Proyecto_Optimista
Elaboracién; Los autores
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[OPTIMISTA

FLUJO DE CAJA INTEGRADO (INVERSIONISTA)

Trimestrel | Trimestre2 | Trimestre3 [ Trimestre4 | Trimestre 5 Trimestre 6 |
Ingresos - 123.234,00 153.784,00 100.204,00 149.084,00 128.629,60 154.169,40
C.Variables - -19.158,63 -23.908,10 -15.578,26 -23.177,41 -19.997,46 -23.968,01
C.Fijos (operaciones) - -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00 -29.400,00
Gtos. De Venta - -165,00 -165,00 -165,00 -165,00 -165,00 -165,00
Gtos. Administrat. - -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00 -22.170,00
Otros Gastos - -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63 -173,63
Depreciacion - -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50 -177,50
Amortizacion de Intangibles (25%) - -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 -1.263,85 - -
Intereses -2.414,24 -1.871,99 -1.290,77 -667,77 - -
U. operativa -7 48.311,16 ~ 74.653,94 7 29.985,00 ~ 71.888,85 56.546,02 78.115,26
Impuesto (30%) - -14.493,35 -22.396,18 -8.995,50 -21.566,65 -16.963,81 -23.434,58
F. Op. Desp Impuest. - 33.817,81 52.257,76 20.989,50 50.322,19 39.582,21 54.680,68
Depreciacion 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50 177,50
Amortizacion de Intangibles (25%) 1.263,85 1.263,85 1.263,85 1.263,85 - -
Tangibles -3.550,00
Intangibles -5.055,40
Cap. De trabajo -47.378,17 -3.166,31 5.553,23 -5.066,10 2.119,97 -2.647,04 50.584,42
V. de deshecho 3.230,50
Préstamo 33.590,14
Amortizacién de deuda -7.544,49 -8.086,74 -8.667,96 -9.290,95
FLUJO DE EFECTIVO -22393,43 24548,36 51165,60 8696,79 44592,56 37112,68 108673,11

A14.9: FC_Inversionista_Optimista
Elaboracion; Italo Alvarez, Katzy Vic
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