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RESUMEN

La presente tesis tiene como objetivo principal la mejora de la productividad
de la empresa Artesanias Mon Repos SA. Esta se dedica a la fabricacion de
prendas en fibras naturales. Basado en la métodologia del arbol de problemas,
el marco de la elaboracion de un planeamiento estratégico bajo el modelo
efectivista y su implementacién mediante un cuadro de mando integral, se
evaluaron las causas del problema principal definiendo medidas de accion para
lograr el objetivo al aplicar la metodologia PHVA como estructura principal.
Como resultados principales se obtuvo una mejora en la productividad de 0.014
Unid/S/ a 0.016 Unid/S/. Esto gracias al logro de los objetivos especificos
enfocados en el método y las condiciones de trabajo, la gestion estratégica, la
gestién de calidad, y el planeamiento y control de operaciones. Ademas, se logro
la satisfaccion del cliente y la reduccion de costos de fabricacién como resultado
de los planes de accién y mejora de la eficiencia.

Como conclusiones principales, se consigna la importancia de la aplicacién
de metodologias como 5S para dar inicio a un proceso de implementacion de
mejora continua, lo que aumenta el impacto de cada plan ejecutado; también la
aplicacién de herramientas que se enfocan en traducir los requerimientos del
cliente para determinar procesos de mayor importancia como las casas de QFD
y AMFE. Mejorar los procesos con TAGUCHI tiene una gran efectividad en la
reduccion de riesgos y reprocesos. Con esta propuesta de mejora continua,
resultado de un analisis financiero se determinan indicadores como costo
beneficio y tasa de interés del proyecto, los que confirman el éxito y viabilidad de
la ejecucién de la propuesta de mejora.

Palabras clave: Productividad, mejora continua, PHVA, ciclo Deming, textil
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ABSTRACT

This thesis proves the benefits of using quality tools like Failure Modes Effect
Analysis (FMEA), Ishikawa diagram, Quality Function Deployment (QFD), and
Taguchi analysis, applied in an organization like Artesanias Mon Repos, to
improve productivity and other performance indicators.

Starting from an initial diagnosis based on interviews with the employees,
observation, and processing information to determinate indicators and show to
the managers of the organization which are their problems to attend. It was
proposed changes and plans to improve the process’s performance, linked with
goals and indicators of a Balanced Score Card.

Finally, the changes and plans were implemented, indicators such as
productivity, efficiency, efficacy, effectiveness, and cost reduction were calculated
to confirm the improvement. The analysis of the thesis was accompanied by a
“Financial assessment”, which prove why to choose this project instead of invest
in a fixed-rate saving in a bank.

Key words: Improvement, productivity, quality, efficiency, efficacy,
effectiveness, balance score card.
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INTRODUCCION

En un entorno de continuos cambios y exigencias de los clientes amantes
de la moda y elegancia plasmada en fibras naturales lujosas, la sobrevivencia de
las empresas dedicadas a este rubro depende de su capacidad de adaptacién
frente a las variaciones de los gustos del cliente, la aparicion de nuevas
tecnologias, el surgimiento de fibras sintéticas sustitutas y la aparicion de nuevos
competidores.

Por otro lado, siendo esta empresa del tipo que se dedica a la exportacién
de las prendas que produce, los cambios y crisis que el mercado extranjero
experimenta afecta la estabilidad financiera de la empresa. Ademas, la gran
reduccién de personal calificado y ausencia de personas interesadas en adquirir
conocimientos sobre el rubro textil afecta duramente la supervivencia de esta

clase de empresas.

Luego, a través de lo vivido diariamente en Artesanias Mon Repos, las
entrevistas con los gerentes y colaboradores, las reuniones con el personal
realizadas para solucionar problemas con los que lidian diariamente, se pudieron
identificar diferentes deficiencias en la empresa que podrian generar la mala
situacion por la que pasaba esta empresa, para lo cual se elabor6 un diagnéstico
que empleo informacién recogida de la observacién y procesada utilizando
herramientas como diagramas de Ishikawa y el arbol de problemas del marco
l6gico, ante lo cual se obtuvo como resultado que el problema principal se
encontraba en la baja productividad de la empresa, para el cual se determiné
causas directas tales como: deficiencia en el método de trabajo y condiciones
laborales, inadecuada gestion estratégica, ineficiente sistema de control de
calidad, sistema de produccion deficiente, e ineficaz sistema de informacion para,
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luego reflejarse en efectos inmediatos sobre los costos de produccién debido a
los sobre costos que generan los reprocesos de pafos y prendas a lo largo de la
linea de produccion, los ingresos de la empresa por causa de la pérdida de
competitividad y finalmente, la rentabilidad de la empresa como efecto de los dos

anteriores.

Basandose en el diagndstico realizado anteriormente se definio como
objetivo principal de la propuesta de mejora el aumento de la productividad de la
empresa Artesanias Mon Repos S.A., ya que es este factor el cual refleja todos
los problemas que la empresa presenta, y como objetivos especificos se define
los siguientes: implementar una gestion estratégica, establecer un eficiente
método de trabajo y condiciones laborales, también mejorar el planeamiento y
control de la produccién; hacer del sistema de control de calidad uno eficiente, y

mejorar el sistema de informacién.

Con la finalidad de poder cumplir con los objetivos del proyecto se eligi6 la
metodologia PHVA por el alto grado de conocimiento sobre la metodologia de
parte del equipo del proyecto, su capacidad para apegarse a la realidad de la

empresa y tener alta probabilidad de éxito con el proyecto.

Proponer un plan de mejora continua para la empresa Artesanias Mon
Repos S.A. ayudard a que se inserte una nueva cultura organizacional mas
orientada a lograr objetivos que a simplemente trabajar para cumplir con los
clientes, esto hard que haya una mejora relacidbn con el cliente y que la
satisfaccion propia del colaborador aumente, los cuales se sentiran mas
satisfechos con lo que reciban de la empresa, traduciendose en menores costos
y mayor productividad, y que, después de cumplir con sus clientes actuales de
forma mas satisfactoria, pueda abrirse a nuevos mercados y aumentar la
demanda de sus productos, asegurando finalmente su permanencia en el
mercado de produccién de prendas en fibras naturales.

Durante la elaboracion del presente trabajo se presentaron diferentes
limitaciones entre las principales destaca la falta de disponibilidad de los

colaboradores y jefes para concertar reuniones o entrevistas programadas ante
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lo cual se realizaron entrevistas insitu en sus puestos de trabajo acompanando
en la realizacion de sus actividades, también se puede mencionar como limitacién
la cultura organizacional que se presentaba reacio al cambio ante lo cual se pudo
superar convenciendo a los jefes de la organizacion sobre la necesidad de

realizar mejora y basar nuestra gestion en el cumplimiento de objetivos.

La estructura de la tesis estd compuesta por cuatro capitulos. El primero
trata sobre el marco teorico. El segundo aborda los materiales y métodos
utilizados. El tercero contiene los resultados, y el cuarto capitulo, las discusiones
y aplicaciones.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1 Marco contextual

La importancia del sector textil radica en que representa un motor importante
de crecimiento para la economia del pais debido a sus caracteristicas tales como
la relacién con otras industrias, el empleo de materia prima de origen nacional, el
empleo de mano de obra de manera intensiva, y la fuente de exportaciones, lo
cual contribuye a la diversificacién productiva del pais.

Acorde con el INEI, la industria textil fue una de las mas importantes

actividades no extractivas a nivel nacional en el periodo 2014.

1.1.1 Entorno politico - gubernamental
Peru ha desarrollado variedad de Tratados de Libre comercio de
manera individual con varios paises, acorde al portal

www.acuerdoscomerciales.gob.pe, tales como con EEUU, Chile, Canada

Singapur, China, entre otros. Con ellos se tratan puntos como la exportacion de
productos textiles siendo este producto representativo.

Acuerdo de Promocién Comercial PERU- USA: Segun el portal

www.acuerdoscomerciales.gob.pe, dice “...El Acuerdo de Promocién Comercial
(APC) Pert — EE.UU. se firmd en Washington D.C. el 12 de abril de 2006; entrd

en vigencia el 1 febrero 2009... Los principales productos exportados a los

EE.UU. son: minerales/metales, textiles, productos pesqueros, petréleo crudo,
café, cacao, artesanias, paprika, alcachofa, uva, mango, mandarina,
esparragos... A partir de 2009, el APC vigente entre el Peru y los EE.UU. ha

empezado ya a permitirnos potenciar el desarrollo econémico del Peru a través


http://www.acuerdoscomerciales.gob.pe/
http://www.acuerdoscomerciales.gob.pe/

del comercio, con expectativas de comercio nunca antes experimentadas,

teniendo de forma consolidada un acceso perenne a mercados muy grandes...”

El acuerdo comercial con EEUU contempla mejoras para la
exportacion e importacién de productos especificos entre Pert y EEUU entre los
cuales contemplan los productos textiles. Entre las principales mejoras, se
encuentran la reduccién o liberacion de impuestos exigidos para exportaciones

regulares.

Tratado de Libre Comercio Peru-Singapur: Acorde con el portal

www.acuerdoscomerciales.gob.pe dice “...fue suscrito el 29 de mayo de 2008 en

Lima... Dicho acuerdo entro en vigencia el 1 de agosto de 2009... Los principales
productos exportados a Singapur que ya se estan beneficiando de este acuerdo
son: cacao, uvas, t-shirts, camisas, esparragos, almejas, locos y machas, entre
otros... Asimismo, dicho acuerdo hace posible que los productos peruanos
ingresen con mejores condiciones al mercado singapurense, impulsar mayores
inversiones y consolidar la estrategia peruana de convertirse en el centro de

operaciones del Asia en América del Sur.”

El Tratado de libre comercio establecido con Singapur ha generado,
segun PROM PERU (2015), un aumento en los niveles de exportaciones de hasta
15.8%, esto debido a los aranceles preferenciales a los cuales se someten estas

exportaciones.

Segun PROM PERU (2015), el TLC con Singapur se ve beneficiado
debido al gran nivel de conocimiento del consumidor de Singapur sobre la
industria de la moda gracias al aumento de eventos e ingreso de marcas

internacionales.

1.1.2 Entorno econémico

Nivel de Productividad PERU: Acorde al reporte de competitividad

global 2014-2015, publicado por el Foro Econdémico mundial, el Peru se
encuentra en el puesto 65 de 144 paises que participan del reporte. Este reporte
es calculado a partir de 12 pilares tales como, institucionalidad, infraestructura,

2
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entorno macroeconémico, educacién primaria y salud, educacion superior,
eficiencia en el mercado de bienes, entre otros; siendo el aspecto que defiende
este puesto solo el pilar de “Entorno macroeconémico”, teniendo resultados como
puesto 118 en institucionalidad, 94 en educacién primaria y salud, 83 en
educacion superior, 92 en adopcidon tecnoldgicas y 117 en innovacién, son

algunos de los resultados no tan buenos que Peru obtiene en este reporte.

Produccion - Base 1994
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Figura 1: Evolucion de produccion sector textil — base 1994.
Adaptacién de INEI.

Variacion de produccidn textil en base a 1994, se observa que desde
el afno 2002 se inicia un aumento considerable y continuo hasta el periodo del
2007 que coincide con las crisis econémicas en el mundo, siendo el periodo en
el cual inicia el declive de la produccién.

El aumento de importaciones de productos sustitutos agrava la
reduccion de demanda por productos textiles nacionales tanto en el mercado

extranjero como nacional siendo esta una consecuencia del empleo de

La débil demanda, baja en importacién por parte de empresas
norteamericanas del ano 2014 5.6% comparado a un usual 15% a 20%, esta



recesion se debe a una baja competitividad de los productores peruanos sobre
el precio ofrecen.

Desaceleracién economia de China: Segun CAFACE (2016) lider a

nivel mundial en seguros de crédito, manifestd que el crecimiento de la
economica China sera de 6.2% para el periodo 2016 el cual representa un
numero por debajo del 6.9% del periodo 2015.

Esta desaceleracion genera cambios en el modelo de econémica de
China, pasando de ser una economia de inversion a una economia de consumo,
mejorando la perspectiva para los agroexportadores, pero no para los
productores de minerales. Siendo la economia de Peru una basada mayormente

en la produccién de minerales el impacto de esta desaceleracion sera negativo.

1.1.3 Entorno social
Inestabilidad de mercados, crisis econdmica internacional afecta a los

mercados y la demanda de estos se reduce.

Informalidad laboral: Segun el INEI (2015), el sector textil representa

una importante fuente de trabajo representando aproximadamente 412 mil

puestos de trabajo.

PEA - Industria Textil
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Figura 2: Poblacion econémicamente activa — Industria textil.
Adaptacion de INEI.



Se observa la variacién de PEA que participa en el sector textil, segun
DEMI — PRODUCE (2015) se agrega que la mayor parte de esta poblacion

pertenece al segmento de empleo informal.

En el siguiente grafico se observa, acorde al portal de DEMI-
PRODUCE una evolucién de los costos de mano de obra en cada pais.
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Figura 3: Costo Mano de Obra — Sector Textil.
Fuente: “Estudio de investigacion sectorial” por M.P. O’Diana, E.F. Molina, P.M. Cérdova, Y.N.
Coronado, 2008, Publicacién del Ministerio de la Produccién.

Segun el portal DEMI — PRODUCE, la industria textil esta conformada
en su mayoria por microempresas de las cuales mas de la mitad de estas
presentan una situacién socioeconémico muy criticas que comprometen la
continuidad de sus negocios. Luego, la concentracién de las empresas de la
industria textil Enel Peru se encuentra concentrado en la capital Lima, siguiéndole
Puno y Arequipa; por otro lado, la regidén de la selva se encuentra ligeramente
excluida de la industria textil.



Tabla 1: Distribucion geografica de las empresas — Industria Textil

2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014

Lima 9,386 9,858 6,412 7418 7,723 8,903 9,195
Provincias 2,434 2,154 2,970 3,363 3,994 4,007 4,079

TOTAL 1,820 8612 9382 10771 11317 12910 13274

Fuente: “Estudio de investigaciéon sectorial” por M.P. O’Diana, E.F. Molina, P.M. Cérdova, Y.N.

Coronado, 2008, Publicacién del Ministerio de la Produccion.

1.1.4 Entorno tecnolégico
Falta de inversion tecnolégica

Acorde al Ministerio de Produccion, el sector textil posee una
homologacién general por parte de las empresas de este rubro sobre la
importancia e inversion en tecnologia, especialmente en la parte de disefio y
planeamiento aun cuando esta ayuda en la reduccién de costos y hace posible
la elaboracion de mejores disefios. Esto debido a que la relevancia de
maquinarias y equipos resulta una alta inversidn respecto a sus ingresos,
especificamente sobre las microempresas. Sin embargo, en el ultimo periodo se
observa un incremento sobre la importacion de maquinarias y equipos para este
sector. Sobresaliendo el aumento de adquisicidn de maquinaria destinada a los
procesos de lavado, secado, acabado y planchado desde el periodo del 2010
fecha que coincide con la promulgacion de la Ley de promocién para el Desarrollo
de Actividades Productivas en Zonas Altoandinas.
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Figura 4: Importaciones de maquinaria - Sector Textil (Millones CIF).

Fuente: “Estudio de investigacion sectorial” por M.P. O’Diana, E.F. Molina, P.M. Cérdova, Y.N. Coronado,
2008, Publicacién del Ministerio de la Produccién.

1.1.5 Entorno legal
Decreto Ley N2 22342: Acorde al Decreto Ley N°22342 (enero 1978)

Ley emitida con la intencion de fomentar la exportacion establece un régimen

laboral especial para actividades de exportacion con el cual permite al empleador
la contratacién de personal eventualmente, asi como la exoneracién de algunas
obligaciones tributarias. Para acceder a estos beneficios era requisito mantener

un nivel de exportacion de minimo el 40% de su produccion vendida.

Prima Textil: acorde al decreto supremo N°014-2012-TR, todo

trabajador que participe en las actividades de una empresa textil tiene derecho a
una bonificacion llamada “Prima Textil”, ademas establece que “...Comprende a
todos los empleadores, personas naturales o juridicas, que realizan actividades
propias de la industria textil correspondientes a las clases 1711 y 1712 de la
Division 17 de la seccién D de la Clasificacién Internacional Industrial uniforme
(ClIU) Revision 3...”



D.S. DS. D.S. 014-2012-

10.07.1944 14.09.1944 TR 29.08.2012
D.S. D.S.
20.07.1944 13.07.1951

La prima textil es elevada Se precisa la ) Se precisa la
arango legal. Beneficia a So exiende determinacion Seincorpora a la determinacidn de
trabajadores de la o bensficio 3 de este beneficio, con base de calculo este beneficio, para
industria textil de lana y fodo el pals dlcance a fodas las parale clases 1711y 1712
algodan de ¢ ramas de la industria |ndemn|iza.[:|ﬁn de ClIU Rev.3.
Lima y Callao. textil. por servicios.

Figura 5: Linea de tiempo de Prima Textil.
Fuente: “Estudio de investigacion sectorial” por M.P. O’Diana, E.F. Molina, P.M. Cérdova, Y.N.
Coronado, 2008, Publicacion del Ministerio de la Produccién.

Esta es la linea de tiempo de normativa legal que ha regido esta “Prima Textil”
desde su inicio, acorde al portal DEMI- PRODUCE del Ministerio de la
Produccién

Exoneracién de IGV: Acorde Al Texto Unico Ordenado de la Ley del

IGV e ISC, en el apéndice | de esta Ley se enlistan items exonerados del

impuesto tales como productos intermedios de la industria textil.

Partidas arancelarias Productos

5101.11.00.00/ 5104.00.00.00  Lanas y pelos finos y ordinarios, sin cardar ni peinar, desperdicios e hilachas
5201.00.00.10/ 5201.00.00.90  Solo: algodon en rama sin desmotar

5302.10.00.00/ 5305.99.00.00  Canamo, yute, abaca y otras fibras textiles en rama o trabajadas, pero sin hilar,
estopas, hilachas y desperdicios

Figura 6: items exonerados de Impuestos.
Fuente: “Estudio de investigacion sectorial” por M.P. O’Diana, E.F. Molina, P.M. Cérdova, Y.N.
Coronado, 2008, Publicacion del Ministerio de la Produccion.



1.2 Mejora continua
1.2.1 Lean Manufacturing

Wilson (2010) afirm6 que:

Lean Manufacturing es un amplio conjunto de técnicas que permiten
reducir y luego eliminar la “muda” o los siete desperdicios: tiempo,
sobreproduccidn, transporte, procesos, inventario, movimientos y defectos. Este
sistema no solo hard que la empresa sea mas agil, sino que posteriormente sera

mas flexible y mas sensible mediante la reduccion de residuos.

El Sistema de Produccion Toyota (TPS) o Lean Manufacturing es un

sistema de manufactura que:

- Tiene un enfoque en el control de cantidad para reducir los costos mediante
la eliminacion de los residuos.

- Esta construido sobre una base sélida de proceso y calidad del producto.

- Esté4 totalmente integrado.

- Esté en continua evolucion.

- Es perpetuado por una fuerte cultura saludable que se gestiona
conscientemente, continuamente, y consistentemente.

Segun Taiichi Ohno, los dos pilares del Lean Manufacturing son el JIT
(Justo a tiempo) y el Jidoka.

- JIT: Esta es la técnica de suministrar exactamente la cantidad adecuada,
exactamente en el momento adecuado, y exactamente en el lugar correcto.
Es control de la cantidad.

- Jidoka: Se trata de una serie de cuestiones culturales y técnicas respecto al
uso de maquinas y mano de obra en conjunto, permitiendo que las
maquinas autorregulen la calidad. Jidoka utiliza tacticas como poka-yoke,
(técnica de calidad para evitar errores en la operacién de un sistema),
andons (sistema utilizado para alertar de problemas en un proceso de
produccién), y 100 por ciento de inspeccion por las maquinas. De esta
manera se evita que las piezas defectuosas avancen en el proceso,

deteniéndolo cuando se detecte una anomalia.
9



En la Figurail, se puede apreciar la Casa Toyota, el techo de la casa
esta constituido por las metas perseguidas: mejor calidad, menores costos y
tiempos de entrega. Sujetando este techo se encuentran dos columnas
representando los dos pilares del Lean Manufacturing ya mencionados, “la base
de la casa consiste en la estandarizacién y estabilidad de los procesos: la
aplicacién sistematica de la mejora continua; ademas del factor humano que
comprende el compromiso de la direccidn, lformacion de equipos, capacitacion
del personal, mecanismos de motivacion y sistemas de recompensa.”
(Hernandez & Vizan, 2013, pp.19)

Excelencia Operaciones
Mayor calidad menores costes, menor plazo entrega, mayor seguridad, motivacion plena

Justoa Tiempo (JIT) JIDOKA

Piezacorrecta,en la cantidad Calidad enla fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles

Tiempao de ciclo de cliente T
(Takt Time) Paradas sutométicas

Flujo continuo pieza a pieza Separacion hombre-méquina

Sistema Pull Foka-Yoke

Procesos estables y estandarizados  Produccién nivelada Mejora continua (Kaizen)

Factor Humano: Compromiso direccion, formacion, comunicacion, motivacion, liderazgo

Gestidn

Visual EELE

VSM 55 SMED TPM HANBAN

Herramientas Herramientas He rramientas
de diagnostico operativas de seguimiento

Figura 7: Casa Toyota.
Fuente: Lean Manufacturing (Hernandez & Vizan, 2013)

1.2.2 PHVA
En el Ciclo de Deming o PHVA, segun Gutierrez (2009), en la etapa
planear, se elabora un plan objetivo y de manera profunda, en la etapa hacer, se
prueba el plan elaborado en pquefia escala, en la etapa verificar se analiza los
resultados de la aplicacion del plan, y en la etapa actuar, se hace la
estandarizacion del plan si es que este obtuvo los resultados esperados, o con
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medidas preventivas para que no sea reversible. En el caso de que los resultados
no fueran los esperados, se vuelve a reestructurar el plan, volviendo asi a iniciar
el ciclo. Una forma de llevar a la préactica el ciclo PHVA, es dividir a éste en ocho

pasos o actividades para su solucion, como se muestra en la Tabla1l.

Tabla 2: Ocho pasos para la solucion de problemas

ETAPA  PASO NOMBRE Y BREVE DESCRIPCION DEL PASQ
1 Seleccionar y caracterizar un problema: elegir un problema realmente importante, delimitarlo y
describirlo estudiar antecedente e importancia, y cuantificar su magnitud actual.
5 Buscar todas las posibles causas: Lluvia de ideas, diagrama de Ishikawa. Participan los
involucrados.
Planear i ) L o o
3 Investigar cuales de las causas son mas impertantes: recurrir a datos, analisis y conocimiento del
problema.
4 Elaborar un plan de medidas enfocado a remediar las causas mas importantes: para cada
accién, detallar en qué consiste, su objetivo y cdmo implementarla; responsables, fechas y costos.
Hacer 5 Ejecutar las medidas remedio: seguir el plan y empezar a pequefia escala.
Verificar 8 Revisar los resultados obtenidos: comparar el problema antes y después.
2 Prevenir la recurrencia: silas acciones dieron resultado, éstas deben generalizarse y estandarizar
su aplicacion. Establecer medidas para evitar recurrencia.
Actuar
8 Conclusion y evaluacion de lo hecho: evaluar todo lo hecho anteriormente y documentarlo.

Fuente: Gutiérrez Pulido, 2009

1.2.3 Seis Sigma
Segun Gutiérrez Pulido (2009), seis sigma es una estrategia de mejora
continua que busca eliminar errores, defectos y retrasos en los procesos del
negocio, a través de la reduccion de la variacion y mejora del desempeno.

Estd fundamentada en herramientas estadisticas, y prioriza la
satisfaccion del cliente, reduccion del tiempo de ciclo y disminucién de defectos.

Su meta es generar 3.4 defectos por millon, es decir llegar a una calidad 6 sigma,
a través de implementacion de programas de mejora, disefiados e impulsado por
la alta direccion de una organizacion.

Como se ve en la Figura2, las etapas del Seis Sigma son cinco, definir,
medir, analizar, mejorar y controlar, por lo cual también es llamada metodologia
DMAMC. (Gutiérrez Pulido, 2009, pp. 403)
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Definir
Definir problemas y méricas, senalar i ‘
como afectaal clienteyprecisaros | Qué, por qué,
beneficios esperados del proyecto. ddnde, quiénes

Los propietarios, el equipo

l

Medir
Mejor entendimiento del proceso,
validar métricas, verificar que pueden

/’ medir bien y determinar situacion actual \

/ \
]

Controlar Analizar

Disefiar un sistema para mantener Identificar fuentes de variacién (las X),
mejoras logradas (controlar X vitales). como se genera el problema y
Cerrar proyecto (lecciones aprendidas) confirmar las X vitales con datos

\ /

\ Mejorar /

Evaluar e implementar soluciones,
asegurar que se cumplen los objetivos

Figura 8: Pasos de Six Sigma.
Fuente: Gutiérrez Pulido, 2009

1.3 Herramientas para la solucién de problemas
1.3.1 Hoja de verificacion
Segun Gutierrez Pulido (2009), La hoja de verificacion es una
herramienta de recoleccidn de datos, que tiene la caracteristica de que su registro
sea sencillo, sistematico y que los datos sean facil de ser analizados.
Tabla 3: Hoja de verificacion

HOJA DE VERIFICACION PARA DEFECTOS EN VALVULAS

Periedo: Departamento:

ZONA DEL MOLDE

MODELO
UEFEEENY ZONAT ZONA 2 ZONA 3

A Q00 CO000 o000 o0000
AKX nK AHNHAK
++ ++ /

B Q000 ©0000 COOO000000
X AHNK AN
+++ ++

C 00000 ©000 0O000000
x Fies ANNHX
N .

D Q000 000000 COO000000000
xXx XXX XXXXKX
+ i+

(Cddigos para defectos: o porosidad, + maquinado, x llenado, / ensamble

Fuente: Gutiérrez Pulido, 2009
1.3.2 Lluvia de ideas
“Las sesiones de lluvia o tormenta de ideas son una forma de

pensamiento creativo encaminada a que todos los miembros de un grupo
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participen libremente y aporten ideas sobre determinado tema o problema”.
(Gutiérrez Pulido, 2009, p. 153)

El mismo autor recomendd realizar la lluvia de ideas de la siguiente manera:
Definir con claridad y precision el tema, nombrar un moderador que incite la
participacion de todos, tener una lista de ideas escritas por cada participante,
cada participante debe dar sus ideas una por una, todas son importantes y no se
debe criticar ninguna, el moderador preguntara si hay comentarios adicionales,
haciendo estos hasta que se agoten las ideas.
1.3.3 Diagrama de Pareto

Segun Gutiérrez Pulido (2009), el diagrama de Pareto es un grafico de
barras que ayuda a identificar prioridades y causas, este diagrama ordena por
importancia los atributos que en él se estén analizando, estos atributos pueden
ser diferentes procesos, productos, problemas u otros. El principio de Pareto se
refiere a que pocos elementos generan la mayor parte del efecto, conocida
también como Ley 80-20.

800

- 100
- 90
600 = L 80

700

500 4 - 70
- 60

L 50
300 4 369 .
L 30

- 20

100 4
136 135 = L 10

400

Frecuencia
Porcentaje

200

T T T T
Reventada Costura Montaje Arrugas

Defecto

Figura 9: Diagrama de Pareto.
Fuente: Gutiérrez Pulido, 2009

1.3.4 Estratificacion
Gutiérrez Pulido (2009) indic6 que la estratificacion o clasificacion de
datos consiste en analizar problemas, fallas, quejas o datos, clasificandolos o
agrupandolos tomando en cuenta los factores que se cree pueden influir en el
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tamafno, a fin de identificar las mejores pistas para resolver los problemas de un

proceso.

1.3.5 Diagrama de Ishikawa

Para Gutiérrez Pulido (2009) el diagrama de causa-efecto o de
Ishikawa es una herramienta grafica que relaciona un problema o efecto con los
factores o causas que posiblemente lo generan. Este diagrama es importante ya
que ayuda al analisis en la busqueda de las diferentes causas que afectan el
problema y, de esta forma, se evita buscar errbneamente las soluciones sin
cuestionar cudles son las verdaderas causas.
El método de las 6M es el mas utilizado pues considera los factores de mano de

obra, métodos, maquinas, material, mediciones y medio ambiente.

nte

Mano
deobra
Deficie
4
—
No capacicada
Operario —» /
—— Inspecci
™ firesponsabl

o tina
lad
Malas — > Do
condiciones <« Desajustado / nadecuado
<+— Mal mantenimiento Trarsperte
| Subensamble Maejo
de chasis de material
M

Método
qqqqq

Figura 10: Diagrama de Ishikawa.
Fuente: Gutiérrez Pulido, 2009

1.3.6 Diagrama de flujo
Gutiérrez Pulido (2009) sostuvo que el diagrama de flujo es una
representacion grafica de la secuencia de las actividades de un proceso, que
incluye transportes, inspecciones, esperas, almacenamientos y actividades de
retrabado o reproceso. Este diagrama es de gran utilidad para el analisis y mejora

de procesos.
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;Estd fundido el foco? — Cambiarel foco

Figura 11: Diagrama de flujo.
Fuente: Gutiérrez Pulido, 2009

1.3.7 Histograma
Galgano (2000) indica que el histograma es un diagrama de barras
que permite tener una visualizacion concreta de datos recogidos para el analisis.
El histograma utiliza los conceptos de clase, rango y frecuencia.
La clase es la dimensién de un intervalo de variabilidad de datos., la frecuencia
es el numero de datos que se encuentra en esa clase, y el rango es la longitud

del intervalo entre el maximo valor y el minimo.

s

1% 140 1% 160 1m0 180 190 200

Figura 12: Histograma.
Fuente: Galgano, 2000

1.3.8 Diagrama de dispersion
“El diagrama de dispersion es un grafico del tipo X-Y, donde cada
elemento de la muestra es representado mediante un par de valores (xi, yi) y el
punto correspondiente en el plano cartesiano X-Y.” (Gutiérrez Pulido, 2009, p.
154)
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Este diagrama tiene el objetivo de mostrar como estas dos variables se

interrelacionan, y asi analizar si una causante de otra.

Impurezas

20 24 28 32 36 40 44
Velocidad

Figura 13: Diagrama de dispersion.
Fuente: Gutiérrez Pulido, 2009

1.3.9 Grafico de control
“El objetivo basico de una carta de control es observar y analizar el
comportamiento de un proceso a través del tiempo. Se puede distinguir entre
variaciones por causas comunes y especiales, lo que ayudara a caracterizar el
funcionamiento del proceso y decidir las mejores acciones de control y de
mejora.” (Gutiérrez Pulido, 2009, p.176)

LCS=15.7

LCI=-14.59
TT T T J T T T T I T T T I [T T T T T T T T [T T TI T T TT]
lI g " 16 21 2& 31 36

X
LU LLLEY LR LR LLRLY RLRRY LRLLE LIRLS|

Subgrupe

Figura 14: Diagrama de dispersion.
Fuente: Gutiérrez Pulido, 2009
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1.3.10 Grafico de tendencia
En este, se representan los datos en forma grafica a lo largo de un eje
de tiempo con objeto de conocer su tendencia. Es llamado también grafico de

linea o de tiempo. (Gutiérrez Pulido, 2009)

NNEAVVANY

Tiempo

Medicion de

la variable

Figura 15: Gréfico de Tendencia.

Fuente: Los siete instrumentos de la calidad. (Galgano, 2000)
1.3.115W-1H

Es un método que se utiliza para identificar problemas y sus causas
raices, ademas para definir la planificacion para solucionar los problemas
identificados. El “6W1H significa las seis palabras con que comienzan las
preguntas que deben responderse para describir correctamente un hecho: qué,
cuando, déonde, quién, por qué y como (what, when, where, who, why y how).”
(Fukui, Y. & Otros, 2003)

£Qué problema se tiene? £Dénde ocurre? £Cuando ocurre? £Quién es el responsable? £Cémo ocurre?

Los meseros estan lienando
1as comandas al mismo tiempo

Los comandas no se llenan que estan recibiendo a otros

comectaments. En las mesas. Durante Ia hora de la comida. Los meseros. comensales o atendiendo
ofras solicitudes de ayuda de
Ios demas comensales.
. . » . £Por qué es responsable . »
¢Por qué es el &Porq ahi2 | ¢Porq &Por qué ocurre asi?

esta persona?

No hay suficientes meseros
durante la comidad y tratan de
responder a las necesidades
de muchos clientes al mismo
tiempo.

Porque ellos son quienes
toman las Grdenes a los
clientes.

Ani es donde se toman las
ordenes.

El alimento servido no es lo
que el cliente orden6.

Hay mucha gente que viene a
comer.

Figura 16: Método 5W-1H para la identificacién de problemas.
Fuente: Manual de Administracion de la Calidad Total y Circulos de Control de Calidad. (Fukui,
Y. & Otros, 2003)

iQué se debe hacer?

iDonde se debe hacer?

¢iCuando se debe hacer?

£Quién es el responsable?

iComo debe hacerse?

¢Por qué se debe hacer?

éPor qué se debe hacer
ahi?

éPeor qué debe hacerse
entonces?

¢Por qué debe ser esta
persona la responsable?

¢Por qué debe hacerse asi?

Figura 17: Método 5W-1H para la solucién de problemas.
Fuente: Manual de Administracion de la Calidad Total y Circulos de Control de Calidad. (Fukui,

Y. & Otros, 2003)
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1.4 Metodologia 5 S

La metodologia 5s comprende cinco pasos que al ser aplicados consiguen el
orden y limpieza en el puesto de trabajo.

Hernandez & Vizan (2013, pp. 38 - 41) describid estos pasos asi:

Eliminar (Seiri): Significa clasificar y eliminar del area de trabajo todos los
elementos innecesarios o indtiles para la tarea que se realiza.

Ordenar (Seiton): Consiste en organizar los elementos clasificados como
necesarios, de manera que se encuentren y retornen con facilidad a su
posicion inicial.

Limpieza e inspeccion (Seiso): Seiso significa limpiar, inspeccionar el
entorno para identificar los defectos y eliminarlos, es decir, anticiparse para
prevenir defectos.

Estandarizar (Seiketsu): La fase de seiketsu consiste en sistematizar lo
conseguido en las tres primeras S y asegurar unos efectos perdurables.
Disciplina (Shitsuke): Su objetivo es convertir en habito los métodos
implementados, trata de crear una cultura de autodisciplina para hacer
perdurable lo aplicado durante el proyecto.

Tabla 4: Resumen de la técnica 5S

Separar los
articulos nece-
sarios de los

Hacer el ordeny

Identificar los B Definir métodos A
5 Limpiar cuan- A lalimpieza con
articulos nece- de orden y lim-

do se ensucia los trabajadores

3 sarios ieza
no necesarios P de cada puesto
Dejar solo 7 . : Formaralos
: Marcar areas Aplicar el méto- A
los articulos N o operarios de
4 en el suelo para| | Limpiar perio- do general en
necesarios 2 cada puesto para
elementos y dicamente todos los puestos
enel lugar de 7 : % que hagan orden
2 actividades de trabajo T
trabajo v limpieza
S Desarrollar un Actualizar la
Eliminar los Poner todos los .. . . . 7
; Limpiar siste- estindar especi- formacion de los
elementos no articulos en su b £ :
H e mdticamente fico por puesto operarios cuan-
necesarios lugar definido , i
7 de trabajo do hay cambios
Verificar Verificar que Verificar siste- Verificar que Crear un siste-
periédicamen- haya “un lugar mdticamente exista un estin- ma de auditoria
te que no haya para cada cosa la limpieza de dar actualizado permanente de
elementos no y cada cosaen los puestos de en cada puesto planta visual
necesarios su lugar” trabajo de trabajo y5s

Fuente: Lean Manufacturing, (Hernandez & Vizan, 2013)
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1.5 Metodologia Marco Logico

Ortegdn & Otros (2005) afirmaron que:
“La Metodologia de Marco Logico es una herramienta para facilitar el proceso de
conceptualizacion, disefo, ejecucion y evaluacion de proyectos. Su énfasis esta
centrado en la orientacidn por objetivos, la orientacion hacia grupos beneficiarios

y el facilitar la participacion y la comunicacion entre las partes interesadas.”

1.6 Analisis modal de fallos y efectos — AMFE
Camisén, Cruz & Gonzéles, T. (2006) afirmaron que:

El Andlisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) es una herramienta que permite
identificar los potenciales fallos de un producto o proceso y determinar sus
causas. Se pueden evaluar la gravedad de los efectos de los fallos y establecer
programas de accién de acuerdo a su prioridad. Su fin es que no se producan los

fallos de mayor impacto.

Camisén, Cruz & Gonzales, T. (2006) recomendaron seguir los siguientes

pasos para la utilizacion del AMFE:

a. Formar un equipo de trabajo

b. Analizar los posibles fallos potenciales identificando el fallo, modo de fallo,
efecto del fallo y causas del fallo.

Fallo: se produce cuando el elemento analizado no funciona conforme a lo
esperado o especificado (disfuncionalidad).

Modo de fallo: es la forma en que se produce el fallo. Se expresa en términos
fisicos y suele responder a la pregunta: ¢ Cédmo se produjo el fallo?

Efecto del fallo: es el resultado que se obtiene cuando ocurre el fallo.
Causas de fallos: son todas las causas imputables a cada modo de fallo.

c. Evaluar y clasificar los fallos a través de la probabilidad de ocurrencia de
los fallos y el indice de criticidad, que nos indica la importancia o gravedad
asignada a los fallos. Segun la gravedad se priorizan los fallos para las

acciones correctivas.
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d. Definir acciones correctivas: Las lineas de actuacién después del AMFE
iran dirigidas a disminuir el indice de criticidad. Entre las acciones correctivas
se encuentran: redisefar el producto, servicio o proceso, cambiar el proceso

de fabricacion, aumentar la inspeccion y el control para detectar los fallos.

1.7 Despliegue de la calidad — QFD

Camisén, Cruz & Gonzales, T. (2006) describieron el QFD como una
herramienta para recoger la voz del cliente durante el proceso de disefio o
reestructuracién de productos y servicios. Relaciona las necesidades del cliente

con las caracteristicas del producto o servicio a través de diferentes matrices.

Factor de ponderacion
]
ieritos

Evaluacion
Comparativa

I 23458

IFrpacts mauerimi

Requerimientos cliente (Qués)

Dificultad tecnica |
Totales por aliernativa de disefio (Cuantos) T

5
4

Evaluacion competitiva k] F
5

Figura 18: La casa de la calidad.

Fuente: Gestién de calidad (Camisén, Cruz & Gonzales, T., 2006)

Zona A: Los requerimientos de los clientes o Qués
Zona B: Las caracteristicas técnicas del producto o servicio o Comos
Zona C: La matriz de correlaciones, muestra las correlaciones existentes entre

las diferentes caracteristicas técnicas.

20



Zona D: La matriz de relaciones indica las relaciones entre los requerimientos

de los clientes y las caracteristicas técnicas.

Zona E: Evaluacion comparativa, recoge la comparacion efectuada por los

clientes de cada requerimiento del producto de la empresa con los

requerimientos del cliente de los productos de la competencia.

Zona F: Evaluacién competitiva técnica: recoge la comparacioén cuantitativa

de las caracteristicas técnicas del producto de la empresa con las

caracteristicas técnicas de los productos de los competidores.

Zona G: indice de importancia de los requerimientos del cliente.

Zona H: Impacto de los requerimientos del cliente proporciona una idea sobre

la contribucién de todas las caracteristicas técnicas para satisfacer cada uno

de los requerimientos del cliente.

Zona I: Dificultad técnica, representa el grado de dificultad técnica en el

cumplimiento de los objetivos definidos sobre cada una de las caracteristicas

técnicas.

Zona J: Importancia técnica o Cuantos, proporciona una idea sobre la

contribucion de cada una de las caracteristicas técnicas para satisfacer los

distintos requerimientos del cliente. (Camisén, Cruz & Gonzéles, T., 2006)
Cuatro casas de la calidad:

Camisén, Cruz & Gonzales, T. (2006) describen asi las cuatro casas de la
calidad:
Primera casa: Despliegue del producto, que relaciona los requerimientos de
los clientes (los qué) con las caracteristicas técnicas (los como).
Segunda casa: Despliegue de componentes, que toma las caracteristicas
técnicas como definicién de los componentes (los qué) y las convierte ahora
en especificaciones técnicas de los componentes (los cdmo).
Tercerca casa: Despliegue del proceso, que considera las caracteristicas
técnicas de los componentes en la planificacion del proceso (los qué) para

obtener los procedimientos y operaciones asociados a ellos.
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Cuarta casa: Despliegue de la produccién, que parte de los procedimientos y
operaciones en la planificacion de la produccion (los qué) para obtener los

medios y especificaciones adecuados a la produccion (los como).

:.'.-|ml 0 Definicien ded producto
= Cémos
Requerimientos ‘g A-l
del cliente C
Cudntos
Especifimciones técnicas de los
componentes
n
Despliegue Deefinichon g A2
de loz componentes de loz componentas o
Cudntos
Procedimientos y operaciones
Comos
Planficacion
del proceso A-3
A Especificaciones y
Cuintos madios de b
Cémos produccidn
Dezpliegue Organizacion 'g A4
de la produccion de b produccion e} a
Cudntos

Figura 19: Cascada de matrices que componen el QFD.
Fuente: Gestion de calidad (Camison, Cruz & Gonzéles, T., 2006)

1.8 Indicadores de gestion

Los indicadores de gestion permiten evaluar hasta qué punto se estan
logrando los objetivos estratégicos, permite evaluar el desempefio de la
organizacidn y puede prever desviaciones en el logro de objetivos.

1.8.1 Eficiencia
“Es la relacion entre los resultados logrados y los recursos empleados,
los cuales se cuantifican por medio del nimero de trabajadores, tiempo total
empleado, horas maquina, materia prima, etc.” (Gutiérrez & De la Vara, 2009, p.
7)
1.8.2 Eficacia
Segun Gutiérrez & De la Vara (2009), “la eficacia es el grado de
cumplimiento de actividades y resultados previstos. Se atiende maximizando

resultados”. (p.7)
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- Eficacia Operativa: Esta dada por la relacién porcentual entre el logro
obtenido y la meta propuesta.

- Eficacia en Tiempo: Esta dada por la relacion porcentual entre el tiempo
programado y el tiempo real.

- Eficacia Cualitativa: Es la ponderacién subjetiva de las partes interesadas,
en relacion con sus expectativas y a la eficacia del producto o servicio
suministrado.

Eficacia Total: Es el resultado del producto de las tres eficacias antes
mencionadas.

1.8.3 Efectividad

“Es la capacidad de generar resultados utilizando ciertos recursos. Se
incrementa maximizando resultados y/u optimizando recursos”. (Gutiérrez & De
la Vara, 2009, p.8)

Operativamente, es el resultado del producto de la eficiencia por la

eficacia.

1.8.4 Productividad
Gamarra (2012) indicé que la productividad es “la mayor utilizacién de
los procesos para obtener una produccidn mayor, es la relacion entre la
produccién obtenida y los recursos utilizados para obtenerlos, es la inversa del
costo” (p 100).

1.9 Gestion de recursos humanos

La administracion de recursos humanos se refiere a las practicas y a las
politicas necesarias para manejar los asuntos que tienen que ver con las
relaciones personales de la funcion gerencial; en especifico, se trata de reclutar,
capacitar, evaluar, remunerar, y ofrecer un ambiente seguro, con un codigo de

ética y trato justo para los empleados de la organizacion.

La principal responsabilidad de los gerentes de recursos humanos consiste

en establecer politicas y practicas, que generen en los empleados las habilidades
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y los comportamientos que la empresa requiere para alcanzar sus metas

estratégicas. (Dessler, G. & Varela, R., 2011)

1.9.1 Liderazgo

Segun Kurt Lewin (1939) existen tres estilos de liderazgo: autoritario,
democratico y liberal (laissez-faire), dando como resultado que el mejor era el
democratico.

El lider autoritario toma todas las decisiones independientemente de
lo que aporte su equipo y deja a los miembros de su equipo en la oscuridad
acerca de planes futuros.

El lider democratico acepta contribuciones del equipo y facilita la
conversacion de grupo y toma de decisiones, este lider incentiva a los miembros
a trabajar en equipo y es capaz de delegar tareas. Este lider es objetivo al dar
elogios y criticas, y participa en actividades grupales sin tomarlas por asalto.

El lider liberal (laissez-faire) permite al grupo una completa libertad
para tomar decisiones sin participar activamente. Este tipo de lider provee
recursos bajo pedido. No da comentarios sobre el desempeiio del equipo
a menos que se le solicite el feedback, y no participa o interviene en
actividades. Este estilo funciona cuando los miembros del equipo son
altamente calificados y estan altamente motivados.

1.9.2 Gestion de la seguridad y salud en el trabajo

La ley de seguridad y salud en el trabajo peruana es la Ley 29783,
cuyo objetivo es “promover una cultura de prevencion de riesgos laborales en el
pais. Para ello, cuenta con el deber de prevencion de los empleadores, el rol de
fiscalizacion y control del Estado y la participacion de los trabajadores y sus
organizaciones sindicales, quienes, a través del didlogo social, velan por la
promocion, difusion y cumplimiento de la normativa sobre la materia” (Ley 29783,
Articulo 1).

Esta ley “es aplicable a todos los sectores econdémicos y de servicios;
comprende a todos los empleadores y los trabajadores bajo el régimen laboral de
la actividad privada en todo el territorio nacional, trabajadores y funcionarios del
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sector publico, trabajadores de las Fuerzas Armadas y de la Policia Nacional del

Peru, y trabajadores por cuenta propia”. (Ley 29783, Articulo 2).

1.9.3 Disposicion de planta
Diaz, B., Jarufe, B. & Noriega, M., (2001) afirmaron que “La disposicion
de planta es el ordenamiento fisico de los factores de la produccién, en el cual
cada uno de ellos esta ubicado de modo que las operaciones sean seguras,

satisfactorias y econdmicas en el logro de sus objetivos”.

Asimismo, entre los principios de la disposicién de planta que resaltan,
Diaz, B., Jarufe, B. & Noriega, M., (2001) indicaron: la disposiciéon de planta
integra hombres, maquinas, materiales y otros factores de la produccion, se
espera que resulte en una menor distancia recorrida, una maxima utilizacion del
espacio disponible, genere satisfaccién, seguridad y sea flexible.
Tipos de disposicion de planta:
v" Disposicion por posicién fija: Se trata de la disposicién en que el material
0 componente principal permanece en un lugar fijo, todas las
herramientas, maquinaria, hombres y otras piezas se dirigen hacia ella.
v" Disposicion por proceso o funcion: En ella todas las operaciones del
mismo proceso estan ubicada en un area comun.
v" Disposicion por produccion en cadena, en linea o por producto: En esta
un producto o tipo de producto se elabora en un area.
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1.10 Gestion de calidad

Camisén, Cruz & Gonzéles, T. (2006) afirmaron que:

El enfoque de Gestién de la Calidad se emplea para describir un
sistema en el que interactua un conjunto de variables importantes para la puesta
en practica de una serie de técnicas, practicas y principios para mejorar la
calidad. Asi mismo, los contenidos de distintos enfoques de Gestion de la Calidad
se diferencian por tres dimensiones:

v Los principios que asumen y que guian la accién organizativa.

v' Las practicas o actividades que incorporan para llevar a la practica
estos principios.

v Las técnicas que intentan hacer efectivas estas practicas.

ENFOQUE DE GESTION DE LA CALIDAD

INSPECCION
CONTROL
ESTADISTICO

ASEGURAMIENTO >
QCCT
CWQC

Figura 20: Enfoques de Gestion de la Calidad.
Fuente: Gestion de calidad (Camison, Cruz & Gonzales, T., 2006)

1.10.1 Control estadistico de calidad

Camison, Cruz & Gonzéles, T. (2006) afirmaron que:

El control estadistico de calidad esta basado en el principio de elaborar
productos no defectuosos aplicando control estricto de los procesos. Dado que
su lema es introducir la calidad en los procesos, el control estadistico de procesos
representa el corazon de este enfoque. El control estadistico de procesos
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consiste en controlar los procesos asegurando la conformidad de algunas

caracteristicas de calidad.

El desarrollo de un sistema de control de los procesos basado en

procedimientos estadisticos para el analisis y la presentacion de datos, junto con

inspecciones de las unidades semielaboradas en cada fase del proceso

productivo, suministran informaciéon sobre su desemperio, que sirve de base

para:

v' La deteccién de defectos, y su categorizacion en fluctuaciones

aceptables y en problemas de calidad si se mantienen las variaciones

dentro de un rango aceptable o no.

La identificacibn de fuentes aleatorias (problemas cronicos o

comunes) y no aleatorias (problemas esporadicos o especiales) que

den origen a variabilidad en el proceso.

La localizacién y correccion de las fuentes de variabilidad en los

productos permite implementar medidas de correccién sobre los

procesos, que permiten disminuir los defectos en el producto,

aumentar la conformidad y reducir los costos de no calidad ahorrando

en los gastos generados por los desperdicios y los reprocesos.

LAS 6M
CAUSANTES DE|
VARIACIONES

MEDIO
AMBIENTE

MANTENIMIENTO
MAQUINAS
MANO DE OBRA

MATERIALES

METODOS

MEDIDAS CORRECTIVAS
SOBRE LOS PRODUCTOS

PRODUCTOS I I
DESECHADOS DESFERDICIOS

DE LOS PROCESOS

SOBRE LOS PROCESOS

t

INFORMACION SOBRE
EL COMPORTAMIENTO
DE LOS PROCESOS

[

MEDIDAS CO RRECTIVASJ

>

PROCESOS

CONTROL ESTADISTICO

PRODUCTOS
REPASADOS

PRODUCTOS
DEFECTUOSOS
AVISO PARA
ACTUAR SOBRE
LOS PROCESOS

PRODUCTOS

BUENOS

INSPECCION
(MUESTREO
ESTADISTICO)

Figura 21: Enfoque del control estadistico de la calidad.

Fuente: Gestién de calidad (Camisén, Cruz & Gonzales, T., 2006)
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1.10.2 Capacidad del proceso
El analisis de capacidad del proceso cuantifica la variabilidad del
proceso a través de técnicas estadisticas, para analizarla respecto a los
requerimientos o especificaciones del producto y para ayudar al personal de
desarrollor y manufactura a eliminar o reducir en gran medida esta variabilidad
La capacidad del proceso se refiere a la uniformidad del mismo.
La variabilidad del proceso es una medida de uniformidad de salida.
Hay dos formas de conceptualizar la variabilidad:
v’ La variabilidad natural o inherente en un tiempo especificado: es decir, la
variabilidad instantanea.
v La variabilidad con el tiempo.
(Montgomery, D., 2004)

1.10.3 Aseguramiento de calidad

El aseguramiento de la calidad es un enfoque de Gestion de la Calidad
que busca garantizar la fiabilidad, cumplimiento de las especificaciones, y la
aptitud para el uso del producto, estableciendo pautas sobre como ejecutar las
tareas de los procesos de la empresa, pero en el area productiva principamente,
midiendo la llamada calidad funcional. En este modelo, la definicién de las
especificaciones que los productos deben cumplir se origina en las necesidades
de los clientes, y el sistema de Gestion de la Calidad se enfoca en garantizar de
forma planificada que los servicios brindados a los clientes estén en linea con
éstas. Las principales actividades que la Gestion de la Calidad implementa segun
este enfoque son las siguientes:

* Planificacién y organizacion de acciones adaptadas a la funcion y al uso definido

del producto, que concentren la calidad a su desarrollo desde el origen de la idea
y terminando con las pruebas piloto, asi como a los procesos.
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» Extensién de la planificacién, organizacion y control de la calidad a todos los
componentes de la cadena de valor y los miembros de la organizacién, de modo
que resulte los productos de acuerdo a las especificaciones.

* Actividades para el aseguramiento de que el producto contiene determinados
requisitos de calidad con los niveles mas eficientes de costes.

(Camisén, Cruz & Gonzéles, T., 2006)

ROCESOS
MAQUINAS MEDIDAS CORRECTIVAS
. SOBRE LOS PROCESOS

MANO DE OBRA

INFORMACION SOBRE

MATERIALES EL COMPORTAMIENTO
DE LOS PROCESOS

SOLONAOYd N3
SYAILDIHHOOD SYaKa3ImW

METODOS

MANTENIMIENTO

Figura 22: Enfoque de aseguramiento de la calidad.
Fuente: Gestion de calidad (Camisoén, Cruz & Gonzales, T., 2006)

1.10.41S0O 9001 Sistema de Gestion de la calidad

Establece los requerimientos que las organizaciones deben cumplir
para lograr la certificacion. La norma ISO 9001 fue disefiada para ser aplicable
en todo tipo de organizacion, sin importar su tamafo ni el sector industrial en el
gue se encuentre.

La adopcion de un sistema de gestion de la calidad es una decision
estratégica para toda organizacion que permite aumentar el desempenfio global y
proporcionan una base firme para toda iniciativa de desarrollo sostenible. Los
beneficios potenciales de implementar un sistema de gestién de la calidad

basado la Norma ISO son:
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a) La capacidad para proporcionar productos y servicios que satisfagan los
requisitos y expectativas del cliente, asi como la normativa legal y
reglamentaria aplicable;

b) Generar oportunidades para aumentar la satisfaccion del cliente;

c) Abordar los riesgos y oportunidades asociadas con su contexto y objetivos
de la organizacion;

d) La capacidad de evidenciar la conformidad con requisitos del sistema de
gestién de la calidad previamente definidos.

La norma ISO emplea el enfoque basado en procesos, que incorpora el ciclo
Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA) y el pensamiento basado en riesgos. El
ciclo PHVA permite a una organizacidén asegurarse de que sus procesos cuenten
con recursos y se administren adecuadamente, y que las oportunidades de
mejora sean identificadas y aprovechadas adecuadamente. El enfoque a
procesos permite a una organizacioén planificar sus procesos y sus interacciones.
(Normas9000.com)

Manual de calidad:

El manual de calidad es un documento que debe trazar las politicas, los
procedimientos y los requerimientos del Sistema de Gestidon de Calidad y demés
elementos que demuestren como se da cumplimiento a los requerimientos de la
norma.

En su manual de calidad también es necesario identificar todas las exclusiones
admisibles y definidas por cada organizacion. El alcance y las exclusiones
aceptables del sistema de gestidn de calidad se detallan en la primera seccion
del manual.

(Normas9000.com).

Mapeo de procesos

El Mapa de Procesos es la representacion grafica de la estructura de procesos

que forman parte de un sistema de gestion. Muestra la organizacion como un
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sistema de procesos interrelacionados entre si, mostrando como sus actividades
estan interactuan con los clientes, proveedores, y otros grupos de interés.

Para ello es necesario conocer: qué salidas genera cada proceso y hacia que
proceso van, qué entradas requiere cada proceso y de qué proceso es el
proveedor, que recursos emplea el proceso y de donde proceden.

Como principal ventaja, permite mejorar la coordinacién entre los elementos
principales, y al clasificar entre distintos tipos de procesos, permite seleccionar
aquellos sobre los que actuar prioritariamente.

(Bermudez, L., 2012)

1.10.5 Mantenimiento productivo total
El mantenimiento productivo total asume el reto cero fallos, cero
incidencias y cero defectos para mejorar la eficacia de un proceso productivo,
permitiendo reducir costes y stocks intermedios y finales, con lo que la

productividad mejora.

Si principal accion es cuidar y explotar los sistemas y procesos basicos
productivos, manteniéndolos en un estado en el cual pueda proporcionar su
mayor rendimiento en funcién a la situacion actual, y aplicando sobre estos

procesos una mejora continua.

- Limpieza y engrase es inspeccion
- Inspeccion es encontrar falios

- Los fallos deben ser restaurados a su
estado de referencia o mejorados

Cambio de
vision en el
Mantenimiento
de los equipos

- Las restauraciones y mejoras
dan RESULTADOS

- Los resultados dan la satisfaccion de
alcanzar los objetivos

* INDICADOR DE RESULTADOS

- Las averias siempre son evitables

Cambio en - :Hay que cma; glogc:_\;g:mamiemo Hacia el CERO
y responsabilidad Fallos-Averias-Defectos

- Abordar con ganas la mejora

- Mantener el orden
- Mejorar las tareas

- Mejorar los apendizajes poniendo
atencion a las experiencias

= Majorar las compatencias
individuales/grupales

Cambio en
el puesto de
trabajo

Figura 23: Objetivos del TPM.

Fuente: Mantenimiento total de la produccién (Rey, F., 2001)

31



Sistema de Indicadores de eficiencia de producciéon y mantenimiento.
Florian, T. (2015) definié lo siguiente:

Paradas programadas: Es el tiempo que la maquina no puede ser operada
productivamente por razones organizacionales o de Ingenieria.

Paradas rutinarias: Es el tiempo durante el cual, la maquina esté inhabilitada para
producir, debido a actividades rutinarias que se producen mientras se cuenta con
el personal.

Paradas imprevistas: Parada imprevista es el tiempo durante el cual la maquina
esta parada por eventos identificables y no rutinarios.

Tiempos usados:

TIEMPO TOTAL ‘

Tiempo No
Disponible

TIEMPO DISPONIBLE

TIEMPO USADO Tiempo disponible
No usado

Tiempo no
oper. planeado

TIEMPO OPERACIONAL

TIEMPO DEPRODUCCION | ©2rades

rutinarias

TIEMPO
EFECTIVO

Paradas

imprevistas

Figura 24: Reparto de tiempos en un TPM.
Fuente: Separata Indicadores de eficiencia — USMP (Florian, T.; 2015)

MTBF

El tiempo medio entre Fallos trata de cuantificar el tiempo que por término medio
transcurre desde una parada hasta la siguiente.

MTBF = Tiempo de trabajo Real / NUmero de paradas breves

MTBF = Tiempo de trabajo x N° Equipos / NUmero de paradas breves
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1.11 Gestion de produccion

DEMANDA | | Recursos

I Plan estratégico

Planificacion
Prondeti M - de recursos
Plan de ventas y operacion H/
I , I
Pedidos +‘ Programa maestro }4_'_, Plan aproximado
de clientes de capacidad

{
I Plan de requisitos

de materiales + CRP detallado

Y e |
EJECUCION‘L r
Control de
Entrada/Salida

Figura 25: Flujo general de las actividades de planificacion y control.

Fuente: Planificacién y control de la produccién (Chapman, S., 2006)

1.11.1 Principios basicos de prondsticos

Chapman, S. (2006) afirmé que: Los prondsticos de series de tiempo
son de los mas empleados por los paquetes de prondstico vinculados con la
proyeccién de demanda de productos. Todos ellos parten de un supuesto comun:
que la demanda del periodo anterior sigue un patrén, y que si este patron puede
ser sometido a un andlisis y determinar el patron podra emplearse para
desarrollar proyecciones para la demanda futura, bajo el supuesto que el patron
continla aproximadamente de la misma forma. Por Ultimo, esto implica el
supuesto de que la Unica variable real independiente es el tiempo.

Dado que se basan en informacién interna (ventas), en ocasiones se

les denomina prondsticos intrinsecos.

Patrén aleatorio: Origina del supuesto de que la demanda siempre posee un
elemento aleatorio. Lo cual significa lo que la mayoria de la gente sabe de forma
intuitiva: el cliente que demanda bienes y servicios, no lo realiza de forma
uniforme y predecible.
Patron de tendencia: Contempla que las tendencias pueden ser crecientes o
decrecientes, y tener naturaleza lineal o no lineal.
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Patréon estacional: Son patrones marcados por ciclos, debido a que pueden
estar ligados o no a las estaciones del afo. Por lo tanto, los patrones ciclicos son
aquellos que siguen cierto ciclo de demanda, creciente o decreciente.

Demanda Demanda

Tiempo Tiempo
Demanda Tendenciade Demanda Tendenciade
crecimiento no lineal decrecimiento no lineal

Tiempo Tiempo

Figura 26: Patron de tendencia.
Fuente: Planificacién y control de la produccion (Chapman, S., 2006)

Patron Estacional

ciclico)

Tiempo

Demanda

Figura 27: Patr6n estacional.
Fuente: Planificacién y control de la produccién (Chapman, S., 2006)

Patron Aleatorio de
Demanda

ANANNMW NN A~ASA £

Tiempo

Demanda

Figura 28: Patron aleatorio de demanda.
Fuente: Planificacién y control de la produccion (Chapman, S., 2006)

1.11.2 Métodos de asignacion de recursos
Método MIM: El método MIM es un algoritmo que nos permite saber

cual es la mejor asignacién de recursos cuando la finalidad de esta es minimizar

los tiempos de produccion.
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Baumol & Wolf: Este Modelo brinda una solucién a las distintas
alternativas de establecer una ruta critica, en una empresa que terceriza
productos que tengan relacion con los costos, aplicando la teoria de que es
necesario entregar al menor costo de produccion del producto al siguiente
proceso.

Little: Asignar un igual numero de recursos a un igual nimero de
pedidos, de manera que se maximicen las utilidades. Objetivo reducir costes
totales.

1.12 Gestion estratégica
1.12.1 Planeamiento estratégico
El planeamiento es un proceso que conduce a definir la estrategia,

determinando la visidén, mision y objetivos de la organizacion.

1.12.2 Modelo Efectivista
El modelo efectivista es un modelo de gestion estratégica, que
muestra el alineamiento estratégico desde la concepcion del plan estratégico

hasta su cultura de ejecucion baso en una gestién por competencias.

[ FORMULACION ¥ SELECCION DE OBJETIVOS ESTRATEGICOS J

i
[ ALINEAMIENTO Y FORMULACION FINAL OE OBJETIVOS ESTRATEGICOS ]

BALANCED SCORECARD

o |

BASADAEN UNA ON

A s s METODOLOGIA

Figura 29: Administracion estratégica efectivista bajo la filosofia del BSC.

Fuente: Software BSC de V&B consultores
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Direccionamiento estratégico

La misidn de cada organizacién es la base de sus prioridades, estrategias, planes
y asignacion de tareas. Es el punto de inicio para el disefio del trabajo gerencial
y, mas importante, para el disefio de las estructuras gerenciales.

La declaracion de la misién de una organizacién es la expresion perdurable del
objetivo o propédsito que distingue a una organizacién de otras similares; es la
declaracion de la “razon de ser” de la empresa y la respuesta a la pregunta
fundamental: “; cual es nuestro negocio?”. La definicion de una misién clara es
importante para establecer los objetivos y establecer estrategias de manera

efectiva.

En toda clase de organizacion resulta importante que la alta gerencia este de
acuerdo y alineado respecto de la vision de aquello que la empresa busca
alcanzar en el largo plazo. Una definicion de visidn debe ser respuesta a una
pregunta fundamental: “;En que buscamos convertirnos?”. Una visién clara
establece las bases para desarrollar una declaracién de mision detallada.
(David, F., 2013)

Factores internos y externos

La matriz de evaluacion de factores externos (o EFE por sus siglas) permite que
los encargados de las estrategias resuman y evallen informacién econdémica,
social, ambiental, demografica, cultural, gubernamental, politica, legal,
tecnoldgica y competitiva. Esta contiene oportunidades y riesgos.

La matriz de evaluacion de factores internos (o EFI) refleja aquellos factores
inherentes a la organizacion. Esta herramienta sintetiza y evalla las fortalezas y
debilidades mas importantes identificadas en los niveles funcionales de una
empresa y representa la base para identificar y evaluar las relaciones entre estas
areas.

(David, F., 2013)
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Objetivos

Las organizaciones pueden presentar dos tipos de objetivos: los financieros y los
estratégicos. Los objetivos financieros son aquellos que tienen que ver con el
aumento de ingresos, utilidades, margenes de utilidad, dividendos, rendimientos
sobre la inversion, precio por accién, utilidades por accion, etcétera; luego, los
objetivos estratégicos son aquellos relacionados con la disminucion de costos,
tener mayor participacion de mercado, mayor rapidez para el lanzamiento de
productos al mercado, logro del liderazgo tecnoldgico, un menor tiempo de
entrega que la competencia, mejora de la calidad del producto, anticipacion en
materia de mejora o innovacion, etcétera.

(David, F., 2013)

1.12.3 Matrices de combinacion
Las matrices de combinacion sirven para determinar el tipo de
estrategia que sera utilizada por la empresa para lograr su objetivo.
Matriz de perfil competitivo

La matriz de perfil competitivo (MPC) identifica a los competidores mas
importantes de la comparniia, asi como las fortalezas y debilidades particulares en
relacion con la posicién estratégica. Esta matriz incluye factores internos vy
externos.(David, F., 2013)

Matriz Interna — Externa

La matriz interna-externa (IE) representa las diferentes divisiones de una
organizacion en un modelo de nueve casillas. En la cual relaciona los factores
interno y externos de la organizacién que fueron identificados en analisis
individuales.(David, F., 2013)

37



- - . : . PUNTAJES TOTALES PONDERADOS DE EFI
+ Integracion hacia atras, hacia adelante u horizontal

» Penetracion de mercado

+ Desarrollo de mercado

» Desarrollo de producto
Crecer y construir 3.0 2.0 1.0

Alto
3.0 J;O\FD .
PUNTAJES 30
TOTALES Medio
PONDERADOS Z‘D Gt v A VI
DE EFE Rl

Bajo

102 1.99 VII VIII IX J
1.0 L
Conservar y mantener Cosechar o desinvertir

» Penetracion de mercado + Recorte de gastos
+ Desarrollo de producto + Desinversion

Fuerte Promedio Débil
3.0a4.0 2.0a2.99 1.0a 1.99

Figura 30: Matriz Interna-Externa.

Fuente: Conceptos de la administracién estratégica (David, F., 2013)

Matriz de la Posicion Estratégica y Evaluacion de la Accion

Se trata de un modelo de analisis que consite en una matriz de cuatro cuadrantes
que recomienda cudles son las estrategias mas adecuadas para una
organizacion determinada: agresivas, conservadoras, defensivas o competitivas.
Los ejes de esta matriz representan dos dimensiones internas (la fuerza
financiera [FF] y la ventaja competitiva [VC]) y dos dimensiones externas (la
estabilidad del entorno [EE] y la fuerza de la industria [F1]). Este modelo considera
que estos cuatro factores representen los factores mas importantes de la posicion

estratégica de una organizacién.(David, F., 2013)
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Figura 31: Matriz de la posicién estratégica y evaluacion de la accién.

Fuente: Conceptos de la administracién estratégica (David, F., 2013)

Matriz Boston Consulting Group

David, F. (2013) afirmd que: La matriz BCG representa de manera gréfica las
diferencias entre divisiones o lineas de negocio de cada empresa, en funcion a
la participacion relativa en el mercado y de la tasa de crecimiento de la industria.
Asi, la matriz BCG permite que las organizaciones multidivisionales o con mas
de una linea de productos gestionen su cartera de negocios, comparando el
comportamiento de cada una de sus divisiones. La participacion relativa en el
mercado de una division se define como la proporcién de la participacion de
mercado (o ingresos) de la division en la industria que participa respecto de la
participacion de mercado (o ingresos) del mejor competidor en esa industria.

* Interrogantes o incdgnitas: Son las divisiones del cuadrante I, que tienen una
baja participacion relativa en el mercado, pero pertenecen a una industria de alto
crecimiento.

* Estrellas: Aquellos negocios que se encuentran en el cuadrante |l representan
entabilidad a largo plazo y las mejores oportunidades de crecimiento para la
empresa. Estas divisiones se caracterizan por alta participacion relativa en el

mercado y pertenecer a una industria de tasa de crecimiento elevada.
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+ Vacas lecheras: Las divisiones ubicadas en el cuadrante Il con alta
participacion relativa en el mercado, pero en una industria de bajo crecimiento.
Estas divisiones deben ser gestionadas de manera que mantengan su sélida
posicion cuanto sea posible. El desarrollo de productos o la diversificacidn son
estrategias atractivas para aquellas que entran en esta clasificacion.

* Perros: Las divisiones de la organizacion que se ubican en el cuadrante IV
significan una baja participacion relativa en el mercado y ademas compiten en
una industria de lento crecimiento o crecimiento nulo; son considerados perros
en la cartera de la empresa. Con frecuencia la direccién termina por liquidarlas,

desinvertir en ellas o reducirlas a través, del recorte de presupuesto.

PARTICIPACION RELATIVA EN EL MERCADO

Alta Media Baja

Alta 9y
( s, hacia adelante

o de merc
o de producto
Estrellas

11

Media ‘

* Desarrollo de producta

‘ * Diversificacidn ™

&

TASA DE CRECIMIENTO DE LAS
VENTAS EN

(™ Vacas lecheras Perros
m v

Baja 20 -

Figura 32: Matriz de BCG.
Fuente: Conceptos de la administracion estratégica (David, F., 2013)

Matriz de la Gran Estrategia

David, F. (2013) afirmé que: “La matriz de la estrategia principal se basa en dos
dimensiones de valoracion: la posicion competitiva y crecimiento del mercado (o
industria). Cualquier industria cuyas ventas superen el 5% de aumento anual
puede considerarse de rapido crecimiento. En cada cuadrante de la matriz se
enumeran —en orden de relevancia— las estrategias adecuadas para la

organizacion.”

Las empresas del “cuadrante I” se encuentran en una excelente posicion
estratégica. Una estrategia adecuada para ellas es la concentracion
ininterrumpida en los mercados (penetracion de mercado y desarrollo de

mercado) y productos actuales (desarrollo de producto).
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Las empresas ubicadas en el cuadrante Il deben analisar con sumo cuidado un
enfoque de acercamiento al mercado. A pesar de que su industria tenga
crecimiento, no son capaces de competir con efectividad y necesitan identificar
por qué el enfoque actual no es efectivo y como pueden cambiar para mejorar su

competitividad.

Las organizaciones ubicadas en el cuadrante Il compiten en industrias de lento
crecimiento (o crecimiento nulo) y tienen una posicion competitiva débil. Estas
empresas deben aplicar cambios drasticos para evitar mayor deterioro o posible

liquidacion.

Las organizaciones del cuadrante |V se caracterizan por tener altos niveles de
flujo de efectivo, pero necesidades de crecimiento limitadas, y son capaces de
desarrollar con éxito estrategias de diversificacion relacionada y no relacionada.

CRECIMIENTO RAPIDO DEL MERCADO

Cuadrante IT Cuadrante I

L. Desarrollo de mercado 1. Desarrollo de mercado

2. Penetracion de mercado 2. Penetracion de mercado

3. Desarrollo de producto 3. Desarrollo de producto

4. Integracién horizontal 4. Integracion hacia adelante
5. Desinversion 5. Integracion hacia atrds

6. Liquidacién 6. Integracién horizontal

7. Diversificacion relacionada

POSICION POSICION
COMPETITIVA COMPETITIVA
DEBIL Cuadrante IIT Cuadrante IV FUERTE
1. Recorte de gastos 1. Diversificacion relacionada
2. Diversificacién relacionada 2. Diversificacién no relacionada

3. Diversificacién no relacionada 3. Alianzas estratégicas
4. Desinversion
5. Liquidacion

CRECIMIENTO LENTO DEL MERCADO

Figura 33: Matriz de la Gran Estrategia.
Fuente: Conceptos de la administracién estratégica (David, F., 2013)

1.12.4 Balanced Scorecard
Es una herramienta que permite que las empresas analicen las
estrategias desde cuatro perspectivas: desempeno financiero, conocimiento del

cliente, procesos internos del negocio, y aprendizaje y crecimiento.

El andlisis del Balanced Scorecard requiere que las empresas
busquen respuestas a las siguientes preguntas y que empleen esa informacion,
juntamente con mediciones financieras, para evaluar de manera correcta las

estrategias que se estan implementando:
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v' ¢ Qué tanto la empresa esta mejorando y generando valor en aspectos
como el liderazgo tecnoldgico, la innovacién, la calidad de sus productos,
entre otros?

v ¢Hasta qué punto la organizacién esta conservando, e incluso mejorando,
las competencias centrales y las ventajas competitivas?

v" ¢ Qué tan buena es la satisfacciéon de los clientes de la organizacién?

(Loayza, 2014)

1.13 Gestion por competencias

La gestién por competencias es un medio para que la organizacion tenga
éxito. La definicion de competencias esta relacionada con la mejor manera de
alcanzar los objetivos. Las competencias a su vez son aquellos comportamientos,
que se busca cada colaborador cumpla, que nos permitiran alcanzar los
resultados. Los enfoques para relacionar desempeno con estrategia son varias.
Por un lado la gerencia de la organizacion fija los objetivos, que se despliegan en
un efecto de cascada a toda la empresa o institucion.

Estos objetivos tienen directa relacion con los objetivos organizacionales.
Cuando a cada empleado se le fijan objetivos, estos son parte de esa “cascada

de objetivos organizacionales”. (Loayza, 2014)

1.14 Responsabilidad social

Aguilera & Puerto (2012) afirmaron que: “La Organizacion Internacional del
Trabajo ha definido a la responsabilidad social empresarial como el conjunto de
acciones que toman en consideracion las organizaciones para que Sus
actividades tengan repercusiones positivas, 0 menos negativas, en la sociedad y

que confirman los principios y valores por los que se rigen”.
Los actores, grupos de interés o stakeholders son los siguientes:

La empresa: Se busca generar utilidad y vigilar el comportamiento del valor
econdmico, el ambiente corporativo, la misiéon organizativa o propésito, y los

codigos de la empresa.
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Los accionistas: Enfocado a garantizar la transparencia y sus derechos

mediante la definicion y cumplimiento de reglas de juego.

Los empleados o colaboradores: El objetivo con este grupo es poner a su
disposicion las herramientas que hagan posible su desarrollo personal y

profesional, garantizandoles mejor calidad de vida.

Los asuntos de los clientes: Hacia los clientes se busca satisfacer sus

necesidades entregandoles productos o servicios de alta calidad.

Los asuntos relacionados con los proveedores: se refiere al trato, régimen
y otros aspectos que los proveedores pueden tener sobre las organizaciones.

Las cuestiones publicas: En este aspecto busca promover el desarrollo
economico, social y medioambiental. Incluyendo salud, seguridad, cuestiones
ambientales, conservacién de energia, donativos sociales y relaciones con las

comunidades.

1.15 ROI
“Es el beneficio obtenido de una inversidon en relacién con los costes que

ésta representa, expresado como un porcentaje”. (Stoel, D., 2007, p.1).

Ya que este indice no implica necesariamente dinero, se calcula como un
porcentaje. EI ROI es una ayuda a la que las unidades de toma de decisiones
responden ya que permite identificar si la relacion es positiva entre los los

beneficios obtenidos sobre los costos que se requierieron.
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1.16 VAN

“El Valor Actual Neto (VAN) de una inversion se define como el valor
actualizado de la corriente de los flujos de caja que ella promete generar a lo
largo de su vida” (Mascarefias, J., 2008, p.10)

El Valor Actual (VA) consiste en actualizar todos los flujos de caja
proyectados al tiempo actual empleando como tasa de descuento el costo de
oportunidad (COKK) del capital empleado en el proyecto de inversion. Luego de
actualizar todos los flujos de caja les restaremos el valor del desembolso inicial,
de ahi que proviene el nombre de Valor Actual Neto.

1.17 TIR

“Se denomina tasa interna de rendimiento (TIR) a la tasa de descuento para
la que un proyecto de inversion tendria un VAN igual a cero. La TIR es, pues, una
medida de la rentabilidad relativa de una inversion.” (Mascarenas, J., 2008. p.17)
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CAPITULO II
MATERIAL Y METODOS

2.1 Material y métodos

La metodologia para el presente trabajo esta basada en la metodologia del
marco légico, mediante la identificacion de problemas, uno principal y sus causas
directas, para luego identificar las consecuencias directas; y el modelo efectivista
del planeamiento estratégico, determinando la estrategia a seguir por la
organizacion para el logro de los objetivos mediante la implementacién de planes

de mejora basado en un diagndstico inicial sobre los problemas identificados.

La metodologia escogida requiere de un diagnéstico de la situacion inicial de
la empresa la cual se realiz6 en dos tiempos, para la identificacion de problemas
y casusas, Yy la segunda como medicion inicial de los indicadores de los objetivos
estratégicos, para luego idear un conjunto de planes e implementarlas para lo
cual se identificd a todos los colaboradores de la empresa, administrativos y
operarios, los clientes estrellas, empresas aliadas y competencias mas cercanas
a la empresa como la poblacion de la investigacion. Colaboradores de
Artesanias Mon Repos

Los colaboradores de la empresa fueron quienes proporcionaron la mayor
cantidad de informacion sobre la propia empresa para poder realizar el
diagnéstico inicial identificando los problemas principales y secundarios, y asi
elaborar los arboles de problemas y de objetivos, definir los planes establecidos
de acuerdo a la realidad de la empresa como por ejemplo definir el plan
estratégico y su estrategia a seguir, definir los objetivos estratégicos de la

empresa.
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e Clientes: Los clientes fueron parte importante para la elaboracion del
diagnéstico, estrategia a seguir y planes a implementar con lo relacionado
a la gestién de la calidad, debido a que muchos de los problemas de la
calidad se ven reflejados en los resultados que solo el cliente percibe y
empleando herramientas como las casas de la calidad o el despliegue de
la funcion calidad (QFD) fue que se recolect6 la voz del cliente (VOC).

e Empresas aliadas y competencias: Las empresas aliadas fueron
importantes para la identificacién de los problemas que no se originan
dentro de la empresa, tales como los problemas que se originan en los
servicios subcontratados, los cuales representan un 40% de los procesos
de produccion. Luego las empresas competencias son importantes debido
a que mediante un andlisis comparativo de la empresa con sus
competencias principales da una perspectiva de la empresa respecto el

mercado.

2.1.1 Recoleccion de datos
Para la recoleccidén de datos utilizados en este proyecto, se hizo uso
de diversas herramientas, técnicas y metodologias, de tal forma que se obtengan

lo necesario y mas confiable para evitar errores en el proyecto.

2.1.1.1 Fuentes de recoleccion de datos

Son diversos tipos de documentos que contienen datos Utiles
para satisfacer una demanda de informacién o conocimiento. Pueden ser
primarias o secundarias, en este proyecto se usa ambos tipos de informacion, la
primaria, reunida especificamente para el estudio o investigacion que se esta
realizando, a través de encuestas, entrevistas, observaciones. Y la secundaria,
datos recopilados de forma previa e independiente al estudio en que son usados,
como informacién sobre el tema que se encuentra en periddicos, tesis, papers,
articulos de internet, y otros.
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2.1.1.2 Técnicas de recoleccion de datos
De la mano a la metodologia escogida se utilizaron diferentes
herramientas para la recoleccion de datos para su posterior procesamiento y
obtencién de resultados tales como las entrevistas, encuestas y el muestreo.

a) Entrevistas: Para la recoleccibn de datos se utilizaron varias
herramientas, entre las cuales se encuentra las entrevistas y que fueron grupales
e individuales. Las entrevistas fueron de utilidad para recopilar informacién que
solo grupos previamente definidos o personas especificas podrian
suministrarnos. La primera entrevista que se dio fue con los gerentes generales
de la empresa (entrevista grupal) para que nos den una perspectiva general de
la situacién actual de la empresa, donde pudimos identificar problemas de
Operaciones, de gestion de los colaboradores y de Calidad. Luego las entrevistas
grupales con los operarios de determinadas areas como las de tejido,
confecciones, plancha, embalaje y almacén fueron quienes suministraron la
informacion necesaria para poder amoldar los planes propuestos a las realidades

de cada area.

Sin embargo, las entrevistas que se consideraron mas importantes fueron
las individuales debido a que fueron con estas de las que se pudo recolectar
informacién importante que los colaboradores no se atreverian a decir en frente
del resto de compaferos o jefes directos, tales como las falencias que existieron
sobre la habilitacion de materiales, desorden en el seguimiento de la
programacién de produccion y otras actividades , el malestar que existe en el
clima laboral y los conflictos personales entre encargados de areas. Finalmente,
acerca de la informacién externa (clientes, competencias) por tratarse de
organizaciones externas y alejadas a la ubicacion del equipo del proyecto se
colecto la informacion respectiva de quienes tenian mayor contacto con estos,
los gerentes de la empresa, para lo cual se recurridé a entrevistas grupales y de

esta manera obtener la voz del cliente (VOC).
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b) Muestreo: Una herramienta importante que el equipo de trabajo utilizo
fue el muestreo en los casos de recoleccion de datos en los que la cantidad de
estos fue demasiada y era necesario tomar un grupo representativo. Se realizd
muestreo en dos situaciones puntuales para la recoleccion inicial de datos, para
el estudio de tiempos del producto patrén y para el calculo de los indices de
capacidad del proceso en los procesos mas importantes. Para el caso del estudio
de tiempos se le realizo a los procesos que se realizaban en la empresa ya que
gran cantidad de los procesos necesarios para la fabricacién de una prenda son
tercerizadas, entonces la toma de tiempos se realizé en promedio en dieciséis
repeticiones, para el caso de la capacidad del proceso se realiz6 muestreo por

cada lote que se procesaba en determinadas areas, tejido, plancha y lavado.

Un muestreo adicional se realiz6 para la eleccién de cada encuestado,
como es el caso del diagnostico organizacional, Satisfaccion del trabajador y los
CheckList, este muestreo estuvo basado en el criterio propio del equipo del
trabajo.

c) Observacion: La observacion es una de las técnicas utilizadas para
recolectar datos por el proyecto, observamos los comportamientos de los
colaboradores, jefes, y area administrativa, para luego complementarla con la
técnica de entrevista anteriormente mencionada donde nuestra hipotesis es

confirmada.

2.1.1.3 Instrumentos de recoleccion de datos

a) Checklist: Se hicieron CheckList’s tales como el CheckList de Gestion
de Recursos Humanos donde se evalla caracteristicas de una buena gestion
estratégica en una empresa, el CheckList de ISO 9001 donde se evalla las
caracteristicas que una organizacion acreditada segun la norma ISO 9001deberia
tener, el CheckList de Mantenimiento que pregunta por determinadas
caracteristicas que deberia tener una empresa para cumplir con una adecuada
gestion de mantenimiento, de igual manera con el CheckList de Seguridad y
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Salud en el Trabajo en la cual pregunta por el cumplimiento de la Ley 29783

segun la norma peruana.

b) Fichas: A través de formatos y fichas se recolectaron diversos tipos de
datos, como para hallar la capacidad de procesos, para hallar los reprocesos, los
datos para hallar los indicadores de mantenimiento, y otros mas.

c) Encuestas y/o Test: Otra herramienta importante y de la cual se valié el
equipo de trabajo para cuantificar la informacién recolectada en las entrevistas y
confirmar lo observado, fueron las encuestas y/o test. Estas se elaboraron
dandole un determinado enfoque y dependiendo de la clase de informacion que
se quiso cuantificar, como por ejemplo las encuestas para la valorizacion de la
mision y visidn que se hizo a los colaboradores de la empresa, para cuantificar el
clima organizacional de la empresa la cual fue dirigida para todos los
colaboradores de la empresa, asi como el test de liderazgo que se le hizo a los
encargados de las areas, la encuesta de diagnéstico organizacional que se le
hizo a los gerentes de la empresa para poder definir un escaneo de la situacién
de la empresa en la actualidad, también para medir el nivel de satisfaccion del

trabajador la cual fue dirigida a determinados colaboradores de todas las areas.

2.1.2 Eleccion de metodologia de investigacion y su justificacion
El proyecto tiene como fin disefiar un sistema de mejora continua para
la empresa Artesanias Mon Repos S.A., este fin es para dar solucion a
situaciones o problemas concretos e identificables en la empresa, esto resulta en
el tipo de investigacién aplicativa, pues se utilizaron conocimientos de ingenieria

industrial para aplicarlos en la empresa para su mejora.

El nivel de investigacién es descriptivo, debido a que el proyecto parte
de un diagnéstico al que se llega luego de la recoleccién de informacién, este
diagnéstico describe la situacion actual de la empresa, a la cual se le planteara

un sistema de mejora.
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La modalidad de investigacién es el estudio de casos, debido a que se
investigan situaciones en los que se buscan dar respuesta a cémo y porqué
ocurren, se permite estudiar un tema o multiples temas determinados, y permite
estudiar las situaciones desde multiples perspectivas y no desde la influencia de

una sola variable.

2.1.3 Materiales
La realizacion del proyecto se llevd a cabo mediante la combinacion
de las habilidades de los integrantes del equipo del proyecto, sin embargo estos
emplearon distintas herramientas ya sean fisicas o informaticas segun sea la
tarea a querer realizar como recoleccién o procesamiento de datos, entre las
cuales se encuentran las siguientes.
a) Herramientas y equipos: Para el desarrollo del presente trabajo se
utilizaron las siguientes herramientas y equipos.

- Laptops: Se utilizé una laptop para el procesamiento de la informacion
recolectada en reuniones, entrevistas, muestreos, y estudios de tiempo.
Asi como también como principal base de informaciéon en la cual se
depositdé y mantuvo toda la informacién recolectada y procesada tal como
el trabajo monogréfico final.

- Camaras: Se utilizaron camaras fotogréaficas para la capturar imagenes
que evidencien el avance logrado y tareas realizadas.

- Crondémetros: Se emplearon cronémetros para llevar a cabo el estudio de
tiempos a los procesos de produccion que sigue el producto patron.

- Wincha y centimetros: Estas herramientas fueron empleadas para
realizar la medicion del muestreo de prendas que se llevo a cabo para los
célculos de capacidad del proceso. También para la toma de dimensiones
de las instalaciones de la planta y poder elaborar los planos actuales de la
planta y las posiciones de cada elemento en su interior.

- Folders: Utilizados para el correcto y ordenado archivamiento de los

documentos e informacién oficial que recolectemos.
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b) Herramientas informaticas: Para el correcto procesamiento de la

informacion se utilizaron una serie software y programas, se detallan a

continuacién.

Macros de empresa V&B consultores, para el procesamiento
sistematizado de informacion especifica. Tales como Software de
Planeamiento estratégico, Balanced Scorecard, Clima Laboral, 5S’s,
Cadena de valor, Diagnostico Organizacional, Radar estratégico.
Software QFD Capture, programa para el procesamiento de los
requerimientos del cliente (VOC) y desarrollo de las casas de la calidad.
Sistemas internos de la empresa Artesanias Mon Repos basados en
VisualFox tales como EasyProd, para el seguimiento de la produccion del
producto patrén, SistProVent, la ubicacion de prendas determinadas en
tiempo real a lo largo de la linea de produccion.

Software Minitab 16, para el procesamiento de datos y obtenciéon de
diagramas de calidad.

Microsoft Excel, para el procesamiento sistematizado y ordenado de
informacion.

Microsoft Visio, para la elaboraciéon de diagramas de flujo, diagramas de
Ishikawa y diversos diagramas mas.

Microsoft Word, para la elaboracion de distintos documentos del proyecto,

actas de reuniones, bitdcoras y monografia final.

2.2 Desarrollo del proyecto

2.2.1 Eleccion de metodologia del proyecto

La metodologia del proyecto para cumplir con los objetivos fue

determinada como resultado de una evaluacién de metodologias propuestas en

base a factores que se consideraron pertinentes.

Lo primero que se decidié fueron los factores a considerar para

escoger la metodologia de mejora continua a utilizar, y estos se decidieron

aplicando una muy conocida técnica, la lluvia de ideas (véase ANEXO 1), en la
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cual participo todo el equipo del proyecto. Los factores propuestos fueron:
Tiempo de implementacién corto, Posibilidad de éxito en tiempo establecido,
Flexibilidad en implementacién, Abarca problema central y causas principales,
Costo de implementacién, Facilidad para que el personal adopte mejoras, Abarca
todas las areas de organizacion, Facilidad para recopilar informacién y Facilidad
de aplicar metodologia.

El factor de “Tiempo de implementacién corto” fue propuesto basado
en la vigencia de la informacion y los costos de implementacion, la informacion
recopilada tiene un periodo de validez y que pasando este periodo la informacién
pasa a ser obsoleta, ademas que a mayor tiempo de implementacidn significa

mayores costos.

Luego, el factor “Posibilidad de éxito en tiempo establecido” fue
propuesto con la finalidad que la metodologia que se escoja asegure mayor
probabilidad de poder lograr los objetivos del proyecto, siendo en base al
cumplimiento de estos que se determinara el éxito del proyecto de mejora

continua.

También, el factor “Flexibilidad en implementacién” fue planteado con
la finalidad que la metodologia a escoger sea capaz de apegarse a la realidad de

la empresa sin dejar ningun aspecto importante fuera del alcance.

Un factor importante planteado fue que “Abarca problema central y
causas principales” lo cual busca que con la metodologia escogida se pueda dar
solucién a todos los problemas, tanto principales como secundarios, y asi poder
solucionar los efectos resultantes de los anteriores cumpliendo con los objetivos

trazados.

El planteamiento del factor “Costo de implementacién” tiene como

finalidad asegurar que se escoja una metodologia que no requiera un excesivo
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desembolso para la implementacibn de las soluciones planteadas, el
levantamiento de la informacion necesaria, los recursos necesarios para su
implementacion (recurso humano, tecnoldgico) y cualquier otro requerimiento

demas que pueda existir.

Un factor importante que fue propuesto fue “Soluciona de manera
optima problema principal” con el cual lo que se buscé fue predecir el grado con
el que la metodologia solucionaria el problema, buscando lo mas préximo al
100%.

Luego, se propuso el factor “Abarca todas las areas de organizacion”
con la finalidad que con la metodologia seleccionada se pueda lidiar con
problemas de toda clase provenientes u originados en cualquier departamento o
area de la empresa. Es decir que pueda solucionar problemas de tipo estratégico,
de calidad, de produccion, de condiciones laborales y Recursos Humanos.

También, con el objetivo de poder reducir los tiempos de
levantamiento de informacién, que este sea de manera sencilla y menos costosa
se propuso el factor “Facilidad para recopilar informacion” y de esta manera poder
realizar el diagnédstico inicial 6ptimo y la recopilacion de informacién para las
respectivas verificaciones después de la implementacion de determinados planes
propuestos.

Un factor importante que se considero fue la “Familiarizacion con la
metodologia”, y esto dirigido al equipo del proyecto, ya que el éxito de cualquier
metodologia a querer implementar dependera de la destreza, conocimiento y
familiarizacion que el equipo encargado tenga sobre la metodologia escogida.

Finalmente, el ultimo factor propuesto fue “Facilidad de aplicar
metodologia” y este factor hizo referencia a la cantidad de etapas o pasos que
una metodologia requiere ya que en su defecto esto puede implicar mayor tiempo
a emplear, mayor presupuesto a designar y controles mas rigurosos a considerar.
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Luego, con la finalidad de poder entender mejor cada factor propuesto,
se decidié agrupar en tres grupos importantes segun sea su incidencia, es decir
segun afecten a la realizacion del “Proyecto”, segun afecte a la “Empresa” o
segun afecte al “Equipo de Proyecto”, designando los factores a los grupos
respectivos, en el grupo que afecta al “Proyecto” se designé los factores de
Tiempo de implementacién corto, Posibilidad de éxito en tiempo establecido,
Flexibilidad en implementacion y Abarca problema central y causas principales,
debido a que la consideracidén de estos factores aseguraria el éxito y beneficio

de la realizacion del proyecto.

También se designé a los factores de Costo de implementacion,
Facilidad para que personal adopte mejoras, Soluciona de manera Optima
problema principal y Abarca todas las areas de organizacién, al grupo “Empresa”
debido a que su cumplimiento de estos factores permite que la empresa obtenga

mayor beneficio del proyecto.

Finalmente, los factores de Facilidad para recopilar informacién,
Familiarizacion con la metodologia y Facilidad de aplicar metodologia fueron
asignados al grupo “Equipo de proyecto” ya que ayudan a que este pueda

completar el proyecto de manera eficaz.

Una vez que los factores fueron definidos, era necesario determinar la
importancia de cada factor para determinar la metodologia a emplear, por lo que
se decidié emplear el método AHP, el cual expresd en valores numéricos el peso
de cada uno. La metodologia AHP arroja como resultado el peso de los factores
evaluados en valores porcentuales los cuales fueron 4% para Tiempo de
implementacion corto, 6% para Posibilidad de éxito en tiempo establecido, 5%
para Flexibilidad en implementacion, 9% para Abarca problema central y causas
principales, 10% para Costo de implementacién, 8% para Facilidad para que
personal adopte mejoras, 8% para Soluciona de manera éptima problema
principal, 5% para Abarca todas las areas de organizacion, 19% para Facilidad
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para recopilar informacion, 15% para Familiarizacién con la metodologia y 12%
para Facilidad de aplicar metodologia (véase ANEXO 2). De lo cual resalta que
a los factores del grupo que afectan al “Equipo del trabajo” fueron los que
obtuvieron mayor nivel de importancia seguidos por lo del grupo de “Empresa”, y
es que esto responde a que, si para el equipo del proyecto fuese mas facil la
realizacion del proyecto, los beneficios obtenidos por la empresa serian éptimos

y las posibilidades que el proyecto sea exitosos seran mayores.

Finalmente, se propusieron 4 metodologias de mejora continua bajo
los criterios de ser metodologias con las que se tenia familiarizacién y que se
adecuen a los problemas identificados previamente, los cuales fueron el Ciclo de
Deming (PHVA), Lean Manufacturing, Six Sigma y Teoria de restricciones.

De la valoracién y evaluacion realizada para cada metodologia se
obtuvo como resultado a la metodologia PHVA con un puntaje de 4.56, seguido
de Lean Manufacturing con 3.26, Six Sigma con 3.03 y la Teoria de Restricciones
con 3.10. Siendo la metodologia PHVA la escogida para ser empleada en la
propuesta de mejora continua en la empresa Artesanias Mon Repos S.A. Véase
ANEXO 8.

2.2.2 Descripcion de la empresa

Artesanias Mon Repos S.A. es una empresa peruana que inicia sus
operaciones en el afno 1973 (Véase ANEXO 4). Sus fundadores fueron la pareja
Moya-Stauffer; quienes comenzaron el negocio con la visién de comercializar una
linea especial de prendas dirigidas al mercado internacional y al turismo que visita
el Pert, combinando la moda y el arte de los pobladores de la Regién Andina. La
pareja Moya-Stauffer fue fundadora de la primera fabrica de confeccion vy
comercializaciéon de prendas de vestir en pelo de alpaca llamada Arte Folklérico,
la cual les fue expropiada luego de una reforma militar. Con la experiencia
adquirida fundan Artesanias Mon Repos, conocida comercialmente como Alpaca
Mon Repos, que actualmente tiene presencia en el mercado Nacional e
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Internacional, sus productos se comercializan a través de puntos de venta en
Lima, Cusco (Urubamba) y algunos consignatarios a nivel Nacional, y ademas
sus exportaciones a Europa y América del Norte muestran el estandar de calidad
que tienen sus productos.

a. Estructura organizacional

Artesanias Mon Repos S.A. cuenta con una estructura organizacional dividida
en cuatro importantes areas funcionales (Véase ANEXO 5), la de Ventas
Nacionales, Exportaciones, Produccién y Administracion, y todas estas ramas a
cargo de la Jefatura de Operaciones, quien es la Jefatura la cual se remite a la
Gerencia General. Ademas, cuenta con dos asesorias, la contable y legal, y
figuran dos comités, el de Buenas Practicas de Mercadeo y Manufactura y de
Seguridad y Salud en el Trabajo, las cuales en la actualidad permanecen
desactivadas debido a que el personal encargado y a los cuales en cierto
momento fueron capacitados han dejado de laborar en la empresa, esto reflejaria
cierta deficiencia por parte de la empresa para retener a personal altamente
calificado.

El organigrama se adecua totalmente con el tipo de trabajo que se realiza en la
empresa, sin embargo, existen puestos que no tienen un encargado vigente, tales
como el de Jefe de Ventas Nacionales, Jefe de Produccion, Jefe de planta y
Encargado de Recursos Humanos, tomando estos cargos la Jefatura de
Operaciones, por ello es que se muestra un organigrama en el mismo anexo de
como se encuentra actualmente la empresa en cuanto a su estructura

organizacional.

b. Estructura del area de produccién
La forma de trabajo en el area de produccién en Artesanias Mon Repos esta
organizado a través de centros de costo, teniendo cada uno un cédigo
representativo, cuando hacen una produccién cada prenda tiene una etiqueta de
produccién representada por un codigo de barras unico, el cual cada vez que
pasa a un centro de costo debe ser escaneado con el fin de saber que esta ahi,
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de esta manera pueden verificar cuantas prendas se encuentran en qué centro
de costo, o evitar que estas prendas se pierdan. Esta forma de trabajo facilita el
seguimiento y control de su produccion, sin embargo en Artesanias Mon Repos
no tienen una metodologia oficial para hacerlo, lo que hace que no aprovechen
al maximo esta tan util herramienta que poseen, debido a que solo utilizan la
informacion de ubicacion de cada prenda por el cédigo Unico que poseen, pero
esta herramienta tiene el potencial para poder identificar el tiempo que
permanece en cada centro de costo, el tiempo de produccién de cada prenda,
velocidad de produccién, entre otros mas indicadores que servirian para una
mejor toma de decisiones con respecto a la soluciéon de los problemas que
presenta.

c. Maquinaria
Algo que destaca a Artesanias Mon Repos de entre las empresas de su rubro es
que cuenta con un conjunto de maquinaria de alto nivel para la produccion de
prendas en base a fibras naturales.
Es asi que la maquinaria con la cual cuenta la empresa se puede dividir en cuatro
areas, de tejido, de lavado, de planchado y de platillado de muestras.
Las maquinarias destinadas al area de tejido suman en total seis maquinas
computarizadas Stoll, entre sus caracteristicas esta que son de distintas galgas,
la galga es el grosor de la aguja con la que se teje, o que define si al final el
producto sea grueso o delgado. Sin embargo, estas maquinas pueden ser
adaptadas a cualquier galga, solo con el cambio de agujas, aunque lo ideal seria
que no se cambien de agujas pues cada maquina es disefiada para una
determinada galga.
Otra caracteristica es el numero de carros, si son dos pueden bajar dos prendas,
aunque si los panos de las prendas son muy grandes, los carros se juntan y baja
una sola prenda, esto pasa mayormente en los ponchos y faldas largas.
Finalmente esta la caracteristica del numero de sistemas, mientras se trabaje con
mas sistemas, el tejido serd mas rapido. El nombre de la maquina indica estas
tres caracteristicas, el primer nimero es la versién, que mientras mayor sea es

mas actual, el segundo y tercer nimero el numero de sistemas por carro. Por
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ejemplo la maquina CMS 933 Galga 12 tiene dos carros con tres sistemas en
cada uno, mientras que la maquina CMS 330 Galga 10 tiene un carro con tres

sistemas. En el ANEXO 6 se pueden ver todas las maquinas del area de tejido.

En el area de lavado se cuenta con cuatro maquinas de lavado, de las cuales una
de ellas es especial para el lavado de prendas de fibra de alpaca, dos de ellas
son para el lavado de prendas del resto de calidades de hilo y una ultima maquina
es la secadora que trabaja con todas las calidades de hilo. (Véase ANEXO 7).

En el area de planchado se cuenta con seis vaporizadores de marca Efamein
cada una con una plancha, las cuales son empleadas para poder reafirmar las
medidas en las prendas y en los panos hacerlos mas trabajables ya que estos al
salir del proceso de tejido tienden a encogerse y enrollarse. Véase ANEXO 8.

Finalmente, para el area de platillado se cuenta con 7 maquinas platilla doras
cada una con distintas galgas, galga 7, galga 10, galga 12, y galgai14, las cuales
son utilizadas para el muestreo de los disefios iniciales como prioridad, y cuando

hay pedidos urgentes, apoyan a la produccion. Véase ANEXO 9.

2.2.3 Eleccion del producto patrén

Continuando con la parte inicial del proyecto, se procedié a la eleccion
del producto patrén con la finalidad de saber ddénde concentrar nuestros
esfuerzos de mejora, para lo cual se realizd un estudio de los productos y la
produccién de la empresa utilizando como principal herramienta la ley de Pareto,
la cual se refleja en el diagrama de Pareto y el diagrama ABC, para determinar
los productos que concentran en 80% de importancia en utilidades, ingresos y
cantidad de produccion. Como datos para hacer los andlisis se utilizaron la base
de datos de produccion de los ultimos cuatro anos suministrada por la empresa
mediante uno de sus aplicativos de produccién.

En ese sentido, lo primero que se determino fue la linea de produccién
patrén debido a que la empresa posee tres lineas de produccion diferentes, tejido
industrial, tejido artesanal y tejido de telas. Para la eleccion de la linea de

produccién con la cual se trabajara se analiz6 la cantidad producida en los cuatro
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ultimos anos por cada linea de producciéon. Solo basté con el empleo de un
analisis de produccion ya que la linea de produccion de tejido industrial posee el
91.10% (mayor a 90%) de produccion de la empresa. Véase ANEXO 10.

Luego, se procedid a la eleccién de la familia patrén debido a que la
empresa posee aproximadamente 300 modelos los cuales han variado con el
pasar de los anos, entonces es que se trabajoé a nivel de familias patron tales
como Chompas, Sacos, Chalinas, Faldas, Vestidos, Ponchos, Gorros, Chalecos
y Pantalones, para los cuales haciendo el analisis de produccion versus
cantidades (P-Q) se obtiene como resultado que la familia de chompas concentra
el 80.16% de produccion, pudiendo aseverar que es la familia de productos mas
representativa de la produccién de la empresa, siendo la diferencia con el resto

de familias excesivamente grande.

Con la finalidad de complementar la grafica P-Q se elaboré la grafica
ABC basandose en dos aspectos importantes: Ingresos y Utilidades, para los
cuales de igual manera se basé en la produccion de los 4 Gltimos afos.
En el andlisis ABC de ingresos se obtiene que familia de chompas concentra el
80.51% de los ingresos totales y que en igual proporcion concentra el 80.51% de
las utilidades (Véase ANEXO 11), ademas la diferencia con el resto de familias
es abismal en términos de ingresos y utilidades. Como resultado final de este
analisis de utilidades e ingresos se obtiene que la familia patron escogida es la
de Chompas.

Debido a que a pesar de la eleccion realizada, esta aun nos daba una
variedad muy amplia de productos, se decidi6 aumentar el nivel de analisis y
clasificamos a los productos por calidades de hilado para realizar un analisis de
Produccién, para lo cual se elaboré una tabla en la que se dividié la produccion
de la familia de chompas segun la calidad de hilado en las que fueron producidas,
tales como Baby Alpaca, Algodén, Alpaca, Pima Peinada Mercerizada Gaseada,
y entre otras combinaciones entre alpaca y algoddn, baby alpaca y Algodén y
Oveja, etc. Determinando asi sus cantidades respectivas a cada calidad de
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hilado, siendo en este caso que las calidades escogidas fueron dos, la calidad
BL o0 100% Baby Alpaca y la calidad AL o 100% algodén.

Finalmente, juntando los analisis previos realizados se obtuvo como
producto patrén las chompas de calidad Baby Alpaca y 100% Algodén de la linea
de produccién de tejido industrial. (Véase ANEXO 12)

2.2.4 Proceso productivo de producto patron
El proceso productivo que sigue el producto patrén esta conformado
por cinco importantes areas, Tejido, Lavado, Planchado, Armado y Acabados, sin
contar los controles de calidad que son los encargados de mantener la calidad
caracteristica de los productos de la empresa.
El proceso productivo se detalla en el ANEXO 13 y ANEXO 14.

2.2.5 Diagnéstico inicial
Luego del analisis a través de una lluvia de ideas (véase ANEXO 15)
y diagramas de Ishikawa (véase ANEXO 16), los problemas de la empresa se
plasmaron en el arbol de problemas (véase ANEXO 17) deben ser confirmados

a través de indicadores que demuestren que lo mencionado ahi es cierto.

2.2.5.1 Problema Principal
El problema principal detectado es la baja productividad en
la empresa en estudio, la cual se mantiene en un indice de 0.014 unid./S/. (Véase
ANEXO 24), esta baja productividad provoca distintas situaciones, y es causada
por muchas razones donde predominan cinco grandes grupos de problemas que

se veran en el siguiente punto.

2.2.5.2 Causas
En este punto se encuentran los cinco grandes problemas

causantes del problema principal, el deficiente método y condiciones de trabajo,
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la inadecuada gestion estratégica, el deficiente planeamiento y control
operaciones, sistema de informacion ineficaz e ineficiente sistema de gestion de

calidad.

1. Inadecuada gestion estratégica
Esto se da debido a que no hay un claro direccionamiento estratégico, por la
ausencia del plan estratégico, y no hay un seguimiento estratégico, porque no se
tiene una herramienta de seguimiento definida, cono el Balanced ScoreCard.

a. No existe un claro direccionamiento estratégico, esto se refleja en el
indicador de eficiencia de alineamiento con la estrategia.
Este indicador es hallado con la herramienta radar de la posicion estratégica, que
mide el grado de alejamiento del objetivo ideal en un puntaje de 0 a 5, donde 5
significa que el alejamiento es mayor.
El resultado del radar estratégico en el aspecto Movilizar es de 4.08, lo cual refleja
que los lideres de la organizacion no han logrado materializar la estrategia,
llevarla a la accidén e implementarla, sin embargo, no es solo esta la situacion, la
empresa cuenta con mision y visién definida, pero estas no son conocidas para
todos los miembros de la organizacion. La empresa no cuenta con valores
definidos, y no tienen una estrategia documentada ni conocida, si bien tienen
presente que deben adaptarse al cambio constantemente, no hay un equipo que
se encargue de la gestion estratégica.
En el aspecto Traduccion, tienen un puntaje promedio de 4.67, lo que refleja que
no existen lineas definidas a las cuales los esfuerzos de la organizacion deben
alinearse, esto es debido a que la empresa no cuenta con mapas estratégicos,
objetivos, inductores, metas e iniciativas estratégicas, indicadores, actividades y
tareas clave.

En el aspecto Alineamiento, tienen un puntaje de 4.5, lo que significa que los

activos intangibles, que son los recursos humanos, sistemas y cultura de la

organizacion, no estan permanentemente enfocados en los objetivos estratégicos

En el aspecto de motivacion, se tiene un puntaje de 3.83, lo cual significa que

hay poca motivacion de la empresa, debido a que sus objetivos profesionales y
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econdmicos no estan alineados con los de la empresa, pero el aspecto de la
comunicacién es positivo, pues hay reuniones constantes en las que se explica
la situacion de la empresa y existe el periddico mural donde el club de sociales
publica algunas noticias.

En el aspecto gestion de la estrategia se tiene un puntaje de 3.17, esto debido a
que no se cuenta con una metodologia de gestidn de la estrategia, pero lo que
se puede ver en esta evaluacion es que en el componente la empresa tiene
sistemas para el seguimiento de operaciones, tiene un puntaje de 1.5, esto hace
notar que la empresa si cuenta con sistemas de este tipo, pero no son
aprovechados. (Véase ANEXO 30)

Para complementar este analisis se utilizd la herramienta de diagnéstico
situacional, donde se hizo una encuesta al Jefe de Operaciones y al Gerente
Administrativo, y como confirmacién fue llenado por los integrantes del equipo de
proyecto, quienes se encuentran muy relacionados también con la situaciéon de
la empresa. (Véase ANEXO 31).

Segun el radar estratégico, tenemos que existe un alineamiento de la
organizacion a la estrategia de 18.98%, lo cual es nuestro indicador de eficiencia

de alineamiento con la estrategia.

En cuanto a la situacion actual de la empresa en cuanto a su estrategia, tienen
un puntaje de promedio de 7.25 en insumos estratégicos, lo que significa que
tienen un buen puntaje, mas no perfecto, que refleja que tienen lo necesario para
poder formular su estrategia. Sin embargo, en el aspecto de disefio de la
estrategia tienen un puntaje de 5.85, que demuestra como en el andlisis de radar
estratégico, que pese a tener los insumos, no tienen disefiada bien su estrategia,
lo que en consecuencia refleja el puntaje del aspecto de despliegue de la
estrategia de 5.30, que demuestra la no alineaciéon de la organizaciéon a la
estrategia, pues al no tener claro cuales son los objetivos de la empresa, no
saben a dénde dirigirse. De igual manera, en el aspecto de aprendizaje y mejora,
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donde demuestra que sus procesos de seguimiento y control no son eficientes, o
en todo caso no son existentes pues no tienen una estrategia base a la cual
seguir y controlar, tampoco se pueden tomar acciones correctivas en base a los
resultados de seguimiento, pues este no se da, he ahi el puntaje de 4.50 que
obtiene este aspecto.

Al hacer esta misma encuesta a los integrantes de equipo de proyecto se
obtuvieron resultados generales menores, en el aspecto de insumos estratégicos
de 6.40, disefno de la estrategia de 4.95, en despliegue de la estrategia de 4.08 y
en el aspecto de aprendizaje y mejora de 3.53, lo que refleja que el equipo de
mejora ve a la organizacion de otra manera en cuanto a su estrategia, es decir
cree que tiene mayores debilidades en este aspecto. Esto se puede ver también
en la Figura 78, donde se puede ver la comparacién de valorizaciones de entre
los jefes e integrantes de equipo de proyecto. Esta figura refleja que los jefes de
la organizacién no notan las deficiencias que esta tiene, al creer que todo va bien,
no toman acciones correctivas, sin embargo, la mejor forma de reflejar que la
empresa estda generando pérdidas se podra ver en los analisis mas adelante
(Véase ANEXO 32)

b. Otra causa de la inadecuada gestidn estratégica es la falta de una
herramienta para dar seguimiento al plan estratégico lo cual hace dificil la tarea
de lograr el direccionamiento estratégico requerido y el cumplimiento del mismo
plan.

2. Deficiente Método y condiciones de trabajo
En este punto se tienen diversos indicadores que reflejan esta afirmacion para
cada uno de los problemas derivados.

a. La inapropiada gestion de recursos humanos es generada por un plan
capacitacion de personal inexistente y la ausencia de definicion de los procesos
de recursos humanos, lo cual es demostrado con el indice de cumplimiento de

lista de verificacién de recursos humanos.
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Para este indicador se elabord un check list tomando como base los procesos de
una buena gestidén de recursos humanos establecidos por Gomez-Mejia & otros
(2008). Segun el resultado de la evaluacion, se obtuvo un indicador con un valor
de 46% (véase ANEXO26), lo que indica las debilidades que hay en el sistema
de gestidn de recursos humanos, no teniendo los procesos necesarios como son
gestién de puestos de trabajo, gestion del recursos humanos cumpliendo el
entorno legal, gestion de la diversidad, gestion de contratacion, gestion de
reclutamiento y seleccion, retencidn de personal, gestibn de capacitaciones,
gestion de desarrollo profesional, gestibn de remuneraciones, gestién de
evaluacion de desempeno y gestién de las comunicaciones. Este tema es muy
importante pues teniendo una buena gestién de recursos humanos se motiva a
los colaboradores y ellos dan lo mejor de si para la empresa que los acoge. Para
mejorar se debe hacer un plan elaborado de recursos humanos, y asi mejorar la

brecha de 549% existente.

Adicionalmente, el plan de capacitacion de personal no existente, este problema
acompana a la inapropiada gestion de recursos humanos que se menciona lineas
arriba, haciendo falta de un Manual de organizaciéon y funciones, todos los
trabajadores saben de sus funciones de manera empirica pero no porque haya
sido plasmado en un documento oficial. Para este problema se utilizé el indicador
de necesidades de capacitacion de personal (véase ANEXO 26) obteniendo un
indice de 3.63 en un rango de 1 a 5, resultado ligeramente positivo, que identifica
que si conocen su trabajo como se menciond anteriormente, pero no se

encuentran totalmente capacitados para hacerlo bien.

Para complementar este indice se hizo la evaluacién del indicador de Liderazgo
en los mandos de la empresa, y la rotacion de personal.

El indice de liderazgo fue hallado a través de un test de liderazgo de Kurt Lewin
a los mandos mas importantes de la organizacion, Gerente General, Jefe de
Operaciones, Encargado de Tejido y encargado de Confecciones, dando como
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resultado de esta evaluacion un Liderazgo Autoritario en la Gerente General y
Encargado de Tejido, y un liderazgo democratico en la Jefe de Operaciones y el

Encargado de confecciones.

En el liderazgo autocratico el mando se encarga de dar 6rdenes sin dar opcién a
debate, lo que estaria disminuyendo el clima laboral de los colaboradores,
mientras que en liderazgo democratico se tiene en cuenta la opinion de todos y
se somete a debate, lo cual apaciguaria un poco el liderazgo autocratico de los

otros dos mandos.

En el indice de rotacidén de personal se tiene que en el periodo de noviembre a
marzo hubo un 12.32% de rotacion de personal, lo que estaria demostrando la
poca capacidad de retencién de personal de la empresa, perdiendo al haberlos
capacitado en las tareas que debian desempenar durante el tiempo que

estuvieron en la empresa.

b. Inadecuada disposicion de planta y malas condiciones de trabajo se
reflejan en el indice de satisfaccién del trabajador respecto a las condiciones de

trabajo.

Para hallar el indice de satisfaccién del trabajador, se enfoc6 en tres aspectos
importantes, la distribucién de planta, la implementacién de 5’s y el cumplimiento
de la norma de Seguridad industrial. Para cada aspecto se hizo una encuesta a
un colaborador del area de produccién. Al hallar los indicadores de cada aspecto,
se usaron para el calculo del indice de satisfaccion del trabajador asignandole un
peso por importancia a cada uno.

Tabla 5: Pesos por aspecto

ASPECTO PESO
Sintomas de necesidades de distribuciéon de planta 30%
Implementacién de 5’s 45%
Cumplimiento de la norma de Seguridad y salud en el trabajo 25%

Elaboracion: los autores
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Para hallar los sintomas de necesidad de distribucién de planta se usé la
encuesta de Diaz, B. (2001), donde como resultado se obtiene un porcentaje de
55% de necesidad de distribucion de planta, lo que hace que haya muchas
posibilidades de obtener beneficios al cambiar la disposicion de planta. Este
porcentaje se traduce a los beneficios que tiene la disposicién de planta actual,
dando como resultado un indice de 45%. (Véase ANEXO 27)

En cuanto a la implementacién de las 5S, se hizo la evaluacién con una
herramienta que contiene los aspectos que se debe tener en cuenta para
implementar cada una de las S. En la primera S se obtiene un puntaje de 1 punto
de 10, que refleja la cantidad de cosas con poca utilidad que hay en la empresa,
la segunda S tiene un puntaje de 5 de 10, que refleja que si bien hay cosas de
poca utilidad, las que sirven si se encuentran en lugares adecuado, pero solo en
un 50%. La tercera S tiene un puntaje de 2 de 10, que demuestra que la empresa
no sigue reglamentos de limpieza. La cuarta S tiene un puntaje de 4 de 10, que
hace notar las grandes anomalias que existen en el lugar de trabajo, y el poco
control que hay en este. Finalmente, la quinta S tiene un puntaje de 0, debido a
que como aun no se ha implementado un sistema de 5S, no hay forma de que se
haga una mejora continua. Como resultado se obtienen 12 puntos de 50, teniendo
como indicador 24%. (Véase ANEXO 28)

El resultado del indice de satisfaccion de personal se encuentra en la Tabla 6.

Tabla 6: indice de satisfaccién de personal

ASPECTO PESO | VALOR
Satisfaccion con la disposicion de planta actual 30% 45%
Implementacién de 5’s 45% 24%
Cumplimiento de la norma de Seguridad y salud en el trabajo 25% | 21.05%
indice de satisfaccion de personal 29.56%

Elaboracion: los autores
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3. Deficiente planeamiento y control de operaciones

En este punto existen dos causantes, el inapropiado planeamiento de produccion
por el programa de produccidon mal establecido pues no es planeada toda la
produccidn, solo lo aparentemente mas importante. Esto se refleja en el indice
de produccion programada (véase ANEXO 35). Se puede ver que 34.56% de la
produccién no es programada, es ahi donde no se tiene en cuenta imprevistos
que pueda haber. Otro indicador es que la mayor cantidad de produccién
programada es la del cliente Peruvian Connection, quien es su cliente principal.

La segunda causante es el deficiente control de produccién, el cual se da por la
inexistencia de indicadores de gestion, hallados en el ANEXO 24, ANEXO 23 y
ANEXO 25, y el inadecuado control de inventarios, teniendo una rotacion de
inventario de 6 veces por afnos, y un periodo de aprovisionamiento de 58 dias,
siendo muy alto, esto significa que cada dos meses se debe renovar el inventario
de la empresa. Véase ANEXO 36.

a. Efectividad operativa

La efectividad operativa es el grado en el cual se llegan a los resultados
deseados, en este caso qué tan efectivo es sistema de produccion para que logre
los resultados esperados. La efectividad operativa es un indice que fue ya
mencionado y que se encuentra en el ANEXO 24, como ahi se puede ver, la
empresa tiene una efectividad de 13.35%, causado por la baja eficiencia, 26.59%,
y la eficacia de 49.42%, mostrando el deficiente sistema de produccion que se
maneja en la empresa. Para hallas estos indicadores, se usoé la informacion del
ANEXO 33 y ANEXO 34.

4. Sistema de informacion ineficaz

Este problema se refleja en la baja conectividad de informacién entre éreas, esta
que se comprobara con el indicador gestion de informacion.

Este indicador es hallado a través del cumplimiento un checklist para la gestién

de informacién en la organizacién.

67



Para verificar la situacién actual de la empresa Artesanias Mon Repos con
respecto a este aspecto, se encuesté a través del checklist mencionado. Luego
de la realizacion de este checklist se tiene que la empresa tiene un indice de
Gestién de informacién del 22% (Vease ANEXO 37).

5. Ineficiente sistema de gestion de la calidad

El ineficiente sistema de gestion de la calidad se debe a tres factores importantes,
el inadecuado mantenimiento productivo total, deficiente control de calidad y el
inapropiado aseguramiento de la calidad.

El inadecuado mantenimiento productivo total de medio a través del indice de
cumplimiento de CheckList de gestidn de mantenimiento.

Se calculé el indice de cumplimiento de CheckList de gestién de mantenimiento,
que incluye temas como mantenimiento preventivo, autbnomo y correctivo,
Personal de mantenimiento, Analisis de los medios técnicos, sistemas de
informacién y Resultados. Obteniendo como resultado en promedio 39.05% de
aprobacion del CheckList demostrando la deficiente gestion de mantenimiento en
la empresa, de esta manera se van mostrando por qué existen mucha deficiencia

en la produccién de las prendas. (Véase ANEXO 38).

Como causante de la falta de un mantenimiento productivo total, se determina al
mal seguimiento al plan de mantenimiento, que da como resultado en un 16% de
retraso total en el 2015y 49% en el 2014. Véase ANEXO 39.

Adicionalmente se hallaron algunos indicadores de TPM, siendo el MTBF actual
de17 horas en la maquina 433.6-7, 36 en la maquina 433-10, 41.33 en la maquina
330-10, 31 en la maquina 433-12, 62 en la maquina 933-12, mientras que en la
maquina 311-10 no se han detectado fallas la ultima semana. Los reprocesos de

hilado han disminuido de la primera semana de agosto a la ultima, esto debido a
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la baja temporada que se vivi6 a partir de la quincena de ese mes. Véase ANEXO
40.

Otro factor es el mal sistema de control de calidad que se evidencia en los
excesivos esfuerzos que se dan para obtener la buena calidad del producto,
dedicando un 20% de tiempo de produccion total a controles de calidad. Véase
ANEXO 41.

Tambien la falta de definicién de los procesos core del negocio imposibilitan el
aseguramiento de la calidad de los productos, los procesos se ejecutan
empleando un método definido por cada colaborador, pero no establecido a nivel
organizacional generando resultados con nivel de calidad variable.

2.2.5.3 Efectos
Como efectos del problema principal se tiene la
insatisfaccion del cliente y los altos reprocesos, que luego de otros efectos llegan

al bajo nivel de rentabilidad.

1. Se calcula las variaciones de los ingresos en base a los ingresos de los
ultimos 4 anos, y se observa una variacién positiva del segundo ano respecto al
primero, pero luego las dos variaciones siguientes son negativas, teniendo como
porcentaje de variacion de incremento de ingresos actual -5.9%, esto refleja el no
tan buen momento por el cual atraviesa la empresa. Véase ANEXO 42.

2. El bajo nivel de rentabilidad es el efecto principal de la baja productividad

en la empresa, este se mide a través del ROI.
El ROI es un indicador que dentro de la empresa era desconocido, segun el dato
obtenido, para el Ultimo periodo evaluado, afio 2014, se tiene que la empresa
tuvo un rendimiento sobre la inversion de 1%, un rendimiento muy bajo, lo cual
es generado por todos los problemas definidos anteriormente, y como obijetivo
final se tiene aumentar este ROl de 1% a uno mayor.

2.2.6 Planeamiento estratégico
Con la finalidad de determinar una manera sistematica y justificada de
cémo lograr el objetivo principal, mejorar la productividad de la empresa, se
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desarroll6 el planeamiento estratégico de la empresa, el cual ayuda a la
determinacién de la estrategia adecuada que debe tomar la empresa en base
factores propios de la empresa como su misidn, vision, fortalezas y debilidades,
y a factores externos a la empresa tales como las oportunidades y riesgos.

2.2.6.1 Direccionamiento estratégico

La primera evaluacion que se realizo fue la del
direccionamiento estratégico actual. La mision de la empresa “Ofrecer al mundo
prendas en fibras naturales con alto valor agregado para clientes amantes de la
elegancia y la belleza”, y su vision “vestir al mundo con calidad, suavidad y
elegancia” fueron evaluados con por los factores de ser concisa, simple, clara 'y
directa, expresada preferentemente en frases encabezadas por verbos
atractivos, atender requerimientos de los principales grupos constructivos y
orientado al interior pero considerando el exterior, en la misién, y descriptiva del
futuro de la organizacion, comunicada, memorable, inspirable, retadora vy
atractiva para los involucrados en la visidn. Al obtener el resultado de la
evaluacion se puede ver que la misién tiene debilidades con un puntaje actual de
2.01 en una escala de 1 a 4, y la visiébn también tiene debilidades con un puntaje
de 1.82 (véase ANEXO 43), siendo necesario un mejoramiento en la mision y
visién actual. En cuanto a los valores, la empresa no cuenta con ninguno definido,
por lo que se enlistara a los importantes que deban ser considerandos para el
logro de sus objetivos.

La misidn propuesta se encuentra encabezada del verbo
“‘elaboramos”, que a diferencia de “ofrecemos”, muestra al que lo lee que la
empresa se encarga de la produccion de las prendas y no solo de su
comercializaciéon. La frase “para el mundo de clientes” refleja que la empresa
tiene clientes alrededor del mundo, pues esta es una empresa exportadora.
Finalmente la frase “mediante procesos eficientes y eficaces con ayuda de
colaboradores capacitados y un buen ambiente de trabajo” muestra lo interior de

la empresa que ayuda a que se logre brindar lo mencionado en la primera parte
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de la misién, enfocandose en sus procesos, sus colaboradores, y su ambiente de

trabajo.

La vision propuesta tiene como primera frase “Ser el principal
socio estratégico del producto peruano”, siendo asi una visidbn muy atractiva para
los involucrados y describiendo lo que la organizacién quiere llegar a ser
describiendo su futuro.

Se evaluaron la misién y vision con respecto a los mismos
factores anteriores, al obtener el resultado de la evaluacion se puede ver que la
misidn propuesta tiene fortalezas con puntaje de 3.55 enuna escalade 1 a4,y
la vision propuesta también tiene fortalezas con un puntaje de 3.60 (véase
ANEXO 44).

Para la declaracion de valores corporativos nos enfocamos
en responder las preguntas siguientes ¢;quiénes somos?, ;en qué creemos? y

¢,cémo lograremos nuestros objetivos?

De esta manera los valores elegidos como corporativos
fueron el de lealtad, para mantener confidencialidad respecto a la informacién de
la entidad y situaciones de conflicto internos y velar por el buen nombre de la
institucién, dentro y fuera de la empresa; el respeto para actuar reconociendo los
derechos y la dignidad de los colaboradores y las instituciones, comprender y
aceptar la condicion inherente a las personas como seres humanos con derechos
y deberes independientemente de su variedad y diferencias; la responsabilidad
para realizar las operaciones y procedimientos internos y productivos de manera
consecuente con el resultado que se entregara a una siguiente etapa del flujo de
procesos de la empresa y el producto terminado que se desea obtener; la equidad
para mantener relaciones y trato de manera equitativa sin diferenciar género,
religion, o estilo de vida que el colaborador de la empresa tenga; honestidad para
actuar con la verdad, honradez y total transparencia, manteniendo un ambiente
organizacional optimo y adecuado en beneficio de los colaboradores de la
empresa; solidaridad para laborar con plena disposicién a ayudar y brindar apoyo

entre los colaboradores con la finalidad de lograr de manera conjunta los
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objetivos establecidos y encargados por cumplir; servicio para brindar el de mas
alta calidad, realizando las actividades con plena disposicion de lograr los
resultados esperados para obtener como resultado final la satisfaccion del cliente
0 usuario; y calidad para elaborar prendas de calidad en base a materia prima de
primer nivel, personal capacitado y procedimientos dptimos.

Estos valores fueron evaluados para determinar hasta qué
punto se encuentran presentes en la organizacién lo cual también se puede ver
en el ANEXO 44, finalmente, la misién, visién y valores propuestos serviran de
ingreso para el planteamiento del plan estratégico.

2.2.6.2 Analisis interno

Las principales limitaciones de Artesanias Mon Repos S.A.
nacen del andlisis de problemas hecho en el diagnostico. Aqui son considerados
como debilidades los cinco problemas principales, los cuales son: deficiente
método y condiciones de trabajo, donde la atencidén al operario es deficiente lo
que genera falta de pertenencia a la empresa y bajo desempefno de estos;
inadecuada gestion estratégica, pues no cuentan con una estrategia con la que
conseguiran lo planteado en su mision y vision; deficiente planeamiento y control
de operaciones, ya que no hay un plan ante imprevistos, no se gestionan
indicadores de produccién, y ademas no hay ningun control de sus operaciones;
ineficaz sistema de informacion, que genera malentendidos, pérdidas de tiempo,
mala informacion recibida, y en consecuencia pérdidas de dinero; e ineficiente
sistema de gestion de calidad, que si bien se consigue, existen deficiencias y
reprocesos debido a la mala gestion para obtenerla.

Las fortalezas se establecieron a través de entrevistas con
los colaboradores y personal administrativo, ademas con las vivencias diarias en
la empresa. La primera fortaleza, calidad del producto sobresaliente, se obtuvo
luego de una entrevista con la jefa de operaciones, quien asegur6é que lo que
mantiene a los clientes fieles a la empresa a pesar de sus deficiencias es su
calidad de producto, lo cual, si bien todos tienen diferentes ideas de calidad, el

hecho de que muchos clientes de distintos tipos sigan eligiendo a Artesania Mon
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Repos, es que en definitiva la empresa puede cumplir con las expectativas en
cuanto a la produccion de prendas, cualquiera que sea los gustos de los clientes.

La segunda fortaleza, relacion muy cercana a clientes
antiguos, se sabe de las conversaciones casuales con los colaboradores, en los
que cuentan que muchos de los clientes de la empresa estan relacionados
amicalmente con la primera duefia y gerente, la sefiora lvonne Stauffer. De ahi
que ellos continuen siendo clientes de la empresa, por el carifio a la primera
duena y por la confianza que le brinda la empresa, lo cual hace que Artesanias
Mon Repos tenga ventas aseguradas. La tercera fortaleza, afnos de experiencia
produciendo prendas de alpaca y algodoén, viene del hecho de que la empresa
cuenta con cuarenta y tres afnos de experiencia, y que sus trabajadores estrella
iniciaron y aprendieron con la empresa, obteniendo su experiencia y sus
conocimientos de ella, o que consigue que plasmen su experiencia en la

produccion.

La cuarta fortaleza, cuenta con maquinaria computarizada,
es debido a que la empresa cuenta con maquinas tejedoras que son
programadas, a comparacion de otras empresas que aun trabajan con maquinas
tecnomanuales y artesanales, esto le da una ventaja pues ayuda en el ahorro de
tiempo a los operarios y disminucion de costos de produccién. La ultima fortaleza,
alta variedad de productos, es debido a que la empresa cuenta con una gran
gama de productos pues es una empresa textil, sus modelos son muy variados y
diferenciados, para todos los gustos, edades y géneros, Artesanias Mon Repos
cuenta con la capacidad de realizar productos diferenciados, a pedido del cliente
o disefiados por ellos mismos en su Area de Disefio y desarrollo de productos.
Ademas de que siempre puede cumplir con el disefio que el cliente desea,

superando sus expectativas al verlas terminadas.

Se hizo la evaluacién de las limitaciones y fortalezas (véase
ANEXO 45) donde se obtuvo un resultado de 2.45 en una escala de 1 a 4,

concluyendo que la organizacion tiene limitaciones menores.
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2.2.6.3 Analisis externo
Entre las oportunidades que tiene la empresa Artesanias

Mon Repos se enlistaron las siguientes:

-Aumento de la tendencia a vestir con fibras naturales: Segun Girbaurd
(2015), hoy en dia muchas industrias apuestan por fabricar ropa con fibras
naturales, debido a que la ropa también juega un papel fundamental en el cuidado
de los recursos naturales, con esta accion reduce considerablemente la

generacion de contaminantes.

Ademas, segun la pagina web de la Organizacion de las Naciones Unidas para
la Alimentacién y la Agricultura, las ventajas técnicas y de costos que comportan
producir con fibras naturales son que tales productos ejercen una atraccién
mayor porque responden a la sensibilizacion del consumidor respecto a las

normas ambientales, de sostenibilidad y sociales.

Esta tendencia es una de las causas que ha generado que las fibras naturales se
vuelvan populares, debido a ser amigables con el medio ambiente. En mayo se
llevé a cabo el Perd Moda, donde se hizo un desfile de modas por jévenes
disefadores, en donde se presentaron sus prendas en alpaca y algodén, fibras
naturales, donde se tuvo la visita de 2000 extranjeros. (El Comercio).

-Reconocimiento de la calidad de productos peruanos: Existe una buena
reputacién del producto peruano en el extranjero, segun lo mencionado por
Bricefo a la revista Negocios Internacionales, los clientes extranjeros observan
que pueden replicar su marca y obtener un nivel muy alto de calidad en el mundo
fabricando con nosotros, ellos ya no tienen fabricas, nosotros somos su fabrica,
para eso tuvimos que desarrollar ingenieria, logistica, sistemas, comunicaciones,
suplirlos o suplantarlos a ellos en muchas funciones que ejecutan técnicos que
ganan 10 o 15 veces mas de lo que ganan los nuestros, y no solamente es el
hilado peruano y la mano de obra calificada, sino también la tecnologia, el
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despacho, la logistica, que les garantiza a ellos llegar al altimo comprador con un
excelente producto fabricado en Chincha y no en EE.UU., Francia o China.

- Vinculacion estratégica con ADEX: Al ser socio de ADEX, la empresa tiene
como beneficios representacion y defensa gremial, promociéon comercial,
actualizacion y capacitaciones, emision de certificados de origen, informacién

comercial, publicaciones institucionales, y otros beneficios mas.

- Apertura de nuevos mercados en el extranjero: Actualmente Artesanias
Mon Repos se encarga de abastecer los mercados de Europa y Norteamérica,
sin embargo existe un mercado potencial en China, donde en el 2014 se hizo una
exposicion de productos peruanos llamada Expo Peru, donde dos disefiadores
presentaron sus colecciones en algodoén y fibra de alpaca. (Romani, A.)

Entre los riesgos en los que se encuentra la empresa, se pueden ver los que
siguen:

- Escasez de personal capacitado: Entre la informacion que tiene Artesanias
Mon Repos S.A. no cuenta con una base de datos de personal que sea
capacitado al que pueda llamar cuando necesite. Debido a algunas relaciones
establecidas, y a una imagen que se ha ido formando por sus acciones, sus
posibilidades para obtener personal capacitado han disminuido, debido a que
estos prefieren trabajar en otras empresas donde obtienen mayores beneficios.

- Debilidad de clientes ante crisis mundial: Una de las situaciones que
sustenta este riesgo es la reciente caida de uno de los principales clientes de la
empresa, Spirit of the Andes, quien tuvo que cancelar todos sus pedidos, que se
encontraban en marcha, y que luego de su quiebra no pudo pagar las deudas
que tenia con la empresa, lo cual los puso en una dificil situacion.

Enla
Figura 34 podemos ver el mensaje que se encuentra al ingresar a la pagina de la

empresa en mencion.
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0800 073 93 63

: SPIRIT OF THE ANDES
‘)

HOME PIMA TOPS NIGHTWEAR

Thonk you.

...for all your support & custom over the years!

Figura 34: Pagina principal de la web de Spirit of the Andes.

Fuente: http://www.spiritoftheandes.co.uk/

- Pérdida de competitividad: Mon Repos tiene debilidad en la entrega de sus
pedidos a destiempo, pero mantiene a sus clientes por su calidad, sin embargo
la pérdida de competitividad sigue siendo un riesgo latente.

- Variabilidad de monedas extranjeras: Esto afecta ya que en su mayoria
Mon Repos tiene clientes en el extranjero a los cuales exporta.

Con los factores externo identificados se realiza la
correspondiente votacion para posteriormente elaborara la matriz de evaluacion

de factores externos (MEFE).

Se hizo la evaluacion de las oportunidades y riesgos (véase
ANEXO 46) donde se obtuvo un resultado de 2.48 en una escala de 1 a 4,

concluyendo que la organizacion tiene riesgos menores.

2.2.6.4 Matrices de combinacion
-Matriz de perfil competitivo
Para la realizacion de la matriz de perfil competitivo se utilizaron las
especificaciones de cliente que se definieron en la reunién con la gerencia
general, jefe administrativo y jefe de operaciones (Véase ANEXO 47). Estas
especificaciones también seran utilizadas més adelante para la realizacion del

despliegue de la funcién de calidad.
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Los factores de éxito de la empresa son los siguientes:

Medidas dentro de tolerancia: Los clientes envian las especificaciones de
las prendas, donde cada medida tiene una tolerancia que debe ser
respetada.

Minimos defectos de tejido: Al fabricar la tela, esta debe tener la minima
cantidad de defectos.

Minimos defectos de acabado: Las prendas terminadas deben tener la
minima cantidad de defectos.

Tonos de colores adecuados: Evitar que se teja una misma prenda con
diferentes tonos, teniendo asi un color uniforme.

Variedad de modelos: Los clientes esperan poder obtener de la empresa
la mayor cantidad de modelos de prendas.

Menor tiempo de entrega: Los clientes esperan que las prendas sean
entregadas a la fecha acordada.

Respuestas rapidas a imprevistos: Los clientes esperan que cuando se
necesite un cambio no previsto se responda rapidamente.

Tolerancia a cambios: Los clientes esperan siempre tener respuesta
cuando haya un cambio, y no algun tipo de declinacién por parte de la

empresa.

Se hara la comparacién de la empresa Artesanias Mon Repos con la empresa

lider en el rubro que es Art Atlas, y una empresa conocida y mayormente

mencionada por la empresa, Dora Conroy. La evaluacion fue hecha por el area

administrativa de la empresa obteniendo como resultado a Artesanias Mon

Repos con 2.47 puntos, Art Atlas con 3.56 puntos y Dora Conroy con 3.46, todos

en una escala de 1 al 4.

Este

resultado refleja que efectivamente Artesanias Mon Repos tiene

competencia con ventajas competitivas superiores a ellos, dando mayor

satisfaccion al cliente lo que se refleja en la Tabla 7.
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Tabla 7: Ranking de empresas exportadoras peruanas en el rubro artesanias

2015

N° RUC EMPRESA PART. % 2015
1 120413770204 ART ATLAS S.R.L. 6.4%
2 20341823537 KERO DESIGN S.A.C. 4.4%
3 20506992851 MAKIPURA DIRECT TRADE EIRL 4.4%
4 120101283403 ALLPA S.A.C. 4.1%
5 (20100957435 DORA CONROY S.R.L. 3.6%
6 [20503203082 WWW.NOVICA.COM S.A.C. 3.0%
7 120471442641 ELM DESIGN S.A.C. 2.7%
8 |20508818816 JIREH EL UNICO S.R.L. 2.6%
9 120522088073 DUPREE VENTA DIRECTA S.A. 2.5%
10 {20101110568 MARGASRL 2.4%
11 | 20509664537 ASOCIACION DE ARTESANOS 2 4%

CORDILLERAS DOMINGO SAVIO
12 20100873410 ARTESANIAS MON REPOS SA 2.1%
13 (20512451480 CY ARTESANIAS TRADING S.A.C 2.1%
14 20334426379 AWAR S.A.C. 2.0%
15 | 20416127540 FLORES ROJAS ARTESANIAS 1 9%

SOCIEDAD ANONIMA CERRADA

Fuente: Aduanas

Ademas, este resultado también confirma que la empresa si tiene debilidades

menores, por ser muy cercano al resultado obtenido en el andlisis interno de la

empresa.

-Matriz Interna y Externa

Con el resultado de las matrices de evaluacion de factores internos y externos se

permitié la identificacion del tipo de estrategia que se debe adoptar, lo cual se

determind en base a la matriz interna y externa. (Véase ANEXO 48)
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El resultado de esta matriz es que la empresa tiene el perfil estratégico de
desarrollarse selectivamente para mejorar, adoptando la estrategia de

penetracion de mercado y desarrollo del producto.

-Matriz de la Posicién Estratégica y la Evaluacion de la Accién

En la matriz PEYEA se analizaron distintos factores para cada eje de la matriz,
estos factores son derivados de la matriz de evaluacién de factores internos y
externos. Luego de la evaluacion de cada uno de los ejes se obtuvo un puntaje
de -4 en el eje estabilidad del ambiente, un puntaje de 2.60 en el eje de fuerza
financiera, dando como resulta un puntaje de -1.40 en el eje Y. Mientras que en
el eje X se obtuvo un puntaje de -0.50, con un puntaje de 3.17 en la fuerza de la
industria y -3.67 en la ventaja competitiva. (Véase ANEXO 49).

Con este resultado se obtiene que la estrategia que debe usar la empresa debe
ser defensiva, la empresa debe buscar la supervivencia y salir de su situacion

critica.

-Matriz de Boston Consulting Group.
Este andlisis se hizo con cuatro de los principales productos, estos resultaron ser
signos de interrogacion tres de ellas y un perro.
Las que son signos de interrogacion se pueden fortalecer con estrategias
intensivas, como desarrollo de nuevos productos o mercados, mientras que los
vestidos, que son los productos perros son recomendables que se liquide o deje
de producir. (Véase ANEXO 50).

-Matriz de la Gran Estrategia
Para la matriz de la gran estrategia se usan los resultados de la matriz de perfil
competitivo, que tenia un puntaje de 2.47; y de la ventaja competitiva de la matriz
PEYEA, con un puntaje de -3.67.

Ademas, se necesita el crecimiento de mercado, que se tiene de un reporte hecho
por ADEX con informacion de Aduana, mostrada en la Tabla 8.
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Tabla 8: Ranking de empresas exportadoras peruanas 2015-2014

2015 2014
VAR %
VALOR FOB VALOR FOB
2015/2014
US$ US$
3,543,683 3,595,770 -1.4%

Fuente: Aduanas

Al plasmar estos numeros en la matriz, se obtiene como resultado que las
estrategias que debe usar por la empresa son las de penetracion de mercados,
desarrollo de mercados, desarrollo de productos, integracion horizontal,
desposeimiento, o liquidacion. (Véase ANEXO 51).

-Estrategia seleccionada: Resultado de las matrices de combinacion, las
estrategias sugeridas son penetracidn de mercados, desarrollo de mercados,
desarrollo de productos, integracion horizontal, reduccion de costos, fusion,
cosechar productos, desposeimiento, o liquidacion. Segun las sugerencias, se
decidiéo tomar como estrategia principal de la organizacion la disminucion de
costos y el mantenimiento de clientes, en base a la cual se establecen los
objetivos estrategicos.

2.2.6.5 Formulaciéon, validacion y seleccion de objetivos
estratégicos.

Como resultado importante del planeamiento estratégico

estan los objetivos estratégicos que se redactan respondiendo a la estrategia

determinada, las fortalezas, debilidades, oportunidades y limitaciones de la

empresa.

Primero se deben determinar cuéles son las variables que
son motrices para utilizarlas como factores criticos de éxito en la redaccion de
objetivos estratégicos, sin embargo, al haber definido fortalezas, limitaciones,
oportunidades y riesgos muy generales e importantes, se acuerda que todas
estas variables seran consideradas para la redaccién de objetivos.
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Los objetivos redactados propuestos se mencionan a

continuacién:

- Incrementar la rentabilidad.

- Disminuir los costos.

- Reducir los tiempos de entrega de pedidos.

- Mejorar la gestion de las relaciones con los clientes

- Aumentar la productividad.

- Implantar buenas practicas de seguridad y salud en el trabajo.

- Mantener la maquinaria y equipo en optimas condiciones

- Disminuir esfuerzos innecesarios en control de calidad.

- Asegurar el correcto desemperio de los procesos

- Mejorar el sistema de planeamiento y control de produccién.

- Mejorar la posicion estratégica y la evaluacion de la accién estratégica.

- Alinear la organizacion a la estrategia.

- Mejorar el clima laboral

- Mejorar la conectividad de informacién entre areas.

- Mejorar la gestién de recursos humanos.

- Mejorar el método y las condiciones de trabajo.

- Desarrollar una cultura de conciencia social y responsabilidad
Estos objetivos deben ser fundamentados por las variables anteriores, pues usan
de insumo las fortalezas de la organizacién para eliminar o reducir sus
limitaciones y riesgos, aprovechando ademds sus oportunidades, seleccionando
como minimo tres variables de cada tipo. (Véase ANEXO 52).

Después de esta validacién se concluye que todos los objetivos anteriormente
redactados son seleccionados para ser objetivos estratégicos de la empresa.

2.2.6.6 Alineamiento y presentacion de objetivos estratégicos

Los objetivos deben estar alineados a la misién y visién
propuesta a través de los ADN’s de estas.
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Al terminar esta alineacion, se determina si algun ADN'’s de

la mision o vision deberia estar incluido en la lista de objetivos, que en este caso

sera solo el ADN’s de la vision: “Ser el principal socio estratégico de la promocion
del producto peruano” (Véase ANEXO 53)

La lista de objetivos finales son los siguientes:

Incrementar la rentabilidad.

Disminuir los costos.

Reducir los tiempos de entrega de pedidos.

Mejorar la gestion de las relaciones con los clientes

Aumentar la productividad.

Implantar buenas préacticas de seguridad y salud en el trabajo.
Mantener la maquinaria y equipo en optimas condiciones
Disminuir esfuerzos innecesarios en control de calidad.
Asegurar el correcto desemperio de los procesos

Mejorar el sistema de planeamiento y control de produccion.
Mejorar la posicidn estratégica y la evaluacion de la accién estratégica.
Alinear la organizacion a la estrategia.

Mejorar el clima laboral

Mejorar la conectividad de informacion entre areas.

Mejorar la gestidén de recursos humanos.

Mejorar el método y las condiciones de trabajo.

Desarrollar una cultura de conciencia social y responsabilidad

Finalmente, esta lista de objetivos estratégicos debidamente justificados y

alineados es exportada para el inicio de la elaboracién del Balanced Scorecard.

2.2.7 Balanced Scorecard

Continuando con la elaboracién del plan estratégico de la empresa, se

decidi6 emplear como herramienta para dar seguimiento y control al Balanced

Scorecard debido a la familiarizacion del equipo del proyecto con la herramienta

y su efectividad en la implementacion del plan.
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Los objetivos estratégicos que fueron redactados en el planeamiento estratégico
son el principal insumo para la elaboracion del Balanced, el cual inicia con la

elaboracion del mapa estratégico en base a los objetivos estratégicos.

2.2.7.1 Mapa estratégico

Los objetivos estratégicos son agrupados en perspectivas,
debido a que la empresa es una organizacion con fines de lucro, se utiliza el
modelo de Kaplan y Norton (2004) de cuatro perspectivas: Financiera, Cliente,
Procesos internos, y aprendizaje y crecimiento. De aqui se tiene como resultado
una piramide de objetivos estratégicos donde la base son los de la perspectiva
de aprendizaje y crecimiento agrupados en capital intelectual, y esté dividido en
capital organizacional, de informacién y humano; sobre esta se encuentra la
perspectiva de procesos internos, donde se agrupan los objetivos que optimizan
los procesos internos, donde se encuentran los procesos de gestion de
operaciones, de gestidon de calidad, de gestion estratégica, y reguladores. Esta
agrupacion se encargara de cumplir el objetivo de aumentar la productividad, que

también se encuentra incluido en la misma perspectiva.

El ultimo objetivo mencionado sera el que lograra cumplir el
grupo de objetivos de fidelizacion del cliente, encontrado en la perspectiva de
cliente, para luego lograr los objetivos de la ultima perspectiva, Finanzas, debido
a que la estrategia seleccionada es disminuir los costos, esta perspectiva incluye
los objetivos de disminuir costos, y como consecuencia incrementar la
rentabilidad, todo esto debe ser logrado con los objetivos de la base del mapa.
(Véase ANEXO 53).

El orden de los objetivos en el planeamiento estratégico es
determinado en base a una cadena, es decir los de aprendizaje y crecimiento
permiten lograr los objetivos superiores de procesos internos y estos a su vez lo
de clientes y finalmente los de finanzas, es por ellos que se elaboran de manera
piramidal.
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2.2.7.2 Matriz tablero de comando

El resultado principal del mapa estratégico es la agrupacion
de los objetivos en las perspectivas ya que es el principal insumo para la
elaboracion de la matriz de tablero de comando. Y es que en base a esta
agrupacion se enfocan los indicadores, inductores e iniciativas que se asignan
para cada objetivo que se especifican en la matriz tablero de comando (Véase
ANEXO 55), donde como resultado se tiene una matriz tablero de comando en
base a la cual se procede a desarrollar los planes y posteriores acciones por cada
objetivo, y se fijan indicadores que determinaran si los objetivos se estan

cumpliendo.

Como complemento necesario de la matriz, se elabora las
fichas de objetivos (Véase ANEXO 56) que aclaran a que se refiere cada objetivo
establecido y al mismo tiempo se define un responsable para el logro de los
objetivos correspondientes; las fichas de indicadores (Véase ANEXO 57) que
definen en su totalidad al indicador, para evitar cualquier equivocaciéon en su
célculo, de igual manera se designa un encargado del calculo de cada indicador
en base a la disponibilidad de informacion, estas fichas son presentadas con los
indicadores hallados en la etapa de diagnéstico; y las fichas de iniciativas (Véase
ANEXO 58), donde se indica que, como, donde, quien, cuando se hara la
iniciativa; estas fichas permiten despejar cualquier duda y ambigledades, definir

a detalle cada uno permitiendo su correcto seguimiento.

Como paso final se elabora una matriz de priorizacién de
iniciativas (véase ANEXO 59) para poder determinar qué iniciativas son las méas
importantes de realizar, debido a que no siempre la empresa puede tener los
recursos necesarios para cumplir con todas. Esta priorizacion esta basada en la
metodologia AHP y como resultado se tienen porcentajes de acuerdo a la
importancia. Como resultado de esta priorizacion se tuvo las siguientes iniciativas

en el orden mostrado:

1. Programa de implementacion de un sistema de gestién de calidad

2. Programa de mejora de productividad
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Plan de implementacion de un sistema gestion de recursos humanos.
Programa de mejora estratégica.

Plan de mejora de clima laboral

Plan de mejora de un sistema de informacién

Programa de mejora de condiciones de trabajo.

© N o g &~ w

Programa de reduccion de costos de fabricacion

9. Plan de implementacidn de un sistema de seguridad y salud ocupacional
10.Plan de implementacion de un sistema de responsabilidad social.
11.Monitoreo de indicadores financieros

12.Plan de implementacion de procesos de ventas y gestion de cuentas

Finalmente en el ANEXO 60 se definio los rangos entre los cuales los indicadores

estarian en peligro, precaucion, meta e ideal.

2.2.8 Situacion Inicial
En base al planeamiento estratégico definido y el balanced scordcard
elaborado procedemos a calcular los indicadores respectivos para cada objetivo,
de esta manera evaluar la situaciéon inicial de la empresa con respecto al
problema al que se refiere cada objetivo. En ese sentido la determinacion de los
indicadores se dividié por perspectivas, es decir los indicadores de los objetivos

fueron agrupados en funcién a la perspectiva a la cual pertenece cada obijetivo.

2.2.8.1 Indicadores de la perspectiva Aprendizaje y crecimiento

Estos indicadores de los objetivos de la base del mapa

estratégico son desarrollados para impulsar el aprendizaje y crecimiento de la

empresa. Son los que mediran en qué nivel se puede alcanzar los objetivos de
las otras tres perspectivas.

Los siguientes indicadores fueron explicados en la seccién
2.2.5 Diagnostico Inicial.
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e Mejora de la gestion de recursos humanos
Indicador: indice de lista de verificacion de gestién de recursos humanos: ANEXO
25.

e Mejorar el método y condiciones de trabajo
Indicador: Indice de satisfaccion del trabajador respecto a las condiciones de
trabajo: ANEXO 27 y ANEXO 28.

e Alinear la organizacion a la estrategia

Indicador: Eficiencia de alineamiento con la estratégia: ANEXO 32.

e Mejorar la conectividad de informacién entre areas

Indicador: Indice de cumplimiento de checklist de gestidén de informaciéon: ANEXO
37.

1. Mejorar el clima laboral

Indicador: indice tnico de clima laboral

El indice Unico de clima laboral se evalué con ayuda de la herramienta de V&B
Consultores Clima Laboral, que evalua los aspectos de Jefes, colaboradores,
imparcialidad en el trabajo, orgullo y lealtad, y comparnerismo. A través de una
reunién con todos los trabajadores de la empresa se les hizo una encuesta con
las preguntas del software de clima laboral. Luego de ingresar los datos al
software se obtuvo los siguientes resultados:

Los Jefes - 51.62%, este aspecto refleja el comportamiento de los jefes hacia
sus colaboradores, a través de mantenerlo informado de lo que sucede en la
organizacion para asi mantener a todos involucrado en los problemas y en la
toma de decisiones, decirle lo que realmente espera del colaborador, su
accesibilidad, su liderazgo, sus objetivos y su consecuencia. El puntaje expresa
que el jefe tiene caracteristicas buenas, pues esta por encima de la mitad del
puntaje, pero aun lo falta mejorar su liderazgo y su forma de actuar para tener la
mayor confianza de sus colaboradores, existe una brecha de 43.38% que

mejorar.
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Los colaboradores — 46.97%, este aspecto refleja la satisfaccion del
colaborador en cuanto a su ambiente de trabajo, sus actividades, los recursos
que tiene, su desarrollo personal y profesional, y la confianza que tiene a la
empresa en cuanto a la estabilidad laboral. El puntaje muestra que no se
encuentran satisfechos por lo que la empresa ofrece, lo cual es respaldado por
la falta de capacitaciones en la organizacion, la falta de un area de atencién al
trabajador, y la falta de seguridad en cuanto a la estabilidad que hay para muchos
de ellos. Existe una brecha de 53.03% que mejorar.

Companerismo — 62.82%, este aspecto se refiere a la cooperacion, apoyo y
amistad que hay entre comparieros de trabajo, se ve que el nivel es alto, esto se
debe a que son comparieros que se conocen desde mucho tiempo y por ello son
como familia, pero siempre que hay problemas en la empresa, se puede ver la

falta de unién entre ellos, lo cual refleja en un resultado no perfecto.

Imparcialidad en el trabajo — 46.73%, este aspecto refleja la poca imparcialidad
que hay en la empresa, donde no sienten que ganan dinero de manera justa, o
que el trato que reciben es igual para todos, por lo que esto genera un mal clima

laboral, habiendo una brecha de 53.27% por mejorar.

Orgullo y lealtad — 37.18%, con este resultado se puede observar que los
colaboradores no se sienten identificados con la empresa en que laboran, no ven
un futuro profesional en ella y ademas no sienten que todos estén a gusto ahi.
Hay una brecha de 68.82% que mejorar.

Como resultado de todos estos aspectos, se obtiene un indice de clima laboral
de 49.07%, teniendo por un porcentaje minimos mas debilidades que fortalezas,
habiendo que mejorar en un 50.93% en todos los aspectos, para asi conseguir
un mejor clima en el lugar de trabajo de Artesanias Mon Repos S.A. (Véase
ANEXO 61)
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2. Desarrollar una cultura de conciencia social y responsabilidad
Indicador: indice de Responsabilidad Social

En este indice se valoran aspectos importantes, el primero, de valores y
transparencia con un puntaje de 29.98%, muestra que la empresa tiene en poca
medida un contacto con sus colaboradores informando de su situacion, sus
objetivos, y aceptando sus sugerencias, ademas de que no se sabe si tiene
muchos o pocos procesos legales debido a la poca transparencia, ni se tiene
conocimiento si cumple todas las leyes en su totalidad.

En la directriz valorar a los colaboradores obtiene un puntaje de 36.54%, que
refleja la poca importancia dada a su principal recurso, su talento humano, esto

también concuerda con el indice de clima laboral.

En la directriz Aportar mas al medio ambiente, resulta un puntaje de 29.1%, que
muestra que no hay mucha importancia en ese aspecto y que no se han creado
muchas politicas para cuidar el medio ambiente, la empresa se encuentra en un

aspecto neutro respecto a ese tema.

En la directriz Involucrar a socios y proveedores se tiene un puntaje de 53.4%,
por lo que se infiere que la empresa cuida mucho sus relaciones externas, lo cual
también se alinea con los resultados del aspecto Capital relacional en el capital
intelectual.

En la directriz proteja a sus clientes se ve que si bien sus relaciones son buenas,
no hay mucho valor agregado al sus productos a través de garantias, alcances
del servicio, e informacion de otros servicios alternativos, teniendo como
resultado un puntaje de 25.6%.

En la directriz promueva su comunidad se tiene un puntaje de 83.3%, la empresa

cuenta con una fundacién llamada Fundacion Stauffer en honor a su primera
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duena, esta fundacién apoya la educacién, apoya a la gente de la comunidad con

pocos beneficios econdémicos.

Finalmente, en el directriz compromiso con el bien comun, el puntaje es de

38.5%, donde nuevamente es un aspecto en el cual la empresa es neutra.

Como resultado la empresa tiene un indice de responsabilidad social de 42.36%
(Véase ANEXO 62), que si bien es bajo, puede ser mejorado a través de planes
de accion.

2.2.8.2 Indicadores de la perspectiva Procesos Internos
Los siguientes indicadores fueron explicados en la seccién
2.2.5 Diagndstico Inicial.

3. Implantar buenas practicas de seguridad y salud en el trabajo
Indicador: indice de cumplimiento de checklist de auditoria de seguridad
industrial: ANEXO 29.

4. Mantener la maquinaria y equipo en optimas condiciones

Indicador: Indice de cumplimiento de checklist de mantenimiento:ANEXO 38.

Los siguientes indicadores no fueron presentados en la seccién 2.2.5 Diagnéstico

Inicial.

5. Aumentar la productividad

Indicador: Indice de Productividad

Como inicio de la perspectiva de procesos internos encontramos el objetivo de

aumentar la productividad para el cual se realizo un estudio sobre los indicadores

de gestion tales como eficiencia y eficacia los cuales fueron base para determinar

el nivel de productividad de la linea de produccion de nuestros productos patron.

Se midio la productividad en base a horas hombre (H-H), horas maquina (H-M) y

materia prima (MP) determinando al final un solo indice de productividad por cada

producto patron en base a la unidad Monetaria (UM) siendo de 0.010 Unid/S/.
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para las chompas 100%BabyAlpaca y 0.017 Unid/S/. para las chompas
100%Algodon, definiendo como indice Unico de productividad 0.014 Unid/S/.
(Véase ANEXO 24).

6. Asegurar el correcto desempeno de los procesos

Indicador: indice de cumplimiento de requisitos SO 9001

Luego, para el objetivo de mejorar el sistema de gestion de calidad se elabord un
Checklist en el cual se evaluan los aspectos mas importantes para los
cumplimientos de la norma ISO 9001:2008 en sistemas de gestion de calidad.
Esta evaluacién se bas6é en la norma ISO con la finalidad de tomar sus
requerimientos como una referencia para mejorar el sistema de gestién de
calidad, mas no por aspirar a lograr la acreditacion 1ISO. Finalmente, el resultado
que arrojo este checklist dio un preocupante 23.20%, este refleja el deficiente
sistema de calidad en la empresa, y el porqué de los muchos reprocesos que se
tienen. (Véase ANEXO 63).

7. Mejorar el sistema de planeamiento y control de la produccion
Indicador: Efectividad Operativa

Se definio la efectividad operativa como indicador para determinar la sitacion
actual del sistema de planeamiento y control de la produccion, para lo cual se
empleo como base los indicadores de eficiencia y eficacia de los productos
patrén, siendo 8.90% para las chompas 100%Algodon y 17.72% para la chompa
100%BabyAlpaca. Ver ANEXO 24).

8. Disminuir esfuerzos innecesarios en control de calidad

Indicador: Nivel Sigma

Para hallar el nivel sigma de la empresa, se hizo un estudio a una muestra de
chompas de baby alpaca y de 100% algodén los cuales son el producto patrén
de la empresa, se hizo el estudio al proceso de tejido que luego se mostrara en
la tercera casa de la calidad que es el proceso de produccién mas importante y
de mayor influencia en la calidad del producto. Ademas, el atributo estudiado fue
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de medidas de prenda, que también es un requerimiento que es de los mas
importantes para el cliente. El muestro se realiz6 la tabla MIL-STD-105E. Ver
ANEXO 182. Luego de recogidos los datos, se hicieron pruebas de normalidad y
se verific6 que ninguno esté fuera de control para luego hacer el analisis de
capacidad. (Véase ANEXO 64).

En todos los atributos estudiados el resultado final es que el proceso es
inherentemente y operacionalmente incapaz, y el nivel sigma de la empresa es

de 3, considerando los defectos por millon de oportunidades.

9. Mejorar la posicion estratégica y la evaluacion de la accion estratégica
Indicador: Posicion estratégica

Como se mencion6 en el punto 2.2.5.4, la posicidn estratégica, reflejada por el
cuadrante en el que se encuentran en la matriz PEYEA, muestran que la empresa
debe tener una estrategia defensiva para salir de su estado critico, en el ANEXO
49 se ve que las coordenadas son -0.50 en la posicidn estratégica interna, que
se refiere a un entono interno ligeramente malo con desventajas, y -1.40 en la
posicion estratégica externa, teniendo un entorno externo también con
caracteristicas no ventajosas, ubicandose en el tercer cuadrante. Este indicador
mejorara cuando se cree una situacion en la cual las coordenadas muestren que
tanto el entorno interno y externo sean buenos para la empresa y deba tomarse

una estrategia agresiva para su planeamiento.

2.2.8.3 Indicadores de la perspectiva Clientes
10. Reducir los tiempos de entrega de pedidos
Indicador: El siguiente indicador fue explicado en la seccién 2.2.5 Diagndstico
Inicial, Eficacia Tiempo: véase ANEXO 23

11. Mejorar la gestion de las relaciones con los clientes
Indicador: Indice de satisfaccion del cliente
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El indice de satisfaccion del cliente se hall6 mediante una encuesta realizada a
los clientes de la empresa, en donde resaltamos lo relacionado a su satisfaccion:
Grado de satisfaccién general, Comparacion con la competencia, Calificacion de
atributos. (Véase ANEXO 67).

2.2.8.4 Indicadores de la perspectiva Financiera
12. Disminuir los costos
Indicador: Costos de Fabricacion
Los costos de fabricacién serdn usados como indicador para determinar el
desempefio del programa de reduccién de costos, siendo la reduccién de fallas,
reproceso y mermas permitirdn reducir los costos respecto a la materia prima, las

horas hombre y las horas maquina. Véase ANEXO 68.

2.2.9 Evaluacion Financiera Inicial
Como parte de un dianostico inicial y proceder con la etapa de
planificacion de acciones a tomar se realiza una evaluacién financiera de la
organizacion sin considerar alguna implementacion del proyecto. Dando los
resultados mostrados en el ANEXO 182. Estos resultados serviran para
compararlo con los resultados que se obtendran posteriormente a la

implementacion de las acciones.

2.2.10 Cultura de ejecucion basada en una gestion por competencias
Luego del analisis del plan estratégico y Balanced scorecard, se hizo
la gestion de talento humano, para definir las competencias que se necesitaran
en los colaboradores para que se cumplan los objetivos de la organizacién.

En primer lugar se hizo una priorizacién de competencias, estas dieron
lugar a las competencias mas importantes que ayudaran al logro de los objetivos,
como resultado se obtuvo las competencias en el siguiente orden: Nivel de
compromiso — disciplina — productividad, Trabajo en equipo, tolerancia a la
presion, apoyo a los compareros, Adaptabilidad al cambio, comunicacion,
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liderazgo, desarrollo estratégico de los recursos humanos, orientacién a
resultados, orientacién al cliente y profundidad en el conocimiento de productos.
(Véase ANEXO 69)

Luego de tener las competencias se hace una evaluacién de cada una
de ellas, respecto al nivel definido que se debe tener por cada una de ellas en la
organizacion. Esta evaluacion refleja que tan presente tienen estas competencias
los colaboradores entre sus cualidades, esta evaluacién puede ser vista en el
ANEXO 70.

Luego de esta evaluacion se presenta la evaluacion feedback 360°,
debido a ser una evaluacion muy amplia, se escogieron algunos mandos entre
los cuales son los mas importantes para la organizacion, estos son el Gerente
General, Jefe de Operaciones, Jefe Administrativo, Encargado de confecciones,
Encargado de Tejido, Encargado de disefio y Encargado de Logistica. Para su
evaluacion se eligié un jefe, un par y un subordinado. (Véase ANEXO 71)

Finalmente, el resultado de estas evaluaciones es comparada con lo
ideal que se requiere, y se halla un GAP, es decir el porcentaje que le falta para
llegar al ideal, de esta manera se determinan las necesidades de capacitacion,
siendo estas vista en el ANEXO 72.

2.2.11 Etapa planear
Comenzando con la primera etapa de la metodologia escogida, PHVA,
y basandose en las iniciativas para cumplir los objetivos estratégicos definidos
anteriormente se procede a plantear los planes de accién de mejora.

Las iniciativas o planes de accion se especifican a mayor detalle a
través de la metodologia 5W-1H donde se determinara cada actividad que se
hara (¢qué?), quién lo hara, donde se hara, el objetivo de esa actividad (¢ por
qué?) y finalmente como se hara.
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Luego de definir esto a manera macro, se detallara cada una de estas

actividades para tener una mejor nocién del plan y su implementacion.

2.2.11.1 Primera casa de calidad
Como primer paso se debid identificar los requerimientos del
cliente, es decir lo que el cliente busca encontrar en el producto y servicio que se
ofrece, para lo cual se debid elaborar una encuesta directa hacia los clientes mas
importantes y representativos para la empresa pero por tratarse de empresas
extranjeras y con dificil contacto se decidié que mediante una reunién con los
gerentes encargados de mantener un contacto directo con los clientes se

determinaria los requerimientos del cliente.

Como resultado de dicha reunibn se obtuvo como
requerimientos los siguientes: Medidas de prendas exactas, minimos defectos de
tejido, defectos de acabados minimos, exactitud en tonos de colores, variedad de
modelos, menor tiempo de entrega, respuestas rapidas ante imprevistos y
tolerancia a cambios de disefio. Para determinar el peso o nivel de importancia
respectivo para cada requerimiento de cliente se emple6 el método AHP (Véase
ANEXO 73) para el cual la valoracion fue realizada por los propios gerentes en
el cual se obtuvo que el requerimiento mas importante es la Tolerancia a los
cambios, seguido muy de cerca por las medidas de prendas exactas y la exactitud
en los tonos de los colores (Véase Tabla 204).

Luego que se identificaron los requerimientos de los clientes
se procedi6 a elaborar la primera casa de la calidad del despliegue de la funcién
de la calidad (QFD) identificando las caracteristicas de calidad de los productos
qgue se ofrecen en la empresa, entre los cuales se definieron los ovillos de hilo de
calidad, medidas de pafios dentro de tolerancias, tonos adecuados a los clientes,
buen costurado, buen tejido de panos, velocidad para la toma de decisiones,
disenos computarizados, tejido con maquinas computarizadas Stoll y capacidad
de cambios rapidos manualmente, de los cuales resultaron como los mas

importantes el buen tejido de parios, los ovillos de hilado de calidad y el disefio
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computarizado (Véase ANEXO 74 ) debido a que son estos proceso los que a
mas requerimientos importantes atienden como es el caso del de buen tejido de
pafnos que atiende requerimientos importantes como el de medidas de prendas
exactas, exactitud de tonos de colores y minimos defectos de tejido (Véase Tabla
210). Los resultados obtenidos de esta primera casa son respaldados por la
realidad que se observa en la empresa y el nivel con el que inciden en factores

importantes para cumplir con los requerimientos de los clientes.

2.2.11.2 Segunda casa de calidad
Habiendo finalizado con la primera casa de la calidad y la
comprobacién de su veracidad, se prosigui6é con la segunda casa de la calidad
en la cual se analizan los atributos de las partes del producto que logren aquellos
atributos de calidad del producto que se mencionaron en la casa anterior, entre
los cuales producto de una evaluacion se enlistaron los siguientes: Tension de
pafno, hilos sin mota o suciedad, hilado bien parafinado, ovillos de hilo de mismo
lote, panos sin orificios, maquinas Stoll eficientes, tecnologias de comunicacion,
Software Stoll M1 y la disponibilidad de personal especializado en acabados
manuales (Véase ANEXO 75), de los cuales en base a la evaluacion del equipo
del proyecto resultaron como principales atributos las maquinas Stoll eficientes
seguidas de el software Stoll M1 para el disefio de la prenda y el hilado bien
parafinado, y esto debido a que estos atributos influyen sobre caracteristicas de
calidad importantes en la anterior casa tales como el Buen tejido de pafo,
medidas de pafos dentro de tolerancias, diseno computarizado y tejido con

maquinas computarizadas (Véase Tabla 212).

Estos resultados también fueron corroborados con la
realidad de la empresay con la consecucion de la influencia de los atributos sobre
las caracteristicas de calidad y estos sobre los requerimientos de los clientes méas

importantes.
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2.2.11.3 AMFE de producto

Con los atributos del producto mas importantes identificados
se procedid a elaborar la matriz de Analisis Modal de Fallas y Efectos (AMFE)
para cada producto patron debido a que presentan distintas posibilidades de
modos de fallo, y de esta manera poder identificar los modos de fallos con mayor
riesgo para luego identificar las acciones preventivas que se puedan reducir.
Como resultado de dicha matriz se obtuvo que el nivel de riesgo en ambas
matrices se encuentra en la categoria de riesgo medio. Entre los modos de fallos
mas riesgosos para la matriz de ambos productos patrén, 100%Algodon y
100%BabyAlpaca, se encuentran la tensiébn de bajada de maquina mala,
programa de modelo con tension mala, programa de modelo con dimensiones
malas y los puntos sueltos, los cuales afectan a las medidas de las prendas
siendo este un requerimiento importante para el cliente (Véase ANEXO 76 y
ANEXO 77). Fue en base a esta matriz que se pudo definir acciones preventivas

para los planes respectivos.

2.2.11.4 Tercera casa de calidad

Continuando con el analisis del despliegue de la funcion de
calidad, se procedio a elaborar la tercera casa de la calidad en la cual se evaluan
los atributos de las partes contra los atributos de los procesos, para los cuales en
base al analisis del equipo del proyecto sobre los atributos del producto se
definieron los siguientes atributos de proceso: control de medidas y defectos,
control de parafinado de ovillos de hilo, control de recepcién de hilado en tejido,
tejido industrial, Actualizacion de Softwares y Sistemas de Informacién,
Mantenimiento de maquinas tejedoras, Parafinado de hilado y capacitacién de
personal (Véase ANEXO 78), entre los cuales en base a la evaluacion del equipo
del proyecto resulto como atributos con mayor importancia al tejido industrial y
al control de recepcion de hilado en tejido, debido a que son estos los que
potencian a atributos de las partes tales como las maquinas Stoll eficientes,
fichas de medidas de prendas y ovillos de hilo de mismo lote (Véase Tabla 220).
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De igual manera este resultado es comparado con la realidad
y que la relacion de consecucion sea real como por ejemplo la recepcion de hilado
en tejido es importante debido a que potencia que las maquinas Stoll sean
eficientes y este permite lograr buen tejido de pafos para que finalmente se
cumpla con el requerimiento de exactitud en medidas de prendas.

2.2.11.5 AMFE de proceso
Al haber identificado a los procesos importantes se debe
identificar cuales son de mayor riesgo o cuales tienen mayor posibilidad de
poseer modos de falla para lo cual se procede a la elaboracién de la matriz AMFE
de proceso. (Véase ANEXO 79 y ANEXO 80)

2.2.11.6 Cuarta casa de Calidad
Luego de identificar los procesos de importancia como
atributos en la tercera casa de la calidad se desarrolla la 4ta casa de la calidad
con la finalidad de determinar que atributos de planificacién potencian estos
procesos y cudl es el de mayor importancia para focalizar los esfuerzos. (Véase
ANEXO 81).

2.2.11.7 Plan de mejora de clima laboral
Este plan es complemento del plan de gestidén de recursos
humanos, aqui se tienen los mismos responsables, que reforzaran lo plasmado
en el plan mencionado, con actividades que mejoren el sentido de pertenencia

del colaborador en la empresa.

En este plan se tienen actividades que mejoraran el liderazgo
de los jefes, para que asi los colaboradores se sientan mejor trabajando con ellos,
ademas del comparerismo a través de actividades de integracion, y el trabajo en
equipo con la ayuda de dinamicas donde puedan reforzar esa aptitud. Este plan
se detalla en el ANEXO 82.

97



2.2.11.8 Programa de mejora de condiciones de trabajo.
Este programa de mejora de condiciones laborales se da a
traves de la disposicidon de planta, donde las actividades son hacer una
disposicion de planta actual, su andlisis y la presentacion de la disposicion

propuesta, y su respaldo a través del analisis de transporte.

Luego de la mejora de la distribucion de planta, se planea la
implementacion de 5S en la empresa. El plan se define en el ANEXO 883.

2.2.11.9 Plan de implementacion de un sistema gestion de
recursos humanos.

Este plan busca mejorar la gestion de recursos, incluye la
realizacion de una propuesta que busca que el recurso humano sea el que brinde
mayores beneficios a la organizacion, y que a su vez se siente satisfecho con las
retribuciones brindadas por el trabajo realizado. Esta propuesta debera ser
aprobada por la gerencia y luego desplegada a todos los colaboradores e
involucradas en la correcta ejecucion de la misma. Esto se detalla de manera
resumida en el ANEXO 84.

2.211.10 Plan de implementacion de un sistema de
responsabilidad social.
Este plan busca desarrollar una cultura de conciencia social
y responsabilidad a través de la implementacion de un sistema de
responsabilidad social en el cual se establecera una politica de responsabilidad
social, alineando a estos programas de RS relacionadas al cuidado del medio
ambiente, seguridad y salud de los colaboradores, y la sociedad del entorno de
la empresa. Estos programas estaran sujetos a un sistema de mejoras continuas
mediantes auditorias y propuestas de mejoras en base a estos. Véase el plan en
el ANEXO 85.

2.2.11.11 Plan de mejora del sistema de informacion
Este plan tiene como finalidad evaluar e implementar
mejoras sobre el sistema de informacién que funciona en la empresa, realizar un

mapeo de proceso actual, determinar el funcionamiento de los procesos, definir
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la configuracion que deberia tener el sistema de informacién, evaluar los puntos
de mejora del sistema de informacién y finalmente ejecutarla implementacién de

dichos puntos de mejora. Véase el plan en el ANEXO 86.

2.2.11.12 Plan de implementacion de un sistema de seguridad y
salud ocupacional
El plan de mejora para el sistema de Seguridad y Salud en
el trabajo fue elaborado con la finalidad de eliminar y controlar los riesgos
existentes en cada puesto de trabajo basado en el cumplimiento de la ley al
respecto, Ley N° 29783 de Seguridad y Salud en el Trabajo, aplicando
herramientas como la matriz IPERC, mapas de riesgo, mapas de sefalizacion.
Véase ANEXO 87.

2.2.11.13 Programa de mejora estratégica.

Este plan incluye desde el despliegue a toda la organizacion
de lo establecido en el planeamiento estratégico y balanced scorecard, hasta el
alineamiento de la estrategia con la organizacion, es decir que cada colaborador,
area, departamento, tenga su mision y visidn personal alineada a la de la
empresa, esto se dara a través de capacitaciones, reuniones informativas,
medicidén del cumplimiento de objetivos por colaborador y area, establecimiento
de objetivos cada vez mas retadores. Para mas detalles véase ANEXO 88.

2.2.11.14 Programa de mejora de productividad

1. Plan de mejora del sistema de planeamiento y control de la produccién
Este plan busca establecer un plan de produccién mas efectivo que el actual,
cumpliendo con el objetivo mas importante, aumentar la efectividad operativa y
en consecuencia la productividad y los tiempos de entrega de los pedidos,
elaborando el planeamiento de la produccion, el plan de requerimiento de partes.
Véase ANEXO 89.

2. Plan de monitoreo de indicadores operativos
Se elaboro el plande monitoreo de indicadores operativos con la finalidad de

mantener bajo vigilancia el avance y las mejoras que generen la implementacién
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de los planes previos enfocandose en los indicadores de eficiencia, eficacia,
asegurando de esta manera la mejora de la productividad. El plan consiste en la
definicion de responsables del monitoreo, definicion del método para monitorear
y reportar los resultados, y finalmente la propuesta y aprobacién de mejoras.
Véase ANEXO 90.

2.2.11.15 Plan de implementacion de procesos de ventas y
gestion de cuentas
Con el fin de alinear los planes a la estrategia elegida, este
plan se enfoca en mantener a nuestros clientes actuales, mientras que estos
obtengan una atencion personalizada de la empresa, podran volverse fieles y
recomendar a otros posibles clientes nuestros productos.

El plan incluye la implementacién de un proceso para hacer
un seguimiento a nuestros clientes actuales a través de reuniones de negocios,
ofreciéndole constantes beneficios por su fidelidad. Ademas, una vez entregado
el pedido, realizar un contacto proactivo con el cliente, donde a través de este se
busca solucionar sus consultas y problemas en cuanto a la produccion pedida en

el menor tiempo posible, Véase ANEXO 91.

2.2.11.16 Programa de implementacion de un sistema de gestion
de calidad

a. Plan de Mejora del Aseguramiento de la Calidad
Este plan tiene las actividades que se centran en identificar los procesos de la
empresa, hacer procedimientos que agreguen valor y mejoren la calidad, y luego
de esa identificacién hacer la respectiva documentacién de los procedimientos.
Para el buen uso de estos procedimientos, también se propone en el plan la
implementacién de un sistema de control de estos. Véase ANEXO 92.

b. Plan de Mejora de Capacidad de Proceso
Con la finalidad de mejorar el proceso de produccién buscando disminuir los
esfuerzos en control de calidad reduciendo fallas y reprocesos se elaboré este
plan, en el cual se establecidé etapas a seguir basado en la identificacién del
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proceso de produccién mas importante segun su incidencia para cumplir los
requerimientos del cliente (QFD) y el nivel de riesgo (AMFE), para luego evaluar
su indice de capacidad y valor de funcion pérdida, y en segun ellos aplicar el
analisis de taguchi para identificar la mejor combinacidén de los niveles de los
factores que afectan al proceso mas importante y en base a ello establecer
acciones correctivas que aseguren el seguimiento de la combinaciéon optima
determinada y que se estandarice para el resto de productos en este proceso.
Véase ANEXO 93.

c. Plan de implementacion de un mantenimiento productivo total
En este plan se determina que la implementacion se dara a través del
compromiso de todos los involucrados, y esta finalmente se dara con las
herramientas de SMED, mantenimiento autbnomo y mantenimiento planificado y
la formacién de capacidades del colaborador para que asi tenga conocimientos

técnicos de la maquinaria que utiliza. Véase ANEXO 94.

2.2.11.17 Programa de reduccion de costos de fabricacion
El programa de reduccion de costos consta de la ejecucion
de dos programas, el de mejora de la productividad e implementacion del sistema
de gestién de calidad.

Este programa busca mediante la implementacién del
sistema de gestion de calidad mejorar la calidad del producto y mejorar la
capacidad de los procesos reduciendo la aparicién de fallas y reprocesos. De
igual manera, a traves de la mejora de la producitividad se busca mejorar los
tiempos de produccion mejorando los indicadores operativos como la eficiencia y
eficacia. Véase el plan en ANEXO 95.

2.2.11.18 Monitoreo de indicadores financieros
En este plan de monitoreo se define la junta capaz de
reportar sobre el desempefio de indicadores financieros, se define un plan de
reuniones donde se reportara la tendencia de los indicadores y se tomaran

decisiones frente a ello. Véase ANEXO 96.
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CAPITULO Il
RESULTADOS

3.1 Etapa Hacer
En esta etapa se realizan la implantacion de la mejora propuesta durante el

planeamiento anterior.

3.1.1 Implementacién del plan de mejora de clima laboral
a. Capacitacion de Liderazgo
-Seleccién de temas
A través de la metodologia AHP se seleccionaron los temas a dar en la
capacitacion de liderazgo, que serian cuatro, para un dictado de capacitacion de

un mes.

Entre los temas que se eligieron se encontraban los siguientes: Liderazgo,
Autodiagnéstico del Lider, Técnicas de Comunicacion Efectiva, Los
Colaboradores, Errores de los lideres, Motivando equipos de Trabajo, Problemas

de desempeno, Autoestima, Modelo del liderazgo situacional.
Luego de la evaluacién, los temas seleccionados fueron los siguientes:
autoestima, liderazgo, modelo de liderazgo situacional, motivando equipos de

trabajo (véase ANEXO 97).

Para la exposicion de los temas se preparé informacién relevante sobre cada uno

de los seleccionados.
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-Preparacién de material
El material preparado fue un folleto indicando conceptos principales de los cuatro

temas a ser presentados, este folleto se encuentra en el ANEXO 98.

-Preparacién de exposicion
Se presentan los temas principales y conceptos mas generales, la mejor

explicacion de temas se hara durante la exposicion.

-Informar a usuarios
Finalmente, el informe a usuarios se hizo a través de dos canales, el periddico

mural de la empresa y el correo corporativo. Véase ANEXO 99.

b. Eventos de integracion
- Celebraciéon de cumpleanos: A manera general, se hizo un calendario de todos
los cumpleafos, esto para dar a conocer a todos los colaboradores los
cumpleafnos de sus companeros y ademas que estos se sientan especiales por
este pequeno detalle. Se puede ver en el ANEXO 100.

- Eventos de integracién
En el ANEXO 101 se puede ver el cronograma de actividades de integracién para

mejorar el clima laboral y lo que se planea se pueda hacer en aquellas fechas.

c. Dindmicas de trabajo en equipo
Para la mejora de las aptitudes de trabajo en equipo, companerismo y
colaboracion, se crey6 conveniente hacer estas dindmicas a los trabajadores.
Se busco una serie de dinamicas que se puedan hacer de manera simple, pero
que finalmente lleguen a un resultado objetivo, el de mejorar el trabajo en equipo.

Para conocimiento de todos los colaboradores, se crearon vias de difusién del
evento, el primero a través de correo corporativo, el segundo a través de la

publicacién en el periédico mural de la empresa.
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3.1.2 Implementacion del plan de mejora de métodos y condiciones
laborales
La implementacion del plan de mejora de condiciones laborales busca
mejorar las condiciones laborales en la empresa comenzando por la distribucidn
de la planta y continuando con el ordenamiento, limpieza y establecimiento de
normas para mantener un entorno laboral éptimo.

Para lo cual se realizaron determinadas etapas.

3.1.2.1 Distribucidn general actual de la planta
La distribucién general actual de la planta fue analizada
mediante la elaboracidn del plano de la planta empleando el software AutoCAD,
para lo cual fue necesario realizar la medicidén de la planta de produccion, es decir
la medicidén de su perimetro, de interiores, de cada area dentro de la planta (area

de lavado, tejido, controles de calidad, planchado, platillado).

a. Toma de medidas de planta.
Se tomo6 las medidas del perimetro de la planta y sus principales areas, tales
como: tejido, control de tejido, centro de distribucién, lavado, corte, planchado,
confecciones y platillado, asi como también las oficinas de programacion y
encargado de tejido. Con la finalidad de poder elaborar y distinguir las areas

dentro de la planta.

b. Toma de fotografias de planta.
Se tomo fotografias del interior de la planta con la finalidad de poder ayudar a la
elaboracién del plano en el software y se pueda confirmar la exactitud de las
dimensiones medidas. Se tomé fotografias de la mayor cantidad de puntos sobre
cada area interna a la planta de produccion, véase ANEXO 102.

c. Elaboracién de plano de planta en software AutoCAD.
La elaboracién del plano de la planta fue elaborada empleando el software
AutoCAD, tomando como inputs las medidas tomadas de toda la planta y las
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fotografias como elementos de ayuda. Véase ANEXO 103 para poder observar

la distribucién de la planta en cuanto a areas internas.

d. Analizar y documentar conclusiones.
La distribucién actual de la planta esta determinada de la siguiente manera:
El area de tejido: Ocupando aproximadamente el 50% de la superficie de la planta
en donde se puede encontrar la oficina del encargado de tejido, la oficina de
programacion, el area de control de calidad de tejido y las maquinas tejedoras.
Sumando una superficie de 155 m2.

El area de confecciones: Ocupa la otra mitad de la superficie de la planta la cual
es alrededor de 229 m? en la cual se encuentra ubicado el centro de costo (C.C.)
140 de acabados, 670 de lavado, 611 de control de calidad, 550 de control de
calidad de prenda terminada y el centro de distribucién para todos estos centro

de costos.

3.1.2.2 Distribucidn al detalle actual de la planta
Con la finalidad de poder analizar con mayor exactitud los
recorridos, los esfuerzos y tiempos empleados en transporte durante la
interaccidn de las areas internas de la planta se elabor6 la distribucion a detalle
de la planta, ayudado también por el software AutoCAD, la toma de mediciones

de cada elemento interno y las fotografias de cada area y sus detalles.

a. Toma de medidas de planta.
Ademas de la toma de medidas de las areas internas de la planta, para la
elaboracién del plano a detalle es necesario la medicion de cada elemento y su
distribucién dentro de cada area.

b. Toma de fotografias de planta (al detalle).
La toma de fotografias de los elementos dentro de cada area ayudo a la ubicacion
de estos con mayor claridad, pudiendo ser de gran ayuda para la elaboracion del

plano.
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c. Elaboracién de plano de planta en software AutoCAD.
La elaboracién del plano a detalle de planta fue elaborada empleando el software
AutoCAD, tomando como inputs las medidas tomadas de la planta y de los
elementos al interior de cada area, y las fotografias como elementos de ayuda.
Véase ANEXO 104 para poder observar la distribucién de la planta a detalle.

d. Analizar y documentar conclusiones.
En la distribucion a detalle de la planta se identificd los objetos existentes dentro
de cada sub area identificada en la distribucidon general, siendo asi que se
identifico objetos innecesarios que saturaban cada area, tales como 5 maquinas
manuales que permanecian dentro del area de tejido sin ser utilizadas, y 2
maquinas costureras en el area de confecciones, las cuales fueron removidas y
reubicadas fuera de la planta de produccién. Véase ANEXO 105 (distribucién sin

innecesarios).

3.1.2.3 Identificar sintomas de necesidad de mejoras en la
distribucion
Con la finalidad de obtener un indicador cuantitativo sobre la
necesidad de una mejora en la distribucion actual de la planta se aplico un
CheckList adaptado del libro Disposicion de planta de Bertha Diaz.

a. Aplicacién de CheckList para mejora de la distribucion.
La aplicacion del CheckList en el que se evalud las necesidades de mejora en la
distribucién de planta basandose en factores que afectan a este, tales como los
materiales, la maquinaria, el capital humano, la manipulacion de materiales, el
almacenamiento, el servicio, la infraestructura y la cultura de cambio. La
evaluacion realizada a la empresa con respecto al CheckList se puede ver en el
ANEXO 27 donde las respuestas recibidas concordaron con lo observable a

primera vista.
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b. Analizar y documentar conclusiones
En el checklist de evaluacién de factores que afectan a una buena distribucién,
se concluye que la elaboracién de una propuesta de mejora de distribucion
obtendréa beneficios (53%). Véase ANEXO 27.

3.1.2.4 Analisis de Transporte
Como parte complementaria al CheckList de necesidades de
mejora en la distribucion de la planta, se realizé el calculo de los esfuerzos en los
que incurre el trabajador para lograr un producto finalizado.

a. ldentificacién de actividades de transporte
La identificacidbn de las actividades de transporte es realizada en base al
diagrama de actividades del proceso (DAP) del producto patrén. De este proceso
resulta la lista de actividades de transporte como parte del proceso de
produccién. Véase ANEXO 14.

b. Identificacién de actividades adicionales por errores.
La identificacion de las actividades de transporte para poder determinar los
esfuerzos incurridos no estaria completo si no se considera las actividades que
se realizan en caso de la deteccion de alguna falla, para luego determinar las
areas y transportes que implican en el plano de la distribuciéon actual de la
empresa para determinar los esfuerzos incurridos. Véase ANEXO 106 para

observar las distancias recorridas por cada actividad.

c. Calculo de esfuerzo (distancia por peso).
Empleando como input el diagrama de actividades del proceso (DAP), los planos
de la distribucién actual de la planta y la lista de actividades de transporte (con
actividades de correccidén) se determina los esfuerzos que se incurren en

transporte como parte del proceso productivo.

Las distancias son determinadas gracias al plano de la distribucién de la planta
en el software AutoCAD, pudiendo asignar una distancia recorrida para cada
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actividad de transporte en el proceso productivo real, y finalmente las distancias
recorridas totales.

Luego de calcular la distancia recorrida total, esta es multiplicada por el peso
promedio (Kg) de la prenda, calculando de esta manera los esfuerzos incurridos
en el proceso de produccion real, Véase ANEXO 106.

d. Analizar y documentar conclusiones.
Luego del calculo de los esfuerzos incurridos en el proceso de produccion real se
concluye lo siguiente:
e Son 20 procesos de transporte los cuales forman parte del proceso regular
de produccién (0 fallas).
e Las distancias recorridas entre todas las actividades de transporte del
proceso de produccién regular es 217.75 metros.
e Son 11 procesos de transporte adicionales al proceso productivo cuando
se detectan fallas.
e Lasdistancias de recorrido en el proceso productivo real aumentan en 399
metros.
e El esfuerzo en el proceso productivo regular (sin fallas) es de 66.41Kg-m,
el cual aumenta a 188.10 Kg-m cuando se sufren fallas y se aumentan

procesos de transporte al proceso productivo regular.

3.1.2.5 Analisis de cantidad de area requerida
Luego de haber calculado los esfuerzos que implica el
proceso productivo y con el resultado del CheckList sobre las necesidades de
una nueva disposicién de planta, es necesario determinar si la superficie con la
que se dispone actualmente es suficiente, o cual se determina mediante el

método de Guerchet, para lo cual se siguen los siguientes procedimientos.

a. ldentificacién de elementos existentes en cada area
Con ayuda del plano general de distribucién de planta, se dividié la planta en
cada area identificada para determinar los elementos que cada una posee.
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b. Medicion de cada elemento existente en cada area
Con la lista de los elementos existentes en cada area dentro de la planta de
produccidn se procedié a realizar la medicion de cada uno para asi proceder al
inicio del analisis. Véase
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ANEXO 107.

c. Determinacion de area requerida

Teniendo como input el listado de cada elemento existente en cada érea dentro
de la planta y las medidas necesarias de cada uno se puede proceder a la
aplicacién del Metodo Guerchet para la determinacion del area necesaria. Sin
embargo primero se decidié realizar la eliminacion de elementos innecesarios
dentro de cada area y asi elaborar un nuevo listado de elementos.

Con este ultimo listado de elementos se procede a la determinacion del area
minimo requerido para la planta de produccién con todos los elementos que
posee. Véase ANEXO 108.

d. Analizar y documentar conclusiones
Finalmente se concluye lo siguiente:

e El area existente no es suficiente para la correcta operacién de la planta
con todos los elementos existentes actualmente dentro de la planta.

e La eliminacién de elementos innecesarios bajo la evaluacion del equipo
del proyecto no resta suficientes elementos para que el area existente sea
suficiente para la operacion de la planta.

e Existe un margen de 9 m? aproximadamente de area faltante para que la

planta pueda operar de manera 6ptima.

3.1.2.6 Relacion de Actividades
Luego de la determinacion de la superficie necesaria para
toda la planta de produccion es necesaria la determinacion de la necesidad de
proximidad de cada area entre si, para lo cual se elabora la Tabla relacional.

a. Definir los valores y razones de proximidad.
Como paso inicial es necesaria la definicién de los valores de proximidad en base
a los cuales la relacion entre cada area sera clasificada. Para el presente caso
se definieron siete valores de proximidad y siete razones de proximidad, Véase
ANEXO 109.
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b. Desarrollar la tabla relacional y elaborar la tabla piramidal de
proximidad.
Finalmente con los valores y razones de proximidad definidos se puede elabora
la matriz relacional en la cual cada area sera contra puesta con el resto y se le
asignara una combinacion de valor y razén de proximidad, segun sea el caso.
Luego, la elaboracidén de la tabla piramidal de proximidad es el traslado de la
informacion en la matriz de proximidad, sin embargo en este formato es mejor

apreciable la relacién de proximidad entre cada area. Véase ANEXO 109

c. Analizar y documentar conclusiones
Al obtener como resultado final la elaboracién de la matriz de proximidad se
puede determinar qué areas son importantes que se mantengan a distancias
cortas, teniendo conclusiones tales como:

e Existen solo 3 relaciones con valor de proximidad tipo A (Absolutamente
Necesario), las cuales son programacién-Tejido, C.C.en Linea-Acabados,
Centro de distribucion-Centro de traspasos de tejido.

e Elareade centro de distribucién tiene 7 relaciones con valor de proximidad
tipo E (Especialmente Necesario), siendo uno de las areas mas
importantes de la planta para encontrarse a menor distancia de mayoria

de areas.

3.1.2.7 Distribucion de planta propuesta
Basados en los indicadores e informacion determinada
etapas atras se puede determinar una propuesta de mejora de distribucion.

a. Analizar conclusiones previas.
Basandose principalmente en la matriz de proximidad se elabord propuestas de
mejora de distribucién tratando de cumplir lo expresado por la matriz relacional y
teniendo en cuenta que determinadas areas son fijas y no pueden rotar ni
reubicarse, entre las que tenemos: El &rea de lavado debido a que las maquinas
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lavadoras se encuentran empotradas en esa area, La oficina de tejido y la oficina
de programacién.

b. Elaborar distribucién propuesta en software AutoCAD.
Mediante lo analizado en la etapa anterior, analizar las conclusiones, se elabor6
una propuesta de mejora de distribucién de planta en el software de AutoCAD
para su manipulacién. En la propuesta elaborada se obtuvo una mejora en el
esfuerzo total generado siendo el nuevo esfuerzo 111 Kg-m. Véase ANEXO 110.

3.1.2.8 Presentacion de propuesta
Finalmente, con la propuesta de mejora elaborada se decide
presentar la nueva distribucion de planta para lo cual se establecen los siguientes
procedimientos.

a. Programar reunién con directorio
Se programoé una reunidén con los miembros del directorio en la cual se presenté

las bondades del estudio y la nueva propuesta con la finalidad que sea aprobada.

b. Realizar presentacién y justificacion
En la reunién programada se mostrara los beneficios de la propuesta de mejora
y las conclusiones.

e La nueva distribucion de la planta reduce 250 metros de recorrido
necesario en el proceso productivo.

e La nueva propuesta de distribucién de planta reduce en 76 kg-m el
esfuerzo que se genera durante el proceso productivo.

De la misma manera se elaboraron recomendaciones, tales como:

e Reducir la cantidad de elementos dentro de las sub areas en base a la
utilidad de cada uno, para que asi el espacio existente sea suficiente
segun el método de Gourchet.

e La ampliacién de algun area dentro de la planta es una opcién para

proveer de espacio suficiente para el trabajo.
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e Laimplementacion de la nueva propuesta debe hacerse en lo mas proximo
debido a que 250 metros de recorrido por cada lote de produccidn significa
tiempo y este significa costo, aquel que se excede diariamente.

c. Documentar reunion y aprobacion
La aprobacién de la propuesta debera ser documentada y firmada por todos los

miembros de la directiva para su inmediata ejecucion.

3.1.2.9 Introduccioén a la metodologia 5S
Antes de implementar la metodologia de 5S fue necesario
dar una introduccién a los colaboradores de la empresa, quienes seran los

principales participantes en la implementacion.

a. Presentacién de metodologia 5S
Segun lo mencionado antes, se programé una presentacién con todos los
colaboradores en la cual se explicé los procesos y etapas de la metodologia, su

importancia y beneficios. Véase ANEXO 111.

Seiri - Clasificar los elementos existentes en cada area
La clasificacion de los elementos existentes en cada area significo el inicio de la
implementacion de la metodologia de las 5S, para lo cual se siguio los siguientes

procedimientos.

a. Identificar los elementos existentes en cada area
La identificacién de los elementos existente en cada area se realizé mediante una
serie de visitas a cada area y la toma de fotografias de cada area al detalle.

b. Definir la necesidad y clasificarlos.
Luego de identificar cada elemento existente en cada area se procedi6 a
clasificarlos en base a su necesidad en cada area, innecesaria y necesaria.
Véase ANEXO 112.

c. Documentar la clasificacion
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La clasificacidon se oficializa mediante la elaboracion de las fichas de clasificacion
de elementos, de innecesarios y necesarios. ANEXO 112.

Seiton - Ordenar los elementos existentes

La siguiente etapa en el método de 5S es el de ordenar los elementos existentes.
Esto se realizd en base a la clasificacion hecha en la etapa anterior.

a. Definir las acciones a tomar sobre los elementos innecesarios.

La definicion de las acciones a tomar sobre los elementos innecesarios se basa
en la cantidad, ubicacion y posibles razones o causas por la que este elemento
se encuentra ahi, como se muestra en el ANEXO 112. Las acciones sugeridas a
tomar son la de reubicacién dentro del area, reubicacién fuera del area y

eliminacion.

b. Definir las acciones a tomar sobre los elementos necesarios.
La definicidn de las acciones a tomar sobre los elementos necesarios se basé en
lo propuesto en la ficha de elementos necesarios, ANEXO 112, lo cual resulta de
la evaluacion de la cantidad, ubicacién actual, funcioén y lugar frecuente de uso

de cada elemento identificado.

c. Ordenar los elementos necesarios e innecesarios segun se haya
definido
El ordenamiento de los elementos identificados se realiz6 en base a las fichas
mencionadas anteriormente, cabe resaltar que la elaboracion de las fichas se
realiz6 mediante entrevistas personales con cada colaborador de la empresa.
Véase ANEXO 113.

Seiso - Eliminar la suciedad en cada area
La tercera etapa de la metodologia 5S consiste en eliminar la suciedad de cada
area, para lo cual se siguieron los siguientes procedimientos.

a. ldentificar los focos de suciedad
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La identificacion de los focos de suciedad se realiz6 gracias a la observacion
directa de cada area y el plano de la distribucion a detalle de la planta. En el plano
se realiz6 una sefalizacion de los focos de suciedad identificados en cada area.
Véase ANEXO 114

b. Definir y ejecutar las acciones a tomar sobre los focos de suciedad

Para la definicidn de las acciones a tomar sobre cada foco de suciedad se elaboro
una tabla de senales de suciedad en la cual se diferencia tres sefiales de
limpieza, barrer, trapear y limpiar suciedad con trapo, se tomé en cuenta solo tres
acciones de limpieza basicas para las areas debido a que el elemento de
suciedad existente en la planta es el polvo y polvillo de hilo, y la limpieza mas
profunda de cada maquina es parte del mantenimiento de cada una. Véase
ANEXO 114.

Seiketsu - Estandarizar y mantener los cambios
La cuarta etapa de la metodologia 5S se realizd con la finalidad de mantener los

cambios realizados en las etapas anteriores.

a. Senalizacion de areas e implementacion de EPP’s
Se realizd la sefalizacidén de las areas basandose en la senalizar prohibiciones,
obligaciones y riesgos mas importantes con la finalidad de fortalecer lo realizado
en etapas anteriores. Ademas de hacer entrega de los EPP’s necesarios para los

operarios del area de tejido industrial. Véase ANEXO 115.

b. Definir responsables en cada area para mantener los cambios.
Antes de establecer las medidas para que se mantenga lo hecho en etapas
anteriores se definio a los responsables de cada area para mantener lo anterior.
Véase ANEXO 116.

c. Elaborar documentacién final y asignar responsabilidades a cada

responsable de area sobre los cambios realizados.
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Luego de fijar los responsables se elabor6 un reglamento de orden y limpieza en
cada area siendo los responsables del control y el cumplimiento de esto los

responsables de cada area. Véase ANEXO 116.

Shitsuke - Disciplinar a los colaboradores
La ultima etapa de la metodologia 5S busca desarrollar mediante capacitaciones
de lo implementado para que estos puedan mantener la mejora.

a. Comprometer a la direccion con el desarrollo de los colaboradores y los

cambios realizados.

Un aspecto esencial de la metodologia 5S es asegurar el compromiso de la
gerencia con la mejora y las mejoras realizadas, es por ello que se elabor6 un
documento en el cual la gerencia se compromete a apoyar la implementacion de

la metodologia 5S.

b. Desarrollar a los colaboradores.
Luego el desarrollo de los colaboradores es basico pero esencial, se le capacita
con respecto a lo implementado, importancia, funcionamiento y beneficios.

Ademas de cdmo realizar y mantener el orden y limpieza de su area.

3.1.3 Implementacion de un sistema de gestion de recursos humanos

a. Diseno de procesos de gestion de recursos humanos:

El proceso de gestidn de recursos humanos propuesto contiene los siguientes

procesos:

¢ Reclutamiento y seleccién

e Contratacidon y renovacion de contratos de personal
¢ Procedimiento de ingreso de colaborador

e Capacitacion de Personal

¢ Clima Organizacional

e Evaluacién de desempefio

e Promocion
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e Gestién de tiempos de personal

e Gestion de amonestaciones

e Remuneraciéon mensual

e Pago de Beneficios (vacacién, gratificacién, CTS, utilidad)

e Desvinculacion de personal

El mapa de procesos de recursos humanos propuesto se puede ver en la Figura
35:

Procesos de Gestion de Recursos Humanos

Capacitacion de
Personal

Reclutamiento y Remuneracion Pago de
‘2  — -
seleccion mensual Beneficios

Contratacién y
renovacion de
contratos de personal

Clima
Organizacional

Procedimiento de Gestion de
ingreso de tiempos de
colaborador personal
h 4
Gestion de N Desvinculacion
amonestaciones de personal
Evaluacion de )

* & Promociones

desempefio

Figura 35: Mapa de procesos de Gestién de Recursos Humanos.

Elaboracion propia.

b. Objetivos

Los objetivos establecidos para cada uno de los procesos de recursos humanos
se muestran en la Tabla 9:

Tabla 9: Objetivos de los procesos de recursos humanos

Proceso Descripcion Objetivo
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Reclutamiento y

seleccidn

Reclutar colaboradores

para cubrir puestos

vacantes en la empresa.

Seleccionar al mejor talento

para cubrir el puesto

Contratacion y
renovacion de
contratos de
personal

Formalizar la relacion
empleador - colaborador
mediante los contratos

de trabajo.

Contratar al personal requerido

para cubrir las plazas.

Procedimiento de
ingreso de

colaborador

El colaborador recibe la
induccion para empezar

a laborar

Brindar conocimientos acerca
de las funciones a realizar en la

organizacion.

Capacitacion de

Capacitar al personal y

mantenerlo actualizado

Brindar conocimientos acerca

de las funciones a realizar en la

Personal en las tendencias para L
, organizacion.
realizar sus labores.
Mantener un  clima
o Hacer que los colaboradores se
Clima organizacional donde los

Organizacional

colaboradores se sientan

satisfechos.

sientan a gusto en su centro de

trabajo.

Gestion de tiempos

Evaluar las asistencias,

Calcular las remuneraciones y

faltas, tardanzas y horas | compensaciones de los
de personal
de los colaboradores. colaboradores
Amonestar las malas acciones
Gestion de Emitir memorandums y |realizadas por los
amonestaciones gestionarlos. colaboradores y evitar su
nueva ocurrencia
Remuneracion Pagar al personal por los | Pagar al personal lo justo por
mensual servicios brindados. sus servicios brindados.

Pago de Beneficios
(vacacién,
gratificacion, CTS,
utilidad)

Pagar al personal los
beneficios ganados por

su tiempo de trabajo.

Brindar al personal sus

beneficios ganados por su

trabajo.
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Desvinculacion de

personal

Hacer el pago correcto de sus

beneficios sociales del

Separar al personal de la .
colaborador por el tiempo

organizacion .
trabajado y por la causa de

retiro

Elaboracion: los autores

c. Elaboracién de flujogramas

Se elabor6 un bosquejo de las actividades de los procesos de recursos humanos,

los cuales se muestran en las siguientes figuras:
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Procedimiento: Procedimiento de Reclutamiento, Selecciény Promocién

Gerente General / Jefe de
area

< Aprueba
solicitud de
Rersonal

No

Encargado de
Area

Inicio

Identificar
Necesidad de
Personal

Elaborar Ficha de
Requerimiento

Asistente de Recursos Humanos

Tipo de proceso

Extemo
A 4

Publicar vy Filtrar cv's

v

Identificar candidatos
internosy comunicara
GGDH

A

Entrevistar y evaluar |
<

acandidatos

Coordinar Entrevistas

lt—

¢ Requiere

A4

entrevista
dicional 2

Comunicar a
candidatos

r

Entrevistar a

A 4

terna

Informar la eleccién
del candidato a
contratar

Coordinar ingreso

A 4

Elaborado por: Katherine Dévila

Figura 36: Flujograma de Reclutamiento, seleccién y promocién.

Elaboracion propia.

Registro de
Evaluacion

de

Candidatos

Oy

Candidado

con candidato
seleccionado

'

Enviar fichade
requerimiento de
Implementos

T

Entregar
documentos

h

del Colaborador

Armar/Actualizar el File

!

Procedimiento
de Contratacién

Fin
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Procedimiento de contratacidon de personal

Encargado
. Encargado
Asistente de recursos Humanos . Colaborador = de Recursos
de Sistemas
Humanos
Recibir documentacion
(File de Personal)
Elaborar contrato | ———— A
CopiaOriginalde
Contrato de Trabajo
»{ Explicar contrato P Firmar Contrato
I S
A 4
Entregar
Implementos l
Firmar Acta de
Entrega
\ 4
Firmar Contrato/
+ Documentacion
Registrar contrato en
MINTRA
\ 4

Entregar contrato al Copia Original de
o Contrato de Trabajo
colaborador

Archivar
documentacion
y cargos

A 4

FIN

Elaborado por: Katherine Davila

Figura 37: Flujograma de contratacion de personal

Elaboracion propia.
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Procedimiento de desvinculacién de personal

Elaborado por: Katherine Davila

Colaborador

Encargado de Contabilidad

Jefe de 4rea Encargado de Recursos

Humanos
INICIO
Informar cese de
colaborador adm
pers
Comunicar a

L

involucrados del
cese de Personal

l

Indicar entregables
y entregar Formato

deEntregade
implementos
A
Entregar
Implementos al drea|————®| Calcular liquidacion
desistemas
h 4
-liquidacién

~Carta de retiro deCTS

Elaborar ~Certificado de trabajo

documentacién ~Certificado de Quinta

Categoria
Firmar

documentacién

|

Recibir y Firmar
documentacion

Sk

Archivar
documentos
@-> FIN

Figura 38: Flujograma de desvinculacién de personal

Elaboracion propia.
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Procedimiento: Capacitacidon e induccion
Asistente de recursos humanos / Encargado de Jefe de Ar.ea/
R H Gerencia Colaborador Instructor
ecursos Aumanos General
( Inicio )
Realizar Diagnostico de
Necesidades de Capacitacion
Elaborar Plan de N Aprobar Plan de
» Capacitacion [ | Capacitacion
Anual
h 4
Plan de
Capacitacion
Anual
v
Seleccionar
capacitadores
Informe de
> pretest
y
Aplicacién de pre—test = Capacitar
Evaluar
Capacitacion
I_—¢
Elaborar informe de Enviar
resultados de < informe del
capacitacion taller
v
Evaluar Eficaciade la Enwar‘a Jefattljras,
o Capacitacion (post-test) »| ~Gerendasde Areay
s Gerente General
8
(]
£
:
-y
®
p>4
1<)
o
o
©
I
2
o«
[')

Figura 39: Flujograma de capacitacion e induccién

Elaboracion propia.
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| Procedimiento: Procedimiento de Evaluacion de Desempeiio

Encargado de recursos humanos / . p
. & Encargado de Area Jefe de Area
Asistente de recursos humanos
Evaluar a
Programar evaluacion —' "1 colaboradores
Generar Reportese |
Indicadores
l Formato de
Evaluacion de
Elaborar Informe final Desempefio

Brindar Retroalimentacién y
Elaborar Planes de Mejora

Comunicar resultados >

Procedimiento Establecer acciones
de Capacitacion| [« de capacitaciony
y Desarrollo desarrollo.

¢—l

Archivar
Documentos

A

¥

- Evaluacion de
desempefio

- Plan de Mejora

Fin

Fase

Figura 40: Flujograma de evaluacién de desempefio
Elaboracion propia.

El recurso principal, necesario para la implementacion de los procesos descritos,

es el equipo de Recursos Humanos, que en primera instancia es un Asistente de

Recursos Humanos que pueda realizar las actividades descritas.
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d. Elaboracion de procedimientos

Los procedimientos propuestos fueron documentados y se encuentran en la

etapa actuar.
e. Plan de capacitactiones

En todos los planes establecidos en la etapa planear se propuso hacer distintas
capacitaciones para los colaboradores, como base para que estas iniciativas se
cumplieran. Todas esas capacitaciones propuestas se resumen en el plan de
capacitaciones del ANEXO 117.

3.1.4 Implementacion de un sistema de seguridad y Salud en el

Trabajo.

El sistema de mejora de seguridad y salud en el trabajo incluye la
formacién de un comité de seguridad y salud en el trabajo, establecimiento de
una brigada de primeros auxilios, la programacion de charlas de 5 minutos sobre
seguridad y salud en el trabajo, y la implementacién de formatos de control.

3.1.4.1 Elaboracion de Matriz IPERC
La matriz de identificacién de peligros y evaluacion de
riesgos, y control se elaboré de acuerdo con cada uno de los procesos de la
empresa. Para cada uno de los peligros identificados, y riesgos evaluados, se
establecieron varios controles, bajo la jerarquia de controles: Eliminar, Sustituir,

Control de Ingenieria, Control Administrativo y EPP.

El IPERC elaborado lo puede ver en el ANEXO 118, luego
de la evaluacion de los riesgos en la matriz, se hallé una priorizaciéon. Teniendo
como resultado que los principales riesgos en la empresa son la electricidad,
gases y vapores, superficies calientes para el area de planchado, malas posturas,
exposiciébn a productos quimicos, toxicos (bencina, gasolina), sistema de

Transmisién en movimiento y el material en particulas.
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3.1.4.2 Elaboracion de mapa de riesgos
Como resultado del IPERC, se puede identificar los riesgos
que hay en cada una de las areas, por lo que se elabor6 el mapa de riesgos,
donde indica las precauciones que se debe tomar cuando el colaborador se
encuentra en la planta de produccion. Ver ANEXO 119.

3.1.4.3 Definicion de comité de Seguridad y Salud en el Trabajo:
Tomando como criterio la iniciativa de los colaboradores, las
funciones que ocupan y el grado de influencia que tienen, se formé el comité de

seguridad y salud en el trabajo con los siguientes colaboradores:

-Encargado de Tejido
-Encargado de Centro de Distribucion
-Encargado de Mantenimiento
-Jefe de Operaciones

Se escogi6 a los encargados de las areas, con el apoyo del
area de mantenimiento y el Jefe de Operaciones, por tener la mayor posibilidad
de poder verificar el cumplimiento de sus empleados entre las personas a su

cargo.

Funciones:

e Realizar y actualizar el reglamento Interno de Seguridad y Salud en el
Trabajo.

e Realizar el programa anual de seguridad y saludad en el trabajo.

e Mantener actualizada la Matriz IPERC.

e Hacer seguimiento a la implementacion de los controles.

o \Verificar el cumplimiento del reglamento interno.

e Difundir la politica de seguridad y salud en el trabajo cada vez que esta
sea modificada.

e Llenar un acta de reunién cada vez que se reunan y registrarla en el libro

de actas.

126



3.1.4.4 Definir una brigada de primeros auxilios
Entre las personas de la brigada, se pidié un voluntario por

area, tejido y confecciones, y un voluntario para la parte administrativa.

Los voluntarios fueron:
-Alejandro Mendoza - Tejedor
-Junior Pérez — Asistente de Centro de Distribucidn
-Victoria Agreda — Encargada de Costos
Funciones:
e Atender a los colaboradores que lo necesiten.
e Siel caso esta fuera de su alcance, son responsables de llamar a
emergencias.

e Asistir a las capacitaciones de actualizacion.

3.1.4.5 Programacion de Capacitaciones
Como resultados de los controles de IPERC, se hara charlas
diarias de 5 minutos, a todos los colaboradores, sin embargo, teniendo como

publico objetivo el grupo selecto que esta expuesto a dicho peligro.
Entre las charlas de 5 minutos a realizar, estan las siguientes:

e Riesgos Eléctricos: Tejedores, Costureros y Operarios de
acabados, lavador, planchadores, platilladores.

e Ergonomia: Embalaje, Costura y Acabado, Pretinado y Armado,
Logistica, lavado, control de calidad

¢ Riesgos con productos quimicos, téxicos (bencina, gasolina),
Tejido, planchado, lavado, control de calidad

e Trabajo con calor: planchado

e Riesgos de Ruido: Tejido

¢ Inhalacion de particulas (pelusa): Todos

¢ Riesgo de Atrapamiento: Tejido
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En el ANEXO 120 puede ver los materiales elaborados para
las charlas de 5 minutos.

3.1.4.6 Implementacion de Formatos de Control
Los formatos de control establecidos por el ministerio de
trabajo y promocion del empleo, son implementados en la empresa, para el
registro de todo tipo de incidencias. Estos formatos son estandares y se
descargaron de la web del MINTRA como un aplicativo.

Los formatos son:

e Registro de accidentes de trabajo

e Registro de enfermedades ocupacionales

e Registro de incidentes peligrosos e incidentes

e Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, bioldgicos,
psicosociales y factores de riesgo disergonémicos

o Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo

e Formato de datos para registro de estadisticas de seguridad y salud en el
trabajo

e Registro de estadisticas de seguridad y salud

e Registro de equipos de seguridad 0 emergencia

e Registro de induccién, capacitacion, entrenamiento y simulacros de
emergencia

¢ Registro de auditorias

3.1.5 Implementacién del programa de mejora estratégica
Con el fin de darle seguimiento a la estrategia establecida junto con el
direccionamiento estratégico, los objetivos planteados, indicadores, inductores e
iniciativas, se propuso el siguiente plan de reuniones. El plan de reuniones
comprende el seguimiento anual del plan estratégico y su actualizacion. Ademas
de la presentacion de lo establecido a los colaboradores a través del despliegue
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de la estrategia, con el fin de hacer que ellos se sientan incluidos en el logro de
sus objetivos.

Ademas, el seguimiento de cumplimiento de objetivos que se hara en
dos niveles, entre jefes y encargados de areas, mensualmente, y entre gerente

general y jefes de areas, trimestralmente. Ver Tabla 10.

Tabla 10: Plan de reuniones de alineamiento organizacional

Plan de Reuniones

REUNION PERIODICIDAD ASISTENTES ITINERARIO
-Actualizar Mision, Vision, Valores
-Diagnéstico
Elaboracién de Plan Anual Gerente Qeneral -Eleccion de Estrategia
Estratégico Jefes de Areas -Redaccién de Objetivos

-Elaboracion de Mapa estratégico
-Elaboracion de BSC

-Presentar Mision, Visién y Valores

i i Anual T I I - -
Despliegue de Estrategia nua odos los Colaboradores _Presentar Objetivos Estratégicos
Seguimiento de Jefes de Areas -Preggntamon de Resultados

- . Mensual 4 -Verificar nuevas brechas
cumplimiento de Objetivos Encargados de Areas - .

-Establecimiento de nuevos objetivos
Seguimiento de . Gerente General -Pre;gntamon de Resultados

- . Trimestral 0 -Verificar nuevas brechas

cumplimiento de Objetivos Jefes de Areas

-Establecimiento de nuewos objetivos

Elaboracion: los autores.

Adicional a ello, para la mejora de atenciéon a sugerencias de los
colaboradores, se elabord el Procedimiento de Gestién del Buzon de Quejas y
Sugerencias y la politica de Comunicacion Interna, el cual se mostrara en el

manual de procedimientos en la etapa Actuar.

3.1.6 Programa de mejora de la productividad
3.1.6.1 Implementacion del plan de mejora del sistema de PCP
La implementacién del plan de mejora operativa responde a
la necesidad de determinar un método para poder planear y dar un correcto
control a la produccién para cualquier pedido de produccidn con el cual se lidie.

Para lo cual se definieron los siguientes procedimientos.

1. Elaboracion de documentos para inicio de produccion
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Para el inicio adecuado de la produccién de un pedido es necesario una lista de
documentos.
a. Recibir la orden de produccion
El documento de mayor importancia y el requerimiento de produccién es la
orden de produccién, documento en el cual se detalla informacion como
cliente, ordenes (modelos de produccién), cantidades, colores (Mult si es de
varios colores- que combinacién de colores) y tallas. La orden de produccion
debe ser entregada por el area de ventas con una semana de anticipacion a
la fecha de inicio requerido de produccion.

b. Determinar materia prima e insumos requeridos
En base a la cantidad de prendas y los colores o combinaciones de estos que
es detallada en la orden de produccién se elabora la lista de materia prima e
insumos requeridos que seran necesarios en la totalidad del pedido.

c. Definir proceso productivo de articulo
La definicion del proceso productivo es necesario para la identificacion de la
ruta de produccién que seguira cada orden o prenda. Para el presente articulo
ya se elaboré el DOP (Véase ANEXO 13), sin embargo también se puede
elaborar un arbol del producto en el cual muestra las partes de las que se

encuentra formado y en cuales se ira ensamblando (véase
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ANEXO 121).
2. Determinar tiempos de produccion

Se debera determinar los tiempos de produccién del producto, para lo cual se
debera realizar un estudio de tiempos durante el proceso de produccion.
a. Realizar estudio de tiempos
El estudio de tiempo determinara las ratios de produccién a lo largo de la linea
de produccién, para los cual es necesario primero elaborar el DOP del
producto. Véase ANEXO 122 el resumen del estudio de tiempos y el ANEXO

184 para ver el detalle.

3. Realizacién de asignacién de producciéon a maquinas tejedoras

Debido a que el proceso que marca la cadencia de la linea de produccién es el
proceso de tejido y es en este que se tiene tres maquinas capaces de producir
las partes mas importantes del producto (mangas, espaldas y delanteros), es

necesario realizar una asignacién de lo que cada maquina producira.

La asignacion de la produccion de cada maquina se realizd con la finalidad de
reducir costos y tiempo, por lo cual se calcularon los costos que se incurren por
horas hombre y horas maquina, también solo seria posible que una maquina
produzca solo una parte (espalda, delantero o manga). Bajo estas
consideraciones la asignacion fue la siguiente: Delanteros para la maquina 433-
10, mangas para la maquina 330-10 y espaldas para la maquina 311-10, teniendo
un costo de 14 428 soles para las chompas de 100%Algodon.

Por otro lado, la asignacién pudo ser mas barata si toda la produccién se hiciera
en la maquina 433-10 debido a que es la mas rapida y baja de a 2 panos, sin
embargo, la asignacién de toda la produccién a dicha maquina no se considera

productiva debido a que las prendas solo pueden pasar al siguiente proceso
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estando completas (2 delanteros, 2 mangas y 1 espalda) y esto no se podria
realizar en una sola maquina sin antes esperar al resto de prenda. Luego,
también podria producirse todo en la maquina 433-10 pero con producciones
partidas de mangas, delanteros y espaldas, sin embargo, esta propuesta es igual
que la anterior debido a que el cambio de la preparacién de la maquina para las
distintas partes genera mayor cantidad de tiempos de maquina parada,
deficiencia en la productividad y mayor posibilidad de aparicion de fallas por los
paros de maquina. Véase ANEXO 123 y ANEXO 124.

Luego de igual manera se realiz6 la asignacion de las maquinas para los panos
de las chompas 100%BabyAlpaca, resultando de la siguiente manera: 433-10
para las mangas, 330-10 para las espaldas y 311-10 para los delanteros. Véase
ANEXO 125. Resultando una calendarizacién de la produccién como se muestra
en ANEXO 126.

4. Elaboracién de plan MRP para orden de produccién

La determinacion de las fechas en las cuales los pedidos de las partes deberan
ser lanzadas significa poder mantener un mejor control de la produccion siendo
por ello la importancia de la elaboracién de un plan MRP.
a. Recepcion de informacién requerida
Para la elaboracion del plan MRP se requirié informacion que ya habia sido
elaborada etapas atras, tales como la produccién designada en el plan
agregado, vease ANEXO 127 para las chompas 100%Algodon y ANEXO 128
para las chompas 100%BabyAlpaca, el arbol del producto y las fechas de
entrega de las érdenes y sus cantidades respectivas. Véase ANEXO 129

b. Elaboracién de informacién requerida
La elaboracion de la lista maestra de materiales y el PMP del nivel 0 es la
informacion que se debe elaborar para comenzar con el plan MRP. Véase
ANEXO 130 y ANEXO 131.

132



c. Elaboracién de MRP
La elaboracion del MRP se inicia con el lanzamiento de la prenda terminada
en el nivel 0 para luego los niveles inferiores continuen tomando los

lanzamientos de orden superior segun el arbol del producto.

d. Elaboracion matriz de lanzamiento de pedidos
Como resultado del MRP se obtiene la matriz de lanzamientos de los pedidos
de los materiales del producto para ambos productos patrén, lo cual
representa el resumen mas importante del plan MRP. Véase ANEXO 132.

3.1.6.2 Implementacion del plan de monitoreo de indicadores
operativos
1. Establecer responsables de monitoreo
Se define como responsable del monitoreo de los indicadores operativos a la
jefatura de Operaciones y como ejecutor del monitoreo al Practicante de
Operaciones agregandose la funcién de “control de rendimiento de eficiencia y

productividad” a la descripcidn del puesto.

2. Definicién de métodos de monitoreo y reporte

Se definion que el monitoreo se realizaria mediante un formato de control de
trabajo (véase ANEXO 134) en el cual se registrara el trabajo diario programado
y la produccion diaria ejecutada por el operario de tejido siendo en base al cual
se elaboraran los informes diarios hacia la jefatura de operaciones y se emitira
un informe mensual sobre la productividad y eficiencia de cada trabajador y del

taller de tejido industrial.
3. Evaluacion de resultados

Es en base a los informes mensuales y diarios que se realiza un analisis de las
causas del nivel de desempefio que se refleja en los indicadores operativos,

definiendo luego las acciones correctivas a tomar.
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4. Aprobacién de mejoras por la alta Gerencia

Esta metodologia fue presentada a la alta gerencia, la cual fue capacitada al
respecto detallando que la aprobacion de las acciones correctivas a tomar solo
es poder de la alta gerencia y se realiza en reuniones de la misma quedando

registrada en el acta de reunion. Véase ANEXO 135.

3.1.7 Programa de Implementacion de un Sistema de Gestion de
Calidad
3.1.7.1 Implementacion del plan de mejora del Aseguramiento
de la Calidad
El primer paso fue obtener el compromiso de la gerencia,
quienes, al haber aprobado la implementacion del proyecto general, se

encuentran comprometidos con la realizacion de esta etapa.

El segundo paso es realizar el mapa de procesos, en esta
instancia sera uno general, al ir avanzando a través de todos los pasos, el mapa
sera desglosado en mas procesos y de esa manera se creara procedimiento para

cada uno de ellos.

El mapa de procesos se puede ver en el ANEXO 136, este
mapa de procesos se encuentra alineado a los procesos establecidos en nuestra
cadena de valor, que medira el aporte de cada proceso para lograr entregar un
producto de calidad cuidando y mejorando la satisfaccion del cliente. En el mapa
de procesos se puede ver como es que funciona la empresa, se establecieron
procesos estratégicos, de operaciones, donde tienen que ver directamente con
el giro de negocio de la empresa, la produccion de prendas, y finalmente de
apoyo, aquellos que brindan soporte a los procesos operacionales.
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El siguiente paso es establecer la politica y objetivos de
calidad, buscando que esta politica se encuentre alineada con nuestros objetivos
del proyecto y estratégicos. Véase ANEXO 137. Los objetivos de calidad,
desglosados de nuestros objetivos estratégicos son los siguientes:

-Cumplir con los requerimientos del cliente.

-Asegurar la calidad de los productos.

-Aumentar la productividad

-Trabajar en la mejora continua de los procesos y procedimientos.
-Contar con trabajadores competentes en el rubro de la empresa.
-Disminuir esfuerzos excesivos en control de calidad.

Con lo anteriormente establecido, se hizo el analisis de los
procesos de la empresa a través de la herramienta de Mapeo de Procesos, donde
identificamos cuales son los procesos mas criticos, teniendo como resultado el
siguiente orden de prioridad de procesos: Operaciones, Logistica interna,
Calidad, Desarrollo de producto, Logistica Externa, Recursos Humanos,
Mantenimiento y Seguridad, Abastecimiento, Marketing y Ventas, Infraestructura
de la empresa, Gestion y Planificacion, Control Financiero. Podemos observar
que esta evaluacion esta alineada con la tercera casa de calidad, donde tejido,
del proceso de operaciones, y calidad son los procesos con mayor criticidad.

Luego de esta evaluacién, se hizo el mapeo de los procesos,
identificando los subprocesos por cada proceso, su responsable, su objetivo, los
elementos del SIPOC, recursos, aspectos de valor y si estos se encuentran
alineados a la politica de calidad establecida. Se hizo una evaluacién a estos
procesos para obtener las acciones a tomar en cada uno de ellos. Luego de la
evaluacion realizada, tomando los resultados de la misma, se redujeron procesos
siguiendo las recomendaciones resultado de la evaluacién. Estos, algunos
procesos al tener actividades similares se simplificaron, otros fueron eliminados
por que no agregaban valor. Quedaron los procesos que si agregan valor
teniendo como resultado una reduccién de procesos de 16,42%. Los procesos
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que quedaron finalmente, luego de la evaluacién de valor, se pueden ver en el
ANEXO 138.

Los indicadores obtenidos durante la realizacién del
proyecto, fueron asignados a cada proceso para determinar en cudl de ellos se
encuentra sus puntos de control. En base a estos indicadores, se elabor6 la ficha
por cada uno de ellos, datos que fueron extraidos de la elaboracion de ficha de
indicadores en el Balanced Scorecard y en la cadena de valor. Ver ANEXO 139.

Luego, en el ANEXO 140 se puede ver la definicion valores
peligro, precaucion, meta e ideal en el semaforo de indicadores de mapeo de
procesos. En base esto es que se evaluara la evolucién de cada indicador.

Finalmente, este mapeo de procesos y lineamientos de
calidad se hizo de conocimiento de todos los encargados de area y jefes de
departamento para que interioricen e implementen el control de los indicadores y
la gestién por procesos. Véase ANEXO 141.

3.1.7.2 Implementacion de plan de mejora de capacidad de
proceso
La mejora de la capacidad de proceso es una de las mejoras
con mayor importancia para la solucion del problema principal de la baja
productividad, reduciendo los esfuerzos en control de calidad.

Con la finalidad de mejorar la capacidad del proceso de
produccién se siguié este plan basado en la identificacion del proceso mas
importante, la evaluaciéon de la capacidad del proceso, el andlisis taguchi y
acciones correctivas en base a los resultados del andlisis taguchi.

1. Identificar el proceso de mayor importancia

Para la identificacidon del proceso de mayor importancia en el cual realizar el

analisis de taguchi para mejorar el indice de capacidad del proceso se emplearon

136



dos herramientas de la calidad, las cuales se complementan determinando al
mismo proceso como el mas importante.
a. Matriz AMFE de procesos
La elaboracion de la matriz AMFE ayuda a la determinacidn del proceso mas
importante basado en el nivel de riesgo que este presenta con relacion a las
fallas que ocurren en estos.
La matriz AMFE tuvo como procesos evaluados al parafinado, tejido, lavado,
armado y pretinado, costura y planchado en los cuales se presenté modos de
fallo tales como el hilado duro, inadecuada calibracién de la maquina, uso de
agujas desgastadas para los procesos de tejido y parafinado, luego mal
procesado de pafio o prenda para el proceso de lavado, también cadena de
plato caido, rotura de aguja, mala unién de pafos, rotura de hilo, puntos
caidos para el proceso de armado y pretinado, luego para el proceso de
acabado se identificaron modos de fallo tales como fallas de cosido de
botones, inadecuado etiquetado e inadecuada costura de ojales, finalmente
en el proceso de planchado se detectd6 modos tales como condensacion de
agua dentro del vaporizador, inadecuada vaporizacion de prendas y mal

enfriamiento de prenda.

Para cada modo de fallo se identificaron sus causas respectivas en base al
cual se definieron el grado de ocurrencia de cada modo, es decir la posibilidad
que cada modo de fallo tiene de suceder o aparecer de acuerdo al cuadro de
calificacion respectivo, luego se identificd el efecto de cada fallo sobre el
producto en base al cual se definié el nivel de gravedad de este sobre la
prenda, esta valoracion se dio en base al cuadro de calificacion respectivo,
finalmente se identificaron los controles existentes para la deteccion de cada
modo de fallo en base a los cuales se calificd el grado de deteccidn para cada
modo en base al cuadro de calificacion respectivo. La evaluacion anterior da
como resultado el numero de prioridad de riesgo (NPR), el cual es resultado
del producto de los grados de gravedad, ocurrencia y deteccién de cada
modo. Véase ANEXO 79 y ANEXO 80.
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Todo el analisis anterior se realiz6 en base a entrevistas personales con cada
colaborador encargado de realizar cada proceso, sumado a la observacién

directa de la realizacion del trabajo.

Como resultado del andlisis de la Matriz AMFE de procesos se determina que
el proceso de mayor riesgo es el proceso de Tejido, esto debido a que los
modos de fallo existentes en este proceso resultan con los mayores numeros
de prioridad de riesgo (NPR), es decir que es importante la atencion del
proceso de tejido por su nivel de riesgo. Véase Figura 152 y Figura 153.
b. 3era Casa de la Calidad

Como parte del despliegue de la funcidén calidad, es decir las casas de la
calidad, se desarrolla la tercera casa de la calidad en la cual tomando como
recurso principal los atributos de las partes del producto para definir los
procesos que potencien a estos atributos y asi determinar el grado

importancia de cada proceso para cumplir con los requerimientos del cliente.

La definicion de los procesos que potencien a las partes fue realizada
principalmente en base a la observacion directa y conocimiento propio del

equipo del proyecto sobre el proceso productivo.

Los resultados de la evaluacién de la tercera casa de la calidad muestran que
el proceso con mayor importancia para el cumplimiento de los requerimientos

del cliente es el proceso de tejido.

2. Realizacion del diagndstico inicial

Como siguiente etapa del plan para la mejora de los procesos de produccién, se

realiz6 un diagndstico inicial del proceso resultante como el de mayor importancia

gue consistié en un analisis de capacidad de proceso y un analisis de la funcion

pérdida del proceso en base a un muestreo de aceptacion.

a. Realizar medicién y levantamiento de informacion sobre el proceso

138



Para realizar un diagnéstico inicial del proceso mas importante mediante el
analisis de capacidad del proceso y la funcion pérdida es necesario la toma
de datos, para este caso se realizé una medicién de las dimensiones mas
importantes de un pafio en el proceso de tejido, el cual debid realizarse en
base a un muestreo de aceptacion dando como resultado un conjunto de
datos de 7 corridas y 3 repeticiones para la chompa 100%Algodon y 5 corridas

y 3 repeticiones para las chopas 100%BabyAlpaca. Véase ANEXO 142.

b. Analizar los datos del proceso

En base al conjunto de datos tomados se procedi6 a desarrollar el calculo de
los indices de capacidad del proceso y la funcidén de pérdida.

Para el célculo del indice de capacidad del proceso se tomaron medidas del
largo y el busto del delantero y espalda de las chompas de algodén y baby
alpaca obteniendo los siguientes resultados: Cp<1 y Cpk<1 para todas las
medidas, siendo operacionalmente e inherentemente incapaces. Veéase
ANEXO 64.

Luego se calcul6 el valor de la funcién pérdida sobre las mismas medidas de
ambas chompas, el largo y el busto, en las cuales se obtuvo los siguientes
resultados: para las chompas de Algodén entre el largo y el busto del
delantero y la espalda se tuvo un valor de pérdidas de S/. 1 108.15 y para las
chompas de Baby Alpaca entre el largo y el busto resulto un valor de pérdidas
de S/. 703.72. Véase ANEXO 143.

c. Documentar las conclusiones del andlisis
Finalmente, en este procedimiento se documentan las principales
conclusiones del diagnéstico inicial del proceso mas importante: Tejido.

e El proceso de tejido es inherentemente incapaz y operacionalmente
incapaz debido a que sus indicadores respectivos de Cp y Cpk tienen
valores inferiores a la unidad.

e Es necesario la aplicacion de acciones correctivas sobre el proceso de
tejido para obtener un indice de capacidad de proceso aceptable, por
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encima de la unidad, para que ademas de obtener valores dentro de la
tolerancia mantener los valores centrados a la media.

e Elvalor de la funcién pérdida para cada producto, chompa de algodén
y chompa de baby alpaca, son elevados reflejando los resultados de

los indicadores de capacidad de proceso.

3. Determinar las acciones correctivas para mejorar el proceso

Los indicadores determinados en la etapa anterior muestran la necesidad de
implantar acciones correctivas, es en ese sentido que se decide por realizar un
analisis del proceso en base al método de taguchi, para determinar los factores
mas importantes y su combinacién, y en base a esto definir las acciones

correctivas a tomar.

a. Evaluar y determinar factores que intervengan en el proceso
Debido a que se trata de la evaluacién del proceso de tejido fue inevitable
dirigirnos a la maquina a emplear puesto que es esta la que basicamente
realiza el trabajo, maquina tejedora STOLL, siendo el producto de este

proceso el tejido de las prendas en panos.

Bajo esas generalidades se puede definir que la caracteristica principal a
controlar dentro de este proceso son las medidas de los pafos, debido a que
son estas las que deciden si se continla con el proceso. En consecuencia,
los factores a evaluar en el analisis de taguchi seran aquellos que afectan a
esta, las cuales con ayuda de entrevistas personales con los tejedores se
definieron: el ajuste del rodillo, el estiraje del rodillo, la tensién de antena
superior, la tension de antena lateral y la tensién del hilado; cada factor tiene
dos niveles. De los factores mencionados anteriormente se identificé que el
quinto factor, tension de hilado, es un factor que no se puede controlar y
distorsionara el resultado a medir por lo que se define como factor de Senal-
ruido, luego el resto de factores son denominados factores de disefio o

factores controlables.
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b. Evaluar y determinar los niveles optimizadores de los factores.
Para poder determinar los niveles que optimizan el valor resultado del proceso
de tejido se realizd un anadlisis de taguchi empleando disefios ortogonales en
el cual el valor de respuesta fue la diferencia de la medida real con la medida
nominal siendo de preferencia que este resultado tienda a ser menor. Este
analisis se realizd a las medidas del largo y busto de los delanteros y

espaldas.

Primero se realiz6 un disefio de experimento ortogonal combinando los
factores de disefno con el factor de ruido, en dicho experimento se determiné
que el factor “tension de antena superior” en su nivel 1, es decir a 2 puntos de
tension, maximiza la sefal ruido y sera el nivel de dicho factor en el cual se

desea se obtenga la combinacién de factores de disefio.

Luego se realizé el experimento ortogonal solo con los factores de disefio y
se obtuvo como resultado que la combinaciéon optima de niveles de los
factores de disefo fue la siguiente. Ajuste de rodillo en nivel 2, es decir 3.1cm
de ajuste, y el resto de factores en nivel 1, es decir el estiraje de rodillo a 5rpm
de velocidad, la tensién de antena superior a 2 puntos de tension y la tension
de antena lateral a 3.5 puntos de tension. Cumpliéndose lo exigido por el
analisis de sefal-ruido. Véase ANEXO 144

c. Definir las acciones correctivas a tomar.
En base a los resultados obtenidos de los experimentos realizados, la primera
accién correctiva fue establecer como estandar el trabajo en el tejido industrial
de dichas prendas se realice bajo los niveles de los factores estudiados segun
una ficha de ruta de produccién de la prenda. Véase ANEXO 145.

4. Implementar las acciones correctivas para mejorar el proceso
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Luego de determinar cual sera la accion correctiva a tomar en base a la
combinacién 6ptima de los factores de disefno se elaboré el estandar al cual este
modelo estaria sujeto.
a. Reunion y presentacion de acciones correctivas
Como se mostré en la etapa anterior se determind que los delanteros y
espaldas deberian ser producidos a los niveles que se determinaron, para lo
cual se elaboré un estandar sobre la metodologia a emplear para su
produccién en la maquina tejedora.
Dicha propuesta fue presentada a la jefa de Operaciones, acompariada de
una estandarizacion para todos los modelos sobre las especificaciones de

preparacioén de la maquina para el resto de prendas.

b. Implementacién de acciones correctivas
La implementacion consistiria en la capacitacién de los tejedores sobre el
estandar de la metodologia a emplear para la preparacion de la maquina, la
entrega del estandar a los tejedores y la proyeccién de dichos estandares a
distintos modelos basados en las pruebas de produccién y su preparacion de

maquina respectiva. Véase ANEXO 146.

3.1.7.3 Implementacion del plan mantenimiento productivo total
a. Fase 1: Preparacién

Etapa 1: Decision de aplicar el TPM en la empresa
En esta etapa se presenté a la Gerencia la idea de implementar TPM en la
empresa, a través de una pequefna presentacion que incluia los beneficios de
esta implementacion, los costos que se ahorraria semanalmente si se
implementara, ademas cuales son el paso para la implementacién. Véase
ANEXO 147.

Etapa 2: Informacion sobre TPM
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En esta etapa se realiz6 la informacién a todos los colaboradores, juntos con la
Gerencia, mostrando el compromiso de esta ante este proyecto. A los
colaboradores se les dio un pequefio afiche informativo sobre TPM para que
aumente su curiosidad sobre este tema, y su interés en su implementacion. El
folleto puede verse en el ANEXO 148.

Etapa 3: Estructura promocional del TPM
El comité de TPM estara conformado por las siguientes personas:
1. Lider de Comité de promocién del TPM en la empresa:
Gerente General, Lucila Rodriguez Curi
2. Lider de Comité de promocion del TPM en la planta:
Jefe de Operaciones, Gisella Rivera Jares
3. Lider de Comité de promocién del TPM en el area de confecciones:
Hugo Pérez Agreda, Encargado de confecciones
4. Lider de Comité de promocién del TPM en el area de tejido:
Soledad Rojas, Encargado de tejido
5. Lider de Comité de promocién del TPM en el area de
mantenimiento:
Fernando Casafranca, Encargado de mantenimiento
El equipo de TPM, seran encargados de capacitar y brindar informacion a los

lideres de comité y a los colaboradores.

Etapa 4: Objetivos y politicas basicas del TPM

Politicas basicas:

-Debe haber una limpieza por turno del area de trabajo y de las maquinas a su
cargo.

-Todas las herramientas deben estar ordenadas y en su lugar de trabajo.
-Eliminar las averias y paradas cortas.

-Disminuir los tiempos de preparacion y ajuste.

-Evitar la disminucién de velocidad.

-Eliminar los defectos de produccion.
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-Disminuir los defectos de puesta en marcha.

-Tener el mejor talento en la empresa.

Objetivos:

-Aumentar la eficiencia de produccion a 90%.

-Aumentar la eficiencia operacional a 80%.

-Aumentar la utilizacién de activo a 65%.

-Implementar mantenimiento preventivo en el area de tejido.
-Implementar mantenimiento autonomo en el area de tejido.

-Aumentar la productividad en 5%.

Etapa 5: Plan maestro de desarrollo de TPM

En esta etapa definiremos como es que se implementara el TPM a lo largo del
tiempo, se veran las actividades a realizar para lograr los objetivos anteriormente
mencionados.

El plan maestro propuesto se encuentra en el ANEXO 149.

b. Fase 2: Reunién informativa con los involucrados, colaboradores,
clientes, proveedores.
En esta etapa se replica las reuniones informativas anteriores, en este punto, con
la preparacion realizada, se muestra la intencién de implementacion am los

clientes y proveedores.

c. Fase 3: Implantacion
Etapa 6: Mejorar la efectividad de los equipos
-Implementacion de SMED
Etapa preliminar: En esta etapa se identifican las actividades que generan
tiempos muertos de los colaboradores, al final de este estudio se dio con los que
se encuentran en el ANEXO 150.
Separar las actividades internas y externas: De las actividades identificadas,

identifico cuales son actividades que son internas, que se hacen mientras la
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maquina esta parada, y cuales son externas, que se dan mientras que la maquina
esta en marcha. Véase ANEXO 151.

En esta etapa también se definieron los tiempos que toma a los colaboradores
hacer esa actividad, y vemos cuanta cantidad de tiempo es interna y cuanto es
externa.

Convertir actividades internas a externas: En esta etapa, vemos cuales son las
actividades que podrian hacer mientras la maquina esta en marcha, y se
establecen reglas de trabajo. Con esta etapa logramos reducir en un 51.5% el
tiempo de actividades internas. Véase ANEXO 152

Etapa 7: Establecer un Programa de mantenimiento auténomo
Medidas preventivas:
1. Limpiar el polvo e hilado suelto.
2. Limpiar la pelusa y mota acumulada sobre superficie exterior de
maquina.
Limpiar guia hilos de tension.
Limpiar fontura y agujas (eliminar mota).
Revisar y cambiar agujas.

Aceitar fonturas después de cada turno.

N o o~ w

No dejar guiahilo que no se esté utilizando dentro de rango de

agujas empleadas para el tejido.

8. No colocar elementos sobre la maquina, en los bordes, o dentro de
la maquina.

9. No dejar herramientas de mantenimiento en la maquina.

10.No sopletear la fontura de la maquina, obstruye las agujas.
Luego de hacer esta lista de medidas preventivas y haber informado a todos, se

hizo una inspeccion general para determinar condiciones y problemas en la
maquina. Véase ANEXO 153.
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Luego de esta etapa, al haber decidido por un tipo de maquina en especifico a

evaluar se presenta un programa de mantenimiento auténomo.
Para el manteniendo auténomo a realizar a un maquina tejedora Stoll lo que se

recomienda son las funciones de mantenimiento del ANEXO 154, vy

adicionalmente una ficha de mantenimiento autbnomo, véase
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ANEXO 155.

Esta revision se debe realizar entre cada cambio de turno, el operario siguiente
debe recibir la maquina en éptimas condiciones de limpieza y funcionamiento, y

a su vez mantenerlas y entregarlas al siguiente turno.

Etapa 8: Establecimiento de un programa de mantenimiento Planificado

En esta etapa se pretende establecer el método adecuado para realizar un
mantenimiento a mayor profundidad con una determinada periodicidad, para lo
cual se debe tener en cuenta las siguientes funciones de mantenimiento.

Para lo cual se elabord un inventario general de maquinaria de la planta, véase
ANEXO 156 , para realizar un andlisis de criticidad de cada maquinaria, véase
ANEXO 157, y en base a este elaborar el plan de mantenimiento preventivo.
Véase ANEXO 158.

Etapa 9: Formacion para elevar capacidades de operaciéon y
mantenimiento

En base a fallas como, la rotura de tejido, una mala programacién del cargado de
maquina, los hilos mal posicionados, rotura de la aguja, rajadura de directriz,
rotura de la faja transportadora de carro de tejido, endurecimiento de aguja por

mota.

Sabemos muy bien que no so6lo es necesario tener un buen mantenimiento en
las maquinas, sino en el personal que esta en constante relacidén con ellas, para
eso se recomienda capacitaciones dentro de las cuales se hablaran sobre los

siguientes aspectos criticos para elevar las operaciones y mantenimientos.

e Conocimiento basico de las partes de las maquinas.
e Correcto uso y cuidados para la maquina.
e Problemas recurrentes y como se deben solucionar.

¢ Manejo de los Ultimos softwares en relacion a la maquina tejedora.
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3.1.8 Implementacion de procesos de ventas y gestion de cuentas
a. Objetivos

Proceso Descripcion Objetivo

Seguimiento a las|Mantener a los clientes
. cuentas actuales hasta la | actuales, generar fidelidad vy
Gestion de cuentas » .
generacidon de nuevos|recomendacion a  nuevos

pedidos. clientes.

Resolver efectivamente las
Resolucion de Pasos frente a consultas |consultas de los clientes,
consultas de los clientes. indicando la solucion en el

menos tiempo posible.

b. Elaboracién de flujogramas

Flujograma de gestion de cuentas

INICIO 1

Asistente de ventas Asistente de ventas Asistente de ventas

Jefe de exportaciones

Realizar llamaday
solicitar reunion.

Registrar informacion
del cliente y
contactos

Programar cuatro
llamadas al afio, por
cliente.

Programar reunion e
informar a los
involucrados.

lefe de exportaciones Asistente de ventas

Asistente de ventas

Registrar los acuerdos

Ejecutar reunion:
-Ofrecer beneficios
-Mostrar ventajas de
nuestra produccién y
servicio

éSurge una
oportunidad
de pedido?

Registrar
oportunidad.

Jefe de exportaciones

Jefe de exportaciones Asistente de ventas

- - Gestionar la
Definir condiciones o . Proceso de
negociacién con el Generar pedido. > -,
de venta y pago. cliente Produccion

FIN
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En el flujo se puede ver que la responsabilidad de contactar, reunirse con el
cliente y negociar las condiciones es el Jefe de exportaciones, esto debido a que
es quien tiene mayor confianza con ellos, ya que la mayoria de los negocios
ganados se da por la confianza y la relacion con los socios de Mon Repos.

Flujograma de resolucion de consultas

Asistente de ventas
Solicitar informacion
al responsable acerca
de la consulta
Consulta recibida

Asistente de ventas

der al cliente

INICIO

Asistente de ventas Asistente de ventas Jefe de operaciones Asistente de ventas Asistente de ventas

Responder al cliente con
los planes de accidny sus
implicancias para los
cambios solicitados.

Registrar consultas TPO > Enviarlasolicitud ala
en la base de jefatura de

incidencias. Solicitud operaciones

de cambio

Célculo del impacto en
tiempo y/o costos de los
cambios solicitados

Registrar datos de
cierre de la
incidencia.

FIN

Asistente de ventas

Asistente de ventas Asistente de ventas

Reclamo

Evaluar el costo/beneficio
de las posibles soluciones

Solicitar informacion Responder al cliente.

alos involucrados en
el reclamo.

Para la implementacion de los procedimientos es necesaria la contratacion de un
Asistente de Exportaciones, que de soporte al jefe de exportaciones en el
seguimiento al cliente antes, durante y después de la venta.

Ademas, es recomendable la capacitacidén del jefe y Asistente de exportaciones
en la perspectiva estratégica de la relacion cliente — empresa (customer
relationship management).

c. Elaboracion de formatos

Se elaboraron formatos para el registro de los clientes actuales de la organizacién
(empresas con las que trabaja), para el registro de los contactos de esos clientes
(personas que trabajan en esas empresas), actividades de mantenimiento, como
soporte al procedimiento de gestion de cuentas, y oportunidades de ventas para

el registro cuando estas surjan y para su correcto seguimiento.
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Se elaboraron los formatos para el registro de incidencias hasta el cierre las

mismas.

d. Elaboracion de procedimientos
Los procedimientos propuestos son documentos y se encuentran en la etapa

actuar.

3.1.9 Plan de mejora del sistema de informacion
Para la ejecucion de este plan, se toma como referencia el mapeo de
procesos realizado para el plan de implementacion del sistema de gestiéon de
calidad.
e Reconocimiento de procesos de la organizacion: Identificar
procesos criticos: ANEXO 136.
e Definicion de los procesos de la organizacion: ANEXO 138
e Desarrollo de procesos de la organizacion: Esta etapa se refiere
elaborar la documentacion de los procesos elaborado, lo cual se
encuentra en el manual de procedimientos de la etapa actuar
(ANEXO 176).

Esto sera el punto de partida para poder evaluar que procesos seran
soportados por un sistema de informacién que puede ser un ERP.
Esta segunda etapa (Actividades 4, 5 y 6 del plan) ha sido propuesta,

mas no implementada por falta de presupuesto.
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3.2 Etapa Verificar

Luego de la implementacién de algunos de los planes de mejora
establecidos, pasamos a la etapa verificar, donde se hara una medicién nueva
sobre cédmo impactaron las mejoras a los indicadores del Balanced Scorecard,
con el fin de eliminar los problemas encontrados en el diagndstico planteados en
el arbol de problemas.

En el ANEXO 159, se muestra los resultados de los indicadores para el
segundo periodo, segun los semaforos establecidos para el BSC.

Ademas de responder a los objetivos del BSC, estos indicadores también
responden a los objetivos del proyecto trazados en el arbol de objetivos, por lo
que se analizara como la mejora de cada indicador se traduce en el logro de
objetivos.

3.2.1 Objetivo 1: Tener un eficiente método y condiciones de trabajo
El primer objetivo del proyecto, tener un eficiente método vy
condiciones de trabajo, esta relacionado a cuatro objetivos del Balanced
Scorecard de dos perspectivas: Aprendizaje y crecimiento, y Proceso Interno,
estos objetivos son los siguientes:

3.2.1.1 Mejorar el método y las condiciones de trabajo
Indicador: indice de satisfaccién del trabajador respecto a
las condiciones de trabajo

En la tabla siguiente podemos ver los porcentajes en los que
mejor6 de acuerdo a como era inicialmente, en cada uno de los aspectos de la

metodologia de 5S.
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Tabla 11: Mejora de indicador de 5S.

g “TENGA SOLO LO NECESARIO EN
s1 SELECCIONAR (Seiri) TR ADECUADA 1] o .
. “UN LUGAR PARA CADA COSA,
S2 ORDEN (Seiton) CADA COSAEN SU LUGAR” 518 10
. “LA GENTE MERECE EL MEJOR
s3 LIMPIEZA (Seiso) vt 28| 4
ESTANDARIZACION-SEGURIDAD- ) )
s4 AGENE (Soiketst) CALIDAD DE VIDAEN EL TRABAJO al7| 4
. “ORDEN RUTINAY CONSTANTE
s5 DISCIPLINA (Shitsuke) S EREECCIONATENTOY ofaf
5S Score 121 36| 50

La primera medicion, dada cuando no habia ningun indicio
de implementacidn de esta herramienta, mostraba una medicién muy baja, que a
lo largo del tiempo mientras la implementacion tomaba forma dentro de la
empresa, fue mejorando poco a poco, obteniendo en la segunda medicién un
puntaje mucho mayor. Sin embargo falta perfeccionar en cierta manera esta
implementacion, muchos no lo toman con el compromiso debido, y esto mejorara
a través de un programa de concientizacion a todos los colaboradores,

esperando que esta herramienta se implemente perfectamente.

En la etapa hacer de la mejora de la disposicién de planta,
luego de los esfuerzos dado en el analisis, surge la distribucion propuesta de
planta, donde finalmente se puede ver que el esfuerzo total anterior es
aproximadamente el doble del esfuerzo actual, habiendo mejorado en un gran
porcentaje este indicador.

Tabla 12: Mejora de Esfuerzo con nueva distribucion de planta

Esfuerzo total (antes) 66.41 kg-m

Esfuerzo total (ahora) 39.27 kg-m

Elaboracion: los autores
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Debido a la implementacion de 5s, esta impacta en el indice
de Satisfaccién del trabajador respecto a las condiciones de trabajo como se
muestra en la siguiente tabla:

Tabla 13: Mejora de indicador de satisfaccion del trabajador respecto a las
condiciones de trabajo

Mediciones
ASPECTO PESO 1era 2da
Satisfaccidn con la disposicion de planta actual 41% 45% 45%
Implementacion de 5’s 59% 24% 72%
indice de satisfaccion de personal 32.61% | 60.93%

Elaboracion: los autores.

En el ANEXO 160se puede ver como mejoraria el indicador
de Satisfaccion del trabajador respecto a las condiciones de trabajo, luego de
haber mejorado en los aspectos antes mencionados.

3.2.1.2 Mejorar la gestion de recursos humanos
Indicador: indice de checklist de gestién de recursos

humanos

Este indicador responde al objetivo “Tener una apropiada
Gestion de Recursos Humanos”. Con el mapeo de los procesos del area de
recursos humanos, y la propuesta de mejora de estos, se obtiene que la gestién
de recursos humanos mejord de 47% a 55% durante este tiempo. Ver ANEXO
161.

3.2.1.3 Mejorar el clima laboral
Indicador: indice Gnico de clima laboral

En la segunda medicion de clima laboral pudimos encontrar

algunas mejoras en ciertos puntos, véase ANEXO 162.
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En el punto los jefes el porcentaje mejor6 en un 3.8%,
mostrando que hay una efectividad al tener capacitaciones de liderazgo para

ellos.

En el aspecto los colaboradores, el aumento fue de 5.4%,
resultando en que aun no se tiene demasiado interés en ellos, y estos aun se

sienten incomodos en su area de trabajo.

En el aspecto Imparcialidad en el trabajo, el puntaje mejor6
considerablemente, esto se puede mostrar con las buenas actitudes de los jefes,
en este punto también se muestra los buenos resultados de las capacitaciones
de liderazgo.

En el aspecto orgullo y lealtad, la mejora fue de 4.8% mas,
en este punto se ve que los colaboradores aun no se sienten identificados
totalmente, pero ya se puede ver que pueden desarrollarse en la empresa.

En el aspecto comparierismo hubo una mejora de 6.9%, se
ve gue existe mayor trabajo en equipo entre compareros, se apoyan, es una gran

ventaja para la empresa que exista ese gran apoyo entre comparneros.

Finalmente, como resultado de estas mediciones, el indice
de clima laboral aument6 en 5.8%, demostrando que si existieron mejoras a lo
largo de estos meses, aunque aun se tienen que dar mayores esfuerzos para
seguir mejorando este indicador, pues es la base para tener una buena
productividad.

3.2.1.4 Implementar buenas practicas de seguridad y salud en el
trabajo
Indicador: indice de cumplimiento de checklist de seguridad
y salud en el trabajo

Este indicador responde al objetivo “Cumplir con el plan de

seguridad industrial”. Con la identificacion de los peligros y evaluacién de riesgos,
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se mejora el indicador de cumplimiento de checklist. Ademas se puede ver como
mejoraria si se implementan todas las propuestas planteadas, como los controles
establecidos. Se espera la mejora continua con el despliegue del reglamento de
seguridad que se podra ver en la siguiente etapa. Ver ANEXO 163.

3.2.2 Objetivo 2: Implementar una adecuada gestion estratégica
El segundo objetivo del proyecto esta relacionado a dos objetivos del
Balanced Scorecard de dos perspectivas: Aprendizaje y crecimiento, y Proceso
Interno, estos objetivos son los siguientes:
3.2.2.1 Alinear la organizacion a la estrategia.

Indicador: Eficiencia de alineamiento con la estrategia

Se puede ver segun los resultados expuestos el ANEXO 164

que existié mejoras en todos los aspectos del radar estratégico.

En el primer aspecto, movilizar, la mejora fue significativa,
esta mejora se dio por la definicién clara de la Misién, Vision y
estrategia, y ademas porque existe conocimiento e interés por los altos mandos
de implementar y dar a conocer la estrategia.

En el aspecto Traducir, la mejora es aun mucho mayor,
debido a que este aspecto se enfoca basicamente en la definicién del Balanced
ScoreCard, que siendo este una metodologia principal para la elaboracion de
este proyecto, ha ayudado a mejorar en gran cantidad este aspecto.

En el aspecto Alinear, la mejora es mas baja, esto se da
debido a que aun no ha habido un despliegue de la estrategia a lo largo de la
empresa, dando como resultado una baja alineacion a esta. Sin embargo se ha
establecido un plan propuesto para estas reuniones anuales que ayuden en el
despliegue, como planteamiento de metas, y su seguimiento, ademas de
presentaciones y reuniones donde se explique el direccionamiento estratégico de
la empresa con el fin de que los colaboradores tengas los objetivos dirigidos hacia

el cumplimiento de la misién y vision de la empresa.
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En el aspecto motivar, la mejora también fue significativa,
debido a que la empresa cuenta con herramientas para comunicar efectivamente
de temas a los colaboradores, y ademas les consulta para tomas de decisiones
importantes, a través de la propuesta de implementacion del buzén de
sugerencias y aplicacion de procedimiento elaborado que se muestra en la
siguiente etapa, los indicadores seguiran mejorando.

Finalmente en el aspecto gestionar, existe una mejora muy
baja, esto se da debido a que aun no cuentan con un sistema que apoye al
mejoramiento continuo de la gestion estratégica.

3.2.2.2 Mejorar la posicion estratégica y la evaluacion de la
accion estratégica.

Indicador: Posicion estratégica interna

Continuando con la verificacién de los indicadores se volvié
a evaluar la situaciéon de la empresa con respecto a las matrices de combinacion.
Para lo cual se evalu6 la matriz interna y externa, la matriz del perfil competitivo,

la matriz PEYEA y la matriz de la Gran Estrategia.

Obteniendo como resultado estrategias de diversificacion e
integracion. Lo cual se justifica con el aumento de su perfil competitivo, mejora
de su evaluacion interna y externa y la variacion de las variables como la fuerza
financiera, la fuerza de la industria, la ventaja competitiva y la estabilidad del
ambiente. Véase ANEXO 165.

3.2.3 Objetivo 3: Tener un eficiente sistema de calidad
El tercer objetivo del proyecto esta relacionado a tres objetivos del
Balanced Scorecard de la perspectiva Proceso Interno, estos objetivos son los

siguientes:
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3.2.3.1 Disminuir esfuerzos innecesarios en control de calidad.

Indicador: Nivel Sigma

Este indicador responde al objetivo “Tener un eficiente
sistema de control de calidad”. Se realizé una ultima mediciéon de la capacidad

del proceso y el nivel Sigma en el que el proceso trabaja.

Para lo cual se siguieron determinados procedimientos,
obteniendo como resultado final el conocimiento del estado del proceso de tejido
siendo inherentemente incapaz y operacionalmente incapaz, pero con valores de
Cp y CpK mejorados, reduciendo el nivel de fallas partes por millén (ppm)
mejorando el nivel Sigma a 4- Sigma. Véase ANEXO 166.

3.2.3.2 Asegurar el correcto desempeiio de los procesos
Indicador: indices de cumplimiento con requisitos ISO 9001

Este indicador responde al objetivo “Tener un adecuado
aseguramiento de la calidad”. En este punto, la empresa cuenta con la mayor
parte de requisitos de ISO 9001, incluyendo los documentos requisito, que seran
presentados en la etapa actuar. Con ello hemos llegado a un 51.45% del
cumplimiento de checklist de ISO 9001. Véase ANEXO 167.

3.2.3.3 Mantener la maquinaria y equipo en 6ptimas condiciones
Indicador: indice de cumplimiento de checklist de

mantenimiento

Este indicador responde al objetivo “Tener un adecuado
mantenimiento productivo total”. Con la propuesta presentada de mejora de la
gestiébn de mantenimiento, implementacién de Mantenimiento productivo total,
que incluye el mantenimiento auténomo, correctivo y preventivo, se puede ver la
evolucién de indicador de cumplimiento de checklist de mantenimiento, que

precisamente esta basado en la implementacién de esta metodologia. Ver

157



ANEXO 168.

Tabla 14: Tiempo de maquina parada
ANTES [MEJORA |% MEJORA
TIEMPO 12.30 596 | 51.50%

Elaboracion: los autores.

Adicionalmente, segun la herramienta implementada en la etapa hacer del
Mantenimiento Productivo total, SMED, bajé considerablemente el tiempo muerto
de maquina en la empresa, bajando en un 51.5% respecto al anterior. Esto se
traduce en menores pérdidas, mayor cantidad de prendas producidas, y un mayor

aprovechamiento de la maquinaria en la empresa.

3.23.4 AMFE
En consecuencia a las implementaciones realizadas, el

AMFE de producto y proceso fueron impactados cambiando sus niveles de NPR.
e AMFE de producto

El nivel de NPR medio determinado de la primera etapa de la evaluacién de la
matriz AMFE de producto tiene como fecha de medicion el mes de Setiembre del
2015, ahora la medicion del ultimo NPR tiene como fecha el mes de Marzo de
2016 en el cual se aprecia una reduccion considerable de 209.56 a 121.88 en
las chompas 100%Algodon y de 233 a 111.75 en las chompas 100%BabyAlpaca.
Véase
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ANEXO 169.
e AMFE de proceso

Como consecuencia de la ejecucion de los planes de accién los niveles NPR de
los modos de falla detectados en la evauacion AMFE de proceso para cada
producto fueron reducidos, de 155,17 NPR a 94,65 NPR para las chompas
100%Algodon y de 167,63 NPR a 94,36 NPR para las chompas
100%BabyAlpaca. Véase ANEXO 170.

3.2.4 Objetivo 4: Implementar un sistema de planeamiento y control
de operaciones
El cuarto objetivo del proyecto esta relacionado a dos objetivos del
Balanced Scorecard de la perspectiva Proceso Interno y uno de la perspectiva
Clientes, Aumentar la productividad, Mejorar el Sistema de planeamiento y
control de produccién y Reducir los tiempos de entrega de pedidos.
Los indicadores de gestién: Eficiencia, eficacia, efectividad y productividad
responden por los objetivos planteados. Ademas, el indicador de productividad
también responde al objetivo de “Mejorar la productividad” que es el objetivo

principal de este proyecto.

3.2.4.1 Indicadores de gestion
Producto de la ejecucién de los planes de accién en cuanto a planeamiento de
produccidn, se realizdé nuevas mediciones de los indicadores de gestion. Siendo
estos los nuevos valores obtenidos, en los que se puede apreciar las mejoras
comparados con la medicién anterior. Véase ANEXO 171.

Tabla 15: Indicadores de Gestiéon — Comparativo
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Medicion

Eficiencia 26,59% 50,66%
Ef. 100% Algodoén 18,83% 41 58%
Ef. 100% Baby 34,35% 59,75%
Eficacia 49,42% 65,05%
Ef. 100% Algodon 47 24% 63,64%
Ef. 100% Baby 51,59% 66,47%
Efectividad 13,31% 33,09%
Ef. 100% Algodon 8,90% 26,46%
Ef. 100% Baby 17,72% 39,72%
Productividad 0,013 Unid/ S/.|0,016 Unid/ S/.
=3 (00079 :\[sFoYe LYol 0,017 Unid/ S/.|0,022 Unid/ S/.
Ef. 100% Baby 0,010 Unid/ S/.|0,010 Unid/ S/.

Elaboracioén: los autores

3.2.5 Objetivo 5: Implementar un Sistema de informacion eficaz

Al ejecutar la primera etapa del plan de mejora de la gestiéon de
informacion, se ha conseguido mejorar el indicador a un 67%, pues se tiene gran
parte de los procesos mapeados, y establecido como manjera la informacion en
la organizacion. Sin embargo, con la implementacion de un sistema informatico
que soporte el proceso este indicador puede seguir mejorando, pues se
disminuirian los procesos manuales lo cual disminuye en consecuencia el error
humano. Ver ANEXO 172.

3.2.6 Mejorar la satisfaccion del cliente
Uno de los efectos de cumplir con los objetivos antes expuestos es la
mejora de la satisfaccién del cliente, en el Balanced scorecard se encuentra como
el objetivo Mejorar la gestién de las relaciones con los clientes, el indicador
asociado este objetivo es el siguiente:
Indicador: indice de satisfaccion del cliente
Este indice aumenta debido a la mayor importancia que se le dio a los

requerimientos del cliente durante todo el proyecto. Véase ANEXO 173
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3.2.7 Disminuir los costos
El segundo efecto de cumplir con los objetivos antes expuestos es la
diminucién de costos, que en el Balanced Scorecard se encuentra como un
objetivo de la perspectiva Finanzas, el indicador de costos de fabricacion
responde a este objetivo. (Véase ANEXO 174).

3.3 Etapa Actuar

Luego de realizar la verificacién, se pudo concluir que las mejoras realizadas
han sido satisfactorias, por lo que en esta etapa se elaboré la documentacién que
respalda las mejoras implantadas, donde se estandariza todo lo que ha sido
propuesto e implantado para evitar la reaparicion de no conformidades. Esta
documentacion debe ser formalizada y desplegada para su cumplimiento total en
toda la empresa.

3.3.1 Manual de Calidad
Se elaboré el manual de calidad, donde indica cémo funciona el
sistema de gestién de calidad en la empresa, este manual ademas hace
referencia a los procedimientos importantes para el funcionamiento del sistema
de gestién de calidad: Control de documentacion, Revisidbn de la direccidn,
Auditoria interna, Tratamiento del producto no conforme y Acciones preventivas
y correctivas. Ver ANEXO 175.

3.3.2 Manual de procedimientos

Para esta etapa se elaboraron los procedimientos de los procesos mas
criticos, que son Operaciones, Calidad y Logistica Interna, y para complementar,
se elaboraron procedimientos de Logistica Externa, Gestion y planificacion, y
Desarrollo de Producto, de aquellas actividades que tengan una relacidn directa
con la produccién. Cada uno de los procedimientos cuenta con formatos de apoyo
al proceso, que son entradas o salidas del mismo. Ver ANEXO 176.
En la siguiente tabla puede ver el Listado Maestro de Documentos, que cuenta
con los documentos elaborados hasta este momento.
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Tabla 16: Listado Maestro de Documentos

5 CODIGO: AMR-
(\/ '\J PROCESO DE GESTION DE CALIDAD SGC-FOR-04
‘Mon Repos LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS VERSION:01
FECHA DE
Ne PROCESO CcODIGO NOMBRE TIPO DE DOCUMENTO VERSION ENTRADA EN
VIGENCIA
Sistema de AMR-SGC-MC Manual de Calidad Manual de Calidad 1 1/04/2016
1|Gestion de Calidad
Logistica Interna | AMR-LIN-PRO-01 | Procedimiento de Definicién de Programacién de Procedimiento 1 1/04/2016
2 Despacho de Materiales
Desarrollo de - .
3 Producto AMR-DES-PRO-01 | Procedimiento de Desarrollo de Muestra de Prenda Procedimiento 1 1/04/2016
Desarrollo de AMR-DES-PRO-02 Procedimiento de Desarrgllo de Prendas de Procedimiento 9 1/04/2016
4 Producto Produccién
Ge.s.non y AMR-GES-PRO-01 Procedimiento de Gestion de Produccion Procedimiento 1 1/04/2016
5| Planificacion
6 Calidad AMR-CAL-PRO-01 Procedimiento de Control de Calidad Procedimiento 1 1/04/2016
71 Operaciones AMR-OPE-PRO-01 Procedimiento de Tejido Procedimiento 1 1/04/2016
g Operaciones AMR-OPE-PRO-02 Procedimiento de Planchado Procedimiento 1 1/04/2016
9 Operaciones AMR-OPE-PRO-03 Procedimiento de Lavado Procedimiento 1 1/04/2016
10 Operaciones AMR-OPE-PRO-04 Control de Producto en Proceso Procedimiento 1 1/04/2016
1] Operaciones AMR-OPE-PRO-05 Procedimiento de Tercerizacion Procedimiento 1 1/04/2016
Logistica Externa | AMR-LEX-PRO-02 Procedimiento de Recepeién y Preparacion de Procedimiento 1 1/04/2016
12 Prendas
Recursos AMR-RRHH-FOR-01 | Procedimiento de Gestion dgl Buzon de Quejas y Procedimiento 1 1/04/2016
Humanos Sugerencias
Recursos AMR-RRHH-PRO-02 Procedimiento de reclutgrplento, seleccién y Procedimiento 1 1/04/2016
Humanos promocion
Recursos - " -
Humanos AMR-RRHH-PRO-03 Procedimiento de Contratacién de Personal Procedimiento 1 1/04/2016
Recursos .- . ” -
Humanos AMR-RRHH-PRO-04 Procedimiento de Desvinculacién de Personal Procedimiento 1 1/04/2016
Recursos . R, i .
Humanos AMR-RRHH-PRO-05 Procedimiento de Capacitacion e Induccion Procedimiento 1 1/04/2016
Recursos . ” . -
Humanos AMR-RRHH-PRO-06 Procedimiento de Evaluacién de desempefio Procedimiento 1 1/04/2016
Ventas AMR-VEN-PRO-01 Procedimiento de Gestion de cuentas Procedimiento 1 1/04/2016
Ventas AMR-VEN-PRO-02 Procedimiento de Resolucién de consultas Procedimiento 1 1/04/2016
S|§tema dg AMR-SGC-PRO-01 Procedimiento de Control de Documentos Procedimiento 1 1/04/2016
13|Gestion de Calidad
Sistema de - L " i ..
" . AMR-SGC-PRO-02 Procedimiento de Revisién de la Direccion Procedimiento 1 1/04/2016
| 14|Gestion de Calidad!
Sistemade | ayp.5GG-PRO-03 Procedimiento de Auditorfa Intema Procedimiento 1 1/04/2016
15|Gestion de Calidad
$|§tema dg AMR-SGC-PRO-04 Procedimiento de Tratamiento de Producto no Procedimiento 1 1/04/2016
16/Gestion de Calidad conforme
$|§tema de. AMR-SGC-PRO-05 | Procedimiento de Acciones Preventivas y correctivas Procedimiento 1 1/04/2016
17|Gestion de Calidad
18] Logistica Interna | AMR-LIN-FOR-01 Checklist de Parafinado Formato 1 1/04/2016
19 Logistica Interna AMR-LIN-FOR-02 Rétulo de Cono Formato 1 1/04/2016
Desarrollo d& | . pEs-FOR-01 Ficha técnica de muestra Formato 1 1/04/2016
20 Producto
Desarollode | avip pEs.FOR.02 Formato de Ficha de Medidas de Prueba Formato 1 1/04/2016
21 Producto
2 Operaciones AMR-OPE-FOR-02 Checklist de Preparacion para tejido Formato 1 1/04/2016
23 Operaciones AMR-OPE-FOR-03 Ficha de control de agujas Formato 1 1/04/2016
24 Operaciones AMR-OPE-FOR-04 Ficha de Proceso de Lavado Formato 1 1/04/2016
25 Operaciones AMR-OPE-FOR-05 Consolidado de Procesos de prendas Formato 1 1/04/2016
2 Calidad AMR-CAL-FOR-01 Ficha de incidencias Formato 1 1/04/2016
27 Logistica Externa | AMR-LEX-FOR-01 Formato de Packing List Formato 1 1/04/2016
Ventas AMR-VEN-FOR-01 Registro de clientes Formato 1 1/04/2016
Ventas AMR-VEN-FOR-02 Registro de contactos Formato 1 1/04/2016
Ventas AMR-VEN-FOR-03 | Registro de actividades de mantenimiento de clientes Formato 1 1/04/2016
Ventas AMR-VEN-FOR-04 Registro de oportunidades de venta Formato 1 1/04/2016
Ventas AMR-VEN-FOR-05 Registro de incidentes Formato 1 1/04/2016
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Sistemade | Avp.sGC-FOR01 Solicitud de Modificacion de Documento Formato 1 1/04/2016
28|Gestion de Calidad
Sistemade | svip.oaG-FOR-02 Solicitud de Creacién de Documento Formato 1 1/04/2016
29|Gestion de Calidad
Sistema de -
30|Gestion de Calidad AMR-SGC-FOR-03 Acuerdos de Reunion Formato 1 1/04/2016
Sistema de .
31|Gestion de Calidad AMR-SGC-FOR-04 Listado Maestro de Documentos Formato 1 1/04/2016
Sistema de " s A,
32|Gestion de Calidad AMR-SGC-FOR-05 Acta de reunion de revision por la direccion Formato 1 1/04/2016
Sistema de o
33|Gestion de Calidad AMR-SGC-FOR-06 Programa de auditorias Formato 1 1/04/2016
Sistema de .
34| Gestion de Calidad AMR-SGC-FOR-07 Resultado de Auditorias Formato 1 1/04/2016
Sistema de AMR-SGC-FOR-08 Formulario de accién correctiva y preventiva Formato 1 1/04/2016
35|Gestion de Calidad ye

3.3.3 Manual de Organizacion y Funciones
En los procedimientos anteriores se puede identificar las funciones
que cada uno de los participantes debe cumplir para que la aplicacién sea
satisfactoria. EI MOF fue resultado de los procedimientos, donde se incluye las
mismas actividades establecidas en los procedimientos, pero ahora por cada
puesto de trabajo. Ver ANEXO 177.

3.3.4 Reglamento de seguridad y salud en el trabajo
Se elabord un reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo
como parte de la ejecucién del plan de mejora de Sistema de Seguridad y Salud
en el trabajo el ayuda a crear y desarrollar una cultura de prevenciéon y
autocuidado del personal ayudando a la reduccién de accidentes y riesgos
potenciales durante la ejecucién del trabajo de cada colaborador. Ver ANEXO
178.

3.3.5 Politicas
Se elaboraron politicas a seguir para que las actividades dentro de la
empresa sean normadas por estas, estas politicas deben cumplirse, y para
asegurar ello se deben comunicar cada vez que se actualicen, y asegurarse de
que sean entendibles. Las politicas elaboradas fueron las de Seguridad y Salud
en el trabajo, recursos humanos, comunicacion y la politica de calidad. Ver
ANEXO 137, ANEXO 179, ANEXO 180 y ANEXO 181.
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3.4 Financiamiento
3.4.1 Flujo Incremental Econémico

Iniciando con la etapa de la evaluacion financiera del proyecto se
elabord los estados financieros de la empresa contemplando la reduccion de
costos generada como beneficio del proyecto y las inversiones (tangibles,
intangibles) requeridas. Obteniendo los siguientes resultados. Véase ANEXO
182.

Tabla 17: Diferencial de Flujos Economicos

0 1 . .2 . 3 4 5
Flujo Econémico sin Proyecto o s/. 338,764 | S/. 307,634 | S/. 432,708 | S/. 413,646 | S/. 294,457

Flujo Econémico con Proyecto |-S/. 13,955 | S/. 364,548 | S/. 333,269 | S/. 463,665 | S/. 443,494 | S/. 317,372
Diferencial de Flujo Eco. -S/. 13,955 | S/. 25,784 | S/. 25,635 | S/. 30,957 | S/. 29,848 | S/. 22,915

Elaboracion: los autores

3.4.2 Evaluacion Econémica Financiera

En base a los resultados obtenidos sobre el incremental del flujo
economico con los resultados de la ejecucién del proyecto se realizd una
evaluacion del proyecto en base a los indicadores: El costo de oportunidad del
capital de la empresa (COK), la tasa interna de retorno del Proyecto (TIR), el valor
actual neto (VAN) y la relacién Beneficio - Costo del proyecto (B/C). Obteniendo
el siguiente resultado.

Se debe detallar que la tasa del COK es aquella que la organizacion
espera ganar de su inversién, tomando como referencia que es el margen

promedio de ganancias sobre sus productos.

COK 44%
TIR 187%
VAN 36,955.23
B/C 3.65

Elaboracion: los autores

En el cual se puede concluir que el proyecto tiene un indice de
beneficio costo positivo, que resulta en un flujo positivo y que la tasa interna de

retorno es superior al costo de oportunidad que esperaba ganar la empresa.
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3.4.3 Evaluacion de escenarios

Finalmente se realizd una evaluacién de escenarios para reconocer el
alcance del resultado del proyecto estableciendo escenarios pesimista y
optimista en base a aspectos sobre los cuales el proyecto tiene impacto.

Aspectos como tiempos del proceso de tejido siendo este afectado por
la implementacién de una metodologia de trabajo y seteo de las maquinas en
base a los resultados de la herramienta TAGUCHI, establecimiento de plan de
produccion en el cual se define la combinacién optima para la asignacion de
produccién por maquinas de tejido, reduccién de tiempos muertos por la
implementacion de 5S’s y la redistribucidn en esta area.

Las mejoras realizadas por el proyecto inciden sobre la reduccién de
fallas y reprocesos gracias a las capacitaciones, mejora del clima laboral,
identificacion y reduccién de riesgos.

En base a lo anterior se escogieron las siguientes variables a evaluar
sobre las cuales incidi6 la mejora realizada por el proyecto.

Valores actuales
Tiempo Tejido 1.08 |H-H
Tejido espalda 0.43 |H-M
Tejido Mangas 0.25 [H-M
Reprocesos de tejido 2.90%
Reprocesos de plancha 1.72%
Fallas 11.72%
Pruebas 0.90%
Reprocesos de Lavado 1.72%

Elaboracioén: los autores

Siendo sobre estas que se estimo el escenario pesimista y optimista.
En un escenario pesimista habria una demora por parte de los operarios de tejido
en asimilar la nueva metodologia de seteo implementada y la nueva distribucion
de planta, asi como con los formatos de control. Siendo asi que la incidencia de
la mejora se reduzca.

Ademas, las capacitaciones realizadas para la reduccién de riesgos y
mejoras del clima laboral pueden sufrir la misma demora para lograr los

resultados previstos.
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De igual manera, en un escenario optimista la asimilacion de las
mejoras y los cambios realizados seria mejor de lo previsto siendo superiores los

resultados a obtener. Siendo los siguientes los resultados de mejora.

Scenario Summary

Current Values: pesimista normal optimista
Changing Cells:
Tiempo Tejido 1.08 1.40 1.08 1.00
Tejido espalda 0.43 0.45 0.43 0.40
Tejido Mangas 0.25 0.35 0.25 0.20
Reprocesos de tejido 2.90% 3.00% 2.90% 2.50%
Reprocesos de plancha 1.72% 2.20% 1.72% 1.60%
Fallas 11.72% 14.00% 11.72% 9.50%
Pruebas 0.90% 1.20% 0.90% 0.85%
Reprocesos de Lavado 1.72% 3.00% 1.72% 1.50%
Result Cells:
COK 44% 44% 44% 44%
TIR 187% 88% 187% 234%
VAN 36,955.23 10,505.67 36,893.56 49,700.09
B/C 3.65 1.75 3.64 4.56

Elaboracioén: los autores

Demostrandose la factibilidad y viabilidad del proyecto en un escenario

pesimista y el potencial del proyecto en un escenario optimista.
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CAPITULO IV
DISCUSION Y APLICACIONES

Artesanias Mon repos es una empresa que sufre problemas que no permiten
llegar a obtener una buena productividad que se traduzca en una buena
rentabilidad.

Con el fin de entender la problematica de la empresa, se hizo una evaluacion
pasando dias completos en la empresa, asistiendo a reuniones, y entendiendo
sus problemas, y buscando las causas de estos a través de conversaciones y

entrevistas.

Los problemas encontrados inicialmente se plasmaron en una lluvia de ideas, la
cual fue una entrada para poder elaborar el arbol de problemas y posteriormente
el arbol de objetivos. Al tener el arbol de problemas se asignaron los indicadores
mas convenientes a cada rama de problemas. Esto se realiz6 con el fin de hallar
el valor de estos indicadores y demostrar que efectivamente el problema
asociado se encontraba latente en la empresa. Para lograr hallar el valor de los
indicadores, se levant6 distinta informaciéon, mediciones, encuestas,
evaluaciones sobre peligros, diagnosticos estratégicos, produccion, costos y
otros. En el transcurso del levantamiento de informacion se encontraron distintos
inconvenientes, uno de ellos era la falta de tiempo de los colaboradores para dar
apoyo en la realizacién de encuestas o entrevistas y la actitud desconfiada de los
colaboradores pensando en alguna futura sancién.

Para alcanzar que estas limitantes disminuyan, se hizo una reunion con los

gerentes y jefes de la empresa, donde se explicaron los objetivos del proyecto y
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lo que se necesitaba para lograrlo, y ellos desplegaron la informacion solicitando
el apoyo de todos los colaboradores en la realizacion.

Luego del levantamiento de informacidn y hallar los indicadores de la situacion
actual, se establecié el direccionamiento estratégico nuevo, los objetivos
estratégicos, y se elabor6 el Balanced scorecard. Este Balanced scorecard fue
validado por los jefes de areas y gerente de la empresa, dando su aprobacion a
lo realizado. Con esta aprobacién se procedid a elaborar la propuesta de mejora
en base a planes de accién para mejorar los indicadores establecidos en el
Balanced scorecard y lograr los objetivos.

Los planes fueron elaborados a corde a la situacion de la empresa, Para
complementar, se elabord el mapa de procesos y el mapeo del mismo, donde se
identifican los procesos y cdmo interactuan entre si, tomando en cuenta ello se
elaboraron los planes de accién, determinando actividades para lo que puede
llegar a ser una implementacion real. Por cada objetivo estratégico se elaboré un

plan.

La implementacion de los planes propuestos, se ejecuto con dificultades, la
resistencia al cambio de los colaboradores fue de las mas resaltantes, resultando
problematico lograr que las mejoras perduren.

Iniciando por la mejora de la gestion estratégica, se propone el empleo de la
metodologia del Balanced ScoredCard como herramienta para ejcutar y dar
seguimiento a un direccionamiento estratégico propuesto en base al analisis
interno y externo. Surgiendo dificultades para la adecuacién de la gestion por
indicadores de las actividades de la organizaciéon y el logro de los objetivos
propuestos.

Luego, en cuanto a la mejora del mantenimiento productivo total, existe una
resistencia de los colaboradores a no querer realizar un mantenimiento auténomo

a sus maquinas, porque les toma tiempo, sin embargo, con el hacer propuesto
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se puede ver que habria menores fallos. lgualmente, es dificil implementar una
politica en la que se indique que se debe cumplir lo establecido en el plan de
mantenimiento preventivo, debido a que muchas veces tienen produccion para
cuando esta programado, pero explicando lo que se perderia por no cumplir este
plan propuesto, se logré hacer comprender a los jefes que es importante que si

se cumpla.

En cuanto a la elaboracibn del plan de produccidén, siempre existen
inconvenientes que no permiten que este se cumpla. Uno de ellos es la falta de
materia prima, que muchas veces no depende de cuando se hizo el pedido, si no
de los proveedores, debido a que se trabaja con colores de hilado peculiares y
dificiles de conseguir, estos se fabrican por lotes cuando un buen numero de
clientes le pide ese hilado, por lo que la empresa depende mucho de su propia
competencia y que esta haga el pedido a tiempo. Para la implementacién de esta
metodologia de plan de produccidn, se presentd las propuestas y las bondades
de la implementacion al jefe de operaciones, logrando su aprobacion.

Otro punto propuesto, es la elaboracion del analisis de disefio de experimentos
por cada produccién nueva, esto se elaborara en la etapa de desarrollo de
producto, con esto se tendran los parametros para lograr una buena produccién

desde el primer momento.

Se establecieron pasos a seguir para la correcta produccion, los operarios tienen
dificultad y restan importancia a la implementacién de formatos, por lo que se
propusieron pocos de ellos, que en su mayoria deben ser llenados por los
encargados. En la etapa actuar se documentaron estos pasos en documentos
dando como resultado el manual de calidad y de procedimientos. Para evitar
duplicidad de funciones, con las actividades de los procedimientos se elaboré el

manual de organizacion y funciones.
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En cuanto a la mejora de condiciones laborales, se implementaron las 5S, los
colaboradores indicaron los problemas que tenian y que les gustaria que
mejorara, se le dieron implementos y se utilizé un dia para ordenar y limpiar de
acuerdo a lo establecido en el plan. A los dias, los colaboradores perdian poco a
poco la costumbre de seguir los pasos de las 5s, sin embargo, se hicieron
constantes recordatorios y recomendaciones a seguir para que esta metodologia

sea implementada en su totalidad.

Los colaboradores no presentaban interés por la seguridad en el trabajo por falta
de conocimiento de su importancia, por lo que cuando se les entregd EPP’s a
usar, muchos no se encontraban a gusto debido a que estos les eran muy
incomodos. Actualmente los colaboradores entienden la importancia de cuidarse

en el ambiente de trabajo y que es su responsabilidad hacerlo.
El clima laboral ha ido mejorando poco a poco, los colaboradores empiezan a

sentir nuevamente comparerismo, apoyo, y los jefes muestran también que ellos

son importantes debido a que conocen las consecuencias de no demostrarlo.
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CONCLUSIONES

Artesanias Mon Repos fue una empresa con serios problemas en el sistema
de produccion, basandose en los indicadores de gestidbn que poseen.
Productividad de 0.014 Unid/S/, efectividad producto de la eficiencia y la
eficacia es de 13.31%. La implementacion de las propuestas de mejora tiene
un impacto positivo sobre el principal objetivo de la tesis que es la mejora de
la productividad, logrando una mejora de productividad de 0.014 Unid/S/. a
0.16 Unid/S/.

La implementacion de la metodologia de 5S’s aporta a la reduccion de fallas
y reprocesos, siendo su principal efecto sobre la mejora del método y las
condiciones de trabajo, se ha logrado hasta cumplir un 78% de la

metodologia acorde al indice de cumplimiento de 5S.

Las mejoras sobre las condiciones de trabajo, disposicion de planta e
implementacion de metodologia 5S, logra un impacto positivo sobre el
objetivo de mejorar los métodos y condiciones de trabajo, evidenciandose a
través del indicador de satisfaccion de personal sobre condiciones de trabajo
de con una mejora del 32.61% a 60.93% en este indicador.

La nueva disposicion de planta propuesta disminuiria los esfuerzos aplicados
de 188 kg-m a 111kg-m, reduciendo tiempos de traslado, menor esfuerzo de
trabajo, e impactando de manera positiva en el logro del objetivo mejorar el
método y las condiciones de trabajo.
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10.

El clima laboral en la empresa se encuentra moderadamente dafado por
causa de la no solucién de los conflictos interpersonales existentes, con las
mejoras realizadas en este aspecto, capacitaciones, dinamicas y actividades
de integracion, el indicador de clima laboral mejor6 de 49% a 61%.

Con el cumplimiento del plan de seguridad propuesta, el reglamento interno
de seguridad y ademas de la aplicacion de los controles propuestos, este
aspecto mejoraria, pasando de un indice de cumplimiento de checklist de ley
29783 de 21% a 88% sumando al logro del objetivo de mejorar el método y

las condiciones de trabajo.

La aplicacion de herramientas que se enfocan en traducir los requerimientos
del cliente en la determinacion de los procesos de mayor importancia, tales
como las casas de QFD y AMFE, y como mejorar los procesos con
TAGUCHI, tienen una gran efectividad la reduccion de riesgos y reprocesos

en el proceso productivo.

La elaboracién de documentacion, y propuesta de mejora de los procesos de
la empresa, mejora el sistema de gestién de calidad de la empresa, logrando
una mejora de 23.20% a un 51.45% los requisitos del SGC ISO 9001, esto
aportando al cumplimiento del objetivo de tener un eficiente sistema de
calidad.

La elaboracién del planeamiento estratégico y Balanced Scorecard ha
permitido tener un mejor seguimiento estratégico, al definir indicadores e
iniciativas por cada objetivo estratégico, esta herramienta es la base para
medir las mejoras propuestas.

El indice de satisfaccion es aceptable, el cual se puede valorar en un 90%,
gracias a los esfuerzos que suma la empresa para lograr la calidad de sus
productos, y su cuidado de la reputaciéon de su marca.

173



11.

12.

13.

A pesar de tener a sus clientes satisfechos, la empresa no gana lo que podria
debido a la crisis que afecta a sus clientes extranjeros, y a las debilidades

internas que posee, que se traducen en su baja productividad.

Se lograria un incremental del flujo econémico de la empresa en su estado
financiero positivo, logrando un Valor Actual Neto de S/. 36 955.23, que se

traduce al factor de beneficio-costo de 3.65.

La evaluacion del proyecto basado en los indicadores como el costo de
oportunidad del capital de la empresa (COK), la tasa interna de retorno del
Proyecto (TIR), el valor actual neto (VAN) y la relacion Costo — Beneficio del
proyecto (B/C), resulta positiva en los tres escenarios evaluados, éptimo,

normal y pesimista.
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RECOMENDACIONES

La participacidon de la gerencia general y los altos mandos es esencial para
mantener las mejoras implementadas, por ello se recomienda que los altos

mandos rectifiquen su compromiso con la mejora continua.

La empresa requiere de un departamento encargado de la gestion de la
calidad, el cual asegure el cumplimiento de los requerimientos del cliente de
manera eficiente reduciendo costos y esfuerzos, para ello se debe usar
como base la documentacién elaborada conforme al sistema de gestién de
calidad 1ISO 9001.

Es pertinente designar un equipo de mejora continua en el departamento de
Gestion de Calidad encargado de mantener las mejoras realizadas y

proponer otras.

Es apropiado elaborar el plan de produccién de cada uno de los pedidos,
desde la asignacién de estos a las maquinas, calendarizacion y MRP, para
asegurar la entrega a tiempo de estos.

Implementar la propuesta de mantenimiento productivo total, que incluya el
mantenimiento preventivo, correctivo y autbnomo de maquinas clave como
las tejedoras, y elaborar manuales de aplicacion de cada uno de los tipos

de mantenimiento.

Crear un equipo encargado de la gestion estratégica que evalle y determine
el direccionamiento estratégico, la estrategia a seguir con la finalidad de
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potenciar sus fortalezas y oportunidades, eliminar debilidades y disminuir

riesgos.

Implementar un sistema de retroalimentacion entre colaboradores y
gerencia, para asi encontrar las soluciones para disminuir las diferencias

entre colaboradores lo cual afecta el clima laboral.

Realizar capacitacion sobre el sistema de informacién que se maneja con
la finalidad de potenciar el uso de este e incrementar la eficacia de los

colaboradores.

Ejecutar la propuesta de mejora sobre el sistema de informacion existente
para mejorar el nivel de conectividad entre las areas y la contemplacién de
informacion relevante para las necesidades actuales de cada area y la toma

de decisiones.
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ANEXOS

ANEXO 1: LLUVIA DE IDEAS - ELECCION DE METODOLOGIA

Tabla 18: Factores para Eleccion de Metodologia

Niveles Factores

Proyecto

Empresa

Equipo de proyecto

Nota: Se muestra los factores ha considerar para la eleccidén de la metodologia a
desarrollar en la tesis, separandolos por aquellos que afectan al equipo del
proyecto, a la empresa en la que se desarrollara, y al desarrollo del proyecto.

Tiempo de implementacién corto
Posibilidad de éxito en tiempo
establecido

Flexibilidad en implementacion
Abarca problema central y causas
principales

Costo de implementacién
Facilidad para que personal
adopte mejoras

Soluciona de manera Optima
problema principal

Abarca todas las areas de

organizacién

Facilidad para recopilar
informacion

Familiarizacion con la
metodologia.

Facilidad de aplicar metodologia
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ANEXO 2: EVALUACION DE FACTORES - AHP - ELECCION DE
METODOLOGIA
Los factores seleccionados para la evaluacién de las metodologias fueron
categorizados en tres grupos basados en el aspecto el cual afectaban: el
proyecto, la empresa y el equipo de proyecto. Los factores agrupados en el
proyecto son aquellos que se deberian considerar tomando en cuenta el
bienestar de la realizacidén del proyecto, los factores que fueron agrupados en la
empresa son aquellos que al considerarse se escogera la metodologia que mas
favorezca a esta, y finalmente de igual manera se agruparon los factores en
equipo de proyecto en funcién del beneficio del grupo para desarrollar el proyecto.
Para el empleo de esta metodologia se elabord una matriz que cruzé todos los
factores entre si y en cada cruce se valoro el nivel de importancia que podian ser
1,3, 5, 7y 9 dependiendo del nivel de importancia de un factor (en este caso los
de la fila superior) sobre el resto (en este caso los de la primera columna), y en
caso la relacion sea inversa el valor también lo seria, luego se calcula la
sumatoria de todos los valores en cada fila para luego dividir los valores
individuales entre el valor de su sumatoria correspondiente a cada fila, finalmente
se obtiene el peso de cada factor del promedio de todos los valores obtenidos de
la divisién anterior por columna.
Tabla 19: Matriz AHP- Valoracion

AHP - FACTORES PARA ELECCION DE METODOLOGIA
S o >
o > S & & & & @
RS N S 5 £ o &/ Q Q @
¢ S (K S S5 S Fb S s o o £
& & F& S F £ O O 4 S S
& & P S SN S S SRy & ST & °
R E T TS G S S S oS B SE S
N & B 58 S8 SO S5 SIS

Tiempo de implementaciéncorto | 1.00 5.00 033 7.00 5.00 5.00 3.00 3.00 1.00 5.00 1.00 1633
Posibilidad de éxito en tiempol

it 020 1.00 3.00 3.00 5.00 1.00 1.00 033 5.00 5.00 1.00 2553
Flexibiidad enimplementacién | 3.0 033 1.00 5.00 3.00 5.00 5.00 3.00 1.00 5.00 1.00 3233
Abarca problema central ]

e b 014 033 0.20 1.00 033 3.00 1.00 1.00 3.00 3.00 3.00 1601
Costo de implementacién 020 020 033 3.00 1.00 033 033 033 3.00 3.00 5.00 1673
Facilidad para que personall

e 020 1.00 0.20 033 3.00 1.00 3.00 033 5.00 3.00 3.00 2007
Soluciona de manera 6ptimal

e o 033 1.00 0.20 1.00 3.00 033 1.00 033 3.00 3.00 3.00 1620
Abarca todas las areas de|

oromaacion 033 3.00 033 1.00 3.00 3.00 3.00 1.00 1.00 3.00 3.00 .
Faciidad  para  recopilar]

g 1.00 020 1.00 033 033 020 033 1.00 1.00 033 0.20 503
Familiarizacién con la|

e 020 020 0.20 033 033 033 033 033 3.00 1.00 1.00 a7
Facilidad de aplicar metodologia | 1.00 1.00 1.00 033 020 033 033 033 5.00 1.00 1.00 11

Nota: La tabla anterior fue calificada en base al nivel de importancia de cada
factor sobre el resto, basandose en la calificacion que la siguiente tabla explica.
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Tabla 20: Tabla significado de cada valoracién

1 3 5 7 9
. El elemento C es El elemento C es mas El elemento C es El elemento C es muy
Los elementos C y Rtienen | . P . L L
h : ) ligeramente mas importante | importante que el elemento | fuertemente més importante fuertemente més importante
la misma importancia
que el elemento R R que el elemento R que el elemento R

En caso que el nivel de importancia sea en direccion contraria, es decir R es en
cierto nivel mas importante que C, la calificacion sera el valor inverso al nivel que
corresponda.

Finalmente, se suma los valores horizontales de cada fila de la matriz de
validacion que se muestra en la parte superior para elaborar otra matriz en la que
se obtiene el valor de la divisién del valor individual de factor por factor entre la
suma correspondiente a su fila, obteniendo la matriz que se muestra a
continuacién con el nivel de importancia de cada factor expresado en porcentaje
como resultado del promedio de cada valor en su columna correspondiente.

Tabla 21: Matriz AHP- Pesos finales

AHP - FACTORES PARA ELECCION DE METODOLOGIA

A ) A
Q & G Q& e \ &

$© /8 N N & o Q N &

C IS O S L Se &S E e Lo S5 /& &

50 @ 30 L & IS & > 5@ AN GRS O o @ &

e & S8 S ES /LS S & SR ¥ ® & /& e

R oS & SF & /S SR oS bQ'Z’%'vb %8 (o\ob AL »_\\é\ﬂx & 235
S&E B8 SIS Lo SIS IS SIS S S E P E
NN @ S E WA SGERYAR SUMATORIA
I(')en”;m de implementacion 0.03 0.14 0.01 0.19 0.14 0.14 0.08 0.08 0.03 0.14 0.03 36.33
E'g;'gg";z‘: abl‘;‘zi dgx“o en 0.01 0.04 0.12 0.12 0.20 0.04 0.04 0.01 0.20 0.20 0.04 25.53
ﬂ%ﬁfg::ﬁaﬂén en 0.09 0.01 0.03 0.15 0.09 0.15 0.15 0.09 0.03 0.15 0.03 32.33
é:jsr: ;;z:gl‘:s central y 0.01 0.02 0.01 0.06 0.02 0.19 0.06 0.06 0.19 0.19 0.19 16.01
Costo de implementacién 0.01 0.01 0.02 0.18 0.06 0.02 0.02 0.02 0.18 0.18 0.30 16.73
;:fs"(')d:;‘f a dop’t’:ﬁejm‘;“e 0.01 0.05 0.01 0.02 0.15 0.05 0.15 0.02 0.25 0.15 0.15 20.07
ggt'fn‘q’:’;raobl;nea prinmc?;;ra 0.02 0.06 0.01 0.06 0.19 0.02 0.06 0.02 0.19 0.19 0.19 16.20
g%zrsiia‘;gis las areas de| ) 0.14 0.02 005 014 0.14 0.14 0.05 0.05 0.14 014 21.67
i':n?glrl:::gionpara recopilar 544 0.03 017 0.06 0.06 0.03 0.06 0.17 0.17 0.06 0.03 5.93
;1’:‘(;"'1"(‘)’@?:” con &l 503 0.03 0.03 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 041 0.14 0.14 7.27
;th'(';gj:lnia de aplicart 59 0.09 0.09 0.03 0.02 0.03 0.03 0.03 0.43 0.09 0.09 1153
PROMEDIO 4% 6% 5% 9% 10% 8% 8% 5% 19% 15% 12%
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Tabla 22: Tabla de Peso de Factores de evaluacion

FACTORES PESO

F1 Tiempo de implementacién 4%
corto

F2 Posibilidad de éxito en 6%
tiempo establecido

F3 Flexibilidad en 5%

implementacion
F4 Abarca problema central y 9%
causas principales

F5 Costo de implementacion 10%

F6 Facilidad para que personal 8%
adopte mejoras

F7 Soluciona de  manera 8%
Optima problema principal

F8 Abarca todas las areas de 5%

organizacion

F9 Facilidad para recopilar 19%
informacion

F10 Familiarizacion con la 15%
metodologia.

F11 Facilidad de aplicar 12%
metodologia

Nota: Finalmente se obtiene la tabla de factores con su respectivo peso para
proceder a la valoracién correspondiente a las metodologias.
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ANEXO 3: EVALUACION DE METODOLOGIAS - ELECCION DE
METODOLOGIA
En base a estos pesos se procedid a valorar las metodologias, como se muestra
en la siguiente tabla, la valoracién estuvo sujeta al consenso del equipo del
proyecto.
Tabla 23: Tabla de Valoracion de Metodologias

VALORACION DE METODOLOGIAS

FACTORES PESOS PHVA Lean | g sigma | 'ooriade
Manufacturing restricciones
F1 Tiempo de implementacién 4% 3 3 3 4
corto

o Posibilidad de &xito en tiempo 6% 4 3 3 4
establecido

F3 | Flexibilidad enimplementacion 5% 5 3 2 3

F4 Abarca problgme} centraly 9% 5 4 3 3

causas principales
F5 Costo de implementacion 10% 4 3 3 3
F6 Facilidad para que personal 8% 4 3 3 3
adopte mejoras
F7 Soluciona de manera 6ptima 8% 5 4 3 3

problema principal
Fs Abarca toda§ Ias' areas de 59 5 4 4 3
organizacion

Facilidad para recopilar

Fo ! e 19% 5 4 3 3
informacién
F10 Familiarizacion conla 15% 5 2 4 3
metodologia.
F11 Facilidad de apllcar 129% 4 3 2 3
metodologia
PONDERADO TOTAL 456 3.26 3.03 3.10

Las metodologias propuestas fueron evaluadas contra los factores planteados y
sus pesos respectivos, en los cuales se valord del 1 al 5 de forma individual de
la siguiente manera: para el Tiempo de implementacion corto se valord a la
metodologia PHVA con un valor de 3 debido a que esta metodologia consta de
etapas bien definidas las cuales deben ser llevadas a cabo con mucha
preparacién, cuidado y de manera sistematica, la metodologia Lean
Manufacturing fue valorada con una puntaje de 3 también debido a que esta
herramienta pese a ser una muy completa implica cierta cantidad de tiempo
minimo necesario para la implementacién de todas las herramientas que te exige
emplear, de igual manera la metodologia Six Sigma, y la metodologia de la Teoria

de Restricciones obtuvo un valor de 4 debido a que su implementacién no se
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compara con el resto de metodologias. Con respecto a las posibilidades de éxito
en tiempo establecido, las metodologias PHVA y Teoria de restricciones fueron
valoradas con un puntaje de 4 debido a que son estas las que menos tiempo
demandan y mejor se adhirié a los problemas observados en un analisis visual
inicial. Ademas, sobre la Flexibilidad en implementacién la metodologia PHVA
fue la que obtuvo mayor puntaje por la flexibilidad caracteristica de los procesos
que la integran, seguidos por Lean Manufacturing, finalmente la Teoria de
restricciones y Six sigma. Con respecto a si Abarca problema central y causas
principales la metodologia PHVA fue quien obtuvo un 5 y es seguida por Lean
Manufacturing con 4 puntos, esto debido a que estas metodologias junto con las
herramientas que emplea pueden abarcar los problemas observados en la
empresa tales como gran cantidad de reprocesos, horas muertas e
improductivas. Luego, con respecto al costo de implementacién se valord con
mayor puntaje a la metodologia PHVA debido a que la mayoria de sus
herramientas a emplear pueden ser implementadas con menores costos en
comparacion al resto como es el caso de Lea Manufacturing, Six sigma y Teoria
de restricciones.

También, con respecto a la facilidad para que personal adopte las mejoras se
valoré con mejor puntaje a PHVA y esto debido a que es una metodologia
bastante conocida y sencilla, es decir emplea conceptos sencillos y faciles de
entender, a diferencia del resto de metodologias como es el caso de Six sigma
que implica conocimientos en control estadisticos de calidad.

Luego, para determinar la solucion éptima del problema principal se valor6é con
mayor puntaje a las metodologias PHVA seguida de la metodologia Lean
Manufacturing ya que siguiendo cualquiera de las metodologias asegura con
mayor probabilidad el aumento de la productividad de la empresa. Con respecto
al factor de si abarca todas las areas de la organizacién, la metodologia PHVA
obtuvo el mayor puntaje debido a que es esta la cual tiene mayor cantidad de
aplicaciones tanto en un ambito administrativo como en uno productivo a
diferencia del Lean Manufacturing y Six Sigma las cuales también tienen
aplicaciones en ambos ambitos pero en menor grado. La facilidad de recopilacion
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de informacién fue un factor de evaluacién en el cual la metodologia PHVA obtuvo
el mayor puntaje siendo la clase de informacion necesaria para su
implementacién la de menor complejidad y mayor cantidad a encontrar, seguida
de las metodologias de Lean Manufacturing y Six Sigma, las cuales requieren
informacién que sea procesada previamente de ser empleada o considerada.
Un factor decisivo fue el nivel de familiarizacion con la metodologia por parte del
equipo del trabajo, factor en el cual la metodologia PHVA recibié mayor puntaje
seguido por Lean Manufacturing y esto debido a que PHVA es una metodologia
muy conocida y fue empleada en mayoria de proyectos pasados de los
integrantes del equipo del proyecto, y luego Lean Manufacturing los
conocimientos en control estadistico que poseen cada integrante del equipo.
Finalmente, el ultimo factor evaluado fue la facilidad de aplicar la metodologia en
la cual la metodologia PHVA sobresalié entre el resto por su ya conocida y poco
compleja serie de etapas que la integran.
Obteniendo como resultado la valoracion de cada metodologia, decidiendo por la
de mayor puntaje que es la metodologia PHVA. Como lo muestra la tabla
resumen.

Tabla 24: Tabla Resumen de valoracién de Metodologias

Lean Teoria de

FACTORES . Six sigma -
Manufacturing restricciones

PONDERACION
TOTAL 4.56
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FACTORES-VALORACION ~ —*—PHVA
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ng)
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Figura 41: Gréfico de Valoracion de Factores

Valoracion de Metodologia
5,00
4,50
4,00

3,50

3,00
2,50
2,00
1,50
1,00
0,50

PHVA Lean Six sigma Teoria de
Manufacturing restricciones

Figura 42: Gréfico de barras de Valoracién de Factores

Los gréaficos en la parte superior muestran la valoracion obtenida por cada
metodologia, La Figurad7 muestra la puntuacion obtenida en funcién a cada
factor evaluado dando como resultado una linea de desempefo de cada
metodologia. La Figura48 muestra mediante un gréafico de barras la puntuacién
obtenida por cada metodologia de manera total.

196



ANEXO 4: DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

Tabla 25: Datos generales de la empresa
ARTESANIAS MON REPOS S.A.
20100873410
371-0342
Av. Los Tucanes Mz. T2 Lt. 1-2
CPM Santa Maria de Huachipa
Lucila Epifania Rodriguez Curi
01/12/1973
Sociedad Anénima

Fuente: Superintendencia Nacional de Administracién Tributaria SUNAT

ANEXO 5: ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA

1 DIRECTORIO |
|
|  cerentecenera |
ASESORIA CONTABLE I,....................{,....................| COMITE BPMM I
ASESORIA LEGAL T I | oo oo ||
I JEFE DE OPERACIONES I
JEFE DE VENTAS JEFE DE JEFE DE PRODUCCION JEFE DE ADMINISTRACION
NACIONALES EXPORTACIONES
[ I i
ASISTENTE DE ASISTENTE DE JEFE DE ENCARGADO DE ENCARGADO DE
VENTAS NAC. EXPORTACIONES PLANTA DESARROLLO DE FRHH
PRODUCTO
| I:I_I —I ENCARGADO DE I
VENDEDORES EN ‘ ENCARGADO DE - _ ERNEINY
TIENDAS EMBALAJE Y DESPACHO —| ENCARGADO DE ALMACEN L[ ENCARGADODE
SISTEMAS
S
= 0 =] MANTEN] N
ENCARGADO DE PLANCHA AT
COSTOS
[—{ ENCARGADO DE C. DISTRBUCION |
—| ENCARGADO DE ARMADO -PRETINADO ‘
| ENCARGADODE COSTURA YACABADO |
|| ENCARGADODE CONTROLDECALDAD |

Figura 43: Organigrama de Artesanias Mon Repos S.A..

Fuente: Artesanias Mon Repos S.A.
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DIRECTORIO

Gerente
General
Asesoria [ ]
Contable
Asesoria | ________
Legal
| | | |
Jefe de Jefe de Jefe de Jefe de
Ventas Nacionales Exportaciones Operaciones Administracién
hl | — I
Vendedores ) Encargado de
En tiendas — Asistente RecursogHumanos
De exportaciones Encargado de
— Desarrollo de
producto
Encargado de
Encargado de Contabilidad
Embalaje y despacho Encargado de
Almacén
Encargado de
Sistemas
| | Encargado de
Tejido
Encargado de

Costos

Encargado de
C. Distribucion

Encargado de
— Mantenimiento y
seguridad

Figura 44: Organigrama Propuesto de Artesanias Mon Repos S.A.
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ANEXO 6: MAQUINARIA EN EL AREA DE TEJIDO

Figura 47: CMS 433.6 GALGA 7
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Figura 50: CMS 311 TC-2 GALGA 10
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Tabla 26: Caracteristicas de maquinas tejedoras
MAQUINA N° carros | Ne°de N° Potencia
sistemas | agujas
3/carro 2302 3.5 kw
3/carro 2302 2.2 kw
3/carro 2302 2.2 kw
3/carro 998 1.7 kw
3/carro 2302 2.2 kw
1/carro 1440 1.7 kw

CMS 933 GALGA 12
CMS 433 GALGA 12
CMS 433 GALGA 7
CMC 330 GALGA 10
CMS 433 GALGA 10
CMS 311 GALGA 10

N DN = N NN

Se muestra las maquinas tejedoras que posee la empresa, siendo el proceso

de tejido el principal y el cual marcaréa la cadencia para el proceso productivo.
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ANEXO 7: MAQUINARIA EN EL AREA DE LAVADO
En el area de lavado cuentan con dos lavadoras pequenas, para el primer
procesado con el fin de suavizar las prendas, una secadora industrial, y una
lavadora para suavizado de fibras de alpaca.

e Lavadoras semi-industriales Kenmore Serie 80 y 90

Figura 51: Lavadora para suavizar fibras naturales N°1

Figura 52: Lavadora para suavizar fibras naturales N°2

202



e Lavadora Americana: P430 SailStar USA Clean Machine

Figura 53: Lavadora para suavizar fibras de alpaca

Secadora Efamein modelo EFAS 25, tipo: V, Capacidad: 25KG, voltaje: 220V,
Fase: 3, HZ: 60, Presién de disefio: 100 psi, Presion de trabajo: 80 psi.

Figura 54: Secadora industrial
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ANEXO 8: MAQUINARIA EN EL AREA DE PLANCHADO
En el area de planchado se cuenta con seis vaporizadores industriales, cada
una con su plancha.
Modelo: Efamein MV2000 serie EFAMV 194, potencia 2HP, fases 3, Hz: 60,
125-100-50 psi.

Figura 56: Area de platillado
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Tabla 27: Produccidn por linea de produccion de Abril de 2011 a Agosto de

ANEXO 10: LINEA DE PRODUCCION PATRON

2015

Linea de produccién | 2011 Abril Mayo Junio Julio Agosto [Septiembrel Octubre |Noviembre | Diciembre
Industrial 10614 1437 1415 1804 2758 1140 617 515 282 646
Artesanal 959 ] 30 142 151 335 168 127
Tela 68 68
Linea de produccion | 2012 Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto |Septiembre Octubre |Noviembre| Diciembre
Industrial 15411 2072 1490 1714 952 1438 1642 1672 1544 1033 795 654 405
Artesanal 1624 219 84 5 60 79 89 219 383 216 104 74 92
Tela 0
Linea de produccién | 2013 | Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto [Septiembrel Octubre |Noviembre| Diciembre
Industrial 17531 2433 1733 2592 1333 1482 2858 1382 1939 340 453 281 205
Artesanal 1779 115 68 48 232 273 261 407 244 102 24 2 3
Tela 1 1
Linea de produccion | 2014 Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto |Septiembre Octubre |Noviembre| Diciembre
Industrial 14315 1942 1765 1558 868 1208 1951 2009 1719 279 279 360 ki
Artesanal 1404 119 104 125 168 105 78 150 134 180 108 118 15
Tela 0
Linea de produccion | 2015 | Enmero Febrero Marzo | Abril Mayo Junio Julio Agosto Total general | %Prod | %Acum
Industrial 11673 993 1087 2358 1432 911 1736 1042 2136 69544 91,10%| 91,10%
Artesanal 934 46 58 13 123 151 543 6700 8,78% | 99,87%
Tela 29 8 17 4 a8 0,13% | 100,00%
76342

En base al ultimo cuadro se elabora un cuadro resumen en el cual se

muestra las cantidades en total producidas por cada linea de produccion

para identificar cual es el de mayor importancia.

Tabla 28: Produccion total por linea de produccién de
Abril de 2011 a Agosto de 2015

Linea de produccion

Total general

(unid)

%Prod

%Acum

Industrial 69544 91,10% 91,10%
Artesanal 6700 8,78% 99,87%
Tela 98 0,13% 100,00%

TOTAL

76342

100%

Siguiendo el principio de Pareto se calculan los porcentajes de produccidén que

representan cada linea de produccion para luego calcular el acumulado y de

esta manera identificar la linea de produccién patron, esto se muestra en la

Figura51.
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Figura 57: Diagrama de Pareto de Linea de produccién.
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ANEXO 11: FAMILIA PATRON
Diagrama P-Q

En la Tabla9 se puede observar la produccion por familia desde abril del 2011
a Agosto del 2015.

FECHA % % acum
CHOMPA 80,16% B0,16%
SACO 542% B5,58%
CHALINA 3,16% B8,74%
FALDA 2,81% 91,55%
VESTIDO 1,50% 83,45%
PONCHO 1,50% 95,36%
GORRO 1,23% 96,59%
CHALECO 1,13% 97.72%
CHAL 1,00% 98,72%
MITONES/GUANTE! 0,48% 99,20%
ABRIGO 0,48% 99,69%
PANTALON 0,31% 100,00%

ElEERERE

=
o

= I | | (o [ |2 B |5 (B 5

w8

9359
219
239
259
pi]
61
76
251
29
19
25
28

Tabla 29: Produccién por familia de Abril de 2011 a Agosto de 2015

Con los datos de esta tabla se elabora el diagrama de Pareto de la Figura32
para identificar el mas importante.

P-Q Articulo

50000 - 120,00%

- eo008s

- E00088

I 4005

— — — L o005

Figura 58: Diagrama de Pareto de produccién de familias de productos

Grafica ABC

a. Grafica ABC de ingresos

En base a las cantidades producidas por cada familia de produccion y los
precios de venta promedios se estima los ingresos por cada familia. Como se

muestra en la tabla siguiente.

Tabla 30: Ingresos por Familia de Abril de 2011 a Agosto de 2015
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" %ACUM
EAMILIA DE T INGRESOS WINGRESOS  or o
PRODUCTO

CHOMPA 55747| 8. 9.867.700,60 80,51% 30,51%

SACO 3768 5. 883.891,03 7.21% 87,72%

PONCHO 1324/ 81 48395479 3,95% 91,66%

VESTIDO 13228  265.160,64 2.16% 93,83%

CHALECO 738| 5.  189.539,00 1,55% 95,37%

FALDA 1954 5. 179.422 86 1,46% 96,54%

CHALINA 220181 12449683 1,02% 97,85%

ABRIGO 335] a1, 93.793,91 0,77% 98,62%

CHAL 96| 1. 62.530,18 0,51% 99,13%

GORRO 57| al. 4473253 0,36% 99,49%

MITONES/GUANTES 334| 81, 38.063,50 0,31% 99,30%

PANTALON 21g] a1, 23.928,53 0,20%|  100,00%

69544

Es asi que en base a la informacién mostrada en la tabla anterior se

elabora el diagrama de Pareto de los ingresos por familia.

DIAGRAMA DE PARETO
INGRESOS POR FAMILIA
= [ 100,00%
- - ’

S/. 12.000.000,00 / " 90,00%
S/. 10.000.000,00 | = - 80,00%
- 70,00%

S/. 8.000.000,00 - 60,00%
5/. 6.000.000,00 - 50,00%
- 40,00%

S/. 4.000.000,00 30,00%
L o

S/. 2.000.000,00 20,00%
- 10,00%

s/. - - 0,00%

X » O & F &P L&D
I A &g & S
& O & oS TS
o R
s(r
<O
™

Figura 59: Diagrama de Pareto de ingresos por familia de productos

Es en base al diagrama de Pareto mostrada que se asegura que la familia de
productos con mayor aporte a los ingresos de la empresa es la de las
Chompas.

b. Grafica ABC de utilidades

De igual manera que con la grafica anterior se elabora la grafica ABC de
utilidades para completar los analisis anteriores con respecto a la
determinacién de la familia patrén. En la Tabla1l1 se puede observar las
utilidades totales por familia desde abril del 2011 a Agosto del 2015.
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Tabla 31: Utilidades por familia de Abril de 2011 a Agosto de 2015

%ACUM

FAMILIA DE UTILIDADES  %UTILIDADES UTILIDADE

PRODUCTO CANTIDAD S
CHOMPA 55747| 5/. 5.650.711,84 80,51% 80,51%
SACO 3768| S/.  506.129,74 7,21% 87,72%
PONCHO 1324 S/.  277.089,64 3,95% 91,67%
VESTIDO 1322) /. 151.818,41 2,16% 93,83%
CHALECO 788| 5/, 108.508,59 1,95% 95,38%
FALDA 1954| §/. 102.734,65 1,46% 96,84%
CHALINA 2201 8/, 71.285,81 1,02% 97,86%
ABRIGO 335| 8/. 53.675,15 0,76% 98,62%
CHAL B96| S/.  35.796,36 0,51% 99,13%
GORRO 857| 8/.  25.609,37 0,36% 99,49%
MITONES/GUANTES 334| 8/, 21.782,43 0,31% 99,80%
PANTALON 218| 5/, 13.68859 0,20% 100,00%

69544

Siguiendo el principio de pareto y basados en la informacion mostrada de
la tabla anterior se elabora un diagrama de pareto para poder identificar la
familia de productos con mayor aporte de utilidades.

DIAGRAMA DE PARETO
UTILIDADES POR FAMILIA
120,00%
100,00% —a—a— —
80,00% —
60,00%
40,00%
20,00%
0,00% _——
F O R PO FFTENL e
(@, A & N N R e
F TFTEF TS TS
e ¢ ) (GRS
&9
X
§o

Figura 60: Diagrama de Pareto de utilidades por familia de productos

Como se muestra en la figura anterior la familia patron con mayor influencia
en las utilidades de la empresa es la de Chompas, manteniendo una gran
diferencia con el resto de familias.

Luego de la realizacién del andlisis P-Q y ABC, tenemos como resultado que
la familia patron de Artesanias Mon Repos es la familia de chompas,
representando el 80%, ademéas de tener una diferencia muy grande de la
segunda familia, los sacos.
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ANEXO 12: CALIDAD DE HILADO PATRON
Continuando con la determinacién del producto patrén, un ultimo analisis por
hacer es el de la calidad hilado mas representativo, debido a la gran variedad
que existe y con las cuales trabaja la empresa.
Figura 61: Chompas producidas por calidad de hilado

Cantidad (unid) |% Produccion| %Acum
100% BABY BL 31,588 56.66% 56.66%
100% ALGODON AL 13,364 23.897% 80.64%
100% ALPACA AP 4,128 7.40% 88.04%
PIMA.PEIN.MERCE.GAS. (PMG FS 3,231 5.80% 93.84%
B60%PIMA - 40% MODAL PM 842 1.51% 95.35%
60%PIMA -40%TENCEL PT 667 1.20% 96.54%
MODAL STRETCH BS 526 0.94% 97.45%
70% BL / 30 % SEDA 01 390 0.70% 98.19%
70% BABY ALPACA 30% OVEIA BI 344 0.62% 98.80%
PIMA PEINADO NU 179 0.32% 99.12%
503% ACRYLICO 50% TANGUIS PP 107 0.19% 95.32%
DR(DRALON9 Ws 93 0.17% 99.48%
65% BABY ALPACA - 35% LIN DR 29 0.16% 95.64%
60%PIMA - 40%BAMBOQ AT 70 0.13% 99.77%
70% BABY ALPACA 30% LINE PB 55 0.10% 90.87%
70% baby alpca / 30% ovej PS 36 0.06% 99.93%
85%PIMA/ 15%SEDA U 14 0.03% 95.96%
75%MODAL-25%NYLON MN 11 0.02% 95.98%
50% FINE-MERINO-WOLL 50% BO 6 0.01% 95.99%
85%PIMA-15%CASHEMER PC 5 0.01% 100.00%
B60%BL / 5%MW [ 35%NYLON ( MS 2 0.00% 100.00%
TOTAL 55,747

Siguiendo el principio de pareto y basados en la informacion mostrada en la
tabla anterior se elabora un diagrama de pareto para determinar la calidad de
hilado mas representativa de la familia de chompas.

DIAGRAMA DE PARETO-TIPO DE HILADO

100,00%
50.000

© 80,00%

= 40.000

o 60,00%

E 30.000 Cantidad (unid)
40,00%

Z 20000 -

“ 10.000 20,00%

) JeAcum.

0,00%

BL AP PM BS BI PP DR PB LI BO MS
TIPO DE HILADO

Figura 62: Diagrama de Pareto de chompas por calidad de hilado
Siguiendo con la utilizacién del diagrama de Pareto, tenemos que las

calidades de hilado de mayor incidencia en Artesanias Mon Repos son la
calidad BL o 100% Baby Alpaca y calidad AL o 100% algodén.
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ANEXO 13: DOP CHOMPAS

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO DE UNA CHOMPA

HILO —
34.73 3 TEJIDO 27.17' TEJIDO 32.96' TEJIDO | TEJID'O
(2 mangas) (2 delanteros) 9486
{ MANGAS ! ! DELANTEROS ! i ESPALDA |
_
—
1 CONTROL DE PANO
4,07
CONTROL
BUENOS DEFECTUOSOS- —— DE TEJIDO
407
~] CORRECCION
4-2 DE PANO
DEFECTUOSOS
_
~ \
g7 LAVADO DE PANOS
g HUMEDO
IMPUREZAS
LAVADO
. 9,32
372 SECADO DE PANOS
073 ACOMODADO
_~
N
. A PLANCHADO
3.88 PLANCHADO DE PANOS 3.88'
_
ARMADO
PRETINADO — TERCERIZADO
DRALON,
COSTURA

Figura 63: Diagrama de Operaciones de Proceso Chompa 100% Algodén —
Parte 1
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BUENOS

CONTROL DE LINEA

DEFECTUOSOS

v
o)

N

ETIQU ETAS,

HILO, BOTONES

RESUMEN

17

TOTAL: 21

BUENOS

DEFECTUOSOS
—

ETIQUETADO

COSER OJALES

PEGAR BOTONES

CONTROL DE ACABADOS

PLANCHADO PRENDA

CONTROL DE PRENDA

DEFECTUOSOS

17-8

\|/

CHOMPA

DEFECTUOSOS

12-4 | CORRECCION
DE PRENDA

/\ CORRECCION DE

PRENDA

CONTROL DE
LINEA
7.00'

TERCERIZADO

PLANCHADO
DE PRENDA
511

CONTROL DE
PRENDA
TERMINADA
7.00'

Figura 64: Diagrama de Operaciones de Proceso Chompa 100% Algodén —
Parte 2
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO DE UNA CHOMPA

HILO —
13.00 3 ) TEIDO e oo TEJIDO 2535 TEJIDO | TEJIDO
(2 mangas) (2 delanteros) 6
{ MANGAS | ! DELANTEROS ! :  ESPALDA
_
—

1 CONTROL DE PANO
CONTROL
DEFECTUOSOS —— DE TEJIDO

2
~] CORRECCION
4-2 DE PANO

DEFECTUOSOS

BUENOS

N

_
N
‘ i PLANCHADO
11.00 PLANCHADO DE PARIOS 1
_
° ARMADO
’ PRETINADO — TERCERIZADO
DRALON,
COSTURA

Figura 65: Diagrama de Operaciones de Proceso Chompa Baby Alpaca —
Parte 1
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CONTROL DE LINEA

BUENOS DEFECTUOSOS
¢ CONTROL DE
O\ N LINEA
9-4 | CORRECCION 7.00'
\/ DE PRENDA
DEFECTUOSOS
ETIQUETAS,_ |[—»
e
y

ETIQUETADO

COSER OJALES

HILO, BOTONES —— TERCERIZADO

PEGAR BOTONES

5 CONTROL DE ACABADOS
RESUMEN |
13.00 /13—6\ PLANCHADO PRENDA D PLANCHADO
14 N/ " DE PRENDA
13"
| »
7
8 CONTROL DE PRENDA
BUENOS | DEFECTUOSOS
TOTAL: 1
& 8 / \ . CONTROL DE
148 | CORRECCIONDE " ppenpa
N PRENDA TERMINADA
| 7.00
| DEFECTUOSOS
CHOMPA

Figura 66: Diagrama de Operaciones de Proceso Chompa Baby Alpaca —
Parte 2

Los procesos de armado, pretinado, costura y acabado se realizan en servicio,
fuera de planta y ya tienen un tiempo y costo establecido.

214



ANEXO 14: DAP DE MATERIAL - CHOMPAS
Tabla 32: DAP Material

DAP MATERIAL

Actividad Cantidad| Distancia Ol=|D1]0 Observaciones
1 Hilz en almacén e
2z Lleyar hila 2 maquina 2 prendas 703
] Preparar la maquina 0 prendas __,}
4 Tejer 0 prendas o
5 Llewar a mesa para medir 1prendas 1} -
[ Medir 1prendas i
T Poner cddign de barras 1prendas
G| Llevaracentro detraspasos detejido |10 prendas 753
k] Preparar guia de traspasza 0 prendas
] Escanear prenda 1prendas o
1 Llevar a frea de co:.trol de calidad de 10 prendas 376 q'—_
pafio -
12 Medir 1prendas
i tiene Fallaz de puntos suclbos, puntos jaldos st cnvia a correccion de
® Fesa — J s e e s i e e e o
o no se puede arreglar se desata y se welve 3 bejer.
| Llevar a centra de traspasos de tejida [0 prendas 376 <r
15 Preparar guia de traspazao 0 prendas
16 Escanear prenda 1prendas ]
17 Llewar alavadora 0 prendas 1753 =
158 Preparar lavadora 0 prendas
13 Lavar 0 prendas =
20 Llewar a secadara 0 prendas 200
21 Preparar secadora 0 prendas
22 Secar 0 prendas -
23 Medir 1prendas
24 Acomodar la prenda 1prendas
= Llevar a drea de planchado 0 prendas 1682
26 Planchar 1prendas -
27 Medir 1prendas ——_
28 Llevar a centro de distribucidn 0 prendas 685
23 Preparar guia de traspasa 0 prendas
30 Escanear prenda 1prendas o
3 Llewar a servicio - 568 1
32 Regreza de_se_r-.licirjuaa centro de 20 o6
distribucidn prendas
33| Llevar a control de calidad de servicio | 10 prendas 1235 e
> Loz defectuasos en cuante a puntas suzltos, puntes fallades, <kevana
a4 Cantrol de calidad de servicio Iprendas correccidn de paios, 5iles falta medida, van 2 plancha, 5ies mucha la
diferencia 3 lavadora para achicar, 3 secadera de calor para agrandar.
35 Llevar a centro de distribucian 0 prendas 1235
36 Preparar guia de traspasza 0 prendas
a7 Escanear prenda 1prendas o
55 Llevar a dreade acabados 0 prendas 1616 r
33 Etiquetar 1prendas
40 Coser ojales 1prendas '
41 Pegarbotones 1prendas
42 Llevar a centra de distribusidn 0 prendas 1838
43 Preparar guia de traspaszao 0 prendas
d4d Escanear prenda 1prendas
45| Llevar a control de calidad de acabados |10 prendas 1838
46 Control de calidad de acabados 1prendas -
47 Llevar a centro de distribucian 0 prendas 685 o
45 Preparar guia de traspaso 0 prendas
43 Escanear prenda 1prendas ___,}
50 Llevar aplancha 0 prendas 685 ol
51 Planchar conmedidas 1prendas :?
52 Llevar a centro de distribucidn 0 prendas 1383 il
53 Preparar guia de traspasao 0 prendas
54 Escanear prenda 1prendas
55 Llevar & control de calidad final 0 prendas 1383 =
Los defectuosos en cuanto a punkos sucltos, puntos fallados, etc van o
o6 Contral de calidad final 1prendas > correccidn de pafios, & les falta medida, van 3 plancha, si es mucha la
difzrencia 3 lavadera para achicar, 2 secadora de calar pars agrandar,
Llevar a centra de distribucidn
45 Preparar guia de traspasa 0 prendas
43 Escanear prenda 1prendas ]
57 Llevar 2 embalaje 0 prendas D68
58 Almacenar [
TOTAL m 2110 )16 ]| 2

Se describe el flujo del material durante el proceso productivo desde el ingreso

del Hilo hasta el almacenamiento de la prenda terminada.
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ANEXO 15: LLUVIA DE IDEAS - SITUACION PROBLEMATICA

Para la identificacion de la situacion problematica se desarrollé una lluvia de

ideas en la cual identificamos principales problemas desde un nivel minimo

hasta los mas genéricos.

Cada problema identificado fue clasificado por niveles, siendo el nivel 0

aquellos problemas mas generales relacionados a Gestién de RRHH, Gestién

estratégica, Sistema de produccién, Sistema de informacién y Gestion de la

calidad y aumentando de nivel en cuanto problema se desagregue.

Tabla 33: Lluvia de ideas - Situacion probleméatica

Lluvia de ideas

Nivel Problema Rama

Nivel 2 |Procesos Core no definidos Gestion de calidad

Nivel 2 |Metodologia de control de calidad no efectiva Gestion de calidad

Nivel 2 |Ineficiente seguimiento del plan de manteniiento de maquinaria Gestién de calidad

Nivel 1 [Inadecuado mantenimient productivo total Gestion de calidad

Nivel 1 |Drficiente plan de control de calidad Gestién de calidad

Nivel 1 |Inapropiado Aseguramiento de calidad Gestion de calidad

Nivel 2 [Software de nformacén no barca todas las operaciones Sistema de informacién
Nivel 2 |Deficiencia en actualizacion de informacion Sistema de informacion
Nivel 1 |Baja conectividad infermacion entre areas Sistema de informacion
Nivel 3 |Inexia de plan ante imprevistos de pedidos Sistema de produccién
Nivel 2 |Programa de produccion mal establecido Sistema de produccioén
Nivel 2 |Inexistencia de indicadores de gestion de produccién Sistema de produccién
Nivel 2 |Inadecuado control de inventarios de productos en proceso Sistema de produccion
Nivel 1 |Deficiente control de produccion Sistema de produccion
Nivel 1 |Inapropiado planeamiento de produccion Sistema de produccion
Nivel 2 [Ausencia de planeamiento estratégico Gestion estratégica

Nivel 2 [Sistema de indicadores no defnido Gestion estratégica

Nivel 1 [Inadecuado seguimieno estratégico Gestion estratégica

Nivel 1 [No hay un claro direciconamiento estratégico Gestion estratégica

Nivel 2 [Incumplimiento de la norma de Seguridad y Salud en el trabajo | Gestién de Recursos Humanos
Nivel 2 |Plan de capacitacion se personal inexistente Gestion de Recursos Humanos
Nivel 2 [Inadecuada disposicién de planta Gestion de Recursos Humanos
Nivel 1 |Malas condiciones de trabajo Gestion de Recursos Humanos
Nivel 1 |Inapropiada gestion de recursos humanos Gestion de Recursos Humanos
Nivel 1 |Inadecuada disposicion de planta Gestion de Recursos Humanos
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ANEXO 16: DIAGRAMA DE ISHIKAWA
En base a los problemas identificados por el equipo del proyecto se

procedi6 a elaborar los diagramas de Ishikawa para cada rama

considerada.
a. Inadecuada Gestion de RRHH

METODO

| MANO DE OBRA

Proceso de recurso humano
No definidos

Plan de capacitacion de
Personal inexistente

Inapropiada gestion de

Recursos Humanos Personal No

capacitado

Plan de capacitacion de
Personal inexistente

DEFICIENTE METODO Y
CONDICIONES DE
TRABAJO

A 4

Inadecuada
Disposicion de planta

Malas condiciones de trabajo/

Incumplimiento de
Normas de SST

N
™~

| MEDIO AMBIENTE |

Figura 67: Diagrama de Ishikawa- Gestién de RRHH

b. Inadecuada Gestion Estratégica

MANO DE OBRA

MATERIALES

Ausencia de Balanced
Score Card

No hay un seguimiento
estratégico

.| Inadecuada gestion
v estratégica

Ausencia de planeamiento
estratégico

No hay un claro
Direccionamiento estratégico

[ mETopo | [mEDIO AMBIENTE]

Figura 68: Diagrama de Ishikawa- Gestion Estratégica
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c. Deficiente planeamiento y control de operaciones

MANO DE OBRA MEDICION
Inexistencia de indicadores
De gestion
Deficiente control
De la produccién
Inadecuado control de

Inventarios de productos en

proceso

DEFICIENTE PLANEAMIENTO

"| Y CONTROL DE LA PRODUCCION
Programa de produccion
Mal establecido
Inexistencia de plan
Ante imprevistos
Inapropiado plar iento
De la produccién
MAQUINARIA METODO

Figura 69: Diagrama de Ishikawa- Sistema de produccion

d. Ineficaz Sistema de Informacién

MAQUINARIA MANO DE OBRA
» | Sistema de informacion
v ineficaz
Software de informacién no
abarca todas las operaciones
Baja conectividad de
Informacion entre areas
Deficiencia de actualizacion
de informacién
MATERIALES

Figura 70: Diagrama de Ishikawa- Sistema de informacién

METODO MEDIO AMBIENTE
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e. Inadecuada Gestion de la Calidad

METODO MEDICION

Metodologia de control
De calidad no efectiva

Inapropiado aseguramiento
De la calidad
Deficiente control
Procesos Core De calidad

No definidos

INEFICIENTE SISTEMA DE
GESTION DE LA CALIDAD

Ineficiente seguimiento al plan
Mantenimiento de maquinaria

Inadecuado mantenimiento
Productivo total

MAQUINARIA

Figura 71: Diagrama de Ishikawa- Gestion Calidad
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INADECUADA GESTION
ESTRATEGICA

ANEXO 17: ARBOL DE PROBLEMAS

DEFICIENTE METODO Y

BAJO NIVEL DE RENTABILIDAD

DEL CLIENTE

BAJOS
INGRESOS

INSATISFACCION

COSTOS DE
PRODUCCICN
ALTOS

¥

ALTOS
REPROCESOS

I

BAJA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
MOMN REPOS 3A

T

l—i‘_l

CONDICIOMES DE TRABAJD

DEFICIENTE PLANEAMIENTO Y

SISTEMA DE INFORMACION INEFICIENTE SISTEMA DE GESTION
CONTROL DE OFERACIONES INEFIGAZ DE CALIDAD
T —_—
| | | | . ]

MO HAY UN CLARD INADECUADD INAFRORIADA INADECUADA MALAS INARROPIADD DEFICIENTE SAJA CONECTIDAD OE INADECUADO
DIRECCIONAMIENTD || SEGUIMENTD GESTION DE DISPOSICION COMDICICNES PLANEAMIENTO CONTROL DE LA INFORMACION ENTRE INAPROPIADO DEFICIENTE MANTENIMIENT O
ESTRATEGICO ESTRATEGICD RRHH DE PLANTA DE TRABAJD DE PRODUCCICN ERODUCE ION AREAS ASEGURAMIENTO | | CONTROL DE LA PRODUCTIVO

T T i DECALIDAD CALIDAD TOTAL
I ] l_t_|
- PROCESOS DE GESTION PLAMN DE
AUSENCIA DE BALANCED ZEJHECU%OE CAPACITACION DE INCUMPLIMIENTO PROGRAMA DE INEXISTENCIA DE IN.-'«DECUAIE? T
PLANEAMIENTO SCORECARD HUMANOS NO PERZOMAL DE LA MORMA DE || PRODUCCION INDICADORES DE CONTROL DE INEFICIENTE
ESTRATEGICO NO DEFINIDO DEFIMIDOS INEXISTENTE 88T MAL GESTION DE INVENTARIOS DE METODOLOGIA SEGUIMIENTO DEL
= = ESTABLEGIDOD ERODUCCION PRODUCTOS EN PROCES0S CORE DE CONTROL DE PLAMN DE
r PROCESO NO DEFINIDOS CALIDAD NO MANTENIMIENT O DE
EFECTIVA MAQUINARIA
INEXISTENCIA DE
PLAM ANTE ——
IMPREVISTOS DE
PEDIDOS

Figura 72: Arbol de problemas
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ADECUADA GESTION

ANEXO 18: ARBOL DE OBJETIVOS

ALTO NIVEL DE RENTABILIDAD

ALTOS
INGRESOT
FIDELIZACION
DE CLIENTES

SATISFACCION
DEL CLIENTE

COSTOS DE
PRODUCCION
BAJOS

¥

BAJOS
REPROCESOS

j

EFICIENTE METODO Y

ALTA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRES:
MON REPOS SA

¥

CLARD

DIRECCIONAMIENTD
ESTRATEGICO

ADECUADD
SEGUIMIENTOD

I

EXISTENCIA DE BALANCED
PLANEAMIENTO SCORECARD
ESTRATEGICO DEFINIDD

CONDICIONES DE TRABAJO

EFICIENTE PLANEAMIENTO ¥

CONTROL DE OPERACIONES

SIZTEMA DE INFORMACION EFICAZ

EFICIENTE SISTEMA DE GESTION
DE CALIDAD
1 ¥
I ] [ 1 [ I ]
= ADECUADD
APROPIADA ADECUADA BUENAS APROPIADD EFICIEN ALTA CONECTIVIDAD DE - -
GESTION DE misPosicion | | conoicionss | | slanEamiENTD CONTROL OE LA o e APROPIADO EFICIENTE MANTENIMIENTC
RRHH DE PLANTA DE TRABAJO DE PRODUCCION PRODUCCION AREAS -’-S%CééiﬁllilngO CDC’:‘-'.TLT[?;I':":: pRoT[c:#ﬂwn
CUMPLIMIENTO PROGRAMA DE EXISTENC A DE ADECUADO ] ‘[ T
PROCESOS DE GESTION | |EFECTIVO PLAN DE - FRODUCCION = " CONTROL OE
- DEL PLAN DE DICADORES DE E
DE RECURSOS CAPACITACION DE LR EIEN cesTion bE INVENTAR IO D= NETODOLOGH EFICIENTE
o DEEINIDOS o E L - o
AUMANDS DEFINIDOS PERIONAL INDUSTRIAL ESTABLECIDO RRODUCCION PRODUCTO EN PROCESOS coRE (| DEconTROLDE | SESUMENTODEL
PROCESD 5 o
] z DEFINIDOS :I:ELEI:%ﬁ MANTENIMIENTD DE
MAQUINARIA
EXISTENGIA DE
PLAN ANTE ——
IMPREVISTOS DE = =
- OFTWARE DE
PEDIDGS EFICIENCIA EN TNFowac:lor.l
ACTUALIZACION I
DE INFORMACIDN | | ASARCA TODAZ

Figura 73: Arbol de objetivos
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ANEXO 19: EFICIENCIA HORAS HOMBRE
Para el calculo de la eficiencia se determin6é la produccién de los dos
productos patrdn de los ultimos tres meses sobre los cuales se desarrollaron
los célculos de los indicadores de gestidon, para este caso la eficiencia de
horas hombre.
Tabla 34: Produccién producto patrén-100%Algodon

Abril Mayo Junio
Produccién 82.00 unid 723.00 unid 355.00 unid

Tabla 35: Produccién producto patrén-100%BabyAlpaca

Abril Mayo Junio
Produccion 96.00 unid 96.00 unid| 84.00 unid

Para poder determinar la eficiencia de horas hombre, como insumo principal
se debié calcular las horas hombre empleadas y las horas hombre asignadas.
Tabla 36: H-H asignadas y H-H empleadas — Chompa 100%Algodon

H-H asignadas | H-H empleadas
Tejido 0.95 hr 1.58 hr
Control de Tejido 0.08 hr 0.07 hr
Lavado 0.07 hr 0.22 hr
Plancha de parno 0.03 hr 0.06 hr
Control de Linea 0.12 hr 0.12 hr
Plancha de prenda 0.03 hr 0.09 hr
Control prenda terminada 0.12 hr 0.12 hr
TOTAL 1.40 hr 2.25 hr

H-H asignadas | H-H empleadas

Tabla 37: H-H asignadas y H-H empleadas — Chompa 100%BabyAlpaca

H-H asignadas | H-H empleadas
Tejido 0.73 hr 1.08 hr
Control de Tejido 0.08 hr 0.03 hr
Plancha de pano 0.17 hr 0.18 hr
Control de Linea 0.08 hr 0.12 hr
Plancha de prenda 0.12 hr 0.22 hr
Control prenda terminada 0.03 hr 0.12 hr
TOTAL 1.22 hr 1.75 hr
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Los presentados anteriormente son las horas hombre que se emplean en el
proceso productivo, pero la empresa considera un tiempo adicional a estos, el
tiempo de correccién de fallas. Sin embargo, no es el Unico tiempo adicional
que deberia considerar debido a que las prendas muchas veces sufren
desperfectos y tienen que ser reprocesados en procesos como tejido, plancha,
otro que se considero fue el tiempo empleado en primeras pruebas del
modelo. Para lo cual se pudo contabilizar debido a que se llevé un registro de
las fallas cada uno de estos procesos (véase ANEXO 33).

Tabla 38: Sobre tiempos — Chompa 100%Algodon

H-H Asignhadas |H-H Empleadas
Correccién 0,10 hr 0,10 hr
Reprocesos de Lavado - 0,37 hr
Reprocesos de tejido - 1,65 hr
Reprocesos de plancha - 0,15 hr
Pruebas - 2,02 hr

Tabla 39: Sobre tiempos- Chompa 100%BabyAlpaca

H-H Asignhadas |H-H Empleadas
Correcciéon 0,08 hr 0,08 hr
Reprocesos de tejido - 1,12 hr
Reprocesos de plancha - 0,40 hr
Pruebas - 1,52 hr

Con estas consideraciones adicionales ya se puede calcular las eficiencias
horas hombre en cada producto patrén.
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Tabla 40: Calculo de eficiencia H-H — Chompa 100%Algodon

Abril Mayo Junio
Produccién 82,00 unid 723,00 unid 355,00 unid
Cantidad de fallas 74 101 44
Reprocesos de tejido 26 15 6
Reprocesos de Lavado 13 27 21
Reprocesos de plancha 5 16 23
Pruebas 12 6
H-H asignadas 122,20 1.022,30 501,40
H-H empleadas 264,71 1.687,48 824,94
Eficiencia 46,16% 60,58% 60,78% 55,84%
Siendo la eficiencia H-H para las chompas 100% algodén de 55.84%.
Tabla 41: Calculo de eficiencia H-H — Chompa 100%BabyAlpaca
Abril Mayo Junio
Produccion 96,00 unid 96,00 unid 84,00 unid
Cantidad de fallas 29 18 12
Reprocesos de tejido 3 0 0
Reprocesos de plancha 48 26 5
Pruebas 16 8 7
H-H asignadas 119,22 118,30 103,20
H-H empleadas 217,23 192,03 160,62
Eficiencia 55% 62% 64% 60,25% |

Siendo la eficiencia H-H para las chompas 100% BabyAlpaca de 60.25%.
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ANEXO 20: EFICIENCIA HORAS MAQUINA

Para el célculo de la eficiencia se determin6é la produccién de los dos
productos patrdn de los ultimos tres meses sobre los cuales se desarrollaron
los célculos de los indicadores de gestidon, para este caso la eficiencia de
horas maquina (Véase Tabla 34 y Tabla 35).

Para poder determinar las eficiencias de horas maquina se tomé los tiempos
de maquina automatica del estudio de tiempo como horas maquina
empleadas y horas maquina asignadas los de las fichas de costos de la
empresa.

Tabla 42: H-M asignadas y H-M empleadas — Chompa 100%Algodon

H-Mempleadas H-M asignadas
cs S hr

Tejido espalda 186961.918| 1869.6192 0.52
Tejido delantero 141146.52| 1411.4652 0.39 0.95 hr
Tejido mangas 182804.435| 1828.0443 0.51
Lavado 173698.1| 1736.981 0.48 0.07 hr
Secado 149264.9| 1492.649 0.41 '
Plancha pafo 7033.33333| 70.333333 0.02 0.08 hr
Plancha prenda 15247.875| 152.47875 0.04 0.038 hr

2.38 hr 1.08 hr

Tabla 43: H-M asignadas y H-M empleadas — Chompa 100%BabyAlpaca

H-M empleadas H-M asignadas
CS S hr
Tejido 390000 3900 1.08 0.73 hr
Plancha paro 66000 660 0.18 0.17 hr
Plancha prenda| 78000 780 0.22 0.12 hr
1.48 hr 1.02 hr

De igual manera que en la eficiencia H-H, existen sobre tiempos que la
empresa no considera pero que son necesarios para el calculo de la eficiencia.
Tabla 44: Sobre tiempos — Chompa 100%Algodon

H-H Empleadas H-H Asignadas

Reprocesos de tejido 1,42 hr -
Reprocesos de plancha 0,06 hr -
Reprocesos de lavado 0,96 hr -
Pruebas 2,38 hr -
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Tabla 45: Sobre tiempos — Chompa 100%BabyAlpaca

H-H empleadas

H-H asignadas

Reprocesos de tejido 1,08 hr -
Reprocesos de plancha 0,40 hr -
Pruebas 1,48 hr -

Con estas consideraciones adicionales ya se puede calcular las eficiencias

horas maquina en cada producto patrén.
Tabla 46: Calculo de eficiencia H-M — Chompa 100%Algodon

Abril Mayo Junio
Produccién 82,00 unid 723,00 unid 355,00 unid
Reprocesos de tejido 26 15 6
Reprocesos de plancha 5 16 23
Reprocesos de Lavado 13 27 21
Pruebas 12 6 0
H-M asignadas 88,83 783,25 384,58
H-M empleadas 273,23 1.781,89 874,34
Eficiencia 33% 44% 44%| 40,15%

Siendo la eficiencia H-M para las chompas 100% algodén de 40.15%.
Tabla 47: Calculo de eficiencia H-M — Chompa 100%BabyAlpaca

Abril Mayo Junio

Produccién 96,00 unid 96,00 unid 84,00 unid

Reprocesos de tejido 3 0 0

Reprocesos de plancha 48 26 5

Pruebas 16 8 7

H-M asignadas 104,00 104,00 91,00

H-M empleadas 188,58 164,67 136,98

Eficiencia 55% 63% 66%| 61,58%

Siendo la eficiencia H-M para las chompas 100% algodén de 61.58%.
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ANEXO 21: EFICIENCIA MATERIA PRIMA

Para el célculo de la eficiencia se determin6é la produccién de los dos
productos patrén de los ultimos tres meses sobre los cuales se desarrollaron
los célculos de los indicadores de gestion, para este caso la eficiencia de
materia prima (Véase Tabla 34 y Tabla 35).
Sin embargo, la produccién se divide en tallas y colores dependiendo del
producto patron, para lo cual se elaboraron las siguientes tablas.

Tabla 48: Produccion Abril- Chompa 100%Algodon

Abril
CD67 CL82
XL 13 13
L 11 11
M 11 17 28
S 30 30
82.00 unid

Tabla 49: Produccién Mayo- Chompa 100%Algodon

Mayo
oPW2 CD67 CJ78 CL82

XL 21 8 34 26 89
L 30 17 62 40 149
46 47 98 41 232

S 35 25 72 38 170

) & 18 18 29 18 83

723.00

unid
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Tabla 50: Produccion Junio- Chompa 100%Algodon

Junio
CJ78

XL 37
L 74
128

S 87
XS 29
355.00

unid

Tabla 51: Produccién- Chompa 100%BabyAlpaca
Abril

500|100 (404 | 204 (1800|1700 | 2055 | 282

G| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12/96.00 unid

500100404 | 204 1800|1700 2055 282
G| 12| 12, 12| 12} 12| 12| 12| 12]96.00 unid

500100204 | 1800 | 1700|2055 | 282
G| 12| 12| 12| 12} 12| 12| 12 84.00 unid

Luego, se determind las cantidades de materia prima empleada en base a
fichas de control de pesos (Véase ANEXO 34) y las asignadas en base a las
fichas de costos.

Tabla 52: Peso asignado por talla- Chompa 100%Algodon
Talla XS S M L XL
Hilado 0.148 0.165| 0.179 Kg 0.185 0.214
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Tabla 53: Peso empleado por talla- Chompa 100%Algodon

Colores
Tallas |CD67 CJ78 CL82 OPW?2
XS 0.165 0.161 0.155 0.154
S 0.181 0.178 0.168 0.165
M 0.189 0.192 0.193 0.189
L 0.201 0.198 0.208 0.204
XL 0.229 0.227 0.231 0.229

Tabla 54: Peso asignado por talla- Chompa 100%BabyAlgodon

Tabla 55: Peso empleado por talla- Chompa 100%BabyAlgodon

Talla

G

Hilado

0.742 Kg

Tallas

Color G
500 0.828
100 0.800
404 0.783
204 0.778
1800 0.790
1700 0.768
2055 0.795
282 0.800
Total 6.342

Con todos los datos necesarios calculados anteriormente ya se puede

determinar la eficiencia de materia prima en cada producto patron.
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Tabla 56: Calculo de Eficiencia Materia Prima- Chompa 100%Algodon

Abril Mayo Junio
Produccion 82.00 unid| 723.00 unid| 355.00 unid
MP asignadas
XL 2.782 19.046 6.623
L 2.035 27.565 13.246
M 5.012 41.528 22.912
S 4.95 28.05 15.573
XS 0 12.284 5.191
Total 11.997 Kg | 109.427 Kg | 56.922 Kg
MP empleadas
XL 2.977 20.365 8.399
L 2.211 30.133 14.652
M 5.36 44.306 24.576
S 5.43 29.5 15.486
XS 13.201 4.669
Total 13.001 Kg | 117.140 Kg | 59.383 Kg
Hilado Reprocesado 49.742 28.758 11.492
Total hilado empleado| 17.975Kg | 120.016 Kg | 60.532 Kg
Eficiencia 0.667419556|0.911771617|0.940359016| 83.99%

Siendo la eficiencia de materia prima de 83.99%.

Tabla 57: Calculo de Eficiencia Materia Prima- Chompa 100%BabyAlpaca

Abril Mayo Junio

Produccion 96.00 unid| 96.00 unid| 84.00 unid
MP asignadas

G 71.232 Kg | 71.232Kg | 62.328 Kg
MP empleadas

G 76.104 Kg | 76.104 Kg | 66.708 Kg
Hilado Reprocesado | 2.428 Kg 0.000 Kg 0.000 Kg
Total MP empleada 78.532 Kg| 76.104 Kg| 66.708 Kg

Eficiencia 90.70% 93.60% 93.43%| 92.58%

Siendo la eficiencia de materia prima de 92.58%.
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ANEXO 22: EFICIENCIA GLOBAL
Tabla 58: Calculo de eficiencia Global: Periodo Abril-dunio 2015

Chompa Chompa

100% Algodoén |100% BabyAlpaca
Eficiencia H-H 55,84% 60,25%
Eficiencia H-M 40,15% 61,58%
Eficiencia MP 83,99% 92,58%
Eficiencia Global 18,83% 34,35%

ANEXO 23: EFICACIA
Para el calculo de la eficacia se debidé determinar la produccién real y la
produccidn esperada. La produccién real ya fue determinada (Véase Tabla
34 y Tabla 35), luego para la produccién esperada se calculé de la division del
tiempo total real empleado para cada produccion mensual entre el tiempo
unitario asignado por la empresa (Véase Tabla 36 y Tabla 37). Obteniendo
finalmente la siguiente eficacia.
Tabla 59: Calculo de eficacia tiempo— Chompas 100%Algodon

Abril Mayo Junio
Produccion real 82,00 unid| 723,00 unid| 355,00 unid
Produccion esperada 189,00 unid| 1205,00 unid| 589,00 unid
Eficacia 43,39% 60,00% 60,27% 54,55%|

Tabla 60: Célculo de eficacia tiempo — Chompas 100%BayAlpaca

Abril Mayo Junio
Produccién real 96,00 unid| 96,00 unid| 84,00 unid
Produccion esperada 178,00 unid| 157,00 unid| 132,00 unid
Eficacia 53,93% 61,15% 63,64% 59,57%|

Acorde con encuestas que se enviaron a clientes de la empresa el promedio
de satisfaccion de estos es:
Tabla 61: Eficacia cualitativa —Ambas chompas

Cliente Satisfaccién
Alpaca Johana 87%

Siendo la eficacia total para la chompa 100%Algodon de 47.24% y para la
chompa 100%BabyAlpaca una eficacia de 51.59%.
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ANEXO 24: EFECTIVIDAD Y PRODUCTIVIDAD

Como producto de la eficiencia y eficacia se tiene una efectividad de 8.90% para
la chompa 100%Algodon y 17.72% para la chompa 100%BabyAlpaca.
Por otro lado, la productividad de horas hombre (H-H), horas maquina (H-M) y
materia prima (MP) por cada periodo fue calculada en base a datos ya
presentados (Véase Tabla 34, Tabla 35, Tabla 40, Tabla 41, Tabla 46, Tabla 47,
Tabla 56 y Tabla 57).
Para calcular la productividad en unidades monetarias (UM), se determiné el
costo de cada recurso, el costo de hora hombre se calculé tomando como base
que se les paga a los colaboradores S/. 750, el costo de materia prima se
determind cotizando en el mercado donde se obtuvo que el kilogramo de
100%Algodon esta S/. 84 y el kilogramo de 100%BabyAlpaca cuesta S/. 111,
finalmente para el costo de hora maquina se elaboro la siguiente matriz, tomando
como costo de watt por hora en S/. 0.30.

Tabla 62: Consumo de watts/hora —Chompa 100%Algodon

Consumo Watts| Costo

Tejido espalda 9000.00 W/hr| S/.2.70

Tejido delantero 9000.00 W/hr| S/.2.70

Tejido mangas 9000.00 W/hr| S/.2.70

Lavado 1680.00 W/hr| S/.0.50
Secado 18000.00 W/hr| S/.5.40
Plancha pafio 1350.00 W/hr|  S/.0.41

Plancha prenda 1350.00 W/hr| S/.0.41

S/. 14.81
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Tabla 63: Consumo de watts/hora — Chompa 100%BabyAlpaca

Consumo Watts Costo
Tejido 9000.00 W/hr S/.2.70
Plancha pafo 1350.00 W/hr S/. 0.41
Plancha
prenda 1350.00 W/hr S/. 0.41
S/. 3.51

Con estos datos se procede a calcular la productividad por recursos y en
unidades monetarias.

Tabla 64: Célculo de productividad — Chompas 100%Algodon

Abril Mayo Junio
Produccion 82,00 unid 723,00 unid 355,00 unid|Costo
Productividad H-H | 0,31 unid/H-H| 0,43 unid/H-H| 0,43 unid/H-H| S/. 2,60
Productividad H-M | 0,30 unid/H-M| 0,41 unid/H-M| 0,41 unid/H-M| S/. 14,81
Productividad MP 6,31unid/Kg| 6,17 unid/Kg| 5,98 unid/Kg| S/. 84,00
Productividad UM 0,014067517| 0,017794225( 0,017671368

Teniendo como productividad total de las chompas 100%Algodon 0.017 Unid/S/.

Tabla 65: Célculo de productividad — Chompas 100%BabyAlpaca

Abril

Mayo

Junio

Produccion

96,00 unid

96,00 unid

84,00 unid

Costo

Productividad H-H

0,44 unid/H-H

0,50 unid/H-H

0,52 unid/H-H

S/. 2,60

Productividad H-M

0,51 unid/H-M

0,58 unid/H-M

0,61 unid/H-M

S/. 351

Productividad MP

1,26 unid/Kg

1,26 unid/Kg

1,26 unid/Kg

S/. 111,00

Productividad UM

0,009922293

0,010078094

0,010116006
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Teniendo como productividad total de las chompas 100%BabyAlpaca 0.010
Unid/S/.

Considerando como productividad total de la empresa el promedio de estas dos.
0.014 Unid / S/.




ANEXO 25: INDICE DE CHECKLIST DE GESTION RECURSOS HUMANOS

Tabla 66: Lista de verificacion de gestidn de recursos humanos

. Puntaje .
Enunciado | Observaciones
(1-5)
. . La mayoria de los trabajadores lleganala
Descripciones claras de tareas y competencias para ] 0 .
. 3 empresa sin los conocimientos necesarios para
cada puesto de trabajo .
trabajar
La plantilla presenta aptitudes adecuadas y flexibles 3
Cumple con el entorno legal 3
Planes de pension y seguros para el personal bien P
financiados
Evitar fomentar estereotipos, gestiona la diversidad 3
adecuadamente.
Tiene procesos de contratacion adecuados. 2
Tiene un buen plan de reclutamiento y seleccién 1
. El personal que si esta capacitado, migra a otras
Capaz de retener a personal de calidad 2 P a . P 9
empresas de mejor paga.
Buena gestion de despidos, disminucién de personal 2
Evallia y mide el desemperio de los colaboradores ”
1 No hay procesos formales para esa evaluacion.
constantemente
Planificar y ejecutar la formacién del personal 3 La empresa no invierte en capacitaciones para el
(aptitudes técnicas y generales) personal
" La empresa prefiere mejorar la posicion de sus
Ofrece linea de carrera a sus colaboradores 4 np P ! P i
trabajadores a hacer procesos de seleccién.
Se dispone de cobertura de seguros para personas 3
clave
" Muchos de los operarios que proviene de otras
La remuneracion del personal es comparable a la de ; b . )
) 2 empresas mencionan la diferencia salarial
los competidores )
existente
Rendimiento y remuneracion del personal
relacionados con la consecucién del plany los 2
objetivos comerciales
Existe una buena gestion de retribucion del >
desempefio.
Desarrolla las comunicaciones internas. 2
Promueve la comunicacion eficaz. 2
Existen programas de reconocimiento a los >
empleados.

[ndice de cumplimiento de CheckList de Gestion de Recursos

Humanos
|
Brecha J Cumplimiento
46%

54%

—

Figura 74: indice de cumplimiento de check list gestién de recursos humanos

Se muestra el nivel de buena gestion de los recursos humanos en Artesanias
Mon Repos S.A.
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ANEXO 26: INDICE DE NECESIDADES DE CAPACITACION

Tabla 67: Resultados de encuestas de necesidades de capacitacion
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Tabla 68: Resultado de encuesta de necesidades de capacitacién por area

Area Promedio de Puntaje
Planchado 4.86
Contabilidad 414
Lavado 3.86
C. Distribucion 3.71
Disefio 3.71
Control de calidad 3.71
Almacén 3.64
Tejido 3.62
Acabados 3.43
Mantenimiento 3.43
Corte 3.43
Platillado 2.43
Total general 3.63
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Se evalua el nivel de necesidad de realizar capacitacion en cada area, para de

esta manera realizar priorizacion de esfuerzos.

Necesidades de capacitacion
Total general |

Platillado
Corte
Mantenimiento
Acabados
Tejido
Almacén
Control de calidad
Disefio

C. Distribucién
Lavado
Contabilidad
Planchado

o i 2 3 4 5 6

Figura 75: Resultado de encuesta de necesidades de capacitacion por area y
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Figura 76: Resultado de encuesta de necesidades de capacitacion por factor

En los graficos se muestran por factor de necesidad de capacitacion y por area
el nivel de necesidad de capacitacidn requerido.
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FICHATECNICA DE ENCUESTA

Necesidades de capacitacion de

Encuesta
personal

Etapa Diagnéstico

Colaboradores encargados de seguir

Universo .
los procesos operativos

Encuestados 18

Cuestionario de preguntas con opcién
a respuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Entrevista presencial
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ANEXO 27: iNDICE SINTOMAS DE NECESIDADES DE DISTRIBUCION DE
PLANTA

Tabla 69: Evaluacion de aspecto Material

1 MATERIAL S1 NO
a. Alto porcentaje de piezas rechazadas 1 o
b. Grandes cantidades de piezas averiadas, estropeadas o

destruidas en proceso, pero no en las operaciones productivas 1
c. Entregas interdepartamentales lentas j :
d. Articulos voluminosos, pesados o costosos, movidos a mayores

distancias que otros mas pequefios mds ligeros o menos caros o 1
e. Material que se extravia o que pierde su identidad _ 1 o
f. Tiempo excesivamente prolongado de permanencia del material

en proceso, en comparacion con el tiempo real de operacién 1 o

Tabla 70: Evaluacién de aspecto Maquinaria

2 MAQUINARIA Sl NO
a. Maquinariainactiva - _ 1
b. Muchas averias de maquinaria 1 ]
c. Maquinaria anticuada 1 |
d. Equipo que causa excesiva vibracién, ruido, suciedad, vapores 1 ]
e. Equipo demasiado largo, alto, ancho o pesado para su ubicacion - _ 1]
f. Maquinariay equipo inaccesibles 1
Tabla 71: Evaluacién de aspecto Hombre
3 HOMBRE Sl NO
a. Condiciones de trabajo poco seguras o elevada proporcion de accidentes - 1
b. Area que no se ajusta a los reglamentos de seguridad, de edificacién
o contra incendios 1
c. Quejas sobre condiciones de trabajo incémodas I :
d. Excesiva rotacién de personal 1
e. Obreros de pie, ociosos o paseando gran parte de su tiempo I :
f. Equivocos entre operarios y personal de servicios 1 -
g. Trabajadores calificados pasando gran parte de su tiempo realizando
operaciones de servicio (mantenimiento) - 1

Tabla 72: Evaluacién de aspecto Manejo de materiales

4 MOVIMIENTO. MANEJO DE MATERIALES sl NO
a. Retrocesos y cruces en la circulacion de los materiales 1 _
b. Operarios calificados o altamente pagados realizando operaciones

de manipulacién 7 1
¢. Gran proporcién del tiempo invertido en "recoger” y "dejar” materiales opiez 1 7
d. Frecuentes acarreos y levantamientos a mano 1

e. Frecuentes movimientos de levantamiento y traslado que implican
esfuerzo o tension indebidos 1
f. Operarios esperando a los ayudantes que los secunden en el
manejo manual, o esperando los dispositivos del manejo 1

Manejos excesivos y transferencias

g. Operarios forzados a sincronizarse con el equipo de trabajo I 7
h. Traslados a larga distancia 1 7
i. Traslados demasiado frecuentes 1 7
j. Equipo de manejo inactivo y/o manipuladores aciosos _ 1
k. Congestion en los pasillos _ 1

i 1
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Tabla 73: Evaluacion de aspecto Espera, almacenamiento

5 ESPERA, ALMACENAMIENTO sl NO
a. Se observan grandes cantidades de almacenamiento de todas 1

clases . .
b. Gran nimero de pilas de material en proceso,esperando 1 -
c. Confusidn,congestion,zonas de almacenaje disformes o muelles

de recepcion y embarque atiborrados 1 -
d. Operarios esperando material en los almacenes o en los puestos

de trabajo 1 .
e. Poco aprovechamiento de la tercera dimension en la areas de

almacenaje . 1
f. Materiales averiados o mermados en las areas de almacenamiento 1 -
g. Elementos de almacenamiento inseguros o inadecuados - 1
h. Manejo excesivo en las areas de almacen o repeticion de las

operaciones de almacenamiento 1 -
i. Frecuentes errores en las cuentas o en los registros de existencias 1 -
j. Elevados costos en demoras y esperas de conductores de carretillas 1

Tabla 74: Evaluacién de aspecto Servicio

6 SERVICIO
a. Personal pasando por los vestuarios,lavados o entradas y accesos sl NO
establecidos 1 .
b. Quejas sobre las instalaciones por inadecuadas 1 -
c. Puntos de inspeccion o control en lugares inadecuados - 1
d. Inspectores y elementos de inspeccidn y pruebas ociosos - 1
e. Entregas retrasadas de material a las areas de produccon 1 -
f. Numero desproporcionadamente grande de personal empleado
en recoger desechos, desperdicios y rechazos - 1
g. Demoras en las reparaciones 1 -
h. Costos de mantenimiento indebidamente altos 1

i. Lineas de servicios auxiliares que se rompen o averian

frecuentemente 1
j- Trabajadores realizando sus propias ampliaciones o modificaciones

en el cableado, tuberias, conductos u otras lineas de servicio 1
k. Elevada proporcién de empleados y personal de servicio en

relacion con los trabajadores de produccion 1
l. Nimero excesivo de reordenaciones del equipo, precipitadas

o de emergencias 1

Tabla 75: Evaluacién de aspecto Edificio

7 EDIFICIO Si NO
a. Paredes u otras divisiones separando dreas con productos,

operaciones o equipo similares - 1
b. Abarrotamiento de los montacargas o excesiva espera de estos _ 1
c. Quejas referentes a color, frio o deslumbramientos de las

ventanas 1 -
d. Pasillos principales, pasos y calles, estrechos o torcidos _ 1
e. Edificios esparcidos, sin ningun patron 1
f. Edificios atestados. Trabajadores interfiriéndose en el camino - -

unos con almacenamiento o trabajo en los pasillos, areas de
trabajo abarrotadas, especialmente si el espacio en las dreas
colindantes es abierto 1
Peticiones frecuentes de mas espacio 1

L)
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Tabla 76: Evaluacién de aspecto Cambio

8 CAMBIO Sl
a. Cambios anticipados o corrientes en el disefio del producto,

materiales mayores, produccién, variedad de productos 1
b. Cambios anticipados o corrientes en los métodos, maquinaria

oequipo 1
c. Cambios anticipados o corrientes en el horario de trabajo,

estructurada de la organizacidn, escala de pagos o clasificacion

del trabajo 1
d. Cambios anticipados o corrientes en los elementos de manejo

y de almacenajes, servicios de apoyo a la produccidn, edificios

o caracteristicas de emplazamiento

NO

Tabla 77: indice de sintomas de necesidades de distribucién
TOTAL "SI"
(INDICE)
TOTAL "NO" | 29 45%

TOTAL 64 100%

35 55%

El 53% de “Si” indican que hay muchas posibilidades de obtener beneficios al

cambiar la disposicion de planta, siendo reflejo de la falta de orden, exceso de

esfuerzos y traslados durante la ejecucion del proceso productivo.

FICHATECNICA DE ENCUESTA

Encuesta Distribucion de planta

Etapa Diagnoéstico

Universo Encargados de Produccién

Encuestados 2

Cuestionario de preguntas con opcién
a respuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Entrevista presencial
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ANEXO 28: INDICE DE VERIFICACION DE IMPLEMENTACION DE 5’S

Tabla 78: Resumen de evaluacion de verificacion de implementacion de 5°S.

Id 58 Titulo Puntes
“TENGA SOLO LO NECESARIO EN
51 SELECCIONAR (Seird LA CANTIDAD ADECUADA ! 0
“UN LUGAR PARA CADA COSA.,
N (Sei
52 ORDEN (Seiton) CADA COSA EN SU LUGAR” 5 0
) "LA GENTE MERECE EL MEJOR
LIMPIEZA (Seisa) . 2
53 LIMPIEZA (Seiso; AMBIENTE
10
ESTANDARIZACION-
54 SEGURIDAD-HIGIENE "CALIDAD DE VIDA EN EL TRABAJO” 4
(Seiketsu) 0
"ORDEN RUTINA Y CONSTANTE
S5 DISCIPLINA (Shitsuke PERFECLIONAMIENTO 0 B
5S Score 12 o]o] s0
La conclusién es: VERIFICACION RECHAZADA a

Resumen del nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en Artesanias Mon
Repos S.A.
Tabla 79: Evaluacién de la primera S

5.
" . ]
Separe las cosas que necesita de cosas que no necesita ||||6|°
1d siri=Sort=Clear up E:‘SE];k Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacién 51
1 |;Hay cosas indtiles que puede molestar su entarno de trabajo? W |Conos vacios, pafios fallados.
,  |¢Hav algin material regado, como materias primas, productos % |uitoregado
semielaborados y/o residuos, cerca de lugar de trabajo? &
3 |;Hay herramientas, materiales regados en el suelo, cerca de las maquinas? | ™ |Seven agujas. clavetas, y otros repuestos regados, también se ven herramientas, como llaves.
4 (Son utilizados co.n frecuencia todos los objetos clasificados, ordenados, r No hay nada clasificado ni ordenado.
almacenados y etiquetados? ;
5 |cLas herramientas de trabajo estén ordenados, organizados, almacenados y | [~
etiquetados?
6 :El Jnt'entarlo o enpljoceso de inventario incluyen los materiales o = Solo hace inventario de prendas, nunca de herramientss.
elementos innecesarios?
7 [Ha alguna maguina o equipo de otro tipo sin wtilizar cercadel centro de | B |poisn 1 msuinas artesanales que no son usadas.
trabajo?
g |cHav alguna plantilla, herramients, matriz o similar que no se utilice en % | oy moldes de prencas aue o son usadas en esa dre
torno a los temas? ’ P a )
y ) - } -
9 :Se mantienen materisles innecesarios? [ No botan nade? porque piensan que en algin momento lo van a usar, a pesar de que esti ahf
por bastante tiempo.
10 |;Piensa que implementando las 55s dejamos de lado los estindares? r
Score Madulo S 'NECESITA MEJORA'

Resultado obtenido respecto al factor seleccién de las 5S, en la cual se obtiene
un puntaje indicando “necesidad de mejora”.
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“Mantener las condiciones que le permiten acceder ficilmente a lo que necesitas, cuando lo necesite”

Tabla 80 Evaluacién de la segunda S

Inicio

Id =Keep in good order C:l;]';k Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacién 52
1 (Los caminos de acceso, zonas de almacenamiento, lugares de trabajo y el w
entorno de los equipes estin claramente definidos?
iE ible 1 1a utilidad de todos | ipos de dad? ;5
2 :;uznggjr;:jldez;lﬁz::?es 3 uiidad de todos fos equipos de segunidads ison r No hay equipos de seguridad en el area.
3 ¢Las herramientas / instrumentos estin debidamente organizados? r No hay nada organizado.
;Los materiales para la produccitn se encuentran almacenados de manera r
4 decuada? Se encuentran en bolsas, pero a veces las sacan y no lo regresan a su lugar al no ser usados.
5 ;Hay algiin extintor de incendios cerca de cada centro de trabajo? ~
6 ¢Eltecho y/o el piso tienen grietas, rupturas o variacién en el nivel? r
7 ¢Las zonas de almacenamiento y otras zonas de produccién y seguridad son [
marcadas con indicadores de lugar y direccidn?
8 ;Las estanterias muestran carteles de ubicacién de los insumos 7 r No hay rétulos en las estanterfas,
9 ;Las cantidades maximas y minimas de almacenaje estdn indicadas? r
10 |;Existe el demarcado con lineas de pasoe libre y de seguridad? 4

Score

Modulo S 'NECESITA MEJORA'

Resultado obtenido respecto al factor Orden de las 5S, en la cual se obtiene un

puntaje 5 de 10 indicando “necesidad de mejora”.

"Limpiando encontramos causas de suciedad, limpiar todos los lugares para mantener un ambiente grato y 6ptimo”

Tabla 81 Evaluacion de la tercera S

Inicio

- Check . . . : : e
LN S3=Seiso=Clean=Clean up [SEI; Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion 53
1 Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las miquinas ;Puedes [~ . limpiad f .
i, ya que es limpiado con muy poca frecuencia.

encontrar polve, desechos cerca de tu centro de trabajo? yaq P yP

2 ;Hay partes de las maquinas y equipos sucios? v Si, los encargados de usarlo lo limpian de manera no frecuente,

3 ;Hay alguna herramienta utilizada en produccion sucio o quebrado? v Si, siempre se encuentran tiradas en algin lugar.

4 :Se encuentra los lugares de trabajo con desperdicios? [~ 5i, no se ancar:gan de botar diractaf'nente al tacEm de basura, o poner en un lugar para

acumularlo, simplemente lo mantienen en su drea.

;La iluminacié d da%E tra ventar fl te

3 L a,‘ u:mna:mn 110 £5 30ECUAA7 ENCUENTTa VENTanas y Huorescentes v La iluminacién es buena solo que los trabajadores prefieren luz natural.
sucias?

6 iLa amplralsa se mantiene brillante, con suelos limpios y libres de [~ Los pasillos se encuentran limpios.
desperdicios?

7 ;Las maquinas son limpiadas con frecuencia 7 v El personal limpia las maquinas y equipos que utiliza pero no diariamente.

8 ZEl equi‘pn‘de inspeccidn trabaja en coordinacién con el equipo de r No existe equipo de inspeccion.
mantenimiento?

9 ;Existe una persona responsable de la supervisién de las operaciones de r
limpieza?

10 EHabitua]n\]ente los nperadlﬂ‘res realizan la limpieza de la zona de trabajo y r Lo hace pero no frecuentemente.
de los equipos de produccién?

Score

Modulo S 'NECESITA MEJORA'

Resultado obtenido respecto al factor Limpieza de las 5S, en la cual se obtiene

un puntaje 2 de 10 indicando “necesidad de mejora”.
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Tabla 82 Evaluacién de la cuarta S

H ]
" . PR "
Hacer evidentes anomalias visuales con controles II'IICIO
IPWl S4-Seiketsu=Standardize=Maintain Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion 54
1 |:Utiliza ropa sucia o inadecuada? ¥ |Algunos usan ropa sucia, otros tienen su ropa de trabajo, pero no todo el personal.
2 {Su lugar de trabajo tiene suficiente luz y ventilacién? ¥ Sin embargo ellos prefieren la luz natural
3 ;Hay problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frio? 54 En el drea de tejido hay problemas.
4 |¢Biste excesiva ventilacion en la planta de produccion que pueda causar -
frio?
5 |;S¢han designado zonas para comer? 4
6  |:Se mejoran las observaciones generadas por un memo? I |Los memos se ponen pero no le dan la importancia merecida.
7 |;Se actia sobre las ideas de mejora? ™ |No siempre son tomadas en cuenta.
8 |iLos procedimientos excritos son claros y utilizados activamente? I |No se siguen los procedimientos establecidos.
g |iConsideranecesario 1a aplicacisn de un plan de mejora continua en su .
centro de trabajo?
10 |;Las primeras 35: Seleccionar, Ordenar y Limpiar, se mantienen? r
Score Médulo S 'NECESITA MEJORA'

Resultado obtenido respecto al factor Estandarizar de las 5S, en la cual se
obtiene un puntaje 4 de 10 indicando “necesidad de mejora”.

Tabla 83 Evaluacién de la quinta S
“Haga el habito de la obediencia a las normas” Inicio

LW S5=Shit: _Self-dis(‘_ipline— et behave Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion 53
1 (Estd haciendo la limpieza e inspeccién diaria de sus equipos y centro de r

trabajo?
2 ¢;Los informes diarios se realizan correctamente y en su debido tiempo? r
3 ;Estis usando ropa limpia y adecuada? r
4 ;Utiliza equipos de seguridad? r
5 ;El personal cumple con los horarios de las reuniones? r
6 ;Ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y estindares? r
7 ;Las herramientas y partes se almacenan correctamente? r
8 ;Existe un control en las operaciones y en el personal? r
9 ;Los procedimientos son actualizados y revisados periédicamente? r
10 ;Los informes de las juntas y reuniones son actualizados y revisados r No

periodicamente? o

Score n Madulo S 'NECESITA MEJORA'

Resultado obtenido respecto al factor Disciplina de las 5S, en la cual se obtiene
un puntaje 0 de 10 indicando “necesidad de mejora”.
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Tabla 84: indice de verificacién de implementacién de 5S

indice de verificacion de implementacion de
5S
Puntaje 12
Total 50
indice 0.24
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ANEXO 29: INDICE DE DE CHECKLIST DE AUDITORIA DE SST

Tabla 85: Checklist de Seguridad industrial — Politica de gestion

Politica de Gestion

1 ¢La organizacién cuenta con un politica del

Art° 22 Art° 25

sistema de gestion de la seguridad y salud en el Sl
trabajo?
2 4Es accesible en el lugar de trabajo? NO No es _\AS|bIe para todos, se t|fene un. reglamento impreso
pequeno pero no muchos estan familiarizados con el.
3 ¢ Se difunde? NO Los trabajadores no tienen conocimiento del reglamento.
4 Incluye: La proteccién de la seguridad y salud
de todos los miembros, prevencién de lesiones,e . . .
- . Sin embargo no se ha seguido el reglamento, ademas falta
nfermedades e incidentes relacionados con el i . .
. L L Sl hacer mencién a algunos puntos importantes sobre riesgos
trabajo, cumplimiento de los requisitos legales :
i ) ) en el lugar de trabajo.
en materia de seguridad y salud en el trabajo,
consulta, participacion activa y mejora continua.
5 ¢ Se revisa periédicamente? NO
6 ¢ Cuenta con firma de la mas alta autoridad? Sl

Tabla 86 Checklist de Seguridad industrial — Organizacién del sistema de

seguridad y salud

Organizacion del sistema de gestion de seguridad y salud

1 Se cuenta con libro de actas? NO
2 ¢Los migmbros del Sl.lJE)Comité SST realizan exclusivamente actividades NO No hay Sub Comité de SST
de prevencion y proteccion?
3 ¢Los miembros del Subcomité SSOT conocen cudles son sus funciones? NO No hay Sub Comité de SSOT
4 Revisan los reportes trimestrales de accidentes, incidentes NO
y enfermedades ocupacionales?
5 ¢ Llevan el control del cumplimiento de los acuerdos establecidos en los NO
andlisis de accidentes ?
6 ¢Los miembros del Subcomité SSO han recibido capacitaciones

o ) ; NO
especializadas en seguridad y salud en el trabajo?
7. ¢Cuentan con un Reglamento Interno de Seguridad y Salud (RISSO)? SI
8. EI RISSO cumple con la estructura minima: Objetivos y alcances,
liderazgo, compromisos y politicade SSO, atribuciones y obligaciones del E .

: . P . n el reglamento falta tomar en cuenta algunos peligros,
empleador, trabajadores, supenisores,, estandares deseguridad en Sl |
: p " os cuales no sehan documentado.

las operaciones y actividades conexas, preparacién y respuesta
a emergencias.
9 ¢ Cuentan con médico ocupacional? NO
10 ¢ Cuentan con registro de accidentes de trabajo, incidentes peligrosos e NO
investigacion de incidentes?
11 ¢ Cuenta con los registro de enfermedades ocupacionales? NO
12 ;Cuenta con registro de exdmenes médicos ocupacionales antes, NO
durante y al término de la relacién laboral?
13 ¢ Cuenta con el registro de monitoreo de agentes fisicos, quimicos, NO
biolégicos, psicosociales y factores de riesgo disergonémico?
14 ; Cuentan con registro de inspecciones internas de seguridad y NO
salud trabajo?
15 ¢ Cuenta con registro de estadisticas de seguridad y salud? (Severidad, NO Se tiene un indice probable cercano al real de acuerdo a lo
frecuencia y accidentabilidad) visto diariamente en el area de trabajo.
16 ¢ Cuentan con equipos de seguridad(Arnés, rescatadores, medidores de S|
gases ) o emergencia?
17 ¢ Cuenta con registros de induccion, capacitacion, entrenamiento y NO
simulacros de Emergencia
18 ¢ Cuenta con registro de auditorias de gestion de seguridad y salud? NO
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Tabla 87 Checklist de Seguridad industrial — Planificacién

Planificacion

1 ¢ Cuenta con evaluacién inicial o estudio de linea base de los

- : NO
conocimientos de todos sus trabajadores?
2 ¢Se difunde la evaluacién inicial a los trabajadores? NO No ha habido evaluacién inicial de trabajadores
3 ¢ Cuenta con procedimientos para supervisar, medir y recopilar con regul NO
aridad datos de los resultados de seguridad y salud en el trabajo?
4 Realiza inspecciones de seguridad y salud en el trabajo y el NO
estado de su seguimiento
5 Se revisan periédicamente los procedimientos escrito de NO
trabajo seguro de su empresa y si lo hubiera el de emergencias.
A ) i P,
6 (,Cualles son las med@as de plrevenmon-gue aplican? NO No se aplican medidas de prevencion.
a) Gestionar todos los riesgos sin excepcion.
b) Eliminar los riesgos en origen NO No se aplican medidas de prevencién.
c) Disefian de puestos de trabajo de acuerdo a la capacidad del trabajador. NO No se aplican medidas de prevencion.
d) Seleccién de equipos. NO No se aplican medidas de prevencion.
e) Métodos de trabajo. NO No se aplican medidas de prevencion.
f) Atenuacién del trabajo monétono y repetitivo. NO No se aplican medidas de prevencion.
g) Eliminan o sustituyen agentes peligrosos. Sl
7 ¢Existen zonas de riesgo? ¢ Cudles son los criterios de acceso a dichas S| Segun el mapa de riesgo solo ingresa personal autorizado,
zonas?, pedir evidencia. pero no se cumple.
8 La matriz IPERC incluye las actividades rutinarias, no rutinarias y de eme
rgencia.En la evaluacion de factores de riesgo se incluye la Sl
procreacion. ;,Se realiza por puesto de trabajo?
9 ¢Los miembros del Subcomité SSO participan en la ensefianza del IPER NO
Cc?
10 ¢Los EPP cumplen estandares nacionales e internacionales? NO No hay EPP's
11 ;Los EPP se entregan en funcién al tipo de trabajo y riesgos? NO No hay EPP's
12 ¢ Cuentan con brigadas formadas para responder ante NO
emergencias?
13 ¢ Cuentan con un programa de simulacros?. Sismo, incendio, desborde NO
de rio, derrame de productos,inundacién, rayos, etc.
14 ;Se asegura que los trabajadores y representantes son consultados, inf
ormados y capacitados en todos los aspectos de seguridad y salud en el NO
trabajo?
15 ¢ El empleador define los requisitos de competencia necesarios para cad
a puesto de trabajo? ¢ Incluye Competencias personales, profesionales y de NO
género?
;ﬁjg(guenta con un registro de normas legales en materia de seguridad y s NO Sin embargo se guia de la Ley 29783, y DS. N°42-F
17 ¢La Gerencia ha establecido objetivos generales y especfficos del SGS NO
SO?
18 ¢ El empleador entregd a cada trabajador una copia del RISS? NO No todos los trabajadores tienen el reglamento
19 ;Realiza capacitaciones? NO
20 Los supenisores y trabajadores revisan el mapa de riesgos y sI Si esta publicado sin embargo no hay detenimiento de los

preguntan sobre suentendimiento, ¢ Esta publicado en un lugar visible?

colaboradores para revisarlo.
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Tabla 88 Checklist de Seguridad industrial — Implementacion

Implementacion

1 ¢ Verifican en campo, si los trabajadores utilizan los EPP definidos para s

. NO
U puesto de trabajo.?
2 ¢Las instrucciones, sefales, manuales y otra informacion (MSDS/cartilla NO Existen pero no todos los tienen, tampoco hay importancia
s) se encuentran al alcancede los trabajadores? en ellos.
¢ Se cuenta con procedimiento de trabajos de alto riesgo? NO
4 ;Los trabajadores han sido capacitados y entrenados en las labores que NO
ejecutan?
5 ¢ Cuentan con sefiales de advertencia, obligatoriedad, contra incendios y S|
salvamento??
6 ¢ Cuentan con procedimiento de bloqueo o candado de equipos durante NO
el mantenimiento de los mismos?
7 ¢Sus trabajadores conocen la vias de evacuacion en caso de algin S| Si se tienen vias de evacuacion sin embargo estas

evento natural de riesgo?

tampoco son seguras.

Tabla 89: indice de cumplimiento de checklist de seguridad industrial

indice de cumplimiento

Puntaje 12
Total 57
indice 21.05%

Este checklist refleja el nivel de cumplimiento sobre los requisitos exigidos por

la ley 29783 Ley de seguridad y salud ocupacional, resultando en un 21.05%.
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ANEXO 30: RADAR ESTRATEGICO

Tabla 90: Aspecto Movilizacion

1.- MOVILIZACION : MOVILIZAR LA ORGANIZACION PARA EL CAMBIO A TRAVES DEL LIDERAZGO EJECUTIVO

Es la primera actividad de la gestion estratégica, la responsabilidad de la persona de vértice, para poner en marcha —empezar, movilizar- el procese de cambio ¥ migrar hacia la nueva

gestion.

Debe ser asi porque es responsabilidad del que fija 1a ESTRATEGIA el materializarla, llevarla a la accion e , implementarla.

Para ello debe liderar v organizar un equipe de proyecto que sea el que lleve a cabo la difusion, el desplisgue | 1a sincronizacion v el asumir el sistema de gestion por toda la organizacion.

+La Estrategia estd definida v formalizada por escrite 5

LA VISION, MISION Y ESTRATEGIA *Existe alto conocimiento de la Mision v Vision por parte del Empresario v de los niveles Ejecutivos 3 45
ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS|  |.Egiste dacidida intencién por parte del Empresario v de la Alta Gerencia de liderar la estrategia 5 :

-Existe el conve o en &l Empresario v en la Gerencia que la Gestion Estratégica es su mision principal b

*Existe el convencimiento por el Empresario de la importancia de liderar el proceso de cambio/adaptacion 5

LOS EJECUTIVOS LIDERAMN EL *Existe un lider de proyecto de Gestion estratégica ido. aceptado ¥ dado por todos b
CAMBIO ESTRATEGICO Y CREAN & ® o} e e & - aceplado P 5.0

EQUIPO LIDER DEL PROYECTO +El lider ha configurado un equipo de proyecto compacto y equilibrado para el paso a Gestion estratégica 5

*Estdn bien delimitados los 4 estadios de la GE: Financiero, de Mercado, de Procesos y de Cultura dz Empresa 5

* El Empresario tiene bien asumida la urgencia v la dad de adaptarse cont al cambio 2

LOS EJECUTIVOS COMUNICAN EL + La Gerencia v los Ejecutivos aceptan el desafio del cambio permanente v lo asumen como un reto profesional 1
SENTIDO DE URGENCIA iedad ; i a el izacib 2.8

* La Propizdad v la Alta Gerencia asumen su rol de capacitadores hacia el resto de 1 organizacion 4

+ La Alta Gerencia asume la tarea de concienciar a toda la organizacion de la importancia v 1a urgencia del cambio 4

— Software Radar Estratégico V&B Consultores

Tabla 91: Aspecto Traduccién

2.- TRADUCCION : TRADUZIR LA ESTRATEGIA EN TERMINOS OPERACIONALES

Es la actividad principal de la gestién, la que define las lineas estratégicas alo largo de las cuales se debe alinear los esfuerzos de organizacién.

Establece los mapas estratégicos, fija los objetivos, inductores, delimita las metas y define Ias iniciartivas estrategicas, actividades y tareas clave, los cronogramas
ylos recursos que se deben asignar para lograrlos. , como la administracion de su cadena de valor.

Es la creacidn e implementacidn de Cuadro de Mando Integral(Balanced Scorecard), como una herramienta de la METODOLOGIA DE GESTION EN ESTRATEGICA.

COMPONENTES

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

LA ESTRATEGIA ESTA * La Empresa tiene definidas las dreas de trabajo 3
EXPLICITADA A TRAVES DE UN + La Empresa tiene definido v alineados los objetivos estrategicos de la empresa b

MAPA ESTRATEGICO COMO c T N N . - 46
PARTE DEL PROCESO DE +La Empresa tiene las grandes o campos de actuacion de la empresa (perspectivas) b .
PLANEAMIENTO: LOS OBJETIVOS * La Empresa tiene definidos el mapa estrategico organizacional 5
ESTRATEGICOS » La Empresa tiene definidos el despliegue de sus objetivos a los niveles inferiores de la organizacion 5

LOS INDICADORES SON +Los inductores descriptores estan identificados en funcion a los objetivos Estratégicos 5
UTILIZADOS PARA COMUNICAR * Los indicadores inductores estin claramente identificados b

LA ESTRATEGIA Y SON NN o 4.8
BALANCEADOS EN LAS * La empresa tiene delimitada las actividades de su cadena de valor 4
PERSPECTIVAS + Los indicadores descriptores de procesos estin identificados b

LAS METAS SON ESTABLECIDAS * Las iniciativas estrategicas | actividades v tareas a realizar estdn determinados 5

PARA CADA INDICADOR Y LAS «Lams Al N far . d“l—' itada n 4.7
INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON 2 metas a gicanzar estan claraments delmitadas :
CLARAMENTE DEFINIDAS + La empresa tisne cuantificados los indicadores descriptorss de resultados alcanzados 5
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Tabla 92: Aspecto Alineamiento

3.- ALINEAMIENTO : ALINEAR LA ORGANIZACION EN TORNO A LA ESTRATEGIA

Es el beneficio principal del método, el que incrementa la eficiencia de la gestion.

Establece la necesidad de que todos los elementos activos de la empresa estén en funcion v sismpre con la mira puesta del mismo objetive.

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

COMPONENTES

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

LA ESTRATEGIA CORPORATIVA + La Empresa tisne definidos los mapas estrategicos de niveles inferiores b

ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS + Los miembros de su gerencia conocen v utilizan la informacion necesaria 5 5.0
ESTRATEGIAS DE LAS + Los miembros de | o3 EE-UN participan en la formulacion de la estrategia 5 :
UNIDADE S DE NEGOCIO + Mediante r periddicas, existe un elevado nivel de coordi dentro de sus gersncia 5

LA ESTRATEGIA CORPORATIVA *Los Gerentes programan reunionss periodicas para evaluar la informacion necesaria con sus unidades de soporte 4

ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS + Los miembros de las ar=as/ secciones conocen v utilizan la informacion necesaria 5 4.0
ESTRATEGIAS DE LAS + Los miembros del equipo de cada area’ seccion participan en la confeccion / revision de su informacion 4 :
UNIDADE S DE NEGOCIO + Mediante r periddicas, existe un elevado nivel de coordi dentro de cada area'seccion 3

— Software Radar Estratégico V&B Consultores

Tabla 93: Aspecto Motivacién

4.- MOTIVACION : MOTIVAR PARA HACER DE LA ESTRATEGIA UN TRABAJO DE TODOS

Para que exista motivacion imprescindible, el estimulo tiene que estar necesariamente ligado ala

El mayor valor de una empresa s su active de capital humano; es preciso alinaer sus objetivos HMicos ¥ pr

PR

con los de la empresa.

Para que las metas individuales sean bien asumidas como tales, es necesario atarlas a resultados v estos, 2 la remuneracion variable.

COMPONENTES

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

. + La comunicacion estd establecida regularmente 4
LA COMUNICACION ES ABIERTA

Y TRANSPARENTE, PARA QUE + La empresa tiens y usa: Murales, Reuniones informativas, Website, Mail, Facebook, Twitter, Blogs, etc 3 4.0

SEA FLUIDA + Existen mecanismos de comunicacion para canalizar inquistudes, ideas, sugerencias, et 5

+ La Gerencia tiene una politica de puertas abiertas para quejas y sugersncias 4

LAS METAS INDIVIDUALES » Existe una defmicion de Metas les, trimestrales y anuales para cada uno 4
ESTAN ESTABLECIDAS Y +EL sup%no.r-de cada persona nme}adoplad.a una pcstcwtjt.de ayuda al logro de los oby em'.cs de su equipo 2 3.5

DETERMINADAS * Los objetivos de cada uno estin definidos en funcion de los resultados del equipo 4

+ Las metas individuales se determinan por consenso entre el responsable v el colaborador 4

MEDIANTE LA REMUNERACION + Se celebran reuniones de creatividad con periodicidad establecidda 5
VARIABLE, LA EMPRESA + La empresa n.e.ne esl.ablemda una parte de la rsmunaac?on como variable segin res1.11lados 2 4.0

ASOCIA TALENTOS + La remuneracion variable global de la empresa debe mejorar los resultados en dos afios 4

+ Existe un mecanismo para premiar las inciativas y las sugerencias de los colaboradores 5
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Tabla 94: Aspecto La Gestion Estratégica

5.- LA GESTION DE LA ESTRATEGIA :GESTIONAR LA ESTRATEGIA A TRAVES DE UN PROCESO CONTINUO

Es la actividad principal de la gestion, la que define las lineas estratégicas a lo largo de las cuales se debe alinear los esfuerzos de organizacion.

Establece los mapas estratégicos, fija los objetivos, delimita las metas v define las acci clave, los cronog v los r=cursos que se deben asignar para lograrlos.
Es la creacion = implementacion de Cuadro de Mando Integral(Balanced Scorecard), como la herramienta de la METODOLOGIA DE GESTION EN ESTRATEGIA.
COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE

+ Existe un presupueste formalizade cada afio antes del inicio de nuevas estrategias v/o tecnologia 4

EL PRESUPUESTO ESTA + El Presupuesto tisne un seguimiento / monitoreo periodico 3
ESTABLECIDO Y EXISTE UN 4.0

METODO DE SEGUIMIENTO + El Presupussto se revisa v ajusta al menos trimestralmente 4

+ Existe un mecanismo para premiar las inciativas v las sugerencias de los colaboradore: 7]

+ La empresa dispone de sistemas que la ayuden con sus labores (ruteo, gestion, etc) 1

LA EMPRESA TIENE SISTEMAS + La Empresa dispone de un elevado grado de formalizacion de la informacion de gestion vo otras actividades 2
PARA SEGUIMIENTO DE LAS 1.5

OPERACIONES + La Empresa dispone de sistemas de informacion para el seguiimiento de sus op 1

+ El Sistema aporta informacion estratégica para la toma de decisiones 2

+ La empresa tiene periodi = establacidas reuni de Consejo de Administracion y se formalizan actas 3

LA EMPRESA REALIZA UN + La empresa tiene establecidas reuni periodicas de Comité de Direccion, Departamentos, etc 3
SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE 4.0

LA GESTION ESTRATEGICA + La empresa tiene establecidas periodi 2 20 para evaluar los indicadores 7]

+ La empresa tiene una reunion anual de redefinicion del la Estrategia 5
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Tabla 95: Resultados de Radar Estratégico
RADAR DE POSICION ESTRATEGICA. ENFOCADOS AL OBJETIVO FINAL
LA WISIOM, MISION v ESTRATEGIA ESTAM CLARAMENTE DEFIMDAS 45

LOS EJECUTIVOS LIDERAN EL CAMEID ESTRATEGICO Y CREAN EQUIPO LIDER DEL PROVECTO MOVILIZAR| 5.0

LOS EJECUTIVOS COMUNICAN EL SENTIDD DE UIRGENCIA 28

LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA A TRAVES DE UNMAPA ESTRATEGICO COMO PARTE DEL PROCESC DE PLAMNEAMIENTO: LOS OBJETIVOS ESTRATEGICOS 46
LOS IMDICADORES SON UTILIZAD0S PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA Y SOM BALANCEADOS ENLAS PERSPECTIVAS TRADUCIR | 4.8
LAS METAS SON ESTABLECIDAS PARA CADA INDICADORY LAS IMICIATIVAS ESTRATEGICAS SOM CLARAMENTE DEFINIDAS 4.7
LAESTRATEGI CORPORATIVAES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE MEGOCID 5.0
LAESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GLIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UMIDADES DEMEGOCIO . ALINEAR | 4.0

LA COMURICACION ES ABIERTAY TRANSPARENTE, PARA QUE SEA FLUIDA 4.0

LAS METAS INDWMIDUALES ESTANESTABLECIDASY DETERMINADAS MOTIVAR | 3.5

MEDIANTE L& REMUNERACION VARIABLE. LA EMPRESA ASOCIA TALENTOS 40

EL PRESUPLESTO ESTAESTABLECIDOY EXISTE U METODO DE SEGUIMENTO! 4.0

LA EMPRESA TIENE SISTEMAS PARA SEGUIMENTO DE LAS OPERACIONES GESTIONAR 1.5

L&EMPRESA REALIZA UM SEGUIMENTO SISTEMATICO DE LA GESTIONESTRATEGICA 40
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RADAR DE POSICION ESTRATEGICA
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Figura 77: Radar de Posicion Estratégica
— Software Radar Estratégico V&B Consultores
En el checklist anterior se observa que la organizacion no se encuentra centrada
en un direccionamiento estratégico definido por la organizacion.

FICHATECNICA DE ENCUESTA

Eficiencia de alineamiento con la
Encuesta

estratégia
Etapa Diagnéstico
Universo Jefes y Gerente General
Encuestados 4

Cuestionario de preguntas con opcion
a respuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Entrevista presencial
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ANEXO 31: DIAGNOSTICO SITUACIONAL

Tabla 96: Aspecto Insumos estratégicos — Gisella Rivera — Jefa de operaciones

(o] {ENe] INSUMOS ESTRATEGICOS
EN DESACUERDO TOTALMENTE DE
IMPULSORES / BLOQUEADORES
d CLAVED 1[2[s[a[s5[6[7[8[0 10

1 ¢Conocemos claramente cuales son los segmentos de mercado objetivo, en los cuales se 7 x
|~ |deben enfocar los esfuerzos de la organizacién?
2 ¢ Tenemos un claro conociendo de las necesidades de los clientes y el mercado, para cada uno| 9 X
| |de dichos segmentos objetivo?
3 I la situacion de nuestros claves? 4 X
4 [.C de nuestros ? 9 X
5 |¢;Comy mqu‘nbggmmsm&mcm? 8 X

& i qu.nosponmun determinar las principales’
6

o
x

el sector y el pais (tecnolégicas,
econdmicas, sociales, r.uﬁurdu domriﬁus politicas, etc )?

LPmmdmmddcum&do proveedores y socios claves? 9 X
8 analisis de para nuestra posicion 3 X
_Mv-"
¢ Tenemos nuestras
9 |y riesgos (FLOR) a través del analisis del de nuestros el de| 6 X
nuestros proveedores y socios claves y la i iva de ?
¢ Tenemos la de valor que le alos|
10 9 X
clientes
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Tabla 97: Aspecto Disefno de estrategia - Gisella Rivera — Jefa de operaciones

o ] OE ESTRATEGIA
ENDESACUERDO ___ TOTALMENTE DE
IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES
L il2[3[4[5[6[7 8]0

11 [ Tenemos definidas y la mision 6 razon de ser de la organizacion? 5 X

¢ Tenemos definidos y un conjunto de valores centrales de la
12 8 b
|~ |organizacién?
43 |¢Tenemos claraments definida y documentada Is visin de la organizacion, incluyendo qué,| =

cuando y cémo?

. Tomando como base la informacion prioritaria de sobre los insumos estratégicos y la definicion.
Nﬂhmm,Mym‘hwmahwpmgnmd.vﬂof‘pulchmnly 5 X

mewuwmmsdﬂvwam son trasladados hacia un conjunto;
e os claros?
LPn cada uno de los objetivos estratégicos, definmos un grupo de indicadores claves del
16 |desempefio, los cuales nos permitan monitorear el avance hacias el logro de los objetivos| 6 X
| |plantsados?
¢Para cada uno de los indicadores claves del desempefio, se cuenta con una clara i
operativa que incluye: frecuencia de medicion, fuente de captura de datos, responsables, etc 7

18 (Para cada uno de los i claves del metas de corto y largo 5 X

| |plazo?

19 (Tenemos iniciativas y de cémo vamos a| 5 x
dichas metas?

2°¢Pn cada una de las iniciativas planteadas, tenemos descritos cronogramas de 5 x

|~ limplementacién, con fechas, recursos y responsables identificados?
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Tabla 98: Aspecto Despliegue de la estrategia - Gisella Rivera — Jefa de

operaciones

SOy p—— DESPLIEGE DE LA ESTRATEGIA
IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES EANNENE e

6|7
2 ¢ Tenemos una clara determinacion y documentacion de los procesos que componen nuestra 8 X
cadena de valor esos claves y de apoyo)?

2 ¢ Tenemos definidos y documentados las relaciones de nuestros procesos de la cadena de

%WAMCM'OMM,W,W.CWIMW7

23 |¢Para los procesos claves de la cadena de valor tenemos identiicados un conjunto de
indicadores de: eficiencia. calidad, impacto, etc.?

¢Para cada uno de las areas 6 procesos de la organizacion, tenemos identificados: objetivos,

metas, KPI's e iniciativas?

¢Los objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los procesos de la cadena de valor, son

24

25

adecuadamente pri conlosdela ion?
¢Los objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los procesos de la cadena de valor, son,
26 |adecuadamente sincronizados ‘entre si” (horizontaimente), de manera de garantizarse 6 X
coordinacién y fiujo continuo?
¢(Los objetivos, metas, indicadores e iniciativas de la organizacién estdn adecuadamente
ﬂ‘mm:dethummMymm 8 X
claves (en el caso se

¢ Nuestros estan :onslapayodelouob,omasm.m
i esos?

29 ¢(Los objetivos, metas, mm.mmammm«wﬂywm
definidos a través de un eso de cascadeo (causa-efecto) de desde el nivel
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Tabla 99: Aspecto aprendizaje y mejora - Gisella Rivera — Jefa de operaciones

Eiareond EENmioen] APRENDIZAJE Y MEJORA
|TOTALMENTE EN DESACUERDO "TOTALMENTE DE ACUERDO|
IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES 1 T2 345767 &9 10

2 ¢Tenemos una calendaric de mediciones, que nos permite monitorear y documentar, @ X

sistematicamente los indicadores claves del desempefio?
32 & Tenemos un sistema de evaluacién, control, determinacién de causas y refinamiento de las, 2 x

rincipales metas de la organizacién y de nuestros procesos?
g3 |¢Los actuales sistemas de informacién (software y hardware) nos proveen los datos y| X
i para controlar cbjetivos, metas, indicadores, iniciativas y recursos?
34 ¢ Contamos con un sistema de evaluacién, control, determinacién de causas y refinamiento de 2 X
|~ |mis principales metas personales?

35 (Las Acciones correctivas son definidas e impl das cuando el di o de los 5 x

procesos y estrategia no estan de acuerdo a las metas trazadas?
g |¢Nuest jefes y supeni i de seguimiento, coaching y| X

de nuestro p

.Se cuenta con una clara definicion de las competencias gerenciales y los conocimientos

37 |especificos de un puesto de trabajo, para apoyar el logro de la estrategia, los objetivos y las 2 X
| |metas atodo nivel?

¢Los procesos de recursos h | carrera,
38 6n, etc.) estan con los objetivos, metas e iniciativas de la 4 X

organizacion, los procesos?
30 (La evaluacién del desempefic y mi compensacién estan claramente conectadas con los 5 X

objetives, metas e iniciativas claves del BSC?
40 ¢los lideres de alto nivel, comunican la visidn, estrategia y objetivos y la refuerzan 4 X

continuamente para apoyar el logro de una cultura de ejecucién?

— Software Diagnéstico Situacional V&B Consultores
Las tablas anteriores muestran el puntaje obtenido respecto al diagnostico
situacional segun Gisella Rivera — Jefa de operaciones.

Tabla 100: Aspecto Insumos estratégicos — Jorge Vasquez — Gerente
Administrativo

AOTORT] REATIDA) INSUMOS ESTRATEGICOS
[TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO|
LOQUEADORES A
IMPULSORES / BI CLAVES !lCAI-“z"‘,.,.’w

1 ¢Conocemos claramente cuales son los segmentos de mercado objetivo, en los cuales se 10 X

deben enfocar los esfuerzos de la organizacién?

¢ Tenemos un claro conociendo de las necesidades de los clientes y el mercado, para cada uno
2 . % 8 X

de dichos segmentos objetivo?
3 [ iodi la situacién de nuestros { claves? 9 X
4 |,C claramente las necesidades de nuestros empleados? 8 X
5 |¢Comp qué es lo que esperan nuestros Di ? 9 X

PA y que nos permiten determinar las principales
6 i y que afs el sector y el pais (tecnolégicas, 8 X

urales, demograficas, politicas, etc.)?

7 1! datos sobre el de nuestros p y socios claves? 3 X

¢ analisis i de para i nuestra i6
8 competitiva? 4 X

¢ Tenemos fi nuestras
9 |y riesgos (FLOR) a través del andlisis del de nuestros pi , el de 7 X

nuestros proveedores y socios claves y la i i parativa de ing?

¢ Tenemos i la de valor iada que le pi alos 9 X
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Tabla 101: Aspecto Disefo de estrategia — Jorge Vasquez — Gerente
Administrativo

Agroger | _Eiminar |

IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES
11 |, Tenemos definidas y das la misién 6 razdén de ser de la organizacién? 10
12 (Tenemos y un conjunto de valores centrales de la 9 X
| lorganizacién?
13 ¢ Tenemos definida y la visién de la organizacion, incluyendo qué, 9 X
cuando y cémo?
¢ Tomando como base la informacién prioritaria de sobre los insumos estratégicos y la definicion
14 |de la mision, valores y visién, la organizacién define una propuesta de valor, para clientes y 8 X
procesos.?
15 ¢Las difi J de valor definidas, son hacia un conjunts 6 X
de objetivos estratégicos claros?
(Para cada uno de los objetivos estratégicos, definimos un grupo de indicadores claves del|
16 |desempefio, los cuales nos permitan monitorear el avance hacias el logro de los objetivos| 5 X
planteados?
17 ¢ Para cada uno de los indicadores claves del desempefio, se cuenta con una clara 6 5 X
que incluye: de medicién, fuente de captura de datos, responsables, etc.?
18 ¢Para cada uno de los claves del metas de corto y largo) 4 X
| |plazo?
19 ¢ Tenemos 3 y de cémo vamos a 5 X
| ____|conseguir dichas metas?
20 (Para cada una de las tenemos de 5 X
implementacién, con fechas, recursos y responsables identificados?
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Tabla 102: Aspecto Despliegue de la estrategia — Jorge Vasquez — Gerente
Administrativo

SO [ENen] DESPLIEGE DE LA ESTRATEGIA
JALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO|
BLOQUEADORES
IMPULSORES / CLAVES 1T 213456780/ %
2 ¢ Tenemos una clara i ion de los que nuestra 5 X
cadena de valor (procesos claves de apo; e)"
2 ¢Tenemos i las de nuestros p de la cadena de 4 X
_valor en cuanto: entradas proveedores, actividades, salidas, clmntes y sus requisitos?
(Para los procesos claves de la cadena de valor tenemos identificados un conjunto de 3 X
indicadores de: eficiencia, calidad, impacto, etc.?
2 ¢Para cada uno de las areas 6 de la tenemos i i objetivos, 4 X
metas, KPI's e iniciativas?
25 ¢Los objetiv metas, indi iniciati de los pi de la cadena de valor, son 5 X
_adacuadamanm priorizados con los de la ogamzacnén?
¢Los objet mama i e i de los pi de la cadena de valor, son
26 i “entre si” i de manera de garantizarse 4 X
¥ flujo continuo?
¢Los objetiv metas, i e iniciati de la izacion estan
27 |sincronizados con el trabajo y la ia de nuestros , distribui y socios 3 X
____|claves en el caso se requiera)?
28 N estan { con el apoyo de los objetivos, metas, 5 x
indicadores e inciativas definidas a nlvnl da la organizacién y procesos?
20 ¢Los objetivos, metas, indi iciati de los mandos medios y supervisores son 2 X
doﬁmdos a través de un proceso de cascndoo (causa-ofec(o) de desde el nivel gerencial?
30 ¢ Tenemos alineado las acti i claves de nuestro trabajo diario con 9 X
los objetivos, metas, indicadores e iniciativas de la organizacién?
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Tabla 103: Aspecto Aprendizaje y mejora — Jorge Vasquez — Gerente
Administrativo

D] fEEIm APRENDIZAJE Y MEJORA

LMENTE EN DESACUERDO "TOTALMENTE DE ACUERDO|
IMPULSORES / BLOQUEADORES
| ! CLAVES 1[2[3[4a[5[6[7[8[0][10
3 ¢Tenemos una calendario de mediciones, que nos permite monitorear y documentar| 4 X
sistematicamente los indicadores claves del desempefio?
JZ . Tenemos un sistema de evaluacion, control, determinacion de causas y refinamiento de las 2 X
incipales metas de la organizacion y de nunm procuol?
33 (_LOI actuales sistemas de inf nos proveen los datos y 9 X
estadisticas necesarios para controlar objetivos, metas, md»codor-s iniciativas y recursos?
¢Contamos con un sistema de 6n, control, on de causas y de
34 2 X
| mis mc &s metas personales?
15 (las A son definidas e cuando el de los 6 X
| strategia no estan de acuerdo a la
| 36 (_Nuowos jefes y P hing y 7 X
retroalimentacion sistematizadas de nuestro desempefio?
| ¢(Se cuenta con una clara de las y los
37 |especificos de un puesto de trabajo, para apoyar el logro do la estrategia, los objetivos y las, 6 X
metas a todo nivel? R
(Los procesos de recursos carrera,
38 on, etc.) estan con los objetivos, metas e iniciativas de la 8 X
organizacién, los procesos?
| 39 iLa del estan con los 1 X
|objetivos, metas & ""S‘!‘!VJ!EB‘!,!! ‘,’" BsC?
LLlos S alto nivel, comunican la visién, estrategia y objetivos y la refuerzan
40 2 8 X
continuamente para apoyar el logro de una cultura de ejecucién?
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Las tablas anteriores muestran el puntaje obtenido respecto al diagnostico
situacional segun Jorge Vasquez — Gerente Administrativo.

Tabla 104: Aspecto Insumos estratégicos — Carlos Aguado — Equipo de
Proyecto

o ]  NsUMOSESTRATEGICOS |
TE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO)|
IMPULSORES /| BLOQUEADORES CLAVES ESCALA 11213145 6783910
1 ,Conocemos claramente cuales son los segmentos de mercado objetivo, en los cuales se 8 X
deben enfocar los ierzos de la or
2 ¢ Tenemos un claro conociendo de las necesidades de los clientes y el mercado, para cada uno| 8 X
dn dichos sagmanmg_!wn"
3 e nos Sdicamente |a situacién de nuestros i claves? 8 X
4 |;Conocemos las i de nuestros. 6 X
5 |;Comp qué @s lo que esperan nuestros Directores? -] X
& y dologias que nos permiten determinar las principales|
6 |tendencias (impulsores y bloqueadores) que afectaran el sector y el pais (tecnolégicas,| 7 X
econdmicas, sociales, culturales, demograficas, politicas, etc )?
7 P datos sobre el d pefic de nuestros p dores y sccios claves? 3 X
g |¢f andlisis comp de bechmarking para identificar nuestra posicién| 4 X
[ |competitiva?
:Tenemos i nuestras princi opor limi
9 |yriesgos (FLOR) a través del anlisis del d io de nuestros pi el d fiode| 7 X
nuestros proveedores y socios claves y la informacién comparativa de benchmarking?
1 ¢ Tenemos claramente identificada la propuesta de valor diferenciada que le proveeremos a los 9 X
clientes ?
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Tabla 105: Aspecto Disefo de estrategia — Carlos Aguado — Equipo de
Proyecto

ey [Eimbar] [ DISENODEESTRATEGIA |
[TOTALMENTE EN DESACUERDO _ TOTALMENTE DE ACUERDQ)|
IMPULSORES
| / BLOQUEADORES CLAVES 2[s[4[5[6[7[8]0 [0
| 11 [; Tenemos claramente definidas y documentadas la misién & razén de ser de la organizacién? 8 | X
12 |¢Tenemos cl. definidos y d das un conjunto de valores centrales de 8| %
| organizacion? |
|13 ¢+ Tenemas definida y la visidn de la X qué, 8 X
cuando y cémo?
¢ Tomando como base la informacién prioritaria de sobre los insumos estratégicos y la definicién|
14 |de la misidn, valores y visin, la organizacion define una propuesta de valor, para clientes y| 7 X
procesos.?
| 45 |¢Las diferentes propuestas estratégicas de valor definidas, son trasiadados hacia un canjunte| 0
| de objetivos estratégicos claros?
¢ Para cada uno de los objetivos estratégicos, definimos un grupo de indicadores claves del
16 |desempefio, los cuales nos permitan monitorear el avance hacias el logro de los objetivos| 4 X
|___|planteados? |
7 ¢ Para cada uno de los indicadores claves del desempefio, se cuenta con una clara definicion 3 X
operativa que incluye: frecuencia de medicién, fuente de captura de datos, responsables, ste.?
[ 18 . Para cada uno de los indicadores claves del desempefio, describimos metas de corte y largo, 3 | X
plazo?
[ g [¢Tenemos iniciativas y de cémo vamos a| -
dichas metas?
20 (Para cada una de las iniciativas planteadas, tenemos descritos cronogramas de| 5 X
l implementacién, con fechas, recursos y responsables identificados?

— Software Diagnéstico Situacional V&B Consultores

Tabla 106: Aspecto Despliegue de la estrategia — Carlos Aguado — Equipo de
Proyecto

Agrogar | | Elmine | DESPLIEGE OF LA ESTRATEGIA
[TOTALMENTE EN DESACUERDO __ TOTALMENTE DE ACUERDQ|
IMPULSORES | BLOQUEADORES CLAVES 1Tz 13 a5 1678910
29 |¢Tenemos una clara determinacicn y documentacion de los procesos que componen nuestra X
| “" |cadena de valor (procesos claves y de apoyo)?
2 L Tenemos definidos y documentados las relaciones de nuestros procesos de la cadena de i, X
|___|valor, en cuanto: entradas, proveedores, actividades, salidas, clientes y sus requisitos?
23 LPara los procesos claves de la cadena de valor tenemos identificados un conjunto de 3 X
indicadores de: eficiencia, calidad, impacto, etc.?
24 ¢Para cada uno de las areas ¢ procesos de la organizacion, tenemos identificados: objetivos, a X
metas, KP|'s e iniciativas?
25 |£Lo¢ objetivos, metas, indicadores e inicialivas de los procesos de la cadena de valor, son| X
| |adecuadamente priorizados con los de la organizacién?
¢Los objetivos, metas, indicadores e ini ivas de los procesos de la cadena de valor, son
26 |adscuadamente sincronizados “entre si (horizontalments) de manera de garantizarss| 4 X
| |ecordinacién y flujo continuo?
LLos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de la organizacion estan adecuadamente
27 |sincronizados con el trabajo y la estrategia de nuestros provesdores, distribuidores y socios| 3 X
| |claves (en el caso se requiera)?
28 |¢Nuestros p estén di con el apoyo de (o objetivos, metas,| ¢ x
indicadores e inciativas definidas a nivel de la organizacién y procesos?
20 tLos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los mandos medios y supervisores son 2 X
idos a través de un proceso de cascadeo (causa-sfecto) de desds el nivel gerencial?
10 Tenemos claramente alineado las actividades y funciones claves de nuestro trabajo diario con 5 X
los objetivos, metas, indicadores e iniciativas de la organizacién?

— Software Diagnéstico Situacional V&B Consultores

Tabla 107: Aspecto Aprendizaje y mejora — Carlos Aguado — Equipo de

Proyecto
_Agregar | _Eliminar | APRENDIZAJE Y MEJORA

'OTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO|
1 2 3 4 5 6 i 8 9 | 10

IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES

;Tenemos una calendaric de mediciones, que nos permite monitorear y documentar|

Al sistematicamente los indicadores claves del desempefio? A X
32 ¢Tenemos un sistema de evaluacién, control, determinacion de causas y refinamiento de las 2 X
principales metas de la organizacién y de nuestros procesos?
33 |¢Los actuales sistemas de informacién (software y hardware) nos proveen los datos y| x
disticas ios para controlar objetivos, metas, indicadores, inici ¥ recursos?
34 <+ Contamos con un sistema de idn, control, i 1 de causas y de 2 X
mis principales metas les?
15 ilas A son i & impl: das cuandc el d fio de los 5 X
procesos y estrategia no estan de acuerdo a las metas trazadas? . - i
36 |&N jefes y sup i procesos de seguimiento, coaching y| X

retroalimentacién sistematizadas de nuestro desempefio?
:Se cuenta con una clara definicién de las competencias gerenciales y los conocimientos|

37 |especificos de un puesto de trabajo, para apoyar el logro de la estrategia, los objetivos y las 3 X
metas a todo nivel?
¢los procesos de recursos humanes (seleccidn, evaluacidn, capacitacion, carrera,

38 |remuneracién, etc.) sstan claraments relacionados con los objetivos, metas e iniciativas de la 3 X
organizacién, los procesos?

3g |¢La evaluacion del p y mi ion estan c con los| 3 %
objetivos, metas e iniciativas claves del BSC?

40 ¢Los lideres de alto nivel, ican la visién, ia y ) y la 3 X
contir para apoyar el logro de una cultura de ién?

— Software Diagnéstico Situacional V&B Consultores

Las tablas anteriores muestran el puntaje obtenido respecto al diagnostico
situacional segun Carlos Aguado — Equipo de Proyecto.
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Tabla 108: Aspecto Insumos estratégicos — Katherine Davila — Equipo de
Proyecto

Agrogar | _Elminar | INSUMOS ESTRATEGICOS
a [TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO|
IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES ESCALA 11213 a 51678910

¢Conocemos claramente cuales son los segmentos de mercado cobjetivo, en los cuales se 8 X
deben enfocar los esfuerzos de la organizacién?
& Tenemos un claro conociendo de las necesidades de los clientes y el mercado, para cada uno
de dichos sugmanlos r.'b etiva?
¢Manitoreamos p |a situacion de nuestros
¢Conocemos claramente las necesidades de nuestros empleados?
&G l qué es lo que esperan nuestros Di ?
,'_Msntenamos herrumlanlus y metodologias que nos permiten determinar las principales

y bl ) que afectaran el sector y el pais (tecnclégicas, 2 X
‘econdmicas, soclules culturales, demogréficas, politicas, etc.)?
¢Poseemos datos sobre el desempefio de nuestros proveedores y socios claves? 6 X

¢Realizames anélisis i de ing para i i nuestra posicion 3 X
competitiva?

X

claves?

>

o m&u|~‘-

¢ Tenemos claramente identificadas nuestras principales P iy
9 |y riesgos (FLOR) a través del analisis del d fio de nuastﬂ:s , el d pefic de! 2 X
nuestros proveedores y socios claves y la informacién comparativa do benchmarking?

¢ Tenemos claramente identificada la propuesta de valor diferenciada que le proveeremos a los 4 X
clientes

— Software Diagnéstico Situacional V&B Consultores

Tabla 109: Aspecto Diseno de estrategia — Katherine Davila — Equipo de
Proyecto

2emg= | St [ DSER0DEESTRATEOK _____|
IMPULSORES | BLOQUEADORES CLAVES [TOTALMENTE EN DESACUERDO __ TOTALMENTE DE ACUERDO)|
1]2 |3 |4 5|67 |8|9][10
11 [, Tenemos claramente definidas y documentadas la misién & razén de ser de la organizacion? 8 1 X
43 |¢Tenemos claramente definidos y documenladas un conjunto de valores centrales de la| X
13 (Tenemos definida y la visién de la ién, qué, 3 X
cuando y cémo?
¢ Tomando como base la informacion prioritaria de sobre los insumos estratégicos y la definicién|
14 |de la misidn, valores y visién, la organizacién define una propuesta de valor, para clientes y| 3 X
procesos ?
15 |¢Las diferentes propuestas estatégicas de valor defiidas, son tasladados hacie un conjuntol »
de objetivos égicos claros?
(Para cada unc de los objetives estratégicos, definimos un grupo de indicadores claves del|
16 |desempefio, los cuales nos permitan monitorear el avance hacias el logro de los objetivos) 2 X
planteados?
17 ¢Para cada uno de los indicadores claves del mpefio, se cuenta con una clara definicién 2 X
operativa que incluye: frecuencia de medicion, fuente de captura de datos, responsables, etc.?
18 (Para cada uno de los indicadores claves del desempefio, describimos metas de corto y largo| 2 X
plazo?
19 (Tenemos identificadas inductores, iniciativas y proyectos concretos de cémo vamos a 2 X
conseguir dichas metas?
20 |¢Pere cada una de les iniciatives planteadas, tenemos descritos cronogramas de| "
I con fechas, recursos y identificados?

— Software Diagnéstico Situacional V&B Consultores
Tabla 110: Aspecto Despliegue de la estrategia — Katherine Davila — Equipo de

Proyecto
Agregar |  Eliminar

[TOTALMENTE ENDESACUERDO __ TOTALMENTE DE ACUER
MPULSORES /| BLOQUEADORES VES
! f SN 1123 T]e 10

¢ Tenemos una clara determinacion y documentacion de los procesos que componen nuestra
21 2 X

cadena de valor (procesos claves y de apoyo)? ]

. Tenemos definidos y documentados las relaciones de nuestros procesos de la cadena de
22 3 X

valor, en cuanto: entradas, proveedores, actividades, salidas, clientes y sus requisitos? | |
23 Para los procesos claves de la cadena de valor tenemos identificados un conjunto de 2 X

de: eficiencia, calidad, impacto, etc.?

24 |¢Para cada uno de las reas 6 procesos de la organizacion, tenemos identficados: objetivos,[ X

metas, KPI's e

. Los objstivos, metas, indicadores & iniciativas de los procesos de la cadena de valor, son
25 5 . 2 X

pricrizados con los da la organizacién?

LLos objetivos, mmi indicadores @ iniciativas de los procesos de la cadena de valor, son
26 “sntre te) de manera de garantizarse| 2 X

coordinacion y flujo continua?

:Los objetivos, metas, indicadores e iniclativas de Ia organizacién estan adecuadaments
27 [sincronizados con el trabaje y la estrategia de nuestros proveedores, distribuidores y socios| 2 b

claves (en el caso se requiera)?
g |¢Nuestros estan con el apoyo de los objetivos, metas,| X

indicadores e inciativas definidas a nivel de la organizacién y procesos?
29 |¢+08 objetivas, melas, indicadores e iniciativas de los mandos medios y supervisores son| X

definidos a través de un proceso de cascadeo (causa-efecto) de desde el nivel gerencial?
30 |¢Tenemos claraments aiineado les actvidades y funciones claves de nuestro rabajo diario con| X

los objetivos, metas, indicadores e tivas de la organizacién?

— Software Diagnéstico Situacional V&B Consultores
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Tabla 111: Aspecto Aprendizaje y mejora — Katherine Davila — Equipo de
Proyecto

Agregar |  Eliminar |

APRENDIZAJE Y MEJORA
TOTALMENTE ENDESACUERDO  TOTALMENTE DE ACUERDQ)
ORES / BLOQUEADORES
Lo il Shave T[2[ala[s[6[7][8]9 ][
31 LTenemos una calendaric de medicicnes, que nos permite monitorear y documentar| 1 x
i { los indicad claves del ?
12 LTenemos un sistema de evaluacion, control, determinacién de causas y refinamiento de las 1 X
principales metas de la organizacién y de nuestros procesos?
¢Los actusles sistemas de informacion (software y hardware) nos proveen los datos y|
3 B & e 5 X
estadisticas necesarios para controlar objetivos, metas, indicadores, iniciativas y recursos?
¢Contamos con un sistema de én, control, de causas y de
34 4 2 X
mis principales metas personales?
LLas Acciones correctivas son definidas e cuando el de los|
35 3 X
procesos y no estan de acuerdo a las metas trazadas?
16 (Nuestros jefes y supervisores mantienen procesos de seguimiento, coaching Y| 2 X
2 i de nuestro ?
£Se cuenta con una clara definicién de las com i y los cor
37 |especificos de un puesto de trabajo, para apoyar el logro de la estrategia, los objetivos y las| 1 X
metas a todo nivel?
(Los procesos de recursos humanos (seleccién, evaluacién, capacitacién, carrera,
38 [remuneracion, etc.) estan claramente relacionados con los objetivos, metas & iniciativas de la 1 X
3 organizacion, los procesos? B 18
3g L@ evaluacion del pefic y mi ion estan con los| X
objetivos, metas e iniciativas claves del BSC?
40 (Los lideres de alto nivel, comunican la vision, estrategia y objetivos y la refuerzan 2 X
para apoyar &l logro de una cultura de ejecucién?

— Software Diagnéstico Situacional V&B Consultores

Las tablas anteriores muestran el puntaje obtenido respecto al diagnostico
situacional segun Katherine Davila — Equipo de Proyecto.
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ANEXO 32: EFICIENCIA DE ALINEAMIENTO DE LA ESTRATEGIA -
RESULTADOS

Tabla 112: Célculo eficiencia de alineamiento estratégico

RADAR ESTRATEGICO
4.50
MOVILIZAR 5.00 4.08
2.75
4.60
TRADUCIR 4.75 4.67
4.67
5.00
ALINEAR .00 4.50
4.00
MOTIVAR 3.50 3.83
4.00
4.00
GESTIONAR 1.50 3.17
4.00
PROMEDIO 4.05
Eficiencia de
alineamiento 18.98%
con la estrategia

Comparacion de valorizaciones

INSUMOS ESTRATEGICOS DISENOS DE LA ESTRATEGIA DESPLIEGUE DE LA APRENDIZAJEY MEJORA
ESTRATEGIA

Jorge Vasquez Gisela Rivera Carlos Aguado Katherine Davila

Figura 78: Comparacién de valorizaciones de aspectos del Diagnéstico

Situacional
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Tabla 113: Comparacién de porcentajes de cumplimiento de aspectos de
diagndstico situacional

Jefes Artesanias Mon Jefes AMR
Repos Equipo de proyecto

Insumos Estratégicos 7.25 6.40
Disenos de la Estrategia 5.85 4.95
Desplleg.ue de la 530 408
Estrategia
Aprendizaje y mejora 4.50 3.53

5.73 4.74
Porcentaje Cumplimiento 57 259, 47 38%
Aspectos

Se observa que bajo el analisis tanto de la direccidn de la empressa y del equipo
del proyecto, Artesanias Mon Repos S.A. no se encuentra alineada bajo algun

direccionamiento estratégico.
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ANEXO 33: FICHAS DE RECOLECCION DE PESOS DE REPROCESOS
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Figura 79: Ficha de recoleccién de pesos de reprocesos — Parte 1
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Figura 80: Ficha de recoleccion de pesos de reprocesos — Parte 2
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Figura 81: Ficha de recoleccion de pesos de reprocesos — Parte 3

Se muestran las fichas en las cuales se recopilaron los datos de panos fallados,

pesos de panos fallados, de que maquina provenian y tipo de fallas detectadas.
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ANEXO 34: FICHA DE CONTROL DE PESOS

i ] Orden; 2535-01
) 2 § CLIENTE: PERUVIAN CONNECTION

C\J ¢/ 100% Algodén

Mon Repos
Consumos Por Talla Articulo: {40-A41) CARDIGAN MOD. NAVAJO CROP Titulo: 40/2
: Hilado e
endas onsumo | | recibido de | Diferenci
g almacén 3
Color Cédigo Xs s ™M L XL XXL G | Total | xs s ™M L x| oxxe G Total Total Total Total
CD67 15 38 35 17 18 123 | 2475 | 6,878 | 6,615 | 3417 | 4122 23,507 23,840 23,507 0333
arn 20 50 62 40 24 196 | 3,220 | 8,900 | 11,904 | 7,920 | 5448 37,392 38,480 37392 1,088
€82 16 27 37 26 19 125 | 2480 | 4,536 | 7,041 | 5408 | 4,389 23,954 24,390 23,954 0,436
PW2 13 25 29 2 16 105 | 2,002 | 4,125 | 5481 | 4488 | 3,664 19,760 21,185 19,760 1,425
Grand Total 549 104,613 | 107,895
Neto por devolver
Pafio 0,153 | 0,169 | 0176 | 0,188 | 0,215 m Pesos exactos sin Dralon
Pretina 0,012 | 0,012 | 0,013 | 0,013 | 0,014
Total 0,165 | 0,181 | 0,189 | 0,201 | 0,229

S
0012 DOlZ 0013 0013

[ 0161 ] 0178 | 0,192 | 0,198 |

Tallas XS S M L XL XXL G

Pano 0,142 | 0,153 | 0,176 | 0,191 | 0,215
Pretina 0,012 | 0012 | 0013 | 0,013 | 0014
Total 0,154 | 0,165 | 0,189 | 0,204 | 0,229

Figura 82: Ficha de control de pesos de chompa de 100% Algodén.

Fuente: Artesanias Mon Repos S.A.

Se muestra el tablero de control de peso de hilado consumido para las chompas
de algodon.
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& 2090
Chm\l{-;iiil.\ 100% BABY ALPACA
Consumos Por Talla (15-095) COAT WITH WIDE SCARF-COLLAR, PM084S "FRIDA" 2/28
Hilado
recibidode [ ML TN oevolucon | 255!
almacén
Color cwigo | xs | s [ m | v [ x [ o Jrow| xs [ s [T w [ o] o] o] vour [ vour | voat | total | 1ot | voa
500 2| n 993 [ 9936 | mam [ oo | 140 | osw0 | ose
100 2| n 960 [ o0 | 10ses [ o0 | oses [ oess | om0
a0 2| o1 939 [ o396 | 1043 [ o3 | 10w 1037
204 2| n 9336 [ 936 | om0 [ o3 | o [ res | asa
1800 2 | 12 a0 | 940 | 98 | vaso | om0 | oors | o3
1700 12 12 9,216 9,216 10,195 9,216 0,979 0,055 0,924
2055 2| n 9si0 [ oseo | 10205 [ osa0 | 075 [ oo | -oes
w2 2 | 2 960 [ o0 | 1230 [ se0 | 270 [ as0 | om0
Grand Total 5% Tei0 | sazss | veid | mest

— ]

Tallas XS S M L XL XXL G Neto por devolver

500 0828 | <Emmmmmm  Pesoscxactossin Dralon

100 0,800

404 0,783

204 0,778

1800 0,750

1700 0,768

2055 0,795

282 0,800 |
Total 6,342

Luis Ibarra Gisella Rivera
Tejido Industrial Jefe de Operaciones
Mon Repos S.A. Mon Repos S.A.

Figura 83: Ficha de control de pesos de chompa de 100% Baby Alpaca.

Fuente: Artesanias Mon Repos S.A.

Se muestra el tablero de control de pesos de hilado consumido para chompas
de baby alpaca.

ANEXO 35: iINDICE DE PRODUCCIONES PROGRAMADAS

Tabla 114: indice de producciones programadas
Estado Bd cCantidad de prendas %

No programado 4252 34,56%

Programado 8051 65,44%

Total general 12303 100,00%
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Tabla 115: Producciones programadas por cliente

Etiquetas de fila ﬂ Cantidad No Programada % del Total ~ Cantidad No Programada % del Total

A-Detacher 59 0,48% 0,00% 59
Alpaca International INC 1112 9,04% 472 3,84% 1584
AlpacaJoanna 86 0,70% 0,00% 86
Alpacahuset 78 0,63% 0,00% 78
Artesanias Mon repos 1787 14,52% 0,00% 1787
Australian Alpaca Centre 196 1,59% 0,00% 196
Innovative Knitwear 65 0,53% 0,00% 65
Jennifer Gay 127 1,03% 0,00% 127
Marion Seigneur 0,00% 542 4,41% 542
Monique Du Rock 0,00% 300 2,44% 300
Natural Style 266 2,16% 0,00% 266
Spirit of the andes 250 2,03% 502 4,08% 752
Peruvian Connection 226 1,84% 6235 50,68% 6461
Total general 4252 34,56% 8051 65,44% 12303

Se muestran las cantidades de produccién programadas en el plan de produccion

y el porcentaje que representan.

ANEXO 36: iINDICE DE ROTACION DE INVENTARIOS

Tabla 116: Calculo de rotacion de inventario

Chompa de Algodon Chompa de Baby Alpaca

Hilado al iniciar el 2014 (kg) 622 414
Hilado al terminar el 2014 (kg) 856 437
Promedio de Inventario (kg) 739 426
Precio (S/.) 84 111
Promedio de Inventario (S/.) 62079 47248
Unidades vendidas 6820 2885
Costo de prenda (S/.) 59 100
Costo de mercaderia vendida (S/.) 402380 288500
Rotacion de inventario (veces al ano) 6 6
N° dias de aprovisionamiento 56 60
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ANEXO 37: iINDICE DE GESTION DE INFORMACION

Tabla 117: indice de Gestién de informacion

Puntaje . Iy
Item J ) Puntaje Observacion
maximo
La organizacion tiene informacién documentada 5 1 La organizacién no tiene documentacién estandarizada
necesaria para la efectividad de sus procesos. para aplicar sus procesos de manera efectiva.
. . . La informacion no esta codificada, y no esta ordenada (ni

La informacién documentada tiene adecuada . ) PR
. I, 5 0 en archivos, ni en un repositorio, ni en documentos
identificacion. )

impresos)
La informacion documentada tiene adecuada 5 2 La informacién que se ha documentado, si describe lo
descripcion. que quiere lograr. Sin embargo no esta completa.
La informacién esta en el formato adecuado para
entendimiento de los actores en la organizacion (idioma, 5 3 La informacién tiene formatos deficientes.
graficos, medios)
La informacién es revisada y aprobada antes de su 5 1 La informacién lanzada no es revisada, por lo que muchas

. i - . Los roles no estan correctamente identificados, por lo que

La informacién esta disponible de acuerdo a los roles L X R . .
. " 5 2 no se distribuye bien la informacién a quienes
identiicados

corresponda.

Si bien la informacién no se distribuye correctamente,
La informacién esta protegida 5 1 cuando uno indica que necesita la misma es facil

conseguirla sin haber sido aprobado el permiso
La organizacién ha definido la forma de distribucion, 5 0 No
acceso, recuperacion y uso de la informacion.
La organizacién ha definido como almacenar y preservar 5 0 No
la informacién.
La organizacion ha definido como controlar los cambios 5 0 No
a la documentacion.
La organizacién conserva la informacién como evidencia 5 > La organizacién tiene algunos documentos que indican
de conformidad. conformidad de clientes con los productos entregados.

Puntaje 22%

Indice de gestién de informacion

® Puntaje

® Brecha

Figura 84: indice de Gestién de informacién
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ANEXO 38: INDICE DE CHECK LIST DE GESTION DE MANTENIMIENTO

Tabla 118: Checklist de Gestién de Mantenimiento — Aspecto Personal de

mantenimiento

DEFICIENTE  EFICIENTE

o[ 1] 2713

PERSONAL DE MANTENIMIENTO

41,07%

1. ¢El organigrama de mantenimiento garantiza la presencia de personal de mantenimiento preparado
cuando se necesite, de la forma mas rapida posible?

2. ¢Hay personal que pueda considerarse ‘imprescindible’ cuya ausencia afecta a la actividad normal del
area de mantenimiento?

3. ¢El organigrama garantiza que habra personal disponible para realizar el mantenimiento programado,
incluso en el caso de un aumento del mantenimiento correctivo?

4. ¢El nimero de horas extraordinarias que se genera en el area de mantenimiento es habitualmente
superior al madximo legal autorizado?

5. ¢La cualificacion previa que se exige al personal del drea de mantenimiento es la adecuada?

6. ¢Se realiza una formacion inicial efectiva cuando se incorpora un nuevo trabajador al drea de
mantenimiento?

7. ¢Hay un plan de formacion para el personal de mantenimiento?

8. ¢Este plan de formacién hace que los conocimientos en el mantenimiento de la central mejoren?

o|o o o

9. ¢El plan de formacion hace que los conocimientos en otras dreas de la central (operaciones, seguridad,
medioambiente, administracion, etc) mejoren?

o

10. ¢El personal de mantenimiento mecanico puede realizar tareas eléctricas o de instrumentacion
sencillas?

11. ¢El personal de mantenimiento mecanico puede realizar tareas eléctricas o de instrumentacion
especializadas?

12. ¢El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar tareas mecanicas sencillas?

13. ¢El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar tareas mecanicas especializadas?

14. ¢ El personal de mantenimiento esta capacitado para trabajar en otras areas (operaciones, seguridad,
control quimico, etc)?

15. ¢Se respeta el horario de entrada y salida?

16. ¢Se respeta la duracién de los descansos?

17. ¢La media de tiempos muertos no productivos es la adecuada?

18. ¢ Los tiempos de intervencidn se ajustan a la duracion tedrica estimable en que podrian realizarse los
trabajos?

19. ¢El personal de mantenimiento se siente reconocido en su trabajo?

20. ¢El personal de mantenimiento siente que la empresa se preocupa de sus necesidades para poder
realizar un buen trabajo?

21. ¢(El personal de mantenimiento considera que tiene proyeccién profesional dentro de la empresa?

22. ¢(El personal de mantenimiento se siente satisfecho con su horario?

23. ¢(El personal de mantenimiento se considera bien retribuido?

24. (El personal de mantenimiento esta comprometido con los objetivos de la empresa?

25. (El personal de mantenimiento tiene un buen concepto de sus mandos?

I

26. ¢(El personal de mantenimiento considera que el ambiente del departamento de mantenimiento es
agradable?

27. ¢El nivel de absentismo entre el personal de mantenimiento es bajo?

28. ¢El nivel de rotacion entre el personal de mantenimiento es bajo?
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Tabla 119: Checklist de Gestion de Mantenimiento — Aspecto Analisis de los

medios técnicos

ANALISIS DE LOS MEDIOS TECNICOS 45,24%
-HERRAMIENTAS

29. ¢Las herramientas mecanicas se corresponden con lo que se necesita? 2
30. éLas herramientas eléctricas se corresponden con lo que se necesita? 2
31. éLas herramientas para el mantenimiento de la instrumentacién se corresponden con lo que se 2
necesita?

32. éLas herramientas para el mantenimiento predictivo se corresponden con lo que se necesita? 1

33. éLas herramientas de taller se corresponden con lo que se necesita? 2
34. iLos equipos de medida estén calibrados? 1

35. ¢Existe un inventario de herramientas? 2
36. ¢Se comprueba periédicamente el inventario de herramientas? 1
-TALLER

37. éEl taller estd situado en el lugar apropiado? 2
38. ¢Estd limpio y ordenado su interior?

-COMUNICACION

39. ¢ Mantenimiento dispone de los medios de comunicacién interna que se necesitan? 1

40. ¢ Mantenimiento dispone de los medios de comunicacion con el exterior que se necesitan? 1
-TRANSPORTE

41. ¢Se dispone de los medios de transporte que se necesitan? 1

42. éSe dispone de los medios de elevacion que se necesitan (carretillas elevadoras, carretillas manuales, 1
polipastos, puentes grua, diferenciales, etc)

Tabla 120: Checklist de Gestion de Mantenimiento — Aspecto Mantenimiento

preventivo y plan de mantenimiento

MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y PLAN DE MANTENIMIENTO 52,38%
43, ¢Existe un plan de mantenimiento que afecte a todas las areas y equipos significativos de la planta? 2
44. iHay una programacion de las tareas que incluye el plan de mantenimiento (esta claro quien y cuando 2
se realiza cada tarea)?

45, ¢La programacion de las tareas de mantenimiento se cumple? 1

46. ¢El Plan de mantenimiento respeta las instrucciones de los fabricantes? 2
47. ¢Se han analizado los fallos criticos de la planta? 1

48. ¢El Plan estd orientado a evitar esos fallos criticos de la planta y/o a reducir sus consecuencias? 2
49, ¢ El plan de mantenimiento se realiza? 1

Tabla 121: Checklist de Gestion de Mantenimiento — Aspecto Organizacién del

mantenimiento autbnomo

ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO 11,76%
50. ¢ Los Operadores de las maquinas saben como hacer mantenimiento a sus maquinas? 3
51. ¢Se realiza capacitacion a los operadores?

52. ¢Existen mannuales de aplicacion?

53. éLos operadores se encuentran motivados e implicados con la tarea? 1

54. Existen fichas de operacion de puesto de trabajo?

55. ¢Se encuentran accesibles la herramientas y utiles del puesto de trabajo? 2
56. ¢Se han disefiado tareas de mantenimiento y sus frecuencias de realizacion?

57. ¢Existen diagramas de actuacion frente a deteccion de defectos?

58. iExiste una hoja de instrucciones generales?
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Tabla 122: Checklist de Gestion de Mantenimiento — Aspecto Organizacién del
mantenimiento correctivo

ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO CORRECTIVO 45,10%
59. éLa proporcidon entre horas/hombre dedicadas a mantenimiento programado y mantenimiento 3
correctivo no programado es la adecuada?

60. ¢El nimero de averias repetitivas es bajo? 0

61. ¢El tiempo medio de resolucién de una averia es bajo? 1

62. ¢ Hay un sistema claro de asignacién de prioridades? 1

63. éEste sistema se utiliza correctamente? 1

64. éEl nimero de averias con el maximo nivel de prioridad (o averias urgentes) es bajo? 0

65. ¢El nUmero de averias pendientes de reparacidn es bajo? 2
66. éLa razén por la que las averias pendientes estan pendientes estd justificada?

67. éSe realiza un andlisis de los fallos que afectan a los resultados de la planta? 2
68. ¢ Las conclusiones de estos andlisis se llevan a la practica? 1

69. éTodas las tareas habituales de mantenimiento estan recogidas en procedimientos? 1

70. éLos procedimientos son claros y perfectamente entendibles? 1

71. éLos procedimientos contienen toda la informacidon que se necesita para realizar cada tarea? 1

72. (El personal de mantenimiento recibe formacién en estos procedimientos, especialmente cuando se >
producen cambios?

73. ¢El proceso de implantacidon de un nuevo procedimiento es el adecuado? 1

74. éCuando el personal de mantenimiento realiza una tarea utiliza el procedimiento aprobado? 2
75. éLos procedimientos de mantenimiento se actualizan periddicamente? 1

Tabla 123: Checklist de Gestion de Mantenimiento — Aspecto Sistema de
informacion

SISTEMA DE INFORMACION 44,44%

76. iTodos los trabajos que se realizan se reflejan en una orden de trabajo? 3
77. ¢El formato de esta orden de trabajo es adecuado? 3
78. éLos operarios cumplimentan correctamente estas érdenes? 1

79. éLas 6rdenes de trabajo se introducen en el sistema informatico? 1

80. ¢El sistema informatico de mantenimiento resulta adecuado? o]

81. ¢ El sistema informatico supone una carga burocratica importante? 0

89. ¢El sistema informatico aporta informacion util? 1

90. ¢El sistema informatico aporta informacion fiable? 1

91. é{Los mandos de mantenimiento consultan habitualmente la informacién contenida en el sistema? 2

92. éLos operarios de mantenimiento consultan habitualmente la informacién contenida en el sistema? 1

93. ¢Se emite un informe periddico que analiza la evolucién del departamento de mantenimiento? 2

94. ¢El informe aporta informacidn (til para la toma de decisiones? 1

Tabla 124: Checklist de Gestibn de Mantenimiento — Aspecto Stock de repuesto

STOCK DE RESPUESTO 50,00%
95. éSe ha elaborado una lista de repuesto minimo que debe permanecer en stock? 2
96. ¢ Los criterios empleados para elaborar esa lista son validos? 2
98. {Se comprueba periédicamente que se dispone de ese stock? 1

99. ¢ La lista de stock minimo se actualiza y mejora periddicamente? 2
100. ¢Se realizan periédicamente inventarios de repuesto? 1

101. ¢ Los movimientos del almacén se registran en el sistema informatico? 2

102. ¢ Coincide lo que se cree que se tiene (segun los inventarios y el sistema informatico) con lo que se

tiene realmente? 2
103. ¢El almacén estd limpio y ordenado? 1
104. ¢ El almacén estd situado en el lugar adecuado? 2
105. ¢ Es facil localizar cualquier pieza? 1
106. é Las condiciones de almacenamiento son correctas? 1
107. éSe realizan comprobaciones del material cuando se recibe? 1
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Tabla 125: Checklist de Gestion de Mantenimiento — Resultados

RESULTADOS 33,33%
108. ¢ La disponibilidad media de los equipos significativos es la adecuada? 2
109. ¢ La disponibilidad media de la planta es la adecuada? 2
110. ¢ La evolucidn de la disponibilidad es positiva (esta aumentado la disponibilidad)? 2
111. ¢El tiempo medio entre fallos en equipos significativos es el adecuado? 0

112. ¢La evolucion del tiempo medio entre fallos en equipos significativos es positiva? 1

113. ¢El tiempo medio de reparacidn en equipos significativos es bajo? 2
114. ¢ El tiempo medio de reparacidn en equipos significativos estd descendiendo? 1

115. ¢El nUmero de averias repetitivas es bajo? 1

116. ¢El nUmero de averias repetitivas esta descendiendo? 1

117. ¢éEl nUmero de horas/hombre invertidas en mantenimiento es el adecuado? 0

118. ¢El nimero de horas/hombre invertidas en mantenimiento estd descendiendo? 1

119. ¢El gasto en repuestos es el adecuado? 1

120. ¢ El gasto en repuestos estd descendiendo? 1

Tabla 126: indice de cumplimiento de checklist de gestién de mantenimiento

RESUMEN
ASPECTO % ESPECIFICO % GENERAL % IDEAL
PERSONAL DE MANTENIMIENTO 41,07% 39,05% 100%
ANALISIS DE LOS MEDIOS TECNICOS 45,24% 39,05% 100%
MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y PLAN DE MANTENIMIENTO 52,38% 39,05% 100%
ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO 11,76% 39,05% 100%
ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO CORRECTIVO 45,10% 39,05% 100%
SISTEMA DE INFORMACION 44,44% 39,05% 100%
RESULTADOS 33,33% 39,05% 100%
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Figura 85: Radar de cumplimiento de checklist de gestién de mantenimiento

Auditoria de Gestion de mantenimiento

=% ESPECIFICO ===% GENERAL ====% IDEAL

PERSONAL DE
MANTENIMIENTO

ANALISIS DE LOS

RESULTADOS MEDIOS TECNICOS

MANTENIMIENTO
PREVENTIVO Y PLAN
DE MANTENIMIENTO

SISTEMA DE
INFORMACION

ORGANIZACION DB ZFRGANIZACION DEL
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
CORRECTIVO AUTONOMO

Se observa el nivel de gestién sobre el mantenimiento en Artesanias Mon Repos
S.A., siendo en términos generales bueno, pero con una brecha grande por cubrir
para lograr el nivel optimo.
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ANEXO 39: INDICE DE SEGUIMIENTO A PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Tabla 127: Cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo en 2014

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 2014 R BRER AR ABR A O
ITEM AREA MAQUINA m‘g FREC.MP | HH 0
1 STOLL CMS 433.6 G07 2013 4 MESES | 60 X 2
2 STOLL CMS 433 TC GIO 2013 4 MESES [120 X 10
3 STOLL CMS 311 TC-L GI0 2013 4 MESES | 90 X 25 X
4 TEJIDO STOLL CMS 330 TC G0 2013 4 MESES | 90 X 27
5 STOLL CMS 933 GI2 2013 4 MESES [120 X 18
6 STOLL CMS 433 TC GI2 2013 4 MESES [120 X 4|8
7 VAPORIZADORA 1 2013 4 MESES | 12 X X
8 VAPORIZADORA 2 2013 4 MESES | 12 X X
9 VAPORIZADORA 3 2013 4 MESES | 12 X X
10 | PLANCHADO VAPORIZADORA 4 2013 4 MESES | 12 X 12 X
1 VAPORIZADORA 5 2013 4 MESES | 12 X 17 X
2 VAPORIZADORA 6 2013 4 MESES | 12 X 17 X
B3 CALDERO ELECTRICO 2013 4 MESES | 12 X X
14 LAVADORA KENMORE 2013 6MESES | 15 X
15 LAVADORA PEQUENA 2013 6 MESES | 15 X
16 LAVADO LAVADORA SAIL STAR 2013 12 MESES | 48 X X X 3
17 SECADORA EFAMEINSA 2013 6 MESES | 20 X X

Plan de mantenimiento que muestra aquellos programados y los que fueron cumplidos en el periodo 2014 desde el mes
de enero a julio para los procesos de lavado, planchado y tejido.
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Tabla 128: Cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo 2014 — Parte |l

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 2014 OSTO BR OCTUBR OVIEMBRE ~ DICIEMBR DIAS DE R 0
ITEM AREA MAQUINA &gﬁ% FREC. MP | HH 9 S50

1 STOLL CMS 433.6 GO7 2013 4 MESES | 60 X 72 37

2 STOLL CMS 433 TC GI0 2013 4 MESES | 120 60 93

3 STOLL CMS 311 TC-L G10 2013 4 MESES | 90 54 99

4 TEJIDO STOLL CMS 330 TC GI10 2013 4 MESES | 90 63 86

5 STOLL CMS 933 GI2 2013 4 MESES [120 75 65

6 STOLLCMS 433 TC G12 2013 4 MESES | 120 61 82

7 VAPORIZADORA 1 2013 4 MESES | 12 X 119 126 56
8 VAPORIZADORA 2 2013 4 MESES | 12 X 119 126 56
9 VAPORIZADORA 3 2013 4 MESES | 12 X 2 126 56
10 | PLANCHADO VAPORIZADORA 4 2013 4 MESES | 12 X 24 126 63
1 VAPORIZADORA 5 2013 4 MESES | 12 X 29 126 63
12 VAPORIZADORA 6 2013 4 MESES | 12 X 29 126 63
13 CALDERO ELECTRICO 2013 4 MESES | 12 X 119 126 63
14 LAVADORA KENMORE 2013 6 MESES | 15 - 189 53

15 TLAVADORA PEQUENA 2013 6 MESES | 15 189 91

16 LAVADO LAVADORA SAIL STAR 2013 12 MESES | 48 2

17 SECADORA EFAMEINSA 2013 6 MESES | 20 182 168

Plan de mantenimiento que muestra aquellos programados y los que fueron cumplidos en el periodo 2014 desde el mes
de agosto a diciembre para los procesos de lavado, planchado y tejido.
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Tabla 129: Cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo 2015

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 2015 DIAS DE RETRASO
ITEM AREA MAQUINA ULTIMO MANTTO | FREC. MP 4 S S S S12 IER RETRASO

1 STOLL CMS 433.6 GO7 07/10/2014 4 MESES

2 STOLL CMS 433 TC GI0 11/11/2014 4 MESES 120 -

3 STOLL CMS 311 TC-L G10 03/11/2014 4 MESES 90 X 21

4 TEJIDO STOLL CMS 330 TC G10 28/10/2014 4 MESES 90 X 28

5 STOLL CMS 933 G12 21/10/2014 4 MESES 120 X 35

6 STOLL CMS 433 TC GI2 24/10/2014 4 MESES 120 X 28

7 VAPORIZADORA 1 08/12/2014 4 MESES 3 -

8 VAPORIZADORA 2 08/12/2014 4 MESES 3 -

9 VAPORIZADORA 3 26/11/2014 4 MESES 3 X 0

10 | PLANCHADO VAPORIZADORA 4 25/11/2014 4 MESES 3 X 0

il VAPORIZADORA 5 17/03/2014 4 MESES 3 X 77

2 VAPORIZADORA 6 17/03/2014 4 MESES 3 X 77

13 CALDERO ELECTRICO 24/11/2014 4 MESES 6 X 0

14 LAVADORA KENMORE 13/11/2014 6 MESES 15 -

15 LAVADORA KENMORE 2014 6 MESES 15 -

16 LAVADO LAVADORA SAIL STAR 03/04/2014 8 MESES 48 X 70

17 SECADORA EFAMEINSA 2013 6 MESES 20 X 42

Tabla 130: Leyenda de plan de mantenimiento preventivo

Leyenda |
MANTTO PROGRAMADO l MANTTO EJECUTADO - MPB

MANTTO PROYECTADO MANTTO NO EJECUTADO
MANTTO DIVIDIDO FERIADOS
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Plan de mantenimiento que muestra aquellos programados y los que fueron cumplidos en el periodo 2015 desde el mes
de enero a marzo para los procesos de lavado, planchado y tejido.

Tabla 131: Calculo de indicador de cumplimiento de plan de mantenimiento preventivo

2014 2015
» DE R = O D DE R R O 0 0
AREA MAQUINA FREC. MP R RETRASO DO RETRASO R RETRASO R RETRASO RARIO DE RETRASO
STOLL CMS 433.6 GO7 4 MESES 72 37 - 49
: 0,60 0,31 0,00 0,41 0,30 0,00
60 93 B .
STOLL CMS 433 TC G10 4 MESES .50 0.78 .00 560 573 55
STOLL CMS 311 TC-L G10 4 MESES 54 99 - 21
TEJIDO 0,45 0,83 0,00 0,18 0,43 0,18
63 86 - 28
STOLL CMS 330 TC G10 4 MESES 053 0.75 500 o5 s 55
75 65 - 35
STOLL CMS 933 G12 4 MESES .63 0.54 500 o 555 555
61 82 - 28
STOLL CMS 433 TC G12 4 MESES 051 0.68 .00 o 570 553
119 126 56 .
VAPORIZADORA 1 4 MESES 099 105 047 5.6 554 55
119 126 56 .
VAPORIZADORA 2 4 MESES 099 1oz a7 .00 S 55
22 126 56 0
VAPORIZADORA 3 4 MESES o35 105 047 595 557 55
24 126 63 0
PLANCHADO VAPORIZADORA 4 4 MESES 020 105 053 595 555 55
29 126 63 77
VAPORIZADORA 5 4 MESES 5.4 1.05 0.53 0.64 0.61 0,64
29 126 63 77
VAPORIZADORA 6 4 MESES 0.24 1,05 0,53 0,64 0,61 0,64
, 119 126 63 0
CALDERO ELECTRICO 4 MESES .99 1.05 0.53 0.00 0.86 0,00
LAVADORA KENMORE 6 MESES 5.00 000 .00 560 555 55
189 53 B .
LAVADORA KENMORE 6 MESES 1.05 0.29 0.00 0.00 0,45 0,00
LAVADO o : ( L
LAVADORA SAIL STAR 8 MESES 500 .00 5.0 585 55 555
182 168 - 42
SECADORA EFAMEINSA 6 MESES o1 0.93 500 a3 555 553
0,49 0,16
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Tabla 132

RESUMEN Ratio de rgtn:aso de
mantenimiento

2014 0.49

2015 016

Se muestra que para el periodo 2014 se retraso 49% de la frecuencia de mantenimiento, es decir se los mantenimentos se
realizaron pasando casi la mitad del tiempo de la frecuencia de mantenimiento (3 meses después en na frecuencia de

mantenimiento de 6 meses) y para el 2015 lleva un 15% de retraso en tiempo.
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ANEXO 40: INDICADORES DE TPM
Tabla 133: Fallas por maquina del 3 de agosto de 2015 al 30 de agosto de

2015

433.6-7] 433-10 330-10 311-10 433-12 933-12
03-ago 3 3 1 1
04-ago 1 3
05-ago 2 3 1 2 1
06-ago 1 2 1
07-ago 1 1
08-ago 1 2
09-ago 2
10-ago 3
11-ago 2
12-ago 1
13-ago 1 2
15-ago
16-ago 1
17-ago 2
18-ago 2
19-ago
20-ago 1
24-ago 1 1
25-ago 3 1 2
26-ago 2 2 1 3
27-ago
28-ago
29-ago
30-ago 1 1

Tabla 134: MTBF diario por maquina (horas entre fallas)

433.6-7| 433-10 330-10 311-10 433-12 933-12
03-ago 8 8 24 0 0 24
04-ago 24 8 0 0 0 0
05-ago 12 8 24 12 0 24
06-ago 0 24 12 24 0 0
07-ago 8 0 8 0 0 0
08-ago 12 0 0 0 6 0
09-ago 0 0 0 0 10 0
10-ago 0 0 0 0 8 0
11-ago 0 0 0 0 6 0
12-ago 0 0 0 0 12 0
13-ago 24 0 12 0 0 0
15-ago 0 0 0 0 0 0
16-ago 0 0 0 20 0 0
17-ago 0 0 0 0 0 0
18-ago 0 0 12 0 0 0
19-ago 0 0 0 0 0 0
20-ago 0 0 0 0 0 24
24-ago 12 0 0 0 12 0
25-ago 8 0 24 0 0 12
26-ago 12 12 24 0 8 0
27-ago 0 0 0 0 0 0
28-ago 0 0 0 0 0 0
29-ago 0 0 0 0 0 0
30-ago 20 0 20 0 0 0
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Figura 86: MTBF diario por maquina (horas entre fallas)
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Tabla 135: MTBF semanal (horas entre fallas)

SEMANA 1| SEMANA 2 | SEMANA 3| SEMANA 4

433.6 -7 17.00 96 0 17.71
433-10 13.60 0 0 36.00
330-10 25.60 54 30 41.33
311-10 45.33 116 36 0.00
433-12 34.00 10 0 31.00
933-12 64.00 0 48 62.00

Figura 87: MTBF Semanal por maquina (horas entre fallas)
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Tabla 136: Reprocesos de hilado por dia (kg) - 2015

Fecha [Pesokg| Fecha |Peso kg| Fecha |[Peso kg| Fecha |Peso kg
3-Ago 1.94 10-Ago 0.00 17-Ago 0.49 24-Ago 0.00
4-Ago 448 | 11-Ago | 2.66 | 18-Ago 1.57 | 25-Ago | 0.60
5-Ago 0.61 12-Ago | 0.30 | 19-Ago 1.35 | 26-Ago 1.41
6-Ago 146 | 13-Ago | 0.12 | 20-Ago | 0.00 | 27-Ago 1.11
7-Ago 1.083 | 14-Ago | 055 | 21-Ago | 0.13 | 28-Ago | 0.00
8-Ago 0.00 15-Ago 0.00 22-Ago 0.00 29-Ago 0.00
9-Ago 0.00 | 16-Ago | 0.00 | 23-Ago | 0.00 | 30-Ago | 0.96
Figura 88: Reprocesos de hilado por dia (kg)
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Tabla 137: Indicadores de TPM — Maquina 433.6-7
Del 3 de agosto al 30 de Agosto - 433.6-7 Eficiencia

Tiempo Total 696 horas 100,00%
Tiempo Disponible 489 horas  70,26%
Tiempo Usado 376 horas  54,02%
Fumigacién Domingo 20 horas
Tiempo Operacional 356 horas  51,15%
Cambios y calibracién 27 horas
Limpieza 6,75 horas
Puesta en marcha 13,5 horas
Tiempo de produccion 308,75 horas  44,36%
Pruebas de desarrollo 16 horas
Reproceso 2 horas
Fallas 22 horas
Falta de Colaborador 7 horas
Tiempo Efectivo 261,75 horas 37,61%

Eficiencia de produccién 84,78%
Eficiencia Operacional  73,53%
Utilizacién de activo 54,02%

Tabla 138: Indicadores de TPM — Maquina 433-10
Del 3 de agosto al 30 de Agosto - 433 - 1(

Tiempo Total 696 horas 100,00%
Tiempo Disponible 489 horas 70,26%
Tiempo Usado 404 horas 58,05%
Fumigacién Domingo 20 horas
Tiempo Operacional 384 horas 55,17%
Cambios y calibracion 27 horas
Limpieza 6,75 horas
Puesta en marcha 13,5 horas
Tiempo de produccion 336,75 horas 48,38%
Pruebas de desarrollo 22,5 horas
Reproceso 5 horas
Fallas 17,5 horas
No hay material 1 horas
Tiempo Efectivo 290,75 horas 41,77%

Eficiencia de produccién 86,34%
Eficiencia Operacional  75,72%
Utilizacién de activo 58,05%
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Tabla 139: Indicadores de TPM — Maquina 330-10

Del 3 de agosto al 30 de Agosto - 330 - 10

Tiempo Total 696 horas 100,00%
Tiempo Disponible 489 horas 70,26%
Tiempo Usado 440 horas 63,22%
Fumigacién Domingo 20 horas

Tiempo Operacional 420 horas 60,34%
Cambios y calibracién 27 horas

Limpieza 6,75 horas

Puesta en marcha 13,5 horas

Tiempo de produccion 372,75 horas  53,56%
Pruebas de desarrollo 27,33333333 horas
Reproceso 6 horas

Fallas 19 horas

No hay material 3 horas

Tiempo Efectivo 317,4166667 horas 45,61%
Eficiencia de produccién 85,16%

Eficiencia Operacional 75,58%

Utilizacion de activo 63,22%

Tabla 140: Indicadores de TPM — Maquina 311-10
Del 3 de agosto al 30 de Agosto - 311-10

Tiempo Total 696 horas 100,00%
Tiempo Disponible 489 horas 70,26%
Tiempo Usado 424 horas 60,92%
Mantenimiento 24 AGOSTO 19 horas
Fumigacion Domingo 20 horas

Tiempo Operacional 385 horas 55,32%
Cambios y calibracién 26 horas

Limpieza 6,5 horas

Puesta en marcha 13,5 horas

Tiempo de produccion 339 horas 48,71%
Pruebas de desarrollo 6,833333333 horas
Reproceso 2 horas

Fallas 15,5 horas

No hay material 1 horas

Falta de Colaborador 5 horas

Tiempo Efectivo 308,6666667 horas 44,35%
Eficiencia de produccién 91,05%

Eficiencia Operacional 80,17%

Utilizacién de activo 60,92%
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Tabla 141: Indicadores de TPM — Maquina 433-12
Del 3 de agosto al 30 de Agosto - 433-12

Tiempo Total 696 horas 100,00%
Tiempo Disponible 489 horas 70,26%
Tiempo Usado 360 horas 51,72%
Fumigacion Domingo 20 horas
Mantenimiento 16 agosto 20 horas
Tiempo Operacional 320 horas 45,98%
Cambios y calibracion 26 horas
Limpieza 6,5 horas
Puesta en marcha 13,5 horas
Tiempo de produccién 274 horas 39,37%
Pruebas de desarrollo 3,5 horas
Reproceso 4 horas
Fallas 21 horas
No hay material 1 horas
Tiempo Efectivo 2445 horas 35,13%

Eficiencia de produccion 89,23%
Eficiencia Operacional ~ 76,41%
Utilizacion de activo 51,72%

Tabla 142: Indicadores de TPM — Maquina 933-12
Del 3 de agosto al 30 de Agosto - 933-12

Tiempo Total 696 horas 100,00%
Tiempo Disponible 489 horas 70,26%
Tiempo Usado 392 horas  56,32%
Fumigacién Domingo 20 horas
Mantenimiento 17 agosto 19 horas
Tiempo Operacional 353 horas  50,72%
Cambios y calibracién 26 horas
Limpieza 6,5 horas
Puesta en marcha 13,5 horas
Tiempo de produccion 307 horas 44,11%
Pruebas de desarrollo 49,66666667 horas
Reproceso 3 horas
Fallas 14 horas
No hay material 3 horas
Tiempo Efectivo 237,3 horas 34,10%
Eficiencia de produccién 77,31% 85,64%
Eficiencia Operacional 67,23% 74,77%
Utilizacion de activo 56,32% 57,38%

281



ANEXO 41: INDICE DE ESFUERZOS APLICADOS AL CONTROL DE

CALIDAD

Tabla 143: Tiempos de produccion por actividad

ACTIVIDAD TIEMPO
TEJIDO DE ESPALDA 32,96
TEJIDO DE DELANTERO 13,58
TEJIDO DE MANGA 17,37
PONER CODIGO DE BARRAS 0,39
ESCANEO DE PRENDA 0,16
CONTROL DE PANO 4,07
COSTURA DE DRALON 1,01
LAVADO HUMEDO 4.87
LAVADO SECO (SECADO) 3,72
ACOMODADO 0,73
PLANCHADO DE PANOS 3,88
ARMADO 2,33
PRETINADO 107
QUITAR DRALON ’
COSTURA 1,39
CONTROL DE ACABADOS 5,00
ETIQUETADO 5,00
COSER OJALES 180
PEGAR BOTONES ’
PLANCHADO DE PRENDA 5,11
CONTROL DE PRENDA 7,00

Tabla 144: Porcentaje de tiempo dedicado a control de calidad

ACTIVIDAD TIEMPO EMPLEADO (min)
PRODUCCION DE UNA PRENDA 80,69
CONTROL DE CALIDAD 16,07

Y% Tiempo dedicado a control de calidad

20%
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ANEXO 42: PORCENTAJE DE INCREMENTO DE INGRESOS

PORCENTAJE DE VARIACION DE

30.00%
0,
25.00% m, 23.57%
20.00%
15.00%
10.00%
5.00%
0.00%
%Var 12-13 %Var 13-14 %Var 14-15
-5.00% ’ ’ S 59%
-10.00%
-15.00%
717.9%

-20.00%

Figura 89: Porcentaje de variacion de ingresos

Se muestra las variaciones para el porcentaje de crecimiento o decrecimiento
de los niveles de ingresos, como se muestra del periodo 2014 al 2015 los
ingresos se redujeron en 5.9%.
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ANEXO 43: P.E. — DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO ACTUAL

MISION

Ofrecer al mundo prendas en fibras naturales con alto valor agregado para clientes amantes de la elegancia y la belleza.

VISION

Vestir al Mundo con Calidad, Suavidad y Elegancia

Figura 90: Direccionamiento estratégico actual- Artesanias Mon Repos S.A.
Fuente: Artesanias Mon Repos S.A.

Clasificacién
4: FortalezaMayor  3: FortalezaMenor  2: Limitacion Menor  1: Limitacion Mayor

ESTADO DE LA MISION

l-

1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00

Figura 91: Estado de la mision actual
. Software PE-BSC de V&B consultores.

Se muestra la calificacion para la mision establecida inicialmente por Artesanias
Mon Repos S.A.

Clasificacion
4: FortalezaMayor  3: FortalezaMenor  2: Limitacion Menor  1: Limitacion Mayor

ESTADO DE LA VISION

Figura 92: Estado de la vision actual
. Software PE-BSC de V&B consultores.

Se muestra la calificacidn para la visidn establecida inicialmente por Artesanias
Mon Repos S.A.
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ANEXO 44: P.E.—- DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO PROPUESTO

MISION

Elaboramos prendas en fibras naturales con alto valor agregado y de calidad para el mundo de clientes amantes de la eleganciay la belleza,
mediante procesos eficientes y eficaces con ayuda de colaboradores capacitados y un buen ambiente de trabajo.

VISION

Ser el principal socio estratégico de la promocion del producto peruana, vistiendo al mundo con calidad, suavidad y elegancia.

Figura 93: Direccionamiento estratégico propuesto

Tabla 145: Evaluacién de la misién propuesta

MISION

Elaboramos prendas en fibras naturales con alto valor agregado y de calidad para el mundo de clientes amantes
de la elegancia y la belleza, mediante procesos eficientes y eficaces con ayuda de colaboradores capacitados y
un buen ambiente de trabajo.

Debe ser... Peso | Fortaleza | Limitacion | Clasificacion | Ponderado |E1|E2|E3 |E4
CONCISA 0.15 X 275 0.41 213133
SIMPLE, CLARA Y DIRECTA 015 X 3.00 0.45 313|133
EXPRESADA PREFERENTEMEMNTE EN FRASES
ENCABEZADAS POR VERBOS ATRACTIVOS 0.20 X 375 0.78 1))
ATENDER REQUERIMIENTOS DE LOS PRINCIPALES
GRUPOS CONSTRUCTIVOS 025 % 400 1.00 M
ORIENTADO AL INTERIOR PERO CONSIDERANDO EL
EXTERIOR 0.25 X 375 0.94 414|134

1.00 3.55

. Software PE-BSC de V&B consultores.

Clasificacion
4: FortalezaMayor 3: FortalezaMenor  2: Limitacion Menor  1: Limitacion Mayor

ESTADO DE LA MISION

1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00

Figura 94: Estado de la misién propuesta
. Software PE-BSC de V&B consultores.

Se muestra la calificacidén para la mision propuesta por el equipo del proyecto.
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Tabla 146: Evaluacién de la vision propuesta

VISION
Ser el principal socio estratégico del producto peruano, vistiendo al mundo con calidad, suavidad y elegancia.
Debe ser... Peso | Fortaleza | Limitacion | Clasificacion | Ponderado [E1|E2|E3 |E4
DESCRIPTIVA DEL FUTURO DE LA ORGANIZACION 0.21 X 375 078 414|134
COMUNICADA 0.13 X 325 0.41 413133
MEMORABLE 0.17 X 3.50 0.58 414133
INSPIRABLE 017 X 325 0.54 414132
RETADORA 017 X 375 0.63 414143
ATRACTIVA PARA LOS INWOLUCRADOS 017 X 4.00 0.67 414|144
100
. Software PE-BSC de V&B consultores.

Clasificacidn

4: FortalezaMayor  3: FortalezaMenor  2: LimitacionMenor  1: Limitacion Mayor

ESTADO DE LA VISION

1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00

Figura 95: Estado de la visién propuesta
. Software PE-BSC de V&B consultores.

Se muestra la calificacidn para la vision propuesta por el equipo del proyecto.

Tabla 147: Evaluacion de valores propuestos

[ ] e | e e
1: Muy Bajo 2: Escaso
VALORES: Ut A
e 5: Muy Alto
Votacon
Valores (8) = qp Descripcion Valores (8) = Gp | Promedio | E1 | E2 | E3

M: respecto ala 6n de la entidad y

Lealtad situaciones de conflicto intemos. Velar por el buen nombre de la Lealtad 267 2:1 2
institucién. dentro y fuera de la empresa
Actuar reconociendo los derechos y la dignidad de los colaboradores y

Respeto las instituciones. El respeto implica la comprensién y la aceptacion de Respeto 4
la condicion inherente a las personas como seres humanos con

hos y deberes de su vanedad y diferenc

|Realizar las y intemos y de
manera con el que se a una siguiente

Responsabilidad * Responsabilidad 3.00 3

P ; etapa del flujo de procesos de la empresa y el producto terminado que o ”

se desea obtener.
Mantener relaciones y trato de manera equitativa sin diferencia a que

[Equidad genero, religion, o estilo de vida que el colaborador de la empresa tenga Equidad 4
Actuar con la verdad, honradez y total transparencia, manteniendo un

Honestidad ambiente organizacional optimo y adecuado en beneficio de los Honestidad 333 3
colaboradores de |la empresa
Laborar con plena disposicion a ayudar y brindar apoyo entre los

Solidaridad colaboradores con la finalidad de lograr de manera conjunta los 3.00 @ 3.00 2

y por cumplir.

I§nndar el senicio de mas alta calidad, realizando las actvidades con

Senvicio plena disposicion de lograr los resultados esperados para obtener como Senvicio 4
resultado final la satisfaccion del cliente o usuario

Calidad Elabotar pfendas de calidad en base a matena prima de primer nivel Calidad 5

Software PE-BSC de V&B consultores.

Se muestra la calificacion para los valores propuestos por el equipo del proyecto.
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FICHATECNICA DE ENCUESTA

Encuesta Evaluacién de Misién Evaluacién de Visién

Etapa Diagnéstico Diagnéstico

Universo Jefes y Gerente General Jefes y Gerente General

Encuestados 4 4

Cuestionario de preguntas con opcién | Cuestionario de preguntas con opcién
a respuesta Unica arespuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Entrevista presencial Entrevista presencial
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ANEXO 45: P.E. — ANALISIS INTERNO

Tabla 148: Matriz de evaluacion de factores internos

Clasificacion
4: Fortaleza Mayor  3: Fortaleza Menor

2: Limitacion Menor  1: Limitacion Mayor
MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS
FACTORES INTERNOS CLAVES PESO [CLASIFICACION|PONDERADO [E1 [E2|E3 [E4
F1|Calidad de producto sobresaliente 0.11 375 0.39 4] 4] 3] 4
F2|Relacién muy cercana con clientes antiguos. 0.11 3.25 0.34 3 3 4 3
F3 |Afios de experiencia produciendo prendas de alpaca y algoddn 013 3.75 0.49 4] 4] 4 3
F4|Cuenta con magquinaria computarizada 0.11 3.75 0.29 4] 4] 3| 4
F&5 |Alta variedad de productos 008 3.75 0.30 4] 4] 4 3
L1 |Deficiente método y condiciones de trabajo 0.11 1.00 011 1 1 11
L2|Inadecuada gestion estratégica. 0.11 1.25 0.13 1 2] 1] 1
L3 |Deficiente planeamiento y control de operaciones 0.08 1.00 0.08 1 1] 1 1
L4 |Ineficaz sistema de informacion 0.11 1.25 0.13 1 1 2] 1
L5 |Ineficiente sistema de gestion de la calidad. 0.08 1.00 0.08 1 1] 1 1
1.00 245 |
. Software PE-BSC de V&B consultores.
Organizacion con limitaciones menores
EFI
1 _
1.00 1.50 2.00 2 ISU 3,E][] 3,;30 4II]D

Figura 96: Resultado de evaluacién de factores internos
. Software PE-BSC de V&B consultores.
ANEXO 46: P.E. — ANALISIS EXTERNO

Tabla 149: Matriz de evaluacion de factores externos

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS

FACTORES INTERNOS CLAVES PESO[CLASIFICACION [PONDERADO |E1]|E2[E3[E4
01)Aumento de la tendencia a vestir con fibras naturales. 011 4.00 042 4] 4] 4 3
02[Reconocimiento de |a calidad de prodcutos peruanos 014 [ 333 047 3 3] 4 4
03|Vinculacién estratégica con ADEX. 0.1 3.33 0.37 4 3 3 4
04 |Apertura de nuevos mercados en el extranjera. 017 3.33 0.57 4 3 3 3
R1|Escasez de personal capacitado 0.14 1.33 0.19 11 21
R2 |Debilidad de clientes ante crisis mundial. 0.11 1.33 0.15 201 111
R3 |Perdida de competitividad 0.1 1.00 0.11 IR
R4 |Variabilidad de monedas extranjeras 0.1 2.00 0.22 20 2 2] 2

0 2w |

. Software PE-BSC de V&B consultores.

Organizacion con riesgos menores

EFE
1 m
1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00

Figura 97: Resultado de evaluacién de factores externos
. Software PE-BSC de V&B consultores.
Se muestra la calificacion a los factores externos e internos de la organizacién.
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ANEXO 47: P.E. — MATRICES DE COMBINACION —MATRIZ DE PERFIL
COMPETITIVO

Tabla 150: Matriz de Perfil Competitivo — Artesanias Mon Repos

[ MATRIZ DE PERFIL COMPETITIVO ]

Arty ias Mon Repos Art Atlas Dora Conroy
FACTORES PESO [CLASIFICACION |PONDERADO |E1 |E2 |E3 |CLASIFICACION |PONDERADO |E1 |E2 |E3 [CLASIFICACION |PONDERADO |E1|E2 [E3
Medidas dentro de la tolerancia 0.20 3.00 0.60 3 3 3 3.67 073 4] 3| 4 333 0.67 3 4 3
Minimos defectos de tejido 0.09 267 024 3 2 3 400 038 4] 4] 4 333 0.30 3l 3] 4
Defectos de acabados minimos 0.09 2.00 018 2| 2] 2 3.67 0.33 4] 4] 3 3.33 0.30 3] 3] 4
Exactitud en tonos de colores 0.20 3.00 0.60 2| 3| 4 3.67 0.73 4] 3| 4 333 0.67 3| 4] 3
Variedad de modelos 0.04 333 015 3 3 4 333 015 3 4 3 333 015 3| 4] 3
Menor tiempo de entrega 002 1.00 0.02 1 1] 1 3.67 0.08 4] 4] 3 3.67 0.08 4] 3| 4
Respuestas rapidas a imprevistos | 0.13 233 0.31 3 2| 2 333 0.44 4 EIE 367 0.49 4] 3| 4
Tolerancia a cambios 0.22 167 0.37 2l 1 2 333 074 4 3 3 3.67 0.81 4] 4] 3
100 550 | T

. Software PE-BSC de V&B consultores.

Evaluacion del perfil competitivo

&
&

Dora Contoy

Artesanias Mon Repos

S

Figura 98: Evaluacion del Perfil Competitivo
. Software PE-BSC de V&B consultores.

FICHATECNICA DE ENCUESTA

Evaluacion de Matriz de Perfil
Encuesta

Competitivo
Etapa Diagnéstico
Universo Jefes y Gerente General
Encuestados 4

Cuestionario de preguntas con opcion
a respuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Entrevista presencial

La matriz de perfil compeititvo muestra un puntaje menor a 2.5, alineado al
puntaje que se obtuvo en la evaluacipin de factores internos.
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ANEXO 48: P.E. — MATRICES DE COMBINACION — MATRIZ INTERNA Y
EXTERNA

Tabla 151: Resultado de la evaluacién de factores externos e internos

MEFI 2.45

MEFE 2.48

Tabla 152: Matriz Interna- externa

Puntaje ponderado total EFI

e FUERTE

w

£ 3.0-4.0 2.0-2.99 1.0-1.99
o

B ALTO 3.0-4.0 I I [T
3

c

2 MEDIO 2.0-2.99 v \% \
.;E_»

é BAJO 1.0-1.99 Vil Vil X

Tabla 153: Estrategia resultado

CUADRANTE Estrategia

Perfil estrategico

Vv Penetracién de mercado / Desarrollo
de producto

Desarrollarse selectivamente para
mejorar

La estrategia seleccionada es la de penetracién de mercado.

FICHATECNICA DE ENCUESTA

Encuesta Evaluacién de Matriz Interna y Externa

Etapa Diagnéstico

Universo Jefes y Gerente General

Encuestados 4

Cuestionario de preguntas con opcion
a respuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Entrevista presencial
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ANEXO 49: P.E. — MATRICES DE COMBINACION — MATRIZ PEYEA

Tabla 154: Posicion estratégica externa — Evaluacion de factores del eje

estabilidad del ambiente

Estabilidad del Ambiente -18
Variabilidad de la demanda -5
Escases de personal capacitado -6
Cambios en los gustos del cliente -3
Debilidad de clientes ante crisis mundial -4
Aumento de tendencia a vestir con fibras naturales -2
Variabilidad de monedas extranjeras -4

-4 00

Tabla 155: Posicion estratégica externa — Evaluacién de factores del eje fuerza

de la industria

Fuerza de la industria

Aparicion de nuevos competidores en el mercado
Crecimiento de la industria textil

Dependencia de clientes

Apoyo a las empresas exportadoras
Reconocimiento de calidad de productos peruanos
Apertura de nuevos mercados potenciales

Nipd|plOAIN[W[= O

(0
e

Tabla 156: Posicion estratégica interna — Evaluacién de factores del eje fuerza

financiera

Fuerza Financiera 1
Decrecimiento de ventas en 20%
Decrecimiento en las utilidades en un 35%
Miveles altos de aplancamiento

MNiveles altos de cuentas por cobrar
Miveles altos de cuentas por pagar

O [ [P P2 Ld | L
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Tabla 157: Posicion estratégica interna — Evaluacién de factores del eje ventaja

competitiva

<)
]

Ventaja Competitiva

Experiencia de 43 afos en la Industria
Cercania amical con clientes antiguos
Participacion en el mercado

Calidad de producto

Flexibilidad en negociaciones con cliente
Estabilidad laboral

Adecuado procedimiento de seleccién de person
Técnica en el trabajo

Cursos de Capacitacién al personal
Personal con nivel de estudio competitivo
Claridad y coherencia en la direccion.
Control e Incentivo

Manuales y Reglamentos Internos

Animo de los empleados

Maquinaria computarizada

Variedad de productos

Gestién estratégica

Sistemas de informacion

SIENGI IS N ] ENTSY 5] EN T Y EN 1) 99 [T LY IR IFY E

o
[}

Tabla 158: Resultado de evaluacion de posicion estratégica externa e interna.

Posicion Posicion

estratégica  estratégica

interna externa

-0.50 -1.40

Figura 99: Matriz PEYEA

FF

Resultado

6,00

4,00

2,00

vC Fl

-2,00

Posicidn a_drlia[h externa

-4,00

-6,00
Posicién estrategica Interna

EA
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La matriz PEYEA resulta es una estragia defensiva. Se encuentra alineada al
resultado de la matriz interna y externa.
Tabla 159: Estrategia resultado

Cuadrante Estrategias

Reduccién de costos
Atrincheramiento
) Desposeimiento
Defensivo S
Liquidacion
Fusién
Cosechar productos

FICHATECNICA DE ENCUESTA

Encuesta Evaluacién de Matriz PEYEA

Etapa Diagnodstico

Universo Jefes y Gerente General

Encuestados 4

Cuestionario de preguntas con opcion
a respuesta Unica

Instrumento de recolecciéon

Forma de contacto Entrevista presencial
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ANEXO 50: P.E.— MATRICES DE COMBINACION — MATRIZ BCG
Tabla 160: Matriz de Boston Consulting Group

% Participacion | % Tasa de
Division Ingresos | % Ing. | Utilidades | % Util. o
Mercado Crecimiento
1| Chompas |9,867,700.60 |88.13% | 5,650,711.84 | 88.14% 32.81% 9.7%
2 |Sacos 883,891.03 | 7.89% | 506,129.74 | 7.89% 32.81% 15.0%
3| Vestidos | 265,160.64 | 2.37% | 151,818.41 | 2.37% 32.81% -18.9%
4 | Falda 179,422.86 | 1.60% | 102,734.65 | 1.60% 32.81% 42.6%

PARTICIPACION RELATIVA DEL MERCADO

ALTA1.0 MEDIA 0.5 BAJA 0.0
ALTA +20 B o
2%
=
=
w
=
W
o
E 88%
=z
w ) i L
= MEDIA 0 Estrellas Signo de interrogacion
[&]
|
i3
o
W
o
<L
(7]
put
S
2%
BAJA -20 Vacas lecheras Perros

Figura 100: Matriz de Boston Consulting Group
La matriz BCG muestrala importancia de las chompas en los ingresos de
Artesanias Mon Repos. Sin embargo deben aplicarse las estrategias resultantes
de las matrices de combinacién para que se conviertan en estrellas y luego en

vacas.
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ANEXO 51: P.E. - MATRICES DE COMBINACION - MATRIZ DE LA GRAN
ESTRATEGIA

Figura 101: Matriz de la gran estrategia con PEYEA

Posicion Competitiva Crecimiento del Mercado
-3.67 14 %

Figura 102: Matriz de la gran estrategia con MPC

Perfil Competitivo  Crecimiento del Mercado
247 -1.4 %
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Tabla 161: Estrategia resultado

CUADRANTE Estrategia

Penetracion de mercados
Desarrollo de mercados
Desarrollo de productos

5 Integracién Horizontal

Desposeimiento

Liquidacion

El resultado de esta estrategia es de penetracién de mercados, alineada a la
matriz PEYEA y matriz interna y externa.
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ANEXO 52: P.E. - REDACCION DE OBJETIVOS ESTRATEGICOS

Tabla 162: Redaccién y fundamentacion de objetivos estratégicos

o . -3 = [
T 3 g |8 S8 |Z |8 ] | |e
c Q:) el %] s 2 c O c 9] k] = Q@ 3 2 he]
S |g8|e g |3 & |8 8 | > g 4/8 |8 S | o s |8
2 s |32 S |5 ® | = E |a S22 8| s S | 2 B
o co|low®|ES g| © c = ocw| & g JO I8 S| 2 © c = e
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OBJETIVOS F1 F2 F3 F4 F5 L1 L2 L3 L4 L5 | o1 02 | 03 | 04 R1 R R3
Disminuir los costos. X X X X X X X X X X X X
Reducir los tiempos de entrega de pedidos. X X X X X X X X
Mejorar la gestion de las relaciones con los clientes X X X X X X X X X X X X
Aumentar la productividad. X X X X X X X X X X
Implantar buenas practicas de seguridad y salud en el trabajo. X X X X X
Mantener la maquinaria y equipo en optimas condiciones X X X X X X X
Disminuir esfuerzos innecesarios en control de calidad. X X X X X X X
Asegurar el correcto desemperio de los procesos X X X X X X X X X X X X X
Mejorar el sistema de planeamiento y control de produccion. X X X X X X X X X X X X
Mejorar la posicion estratégica y la evaluacién de la accion
) - P glcay X X X X X X X X
estratégica.
Alinear la organizacion a la estrategia. X X X X X
Mejorar el clima laboral X X X X X
Mejorar la conectividad de informacién entre &reas. X X X X X X X
Mejorar la gestion de recursos humanos. X X X X
Mejorar el método y las condiciones de trabajo. X X X X X X X
Desarrollar una cultura de conciencia social y responsabilidad X X X X
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ANEXO 53: P.E. — ALINEAMIENTO Y PRESENTACION DE OBJETIVOS ESTRATEGICOS

Tabla 163: Alineamiento de objetivos estratégicos
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OBJETIVOS M1 M2 M3 M4 V1 V2
Disminuir los costos. X X X
Reducir los tiempos de entrega de pedidos. X X X
Mejorar la gestion de las relaciones con los clientes X X X X X X
Aumentar la productividad. X X X X X
Implantar buenas practicas de seguridad y salud en el trabajo. X X X X
Mantener la maquinaria y equipo en optimas condiciones X X X X X X
Disminuir esfuerzos innecesarios en control de calidad. X X X X X
Asegurar el correcto desempefio de los procesos X X X X X
Mejorar el sistema de planeamiento y control de produccién. X X X X
Mejorar la posicion estratégica y la evaluacion de la accion estratégica. X X X X
Alinear la organizacion a la estrategia. X X X
Mejorar el clima laboral X X X X
Mejorar la conectividad de informacion entre areas. X X
Mejorar la gestién de recursos humanos. X X X X X
Mejorar el método y las condiciones de trabajo. X X X X X X
Desarrollar una cultura de conciencia social y responsabilidad X X X
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APRENDIZAJE Y

FINANZAS

CLIENTES

PROCESOS

CRECIMIENTO

ANEXO 54: BALANCED SCORECARD - MAPA ESTRATEGICO
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Figura 103: Mapa estratégico- Artesanias Mon Repos S.A.
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ANEXO 55: BALANCED SCORECARD - MATRIZ TABLERO DE COMANDO

Tabla 164: Matriz de tablero de comando

PERSPECTIVA OBJETIVO ESTRATEGICO INDICADOR INDUCTOR INICIATIVA
FINANZAS Disminuir los costos. Costos de Fabricacion Reducir mermas y ngrama de reduccion de costos
reprocesos de fabricacion
CLIENTE Redycw los tiempos de entrega de Eficacia Tiempo Reducwﬂempos de Programg de mejora de
pedidos. produccién. productividad
Establecer un proceso que
Mejorar la gestion de las relaciones estandarice la gestion de la  |Plan de implementacion de
CLIENTE % de satisfaccion del cliente |relacién con un cliente y procesos de ventas y gestion de

con los clientes

logro de su fidelidad en el
tiempo.

cuentas

PROCESO INTERNO

Aumentar la productividad.

Productividad

Establecer un sistema de
planeamiento y control de la
produccién, y un sistema de
monitoreo de indicadores
operativos.

Programa de mejora de
productividad

PROCESO INTERNO

Implantar buenas précticas de
seguridad y salud en el trabajo.

% de cumplimiento de
checklist de auditoria de
seguridad industrial

Cumplir con requisitos de
auditoria sobre seguridad
industrial

Plan de implementacién de un
sistema de seguridad y salud
ocupacional

PROCESO INTERNO

Mantener la maquinaria y equipo en
optimas condiciones

% de cumplimiento de
checklist de mantenimiento

Tener un mantenimiento
productivo total.

Programa de implementacion de un
sistema de gestion de calidad

PROCESO INTERNO

Asegurar el correcto desempefio de
los procesos

% de cumplimiento de
requisitos I1ISO 9001

Cumplir con los requisitos
establecidos por el ISO 9001

Programa de implementacién de un
sistema de gestion de calidad

PROCESO INTERNO

Mejorar el sistema de planeamiento
y control de produccién.

Efectividad operativa

Establecer un sistema de
planeamiento y control de la
produccion a través de la
asignacién de maquinas,
PMP y MRP.

Programa de mejora de
productividad

PROCESO INTERNO

Disminuir esfuerzos innecesarios en
control de calidad.

Nivel Sigma

Identificar las combinacion
6ptima de las variables del
proceso de produccién.

Programa de implementacioén de un
sistema de gestion de calidad

PROCESO INTERNO

Mejorar la posicién estratégica y la
evaluacioén de la accién estratégica.

Posicion estratégica

Mejorar estratégicamente

Programa de mejora estratégica.

Interiorizar la estrategia en

APRENDIZAJE Y Alinear la organizacién a la Eficiencia de alineamiento todos los niveles de la Programa de meiora estratéaica
CRECIMIENTO estrategia. con la estratégia R g ! glca.
organizacion
APRENDIZAJE Y ’ . o . ) ! .
CRECIMENTO Mejorar el clima laboral Indice unico de clima laboral (Buen clima laboral. Plan de mejora de clima laboral
Implementar un sistema de
o, L h " .
APRENDIZAJE Y Mejorar la conectividad de % de c_umpl|m|en_19 de informacion que perm 'F'fl la Plan de mejora de un sistema de
. " . checklist de gestion de entrega de la informacion ) 2
CRECIMIENTO informacion entre areas. N L. - informacion
informacion requerida a los procesos en
el momento correcto.
. Implementar procesos que . .
o
APRENDIZAJE Y Mejorar la gestion de recursos % de c.umpl|m|en't,o de busquen la satisfaccién Blan de |mp|gr)1entamon de un
checklist de gestion de . sistema gestién de recursos
CRECIMIENTO humanos. laboral y beneficios para el
recursos humanos humanos.
personal.
APRENDIZAJE Y Mejorar el método y las condiciones iflsef:f;:?agisgﬁgggg Condiciones de trabajo Programa de mejora de
CRECIMIENTO de trabajo. pecto buenas. condiciones de trabajo.
de trabajo
APRENDIZAJE Y Desarrollar una cultura de Indice unico de Implementar una cultura de  |Plan de implementacion de un
CRECIMIENTO conciencia social y responsabilidad |Responsabilidad social responsabilidad social. sistema de responsabilidad social.
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ANEXO 56: BALANCED SCORECARD - FICHA DE OBJETIVOS
Tabla 165: Ficha de objetivos

OBJETIVO DERNICION DEL OBJETIVO CONCEPTUALIZAR LA MEDICION RESF:;’;JS;;::'(E DEL
ESTABLEcﬁggi EL OBJ. A ¢Qué QUIERO REALMENTE CONSEGUIR? +Qué NECESITO ASEGURAR?

Disminuir los costos.

Reducir los montos de costos de fabricacion a
puntos minimos necesarios.

La reduccion de los tiempos de
produccioénn y aparicion de fallas y
reprocesos

Lic. Gisella Rivera- Jefe
de Operaciones

Reducir los tiempos de
entrega de pedidos.

Que los tiempos de entrega de pedidos se realicen
sin necesidad de ampliacion, cambios de fecha de
entrega o fuera de fecha acordada.

Los tiempos de entrega sean en fecha
indicada y cada vezmenores.

Lic. Gisella Rivera- Jefe
de Operaciones

Mejorar la gestion de las
relaciones con los clientes

Que mis clientes actuales se mantengan fieles ala
marca, que puedan recomendarnos a otros y que
se generen mayores pedidos de ventas.

Establecer relaciones duraderas con
los clientes actuales para
mantenerlos.

Ing. Jorge Vasquez- Jefe
Administrativo/
Lic. Gisella Rivera- Jefe
de Operaciones.

Aumentar la productividad.

Mejorar el uso de recursos y aumentar la
produccion.

Existencia y cumplimiento de un plan
de produccién de acuerdo a los
recursos de la empresa.

Lic. Gisella Rivera- Jefe
de Operaciones

Implantar buenas préacticas
de seguridad ysalud en el
trabajo.

Que las normas ydirectivas respecto a la seguridad
ysalud en el trabajo se cumplan.

Existencia y cumplimiento de plan de
seguridad y salud en el trabajo.

Lic. Gisella Rivera- Jefe
de Operaciones

Mantener la maquinaria y
equipo en optimas
condiciones

El funcionamiento optimo y sin paros de las
magquinas de planta por mal estado de maquina.

implementacion y seguimiento de un
plan de mantenimiento productivo
total.

Lic. Gisella Rivera- Jefe
de Operaciones

Asegurar el correcto
desemperio de los procesos

Implementar un sistema de gestion de calidad
optimo y apto para la realidad de la empresa
enfocado en el cumplimiento de los requerimientos
del cliente interno y externo.

Cumplimiento de los requisitos y
directivas de la norma ISO 9001:2008

Lic. Gisella Rivera- Jefe
de Operaciones

Mejorar el sistema de
planeamiento y control de
produccioén.

Elaborar e implementar un sistema para el
planeamiento y el control de la produccién que se
ajuste alarealidad de la empresa.

El aumento de la efectividad operativa.

Lic. Gisella Rivera- Jefe
de Operaciones

Disminuir esfuerzos
innecesarios en control de
calidad.

Reducir los procesos designados para el control de
calidad sin tener que afectar negativamente la
calidad del producto, mejorando en simultaneo los
procesos de produccion.

Que los procesos sean
inherentemente capaces y
operacionalmente capaces.

Lic. Gisella Rivera- Jefe
de Operaciones

Mejorar la posicion
estratégica yla evaluacion de
la accién estratégica.

Que la estrategia de la empresa mejore en funcién
a sus entorno externo e interno en el que se
encuentra.

Que los factores internos y externos
mejoren.

Ing. Jorge Vasquez- Jefe
Administrativo

Alinear la organizacién a la
estrategia.

Que los colaboradores se comprometan y aporten
directamente al cumplimiento y seguimiento de la
estrategia y objetivos.

El cumplimiento de los aspectos
evaluados en el Radar estrategico.

Ing. Jorge Vasquez- Jefe
Administrativo

Mejorar el clima laboral

Generar mejora en el clima laboral existente en
base a actividades integradoras y buen ambiente
de trabajo, reflejandose resultados en terminos
operativos.

Reducir la brecha existente para un
buen clima laboral determinada en
base al indice unico de clima laboral.

Ing. Jorge Vasquez- Jefe
Administrativo

Mejorar la conectividad de
informacion entre areas.

Reducir los tiempos empleados para toma de
decisiones de una area en base a informacion
perteneciente o proveniente de otras areas.

Un optimo grado de conectividad de
informacion entre areas.

Ing. Jorge Vasquez- Jefe
Administrativo

Mejorar la gestion de
recursos humanos.

Mejorar el manejo, designacién, selecciéon y
determinacién de recursos humanos necesario
para cada puesto de trabajo.

El resultado de la evalacion de
comportamientos sea adecuado.

Ing. Jorge Vasquez- Jefe
Administrativo

Mejorar el método y las
condiciones de trabajo.

Un ambiente adecuado para que el colaborador
pueda desempefar de manera optima sus
actividades o tareas.

El indice de satisfaccion del trabajador
sea bueno.

Ing. Jorge Vasquez- Jefe
Administrativo

Desarrollar una cultura de
conciencia social y
responsabilidad

Ser una empresa que ejecute acciones para cuidar
el medio ambiente, nuestros colaboradores yla
sociedad que nos rodea.

Obtener buena calificacion de la
evaluacion de responsabilidad social.

Ing. Jorge Vasquez- Jefe
Administrativo
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ANEXO 57: BALANCED SCORECARD - FICHA DE INDICADORES

Tabla 166: Ficha de indicadores

TIPO(C

FUENTE DE

FRECUENCIA DE

INDICADOR .|  DEFINICION DEL INDICADOR D) - RESPONSABLE _|  FORMULA DECALCULO ety MEDICION | ~ | UNIDAD DEMEDICIC " LINEA BASE _ | FECHA LINEA BAT "
Monto de unidades Jefe Sumatoria de costos de Estudio de costos Unidades
FINANZAS Costos de Fabricacion monetarias para obteneruna| D o . Materia prima, mano de . Mensual X 58.54 05/06/2015
N Administrativo de fabricacion monetarias ($)
unidad de producto obray CIF.
indice con el cual se mide el
CLIENTE Eficacia Tiempo _porcentaje de tiempo c Jefede | Tiempo esperado/ Tiempo|  Reporte de envio Mensual Porcentaje (%) 57.06% 01/07/2015
adicional toma en cumplir con operaciones real empleado de pedido
pedidos
Mide la satisfaccién del Promedio de Puntaje de
cliente en relacién a los encuestas en seccion Encuesta de
CLIENTE % de satisfaccion del cliente productos ofrecidos y la C Jefe de ventas satisfaccién / Puntaje satisfaccion del Mensual Porcentaje (%) 88.03% 05/09/2015
relacién con los méaximo de la seccién cliente
colaboradores. satisfaccion
PROCESO Productividad Indicador que q§term|na la c Jefelde Produccién toth/Unldad Llstad_o de Mensual Unid/ S/. 0.0133 13/09/2015
INTERNO productividad operaciones monetarias operaciones
Indicador que determina el
indice de cumplimiento de porcentaje de cumplimiento . ' )
PROCE! B} . f N | heckL I .
OCESO checklist de auditoria de seguridad | de los factores evaluados en C Je elde ormat|v§s cumplidas/ | CheckList plan de Mensual Porcentaje (%) 21.05% 13/09/2015
INTERNO ) ) o : operaciones normativas totales SyST
industrial una auditoria de seguridad
industrial
o ) Porcentaje qe cumplimiento . . CheckList de plan
PROCESO % de cumplimiento de checklist de | de normativas de plan de Jefe de Normativas cumplidas/ e . o,
L L . C . . de mantenimiento Mensual Porcentaje (%) 39% 10/07/2015
INTERNO mantenimiento mantenimiento productivo operaciones normativas totales total
total
. . Cantidad de requisitos - . CheckList de Plan
PROCESO % de cumplimiento de requisitos . Jefe Requisitos cumplidos/ ; . "
INTERNO ISO 9001 impuestos por lISO se han C Administrativo Requisitos ISO de Gespon de Mensual Porcentaje (%) 23.20% 20/05/2015
cumplido Calidad
Grado en que se logra )
PROCE! f [
OCESO Efectividad operativa cumplir los resultados de C Je elde Eficiencia x Eficacia nd|cadqr§ s de Mensual Porcentaje (%) 13.31% 01/07/2015
INTERNO T operaciones gestion
produccion.
Nivel sigma .
PROCESO ) . . " Jefe de " Capacidad de .
INTERNO Nivel Sigma Nivel de calidad C operaciones correspondlentg alos proceso Mensual Unidades 3 01/09/2015
DPMO obtenidos
Indica la posicién en la que se
encuentra la empresa en
cuanto a sus factores
PROCESO L - . . Jefe Cuadrante en el que se . .
INTERNO Posicién estratégica internos y externos. Esta C Administrativo ubica el punto Matriz PEYEA Mensual Unidades 3 25/08/2015

representado por el cuadrante
de la matriz PEYEA en el que
se ubica
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R TIPO (C : A FUENTE DE FRECUENCIA DE -~ —
INDICADOR | DEFINICION DEL INDICADOR D)~ RESPONSABLE _| FORMULADECALCULO VERIACACION [~ MEDICION | - | UMIDAD DEMEDICIC. | LINEA BASE _ | FECHA LINEA BAT"
APRENDIZAJE Y  |Eficiencia de alineamiento con la Grad;’ce” ﬁ:f“l':jf;"presa c Jefe “'Pmmeg"r’ z"rras"e"‘o Radar ‘.’gn'a Vensual Porcentaie (4 18.98% 20/03/2015
CRECIMEENTO estratégia $e encuentra centrado a su Administrativo en raca posicio sual oroentaje (%) 9%
estrategia estratégico)*100% estratégica
Nivel de cumplimiento con . . "
APRENDIZAJE Y [ . o - Jefe Puntaje obtenido Software Clima N o
CRECIMENTO Indice Unico de clima laboral requisitos pIzLe; :J;‘ll buenclima| C Administrativo | promedio/ puntaje maximo Laboral Semestral Porcentaje (%) 49.07% 15/04/2015
APRENDIZAJE Y % de cumplimiento de checklist de bﬁ;?az dfé%:ir:g;”g;en:ggn c Jefe Requisitos cumplidos/ Ch::tli(;szj:e Mensual Porcentaje (%) 66.00% 04/09/2015
CRECIMENTO gestién de informacién pr: g Administrativo Requisitos totales 9 X e %, e
de informacién informacién
Grado con el cual se cumple Lista de verificacion
APRENDIZAJE Y % de cumplimiento de checklistde | con los procesos de una Jefe Promedio de . o o
CRECIMIENTO gestion de recursos humanos buena gestion de recursos c Administrativo evaluacion/5*100% de gestién de Mensual Porcentaje (%) 47.37% 05/08/2015
recursos humanos
humanos
Satisfaccion del trabajador Nivel de satisfaccion de cada " . Encuesta de
APRENDIZAJE Y L : Jefe Promedio de calificacion ) . o o
CRECIMENTO respe_cto a las condiciones de trabajador por leI lugar de C Administrativo en encuesta satlsfacglon del Mensual Porcentaje (%) 32.61% 15/05/2015
trabajo trabajo trabajador
. . - Nivel en el que la empresa Software
APRENDIZAJE ¥ Indu;e unico de Responsabilidad tiene conciencia sobre C .J(.efe . Responsabilidad social Responsabilidad Semestral Porcentaje (%) 42% 14/05/2015
CRECIMIENTO social . ; Administrativo :
consecuencias a la sociedad Social
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ANEXO 58: BALANCED SCORECARD - FICHA DE INICIATIVAS

Tabla 167: Ficha de iniciativas

¢Qué SEVAAHACER? ¢PORQUE SE VA A HACER? . |PONDESEVA AHAC™ w:"&iﬁ V‘: COMO SE VA A HACER -
Programa de reduccién de Porque son los costos de fabricacion Area de produccion | A partir de 01 Mejoranld,o Ig capacidad del proceso de
FINANZAS costos de fabricacion aquellos que se ven elevados por la operaciones Noviembre produccién, implementando un sistema
cantidad de fallas y reprocesos. yop de PCP y de gestion de la calidad
X X El plan busca cumplir los requisitos del
Para mantener las maquinas y equipos en Area de produccion ISO 9001, entre unos de sus puntos
buen estado, y controlar su uso. importantes contara con la
FINANZAS Programa de Para mejorar y controlar los esfuerzos lmp::::gsggg:;grg:torc(l)(llggfsTPM,
PROCESO INTERNO |implementacién de un ) Y ) Oficina de gestion | A partir de 01 " pre Y
. " empleados para lograr la excelencia en f . generacion de valor a través de ellos.
APRENDIZAJEY |sistema de gestion de - de calidad de Julio
) calidad Con esto, de forma natural, se
CRECIMIENTO  |calidad L -
disminuirén los costos de calidad, y al
Disminuir esfuerzos innecesarios en Area de produccion dotcur,nentr:r todzla |r|1formag|op ste
control de calidad. p! estara gestionando el conocimiento
generado en la organizacion.
Con la finalidad de reducir y cumplir con | Area de produccion Implementando un sistema de
los tiempos de entrega de pedidos y Operaciones planeacién y control de produccién que
se adecue a la realidad de la empresa en
funcién a su variabilidad y cantidad de
CLIENTE Programa de mejora de Para asi mejorar la productividad de la Areade A partir de 01 imprevistos existentes para la
PROCESO INTERNO [productividad empresa operaciones Mayo produccién.
Implementando fichas de control de
. » produccion para el monitoreo mediante
Para mejorar la planeaglpn y control de la Area de produccion reportes diarios de produccién en
produccion confeccion.
Cumpliendo de los requerimientos de los
Plan de implementacién de | Para mantener a los clientes actuales clientes actuales.
P . y Area de A partir de 01 | Manteniendo una relacién con el cliente,
CLIENTE procesos de ventas y lograr la recomendacion de nuestros N " . e
- - exportaciones Julio ofreciendole beneficios y constante
gestion de cuentas productos a otros clientes. L -
comunicacion, respuestas rapidas ante
sus consultas.
Plan de implementacién de | Con la finalidad de mantener y mejorar el i . Controlando por medio de fichas de
. . . . Area de A partir de 01 L N
PROCESO INTERNO [seguridad y salud ambiente de trabajo, baséndose en la ! B control del cumplimiento de normativas
N - operaciones Septiembre
ocupacional seguridad del colaborador del plan
Para determinar el grado en el que la
PROCESO INTERNO ) organizacién ha_mejorado en cuanto a sus ) Revisando el cumplimiento del BSC y
Programa de mejora factores internos y externos. . A partir de 01 evaluando la empresa con el Radar
APRENDIZAJE ¥ estratégica, Gerencia general de Setiembre | estratégico. Con los resultados, plantear
CRECIMIENTO glca. Para mejorar y enfocar esfuerzos de la . gico. M p_
R - ) acciones para lograr su cumplimiento.
organizacion en funcién de la estrategia
establecida
APRENDIZAJE Y Plan de mejora de clima Para mejorar el ambiente laboral y eliminar| Area de recursos | A partir de 01 Mediante actividades integradoras, y
CRECIMIENTO laboral la brecha existente con la actual humanos de Julio reconocimientos.
. . Evaluando la integracién necesaria entre
Para reducir los tiempos en toma de cada drea v puesto de trabaio.
APRENDIZAJE Y Plan de mejora de un decisiones en base a informacién Areade A partir de 01 : yp = o,
. p L. N . . . determinando la informacién necesaria
CRECIMEENTO sistema de informacion proveniente de otra &rea y mediante un operaciones de Octubre . L
. . - que fluya y este a disposicién de todo
sistema de informacion N
aquel que lo necesite
Identificando los comportamientos y
APRENDIZAJE Y Planl de |mplem§f1tacnon de Pa(a poder Qetermlnar, asignar y Area de recursos | A partir de 01 hablilldades necesarias para
un sistema gestion de seleccionar mejor a los colaboradores y determinados puestos de trabajo y
CRECIMIENTO 5 humanos de Octubre "
recursos humanos. sus puestos de trabajo evaluando las habilidades de cada
colaborador
APRENDZAJE Y [Programa demejorace | (O STRRCLLSTERIE SRR P | eaderecusos | Aparrde 01 | G0 S e cac
CRECIMIENTO condiciones de trabajo. ) acor p humanos de Octubre p . !
rendimiento area
Plan de imol tacion d Para generar en los colaboradores una Gerencia general Formando equipos encargados de
APRENDIZAJE Y ag'stzgjap deemen acionde | conciencia por cuidar el entorno y las Area de regcursos A partir de 01 concientizar a los colaboradores,
CRECIMIENTO un st consecuencias que genera nuestras Noviembre capacitaciones sobre consecuencias

responsabilidad social.

acciones

humanos

negativas y positivas de nuestra actividad
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ANEXO 59: BALANCED SCORECARD - PRIORIZACION DE INICIATIVAS

Tabla 168: Evaluacion de iniciativas

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Q
o “ B|E E |T £
- c o kel o] Q 9] 9
a q:j § = @ = . o o 5 k7]
ICIATIVAS 2 |2 |eq| S |25l &8 8|S |2.]8 a
o So|lal hs] 35 2 5] S o T 3
o © EoRC T <] v @ =1 o £ v c| S o
> K 82| 3| 5 |oe| ®© = |2 T &8 T =
= c € 8|lc © o c 3 b © 2 c E| o £
= 5 g o8 W ° 2 o o £ 2 22| g 3
] S Eoc| e © © 8 © © 5 S Ll e 8 ©
o S |L€s5|e&| & |2 o o |2 |£8]|s 23
w ko] Q90| g5 T a3 T o o o 2| T o o
Sl o |E |Eg|E8| E|E2| E| 2|z |Eg|E |53
OBJETIVOS ol © [ |82 22 8 |aR| 3 s |Ss5|22|8 58
Z = co| o3| E o © £ 3T © Ol g 9| e g 2
< = g8[gz°|E8 g £ £ g € Eo| £ o g .| £8
= W S | o £ o 3 o o 2 o c <) v o
ECE) = C3lCE|lDT S o T o © - E| T w0 g | © 2
gl © |S5|82|8s| |82 £ | & |BL|5E || &5
= X a &l s|a o o o o o [ o S|l w|la s o o
4 |Disminuir los costos. 5 |7.46% 9 9 0 9 3 3 0 3 3 0 0
5> |Reducir los tiempos de entrega de pedidos. 3 |4.48% 5 5 0 9 0 3 3 9 5 3 3
s mz:;lagestiéndelas relaciones con los 4 |5.97% 3 5 9 3 3 9 5 3 3 3 9
4 |Aumentar la productividad. 5 |7.46% 9 9 0 9 3 3 5 9 5 5 3
Implantar buena§ préacticas de seguridad y 2 |2.99% 0 5 0 0 9 3 5 0 3 9 5
5 [salud en el trabajo.
6 ‘l;/;ann;iecrils;(laasmaqwnanayequoenoptlmas 4 |5.97% 0 9 0 7 3 0 0 0 3 9 0
. ﬁ:(?eusr:;elcorrectodesempeﬁodelos 5 |7.46% 5 9 3 9 3 3 3 3 5 0 o
. Fl\)/l::(;];)Lr;rc;ZIn&stemade planeamiento y control de 5 |7.46% 5 5 0 9 3 3 0 9 3 5 0
9 E);ﬁ;nal;uwesfuerzos innecesarios en control de 5 |7.46% 5 9 0 9 7 0 7 5 5 7 0
Mejorar la posicion estratégica y la evaluacién o
10 |de la acci6n estratégica. 5 |746% 0 3 0 0 0 d 3 5 5 0 3
11 Alinear la organizacion a la estrategia. 4 |5.97% 0 3 0 0 0 9 3 0 5 0 3
12 Mejorar el clima laboral 5 |7.46% 0 3 0 0 0 5 9 0 5 0 3
. iI;/llij;l);arIaconectividad de informacién entre 4 |5.97% 0 5 0 0 3 0 0 9 3 0 0
14 Mejorar la gestion de recursos humanos. 5 |7.46% 0 5 0 5 0 3 5 0 9 0 0
15 [Mejorar el método y las condiciones de trabajo. |3 |4.48% 0 3 0 3 9 5 9 0 7 9 5
Desarrollarlll.maculturade conciencia social y 3 |a.a8% 0 3 3 0 0 3 3 0 3 5 9
16 [responsabilidad
— Software PE-BSC V&B Consultores
Tabla 169: Puntaje de evaluacién por iniciativa
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
9 Importancia de las iniciativas por objetivo 256 | 563 | 0.94 | 450 | 2.88 | 3.81 | 3.75 | 3.44 | 450 | 3.44 2.69
5 Relacién de la importancia de las iniciativas por objetivo 6.7% | 14.8% | 2.5% | 11.8% | 7.5% | 10.0% | 9.8% | 9.0% | 11.8% | 9.0% 7.0%
Valor Max Asignado 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9

— Software PE-BSC V&B Consultores
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Tabla 170: Priorizacidn de iniciativa

PRIORIZACION
NRO OBJETIVO
1 |Programa de implementacién de un sistema de gestion de calidad
2 |Programa de mejora de productividad
3 [Plan de implementacion de un sistema gestién de recursos humanos.
4  |Programa de mejora estratégica.
5 |Plan de mejora de clima laboral
6 [Plan de mejora de un sistema de informacion
7 |Programa de mejora de condiciones de trabajo.
8 |Programa de reduccién de costos de fabricacion
9 |Plan de implementacidn de un sistema de seguridad y salud ocupacional
10 |Plan de implementacién de un sistema de responsabilidad social.
11 |Plan de implementacion de procesos de ventas y gestion de cuentas

— Software PE-BSC V&B Consultores
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ANEXO 60: SEMAFOROS DE INDICADORES

Semaforos
Perspectiva Objetivo Estrategico Indicador Tipo Peligro Ideal
FINANZAS Disminuir los costos. Costos de Fabricacion D 60.00 55.00 50.00 45.00 58.54
Reducir los ti d
CLIENTE educirios tiempos de Eficacia Tiempo c 60% 60% 75% 90% 57.06%
entrega de pedidos.
Mej | tién de | % de satisfaccion del
CLIENTE eloraria gestion de fas o de satistaccion e c 70% 70% 95% 100% 88.03%
relaciones con los clientes cliente
PROCESO
INTERNO Aumentar la productividad. Productividad C 0.0140 0.0140 0.018 0.02 0.013
PROCESO Implantar buenas practicas % de cumplimiento de
de seguridad y saludenel | checklist de auditoria de C 50% 50% 65% 70% 21.05%
INTERNO . . . .
trabajo. seguridad industrial
PROCESO Manten.erla maqlfinariay % de cumpli‘miento de
equipo en optimas checklist de C 45% 45% 55% 65%
INTERNO .. .
condiciones mantenimiento
PROCESO Asegurar el correcto % de cumplimiento de
C 45% 45% 55% 65%
INTERNO desempefio de los procesos requisitos ISO 9001 ? ? i ?
Mejorar el sistema de
PROCESO . - .
INTERNO planeamiento y control de Efectividad operativa C 30% 30% 40% 50%
produccion.
PROCESO . Dismin'uiresfuerzos ' .
innecesarios en control de Nivel Sigma C 3 3 5 5
INTERNO R
calidad.
Mej | icid
PROCESO elorarfa posicion o .
estratégicay la evaluacion Posicion estratégica C 3 4 2 1
INTERNO L. P
de la accidn estratégica.
APRENDIZAJEY | Ali | izacion ala |Eficiencia de ali ient
inear aorgam-zaaona a |Eficiencia de al |nelar‘n|en 0 c 0% 0% 0% 60%
CRECIMIENTO estrategia. con la estratégia
APRENDIZAIEY indice tnico de cli
Mejorar el clima laboral ndice tnico de clima c 50% 50% 60% 80%
CRECIMIENTO laboral
% de cumplimiento de
APRENDIZAJEY | Mej | tividad d
lejoraria conectividad e | - o list de gestion de c 50% 50% 75% 90% 66.00%
CRECIMIENTO informacidn entre areas. ) .,
informacion
% de cumplimiento de
APRENDIZAIEY Mej | tion d
elorar’a gestion de checklist de gestion de C 45% 45% 55% 65% 47.37%
CRECIMIENTO recursos humanos.
recursos humanos
Satisfaccion del trabajad
APRENDIZAJEY| Mejorar el métodoylas | o 2ccion celtrabajador
L X respecto a las condiciones C 45% 45% 65% 75%
CRECIMIENTO condiciones de trabajo. Rk
de trabajo
Desarrollar una cultura de . .
APRENDIZAJEY L X Indice unico de
conciencia social y i . C 45% 45% 55% 65%
CRECIMIENTO L Responsabilidad social
responsabilidad
Se muestra los indicadores asociado a cada objetivo, con sus respectivos

semaforos para niveles de peligro, precaucién, meta e ideal. Se muestra los

resultado actuales de cada indicador.
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ANEXO 61: iINDICE UNICO DE CLIMA LABORAL

Tabla 171: Evaluacion de aspecto Los Jefes
\—7 \—7 Distribuir Pesos

FACTORES CRITICOS DE EXITO (11) Calificacion | Ponderado

Mi jefe me mantiene informado acerca de asuntos y cambios 0.08 0 338 X 3.00 0.235
importantes.

Mi jefe me indica claramente sus expectativas. 0.08 [ ] 3.39 X 4.00 0.314
Mi jefe muestra agradecimiento por mi buen trabajo y por 010 0 143 X 200 0196
esfuerzo extra.

Mi jefe es accesible y es facil hablar con él/ella. 0.10 [ ] 3.69 X 4.00 0.392
Mi jefe es competente para manejar al personal. 0.10 [ ] 3.69 X 200 0.196
Mi jefe famenta y responde a ideas y sugerencias. 0.10 [ ] 3.64 X 2.00 0.196
Mi jefe involucra a la gente en decisiones que afectan su trabajo 0.05 [ | 3.27 X 1.00 0.078
Mi jefe demuestra un interés en mi como persona, no sdlo como 010 [ 1.66 x 4.00 0392
colaborador.

Mi jefe tiene una visidn clara de hacia donde va Artesanias Mon 010 [ 1.97 X 3.00 0.294
Repos S.A.

Me jefe cumple sus promesas. 0.08 [ ] 3.50 X 4.00 0.314
Las palabras de mi jefe coinciden con sus acciones. 0.10 [ ] 3.52 X 3.00 0.294

— Software Clima Laboral V&B Consultores

Grafica: Los Jefes

Puntaje
51.62%

Brecha

48.38% \

Figura 104: Resultado de aspecto Los Jefes
— Software Clima Laboral V&B Consultores

Se muestra un puntaje de 51.62% para el aspecto “Los Jefes” sobre el clima laboral.

Tabla 172: Evaluacién de aspecto Los colaboradores
I—7 \—7 Distribuir Pesos

FACTORES CRITICOS DE EXITO (12) Calificacion | Ponderado
Se me ofrece capacitacidn para desarrollarme profesionalmente 0.09 [ ] 2.30 X 1.00 0.089
Dispongo de los recursos y equipos necesarios para hacer mi 0.09 0 1.50 X 3.00 0.268
trabajo } ) ) )
Es facil obtener informacidn suficiente para hacer mi trabajo. 0.09 [ ] 4.00 X 4.00 0.357
Las responsabilidades que tengo en mi puesto de trabajo estan 0.09 [ .00 X 200 0179
bien definidas
Considero que hay un medio comunicacién intero adecuado 0.09 [ ] 3.28 X 2.00 0.179
El area de Recursos Humanos me presta un buen semicio. 0.09 [ ] 3.00 X 2.00 0.179
Conozco las politicas de Recursos Humanos 0.07 [ ] 2.59 X 2.00 0.143
Este es un lugar fisicamente seguro donde trabajar 0.09 [ ] 307 X 3.00 0.268
Las instalaciones contribuyen a crear un buen ambiente de 0.07 [ 183 X 4.00 0.286
trabajo
Cuando es necesario, me conceden permisos para asuntos 0.07 B 114 X 3.00 0212
personales.
A las personas se les anima a que equilibren su trabajo y vida 0.07 [ 167 X 3.00 0.214
personal.
;agz:r;greaa despedird masivamente a la gente sdlo como dltimo 0.09 0 1,20 X 4.00 0357

[ 100 | [ 4126 |
— Software Clima Laboral V&B Consultores
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Grafica: Los Colaboradores

Puntaje
46.97%

Brecha
53.03%

Figura 105: Resultado de aspecto Los colaboradores
— Software Clima Laboral V&B Consultores

Se muestra un puntaje de 49.97% para el aspecto “Los Colaboradores” sobre el

clima laboral.

Tabla 173: Evaluacion de aspecto comparerismo
I—V [EE Distribuir Pesos :

FACTORES CRITICOS DE EXITO (5) Respuesta Calificacion | Ponderado

Igtacs personas celebran eventos especiales. como cumpleafios, 07 1 431 X 4.00 0667
Este es un lugar con gente amigable para trabajar. 0.1 [ ] 4.04 X 4.00 0.833
Trabajar en este lugar es divertido 0.1 [ | 3.88 X 3.00 0.625
Estamos todos juntos en esta empresa, como un equipo. 0.21 [ ] 3.86 X 2.00 0417
E:E;Iiou contar con la cooperacidn de las personas con las que 0.21 1 175 X 3.00 0625

ECN

— Software Clima Laboral V&B Consultores

Grafica: Compaierismo

Brecha

37.18%
Puntaje
62.82%

Figura 106: Resultado de aspecto Los comparieros
— Software Clima Laboral V&B Consultores
Se muestra un puntaje de 62.82% para el aspecto “Companerismo” sobre el clima
laboral.

Tabla 174: Evaluacion de aspecto Imparcialidad en el trabajo
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l—V Distribuir Pesos

FACTORES CRITICOS DE EXITO (9) Calificacion | Ponderado

Se nos paga justamente por el trabajo que hacemos 0.10 I 3.37 X 3.00 0.290
Recibo una parte justa de las ganancias que obtiens esta 010 1 2.23 X 100 0.097
empresa.

Todos tenemos oportunidad de recibir un reconocimiento 013 I 3.20 x 200 0.258
especial.

hznieme recibe un buen trato, independiente de la posicidn que 013 [ 175 X 300 0.387
Los ascensos se dan a quienes mas lo merecen. 0.13 [ ] 3.18 X 3.00 0.387
Mi jefe no tiene un colaborador favorito. 0.10 [ ] 347 X 3.00 0.290
Las personas evitan hacer "grilla” para obtener beneficios. 0.10 [ ] 2.92 X 3.00 0.290
Si soy tratado injustamente, sé que tendré oportunidad de 010 I 341 X 400 0387
defenderme.

La gente es tratada justamente sin importar su antigiedad. 0.13 [ ] 3.71 X 4.00 0.516

— Software Clima Laboral V&B Consultores

Grafica: Imparcialidad en el Trabajo

Puntaje
46.73%

Brecha
§3.27%

Figura 107: Resultado de aspecto Imparcialidad en el trabajo
— Software Clima Laboral V&B Consultores

Se muestra un puntaje de 46.73% para el aspecto “Impacialidad en el trabajo” sobre

el clima laboral.

Tabla 175: Evaluacion de aspecto Orgullo y Lealtad
I VoL ¥ Distribuir Pesos 2 Grafica | Lmer ||

FACTORES CRITICOS DE EXITO (7) Respuesta Calificacion

Ponderado

S|ent0 que mi trabajo es valorado y que mi participacidn es 0.16 [ 3.57 X 200 0.313
importante.

Me siento orgulloso de lo gue hemos logrado. 0.13 M 3.85 X 2.00 0.250
Las personas estan dispuestas a hacer un esfuerzo extra. 0.13 M 3.56 X 3.00 0.375
Considero que mi futuro profesional esta en Aresanias Maon 016 0 2.92 X 200 0.313
Repos S.A.

La gente viene a trabajar con gusto. 0.13 M 3.72 X 3.00 0.375
LA EMPRESA tiene un grupo Directivo que me inspira 016 0 3,78 X 200 0.313
confianza.

LA EMPRESA comunica su visidn, valores y estrategia de forma 0.16 [ 3,46 X 100 0.156
adecuada.

[ 100 | 200

— Software Clima Laboral V&B Consultores
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Grafica: Orgullo y Lealtad

Puntaje
37.18%

Brecha
62.82%

Figura 108: Resultado aspecto Orgullo y lealtad
— Software Clima Laboral V&B Consultores

Se muestra un puntaje de 37.18% para el aspecto “Orgullo y lealtad” sobre el clima

laboral.

INDICE UNICO DE CLIMA LABORAL

49.07%

50.93% \

Figura 109: indice Gnico de Clima laboral
— Software Clima Laboral V&B Consultores

Se muestra un puntaje de 49.07% para el indice unico de clima laboral, significando

un resultado negativo.

FICHATECNICA DE ENCUESTA

Encuesta indice Unico de Clima Laboral

Etapa Planear

Todos los colaboradores de Artesanias

Universo Mon Repos

Encuestados 31

Cuestionario de preguntas con opcion
a respuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Entrevista presencial
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ANEXO 62: INDICE DE CONCIENCIA SOCIAL Y RESPONSABILIDAD

VALORES Y
TRANSPARENCIA

Puntaje
30%

Brecha
70%

Figura 110: Resultado de evaluacion de aspecto Valores y transparencia

— Software Responsabilidad Social V&B Consultores

VALORAR A LOS
COLABORADORES

Puntaje
7%

Brecha
63%

Figura 111: Resultado de evaluacion de aspecto Valorar a los colaboradores

— Software Responsabilidad Social V&B Consultores
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APORTAR MAS AL MEDIO
AMBIENTE

Puntaje
29%

Brecha
71%

Figura 112: Resultado de evaluacion de aspecto Aportar mas al medio ambiente

— Software Responsabilidad Social V&B Consultores

INVOLUCRAR A SOCIOS Y
PROVEEDORES

Brecha
47%

Figura 113: Resultado de evaluacion de aspecto Involucrar a socios y
colaboradores

— Software Responsabilidad Social V&B Consultores
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PROTEJA A CLIENTES Y
CONSUMIDORES

Puntaje
26%

Brecha
74%

Figura 114: Resultado de evaluacion de aspecto Proteja a clientes y

consumidores

— Software Responsabilidad Social V&B Consultores

PROMUEVA A SU
BrechCaOMUNIDAD

17%

untaje
83%

Figura 115: Resultado de evaluacion de aspecto Promueva su comunidad

— Software Responsabilidad Social V&B Consultores

COMPROMISO CON EL
BIEN COMUN

Puntaje
8%

Brecha
62%

Figura 116: Resultado de evaluacion de aspecto Compromiso con el bien comun

— Software Responsabilidad Social V&B Consultores
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Tabla 176: Responsabilidad social

Directrices (7) Pesos Puntaje
VALORES Y TRANSPARENCIA 14,29% 29,98%
VALORAR A COLABORADORES 14,29% 36,54%
APORTAR MAS AL MEDIO AMBIENTE 14,29% 29,14%
INVOLUCRAR A SOCIOS Y PROVEEDORES 14,29% 53,42%
PROTEJA A CLIENTES Y CONSUMIDORES 14,29% 25,64%
PROMUEVA SU COMUNIDAD 14,29% 83,33%
COMPROMISO CON ELBIEN COMUN 14,29% 38,46%

— Software Responsabilidad Social V&B Consultores

INDICE UNICO DE RESPONSABILIDAD SOCIAL

BRECHA
58%

- INDICE
BRECHA

Figura 117: indice Unico de conciencia social y responsabilidad

— Software Responsabilidad Social V&B Consultores

FICHATECNICA DE ENCUESTA

Encuesta indice unico de Responsabilidad social

Etapa Planear

Universo Jefes de areas

Encuestados 4

Cuestionario de preguntas con opcién
a respuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Entrevista presencial
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ANEXO 63: INDICE DE CUMPLIMIENTO DE REQUISITOS ISO 9001
Tabla 177: Checklist de Cumplimiento de requisitos de 1ISO 9001

w HERRAMIENTA PARA EL DIAGNOSTICO DE LA SITUACION
DE LA CALIDAD (NORMA 9001-2008)

RESULTADOS DEL PREDIAGNOSTICO /... -
0O 2V
N REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
Norma ISO (17) .20%
4.1 REQUISITOS GENERALES 13.33% '
42 REQUISITOS DE LA DOCUMENTACION 8.00%
5 RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION 19.00%
6.1 PROVISION DE RECURSOS 40.00%
6.2 RECURSOS HUMANQS 20.00%
6.3 INFRAESTRUCTURA
6.4 AMBIENTE DE TRABAJO 20.00%
7.1 PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL PRODUCTO Y / O SERVICIO 20.00%
7.2 PROCESOS RELACIONADOS CON EL CLIENTE 36.00%
73 DISENO Y DESARROLLO
7.4 COMPRAS 28.00%
75 PRODUCCIONY / O PRESTACION DEL SERVICIO 29.09%
7.6 CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO ¥ MEDICION 5.00%
8.2 SEGUIMIENTO ¥ MEDICION 0.00%
8.3 CONTROL DEL PRODUCTO Y / O SERVICIO NO CONFORME 20.00%

8.4 ANALISIS DE DATOS 12.00%
85 MEJORA 0.00%

Se muestra el nivel de cumplimiento de la norma ISO 9001 por Artesanias Mon
Repos siendo 23.20%, ademas muestra el detalle sobre cada requisito de la norma.
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ANEXO 64: NIVEL SIGMA

Tabla 178: Datos recogidos Largo de Delantero de chompa de algodon

Tejido
Proceso Industrial
Pieza Delantero
Medida |Largo : 24 3/4
LSE 251/4
LIE 24 1/4 1 2 3
1| 25 1/4 25 24 3/4
2/ 25 116 | 24 1/4 24 3/8
3/2415/16 | 24 1/2 | 24 3/16
4| 25 1/4 | 24 7/8 24 3/4
5 25 25 1/8 24 1/2
6| 24 3/4 25 24 5/8
7| 24 5/8 | 24 1/4 24 3/4
Gréfica de probabilidad de Largo_Delantero
240 242 244 Li‘:l':o_ Dz:;.asnterzj.o 252 254 256
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Figura 118: Prueba de normalidad Largo de Delantero de chompa de algodén
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Figura 119: Grafica X-R Largo de Delantero de chompa de algodon
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Figura 120: Grafica X-S Largo de Delantero de chompa de algodén

318



Informe de capacidad del proceso de Largo_delantero_Alg

Procesar datos

LEI

Objetivo

LES

Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

-

| Objetivo
i

24.25
2475

25.25
24.753
21
0.323238
0.316429

’E'\
/B

Largo plazo
— — - Corto plazo

Capacidad largo plazo
Pp 052
PPL  0.52
PPU 031
Ppk 051
Cpm 0.52

R |

Capacidad corto plazo
cp 053
CPL 0.53
CPU 052
cpk 052

N

24.0 24.2 24.4 246 248 25.0 252 254

Rendimiento
Esperado Largo  Esperado Corto
Observado plazo plazo
PPM < LEI 47619.05 50847.55 55969.39
PPM = LES 0.00 62068.36 58122.95

PPM Total 47619.05 121915.90 114092.34

Figura 121: Analisis de capacidad del proceso Largo de Delantero de chompa de
algodon

En el gréfico anterior se puede observar los valores de los indices Cp y Cpk del
largo de delantero de la Chompa de algodén.

Cp= 0.53; Cp<1

delantero se encuentran fuera de los limites de control.

Cpk=0.52; Cpk<1

del delantero se encuentran descentrados con tendencia hacia el limite inferior.

Inherentemente incapaz, es decir las medidas del largo del

Operacionalmente incapaz, es decir que las medidas del largo

Cpm=0.52; Cpm<1, con valores fuera de especificaciones, proceso generalmente
incapaz
Haciendo notorio la necesidad de tomar medidas correctivas para mejorar la
capacidad del proceso.

Tabla 179: Datos recogidos Busto de Delantero de chompa de algodoén

Tejido
Proceso Industrial
Pieza Delantero
Medida |Busto: 10 1/4
LSE 10 3/4
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LIE 9 3/4

9 3/4 10 3/4 10 1/2

10 10 3/8 10 5/8
10 1/4 10 1/4 10 1/4
10 5/8 10 1/2 | 10 3/16
10 7/8 10 1/8 10 1/8
9 3/4 10 3/4 10 3/8
10 1/2 10 3/8 10 1/2

N o o0 A WO =

Grafica de probabilidad de Busto_Delantero
Normal

9
Media 10.35
Desv.Est. 0.3032
95 N 21

AD 0.272
Valor P 0.636

Porcentaje
3

950 975 1000 1025 1050 1075 11.00 11.25
Busto_Delantero

Figura 122: Prueba de normalidad Busto de Delantero de chompa de algodén
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Figura 123: Grafica X-R Busto de Delantero de chompa de algodén
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Figura 124: Grafica X-S Busto de Delantero de chompa de algodén

Informe de capacidad del proceso de Busto_delantero_Alg

LEI Objetivo LES
Procesar datos i i i Largo plazo

LEI 975 i i — — - Corto plazo
Objetivo 10.25 i i ‘
LES 10.75 | ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra  10.3542 i i Pp 055
Namero de muestra 21 ! : PPL  0.66
Desv.Est. (Largo plazo) 0.303195 ! : PPU 044
Desv.Est. (Corto plazo) 0.300608 I I Ppk 044

i ' Cpm 0.52

i i Capacidad corto plazo

1 Cp 055

i CPL  0.67

. CPU  0.44

/ Cpk  0.44
1 \\

9.8 10.0 102 10.4 106 10.8 11.0

Rendimiento
Esperado Largo  Esperado Corto
Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 23148.89 2222519
PPM = LES 47619.05 95854.29 93956.56
PPM Total 47619.05 119003.18 116181.75

Figura 125: Analisis de capacidad Busto de Delantero de chompa de algodon

En el grafico anterior se puede observar los valores de los indices Cp y Cpk del
busto de delantero de la Chompa de algodon.
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Cp= 0.55; Cp<1 Inherentemente incapaz, es decir las medidas del busto del
delantero se encuentran fuera de los limites de control.
Cpk=0.44; Cpk<1 Operacionalmente incapaz, es decir que las medidas del
busto delantero se encuentran descentrado con tendencia al limite superior.
Cpm=0.52; Cpm<1 valores fuera de especificaciones, proceso generalmente
incapaz
Lo cual muestra la necesidad de tomar medidas para mejorar la capacidad del
proceso.

Tabla 180: Datos recogidos Largo de espalda de chompa de algodoén

23 5/8 23 5/8 23 3/4
24 1/4 23 1/4 23 5/8

Proceso Tejido
Pieza Espalda
Medida |Largo: 23 3/4
LSE 24 1/4
LIE 23 1/4
1] 24 1/8 | 23 1/4 | 283 1/2
2 2338 | 23 1/2 | 23 5/8
3| 2358 | 2358 | 24 1/8
4| 23 3/4 24 23 1/2
5| 23 3/4 24 23 7/8
6
7
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Grafica de probabilidad de Largo_Espalda
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Figura 126: Prueba de normalidad Largo de espalda de chompa de algodén
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Figura 127: Gréfica X-R Largo de espalda de chompa de algodon
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Grafica Xbarra-S de Largo_Espalda
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Figura 128: Grafica X-S Largo de espalda de chompa de algodén

Informe de capacidad del proceso de Largo_espalda_Alg

LEI Objetivo LES
Procesar datos i i i Largo plazo

LEI 23.25 i i i — — - Corto plazo
Objetivo 23.75 i i i
LES 24,25 i i ' Capacidad largo plazo
Media de la muestra  23.7024 i i | Pp 060
Nimero de muestra 21 i i i PPL  0.54
Desv.Est. (Largo plazo) 0.278041 ! | : FPU  0.66
Desv.Est. (Corto plazo) 0.295334 ! AN ! Ppk  0.54

! i TR ! Cpm 0.59

! ! ! Capacidad corto plazo

i ! ! Cp 056

i ! CPL 051

i ' CPU  0.62

i cpk  0.51

1

] "y
23.0 23.2 234 236 23.8 24.0 242 244

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 51865.12 62790.60
PPM = LES 0.00 2444410 31852.55
PPM Total 0.00 76309.22 94643.15

Figura 129: Analisis de capacidad Largo de espalda de chompa de algodoén
En el gréfico anterior se puede observar los valores de los indices Cp y Cpk del
largo de espalda de la Chompa de algodén.
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Cp= 0.56; Cp<1 Inherentemente incapaz, es decir las medidas del largo de la
espalda se encuentran fuera de los limites de control.

Cpk=0.51; Cpk<1  Operacionalmente incapaz, es decir que las medidas del largo
de la espalda se encuentran descentrados.

Cpm=059; Cpm<1 con valores fuera de especificaciones, proceso generalmente
incapaz.

Lo cual muestra la necesidad de tomar medidas para mejorar la capacidad del
proceso.

Tabla 181: Datos recogidos Busto de espalda de chompa de algodén

Proceso Tejido
Pieza Espalda
Medida Busto: 18 3/4
LSE 19 1/4
LIE 18 1/4
1| 18 3/4 18 3/8 18 3/4
2| 18 1/2 18 3/4 18 1/2
3 18 3/4 19 1/8 18 3/4
4 19 18 1/2 18 5/8
5/ 19 1/16 19 18 1/2
6| 19 1/4 18 5/8 19
7

19 1/8 19 1/4 18 1/4
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Grafica de probabilidad de Busto_Espalda
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Figura 130: Prueba de normalidad Busto de espalda de chompa de algoddn

Grafica Xbarra-R de Busto_Espalda
UCL=19.281
© 19.24
e
H
2 19.0
E —
& 18.8 1 X=18.783
@
a1
© 18.6
-
= 18.4
LCL=18.285
1 2 3 4 5 6 7
Muestra
aad UCL=1.253
[
=
H
8 0.9
£
= 0.6 _
] R=0.487
)
0.3
]
[-3
0.0 LCL=0
; T T T T r T
1 2 3 4 5] 6 7
Muestra

Figura 131: Grafica X-R Busto de espalda de chompa de algodén
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Informe de capacidad del proceso de Busto_Espalda_Alg

LEI Objetivo LES
Procesar datos | | | Largo plazo

LEI 18.25 | | | — — - Corto plazo
Objetivo 18.75 i i ' =
LES 19.25 | H H Capacidad largo plazo
Media de la muestra  18.7827 : : Pp 057
NUmero de muestra 2 I | PPL  0.61
Deswv.Est. (Largo plazo) 0.292897 ! | PPU 053
Desv.Est. (Corto plazo) 0.295334 I Ppk 053

| Cpm 057

! Capacidad corto plazo

i Cp 056

| CPL  0.60

i CPU 053

i Cpk 053

|

J L/ \

18.2 184 186 18.8 19.0 19.2 19.4

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto
Observado plazo plazo
PPM = LEI 0.00 34466.57 35627.32
PPM = LES 0.00 5532136 56807.80
PPM Total 0.00 89787.92 9243512

Figura 132: Gréafica X-S Busto de espalda de chompa de algoddn
En el gréafico anterior se puede observar los valores de los indices Cp y Cpk del
busto de espalda de la Chompa de algodon.
Cp= 0.56; Cp<1 Inherentemente incapaz, es decir las medidas del busto de
espalda se encuentran fuera de los limites de control.
Cpk=0.53; Cpk<1  Operacionalmente incapaz, es decir que las medidas del busto
de espalda se encuentran descentradas con tendencia al limite superior.
Cpm=0.57; Cpm<1 con valores fuera de especificaciones, proceso generalmente
incapaz

Lo cual muestra la necesidad de tomar medidas para mejorar la capacidad del

proceso.
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Figura 133: Analisis de capacidad Busto de espalda de chompa de algodoén
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Tabla 182: Analisis de capacidad Largo de delantero de chompa de baby alpaca

Proceso Tejido
Pieza Delantero
Medida Largo: 22
LSE 23
LIE 21
1| 21 5/8 22 22
2 22 21 3/4 | 21 3/4
3| 2158 | 21 1/8 21
4| 22 1/4 22 22
5/ 21 1/4 | 22 7/8 | 21 3/8

Grafica de probabilidad de Largo_Espalda
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Figura 134: Prueba de normalidad Largo de delantero de chompa de baby alpaca
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Figura 135: Gréafica X-R Largo de delantero de chompa de baby alpaca
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Grafica Xbarra-S de Largo_Espalda
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Figura 136: Grafica X-S Largo de delantero de chompa de baby alpaca

Informe de capacidad del proceso de Largo_delantero_BA

LEl Objetivo LES
Procesar datos | _‘ | Largo plazo
LEI 21 1 | | == - corto plazo
Objetivo 22 1 1 =
LES 23 H H Capacidad largo plaze
Media de la muestra 21775 E E Pp
Ndmero de muestra 15 ! 1 PPL  0.54
Desv.Est. (Largo plazo) 0477624 ' ; PPU  0.85
Desv.Est. (Corto plazo) 0.516834 i 1 Ppk 054
H | Cpm 0.63
Capacidad corto plazo
Cp 064
CPL 050
CPU 079
Cpk 050

208 212 216 220 224 228

Rendimiento
Esperado Largo  Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 52335.96 66870.13
PPM = LES 0.00 5162.10 8889.23
PPM Total 0.00 57498.06 75759.37

Figura 137: Analisis de capacidad Largo de delantero de chompa de baby alpaca

En el gréafico anterior se puede observar los valores de los indices Cp y Cpk del
largo de espalda de la Chompa de Baby Alpaca.

Cp= 0.64; Cp<1 Inherentemente incapaz, es decir las medidas del largo del
delantero se encuentran fuera de los limites de control.

Cpk=0.50; Cpk<1  Operacionalmente incapaz, es decir que las medidas del largo

del delantero se encuentran descentrados ccon tendencia al limite inferios
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Cpm=0.63; Cpm<1 con valores fuera de especificaciones, proceso generalmente
incapaz
Lo cual muestra la necesidad de tomar medidas para mejorar la capacidad del
proceso.

Tabla 183: Datos recogidos Busto de delantero de chompa de baby alpaca

Proceso Tejido
Pieza Delantero
Medida Busto: 20
LSE 21 168
LIE 19 152
1 21 20 1/4 | 20 3/4
2| 19 3/4 20 19 7/8
3 21 21 19 5/8
4, 20 5/8 21 20 5/8
5/ 20 1/2 | 20 5/8 | 20 1/2

Grafica de probabilidad de Busto_Espalda
Normal

Media 20.48
Desv.Est. 0.4729
N 15
AD 0.573
Valor P 0.114

19'.5 Zd.O 2d.5 21'.0 Zf.S
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Figura 138: Prueba de normalidad Busto de delantero de chompa de baby alpaca
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Figura 139: Grafica X-R Busto de delantero de chompa de

baby alpaca
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Figura 140: Grafica X-S Busto de delantero de chompa de
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Informe de capacidad del proceso de Busto_delantero_BA

LEIl Objetivo LES
Procesar datos i Largo plazo
LEI 19 — — - Corto plazo
Objetivo 20 -
LES 21 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 20.475 Pp 0.70
PPL 104

Numero de muestra 15
Desv.Est. (Largo plazo) 0.472928
Desv.Est. (Corto plazo) 0.531601

- PPU 037
TN
’ 5 ppk 037
2 A Cpm  0.49
3 Capacidad corto plazo
Cp 063
CPL 092
4

CPU 033
cpk 033

s
”,
-~
-

19.0 195 200 205

Rendimiento
Esperado Largo  Esperado Corto
Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 907.73 2763.15
PPM » LES 0.00 133476.68 161678.38
PPM Total 0.00 134384.41 164441.53

Figura 141: Analisis de capacidad Busto de delantero de chompa de baby alpaca

En el gréfico anterior se puede observar los valores de los indices Cp y Cpk del
busto de espalda de la Chompa de Baby Alpaca.

Cp= 0.63; Cp<1 Inherentemente incapaz, es decir que las medidas del busto de
delantero se encuentran fuera de los limites de control.

Cpk=0,33; Cpk<1  Operacionalmente incapaz, es decir que las medidas del busto
de delantero se encuentran descentradas con tendencia al limite superior.
Cpm=0.49: Cpm<1 con valores fuera de especificaciones, proceso generalmente
incapaz

Lo cual muestra la necesidad de tomar medidas para mejorar la capacidad del
proceso.

En base a todos los resultados de capacidad de proceso se determina que el nivel
sigma del proceso de tejido es de 3 Sigma.

NIVEL SIGMA
30
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ANEXO 65: INDICE DE SATISFACCION DEL CLIENTE - ENCUESTAS

Se realizaron encuestas sobre la satisfaccion, flexibilidad y otros aspectos que
percibe el cliente sobre la atencién que se le brinda, mediante las siguientes

encuestas.

Ayiidenos a mejorar

6. Por favor, valore del 1 al 10 (donde 1 es pobre y 10 es excelente) los

Dedique unos minutos a completsr ests pequeria encuests .
siguientes afributos de Arfesanias Mon Repos.

Sus respuestss serdn tratsdss de forma confidencial y sersdn utiizadas dnicamente

pera mejorsr &l senvicio que je proparsionamos. -
Esta encuesta durs aproximademente cinco minutos. T]2[3]<]5]8[7[8]S] 10
Wedidss dentro de |a tolerancis 3
B . Caro defecios de lejdo %
1. ¢Cudnto iempo lleva siende cliente de Artesanias Mon Repos? Tero defacios de seabsdas %
Exactiud en fonos de colores %
1. Menos de un mes Vanedad de modelos X
2. Deunao s tres meses Tempo= deeniegs =
3. Detmsssemmeses Respuesias Bpdss 8 mprevistos | X
4. Entre seis meses y un afio Tolerancia a cambios X
5. Entre uno y tres afios
6. Mss de tres afios, desde 1999 .
1 de uso
2. ;Como conocit Artesanias Mon Repos? i 3 .
7. ¢Comprara o ufilizard usted los productos de Artesanias Mon Repos de
1. Tv nuevo?
2. Radio .
3. Intemet 1. Seguroquesi
4. Prensa o revistas 2. Probsblements si
5. Amigos. coleges o contactos 3. Puede que si, puede que no
6. Otro Ya habia escuchado de Mon Repos cuandc vivia en Lima 1982-1985. 4. Probablements no
5. Seguro qua no

En 1899 busque la empresa en las Paginas Amarillas.

8. zHay alguna cosa que le gustaria decirle a Artesanias sobre el servicio que
proporciona?:

4. Por favor, indiquencs su grado de satisfaccién general con Artesznias Mon
Repos en una E;‘:’:gfﬁ:‘: 10, donde 10 es completamente satisfecho y 1 es Ya desde hace 1999 Alpaca Joanna trabaja con mucho gusin y exito con
compleaments Artesanias Mon Repos!

5. En comparacién con ofras alternativas de prendas en hilados alpaca o
algodén, Mon Repos es:

Mucho mejor
Algo Mejor

Més o manos igusl
Aigo peor

Mucha peor

oWt

Figura 142: Encuesta de satisfaccion del cliente — Alpaca Johanna

& Farfavar, valora del 1 al 18 {dands 1 a5 pobre v 10 85 sxcalents] loc cigulsniss

Ayodenot 8 mejorar aiributor de Arissanizs Mon Repos.
Dedigue unos miuios @ complatar £t pequena encuasta TETIA T
sus i o tatadas de al y seran ulilzadas Grcaments para e Lwerg Tt e et e
masjoar el serviin que le proporcionamos | e aeae g
Esia encuesta dur ap malmadaments cineo minus | e oefedos de acabancs
L e )
1. 2Cusnio 4 de ark Mo Rapoc? T L
[ TEmoas e eniega
1 Menes de un mes [ Frespoess rnes @ TMETensns
2 De uno atres meses [Toeans s mrees
3 Do tnes @ seis meses
4 intenolén de uso
8. Miacdo 18 afioc, decde 2004 7. sComprars o utillzara urtad los productor de Arfscaniac Mon Repct de nosvo?
2. 406ma oonoels Artecaniac Mon Repas? 1. tequroque ol
- 2 Frobablemente si
! 3. Fuede que si, puede que o
2 Radic 4. Frobablemente no
3 neemat 5 Segam queno
4. Frensao mvisias
& Amigos. salesae o gantantan . zHay siguna coss gue lo gustsns degirle 3 Arissaniac cobre sl carvioio que
— proporolonas:
Iatitasaion
Ciesce el primes pedida g rabajé con Ariesanias Mon Repos @ caidad de sus prendas
4. Par favor, Indiquencs tu gradc de mersl non Artecanisc Mon fse de las mejones &N el memadn ¥ 65 Ak qUB ha satide mantener duranie e resto de
Repos en una scozia de 1 = 10, dande 10 e complatsments safictsenc y 1 86 pedics
somplatzmants incaticieoha.
N N N N B N B I I
L T 1T [ 1T T [-T]
oo ofrac oe halsdoc 2ipaca o aigedon,

&
Man Repas on:

Muscho mejor
Aigo Melcr

Mis € menas Igual
fugn peer

Muscho pear

EETE

Figura 143: Encuesta de satisfaccion del cliente — Monique Du Rock
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Ayidenos = mejorar &. Por favor, valors del 1 a1 10 |dends 1 ¢ pobes ¥ 10 e sxnelends) loc siguisise.
aiributos de Ariesanizs Man Repat.

v i compk asta hESa
i u TR EL LT
mejoar ol servico que ke popcrcionames
Estn encucsta U IpTETHISTEN: CNeo miulos.
1. ¢Cuanto erite A 7
1. Mencs de un mes
2 Do unoa es meses
3 Do Pes 2 Ses meses
4. Enve seis meses y un af o
5. Enire una y fes afos uen
& Mac de 16 afoc, decde 1884,
7. o o Rrpoc de nusv?
2 yComo ooncold Arbacaniss Mon Repoc?
1 Bequoauest
v 2 Probaiements
7 Fado 3 Fuese que o, puode que no
) 4. Frobablements no
4. Fransa o revisias 5 Seguoqueno
& Amigos, polegas o oontacion
& O 2. ¢(Hay alguna soca que e guotaria decirle a Artscanias cobre &l serviolo que
propamionas:
4. Par favar, Inciguancs U grado da caficanoldn general con Artecaniar Mca El Mot princal por el cuil hemas manlann Snda cliies o B enpresa ha s
Fiapos en unz ousala de 1 2 10, conde 10 25 sompleizmants wxstahc ¥ 106 s caldad de sus produdas y |a responsabiidad con sus clenios e es escas
complataments incatisteoho. enconirar en ol mercada
Llefefefefelrelele)
NN N Y N N N S
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#0 peo

&
Mcn Abpos s4:
1
2
4
5. Mucho pecr

Figura 144: Encuesta de satisfaccion del cliente — Alpaca International

yidenos & mejorar . Por favor, valors al jonde 1 e pobre y 10 s excelenis) los
| Ay & Por fm lore del 1 al 10 (donds 1 obre y 10 alenie) I
siguiantsa SIIDUTDS 0& AMEAZRIZE MON RBPOS.

Dedique unes minutes & completar esta peguefia encuesta

Sum respuestas serdn ratadas de forma confidencial v seran ulilizadas dnicamente T K13 N N D
i EMEfra el S dus le prpercisnamss oo e de B e E

e - e 2 prop [Tt aeferios de wige S
Exta encuesta dura sprorimadaments Cnco mauios
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Figura 145: Encuesta de satisfaccion del cliente — Peruvian Connection

FICHATECNICA DE ENCUESTA

Encuesta indice de satisfaccion del cliente

Etapa Planear

Universo Clientes de Artesanias Mon Repos

Encuestados 4

Cuestionario de preguntas con opcién
a respuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Entrevista presencial
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ANEXO 66: INDICE UNICO DE PERCEPCION DEL CLIENTE
En base a las encuestas previamente mencionadas se empled el software de V&B
Consultores para determinar el indice Unico de percepcién del cliente, tomando en

cuenta los requerimientos del cliente.

INDICEIDE DEL CUENUE  pesswg O

Total Puntos Asignad Inicio
Total Puntos Posibles 320.00 DIFERENCIADOR > 85.00%
N Clientes 4.00
N Factores 8.00 Agregar Cliente ‘ Agregar Factor | Calcular IPC | Graficar ‘
Maxima Calificacion 10.00 r— Alpaca Johana Peruvian Connection | Alpaca International | Monique Du Rock
56.00 86.96% 63.00 92.54% 52.00 84.81% 58.00 82.07%
FACTORES RELEVANTES TOTAL FR |PONDERACION i i 3 i i i q -
das dentro de tolerancia 38.00 16.59% 9.00 10.00 10.00 9.00 10.00 10.00 9.00 9.00
Cero defectos en tejido 24.00 10.48% 6.00 9.00 8.00 10.00 5.00 9.00 5.00 8.00
Cero defectos de acabados 26.00 11.35% 6.00 9.00 7.00 9.00 6.00 9.00 7.00 9.00
Exactitud en tonos de colores 38.00 16.59% 9.00 10.00 10.00 9.00 9.00 10.00 10.00 10.00
Variedad de Modelos 16.00 6.99% 4.00 7.00 2.00 9.00 3.00 8.00 7.00 6.00
Tiempos de entrega 19.00 8.30% 5.00 7.00 8.00 10.00 2.00 3.00 4.00 7.00
Resp rapidas a imprevistos|  28.00 12.23% 7.00 8.00 8.00 9.00 7.00 6.00 6.00 7.00
Tolerancia al cambio 40.00 17.47% 10.00 8.00 10.00 9.00 10.00 8.00 10.00 6.00

Figura 146: indice Gnico de Percepcion del cliente
- Software V&B Consultores

El valor obtenido fue de 86.60%, siendo este un porcentaje positivo sin embargo

existe una brecha sobre la cual se debe mejorar en aspectos como los tiempos de

entrega y variedad de modelos.
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ANEXO 67: INDICE DE SATISFACCION DEL CLIENTE - RESULTADO

iNDICE DE SATISFACCION

4 Grado de satisfaccion general
5 Comparacién con la competencia
6 Calificacion de atributos

:En base a encuestas realizadas

Alpaca Johana

Peruvian Connection

Alpaca International

Monique Du Rock

Total

90.00%

90.00%

80.00%

90.00%

87.50%

100.00%

80.00%

100.00%

80.00%

90.00%

86.96%

92.54%

84.81%

82.07%

86.60%

Total

ANEXO 68: COSTO DE FABRICACION

88.03%

Se midio los costos de fabricacion para emplearlo como indicador de las

consecuencias sobre los costos que ocasiona los reprocesos, fallas y falta de

planificacion parala produccion.

Primero se definiero las tres fuentes de costos de fabricacién: materia prima, mano

de obra y los costos indirectos de fabricacion.

Siendo, los costos por materia prima los siguientes:

HILADO Colores

Tallas CD67 CJ78 CL82 OPW?2
XS 0.165 0.161 0.155 0.154 0.159 Kg
S 0.181 0.178 0.168 0.165 0.173 Kg
0.189 0.192 0.193 0.189 0.191 Kg
L 0.201 0.198 0.208 0.204 0.203 Kg
XL 0.229 0.227 0.231 0.229 0.229 Kg
[Costo de hilado] /. 140.00 |
Tallas Costos
XS 22.23
S 24.22
26.71
L 28.39
XL 32.06
Costo promedio| S/. 26.72

Materia Prima Cantidad Precio Costo / prenda

Insumos Cantidad Precio Costo / prenda
Botones 6 0.48 2.88
Etiqueta 3 0.45 1.35
Hilado costura 0.010Kg 7.00 0.07




Materiales de embalaje

Caja S/. 4.50
Repuestos S/. 2.50

/75 unid
Junid

Y los costos por mano de obra en base al estudio de tiempos son los siguientes:

H-H empleadas Cantidad Sueldo Costos/Hr Costo MO

Tejido 1.58 hr 1
Control de Tejido 0.07 hr 1 750 3.91 0.27
Lavado 0.22 hr 1 1000 5.21 1.15
Plancha de pafio 0.06 hr 1 750 3.91 0.25
Control de Linea 0.12 hr 1 750 3.91 0.46
Plancha de prenda 0.09 hr 1 750 3.91 0.33
Control prenda terminada 0.12 hr 1 1000 5.21 0.61
Correccidén prendas 0.10 hr 1 750 3.91 0.39
H-H empleadas
Correccién de tejido 0.10 hr 1] 850 4.43] 0.44]
Cant. Horas mensuales 192 Hr

Y finalmente los costos indirectos de fabricacibn siendo los de energia de
maquinaria:
[Costo KW/hr |

S/.0.30

Costo/h

Consumo

Tejido espalda 9000.00 W/hr 2.70 0.52 1.40
Tejido delantero 9000.00 W/hr 2.70 0.39 1.06
Tejido mangas 9000.00 W/hr 2.70 0.51 1.37
Lavado 1680.00 W'hr 0.50 0.48 0.24
Secado 18000.00 W/hr 5.40 0.41 2.24
Plancha pafio 1350.00 W/hr 0.41 0.02 0.01
Plancha prenda 1350.00 W/hr 0.41 0.04 0.02

Luego, antes de determinar el costo de fabricacion unitario se evaluo la existencia
de fallas, reprocesos y correcciones inmediatas que aumentan la inversién de
recursos para la obtencidén de cada producto. Por lo cual se midio el volumen que
representaba la ocurrencia de estos casos frente a la produccion (Véase ANEXO
33, TABLA 31 y TABLA32 ) obteniendo lo siguiente:
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Fallas, reprocesos
De Prod.
Fallas

Reprocesos de tejido

Reprocesos de plancha
Pruebas
Reprocesos de Lavado

En el cuadro anterior se expresa en procentaje el volumen que representa los casos
en cada falla o reproceso respecto a la produccion total.

Finalmente, considerando los costos de materia prima, mano de obra, los costos

indirectos de fabricacién y las fallas o reprocesos, se determino el costo de
fabricacién unitario.

Costo de Materiales S/. 33.58 por prenda | S/. 39.44 | por prenda Con Fallas o reprocesos |

Mano de Obra S/. 11.68 por prenda | S/. 12.38 | por prenda Con Fallas o reprocesos |

Costos Indirectos de Fabricacion

Energia para Produccién S/. 6.34 por prenda | S/. 6.73 | por prenda Con Fallas o reprocesos |

Obteniendo finalmente:

Costo de Fabricacion S/. 58.54
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ANEXO 69: GTH — PRIORIZACION DE COMPETENCIAS

Tabla 184: Priorizacion de competencias

Competencias

2 g ) s| 3§ g
Leyenda: @ 5 _ & = g o 28] 2|3
9 - Imprescindible E £ 5 g E g § ‘5’- 'E g '§ Ea X
oA Sl E| 8 |sslelz| 5| e(8d ¢35
5 - Mediano £ © £ (23 E 3 © s |Eo § g g E
3-Poco g | S| E|Bs[ 2|5 €| e &|aglF
0- Ninguno t i S |% e ] i 2 |25 3 |
2 c = £ o ) o [T=3 > =
5 2 8 S|l e | " 128] 8(8
o § < T| <« a
1 2 3 4 5 7 8 9 10 11 12
Elaboramos prendas en fibras naturales con alto
valor agregado y de calidad para el mundo de
clientes amantes de la elegancia y la belleza. 9 9 7 5 3 5 7 9 9 63
MISION  |per procesos de produccion eficientes y eficaces 5 5 0 0 0 7 7 9 9 3 7 52
Tener colaboradores capacitados. 0 0 0 3 7 7 0 7 9 0 9 42
Tener un buen ambiente de trabajo 0 0 7 7 0 7 9 5 9 9 53
Ser el principal socio estrategico de la promocion
VISION del producto peruano. 9 7 5 7 9 9 9 7 9 0 9 80
Vestir al mundo con calidad, suavidad, y elegancia. 9 3 0 7 o 7 7 7 0 5 a5
Lealtad 0 0 0 0 3 0 0 7 0 7 0 17
Respeto 0 0 7 0 0 0 7 9 0 7 0 30
Responsabilidad 5 3 7 5 0 7 9 0 9 7 0 52
VALORES Eqwdafi 0 5 0 0 0 0 0 9 0 9 9 32
Honestidad 0 7 7 0 7 0 0 9 7 9 7 53
Solidaridad 0 9 9 0 7 0 5 9 7 9 5 60
Senvicio 9 5 7 9 0 7 7 0 9 0 0 53
Calidad 9 3 0 7 0 7 7 0 9 0 0 42
Incrementar la rentabilidad. 7 0 0 0 5 5 5 0 7 0 0 29
Disminuir los costos. 0 0 0 0 0 7 7 0 9 0 0 23
Mejorar la gestién de las relaciones con los
clientes 7 0 7 0 7 9 9 5 0 0 0 44
Reducir los tiempos de entrega de pedidos. 9 0 9 0 0 5 5 5 7 7 0 47
Aumentar la productividad. 0 9 7 0 7 5 5 7 9 7 5 61
Implantar buenas précticas de seguridad y salud en
el trabajo. 0 0 0 0 7 0 0 7 0 7 9 30
Mantener la maquinaria y equipo en optimas
condiciones 0 0 5 0 0 0 0 0 9 0 9 23
Disminuir esfuerzos innecesarios en control de
calidad. 0 0 0 0 0 0 7 9 9 5 7 37
Asegurar el correcto desempefio de los procesos 5 7 9 0 0 7 5 7 9 5 0 54
OBJETIVOS Mejgrar el sistema de pIaneZmiento y c:ntrol de
produccion. 0 7 3 0 7 9 9 7 9 5 0 56
Mejorar la posicion estratégica y la evaluacion de la
accion estratégica. 0 7 0 0 9 5 0 5 7 0 3 36
Alinear la organizacion a la estrategia. 0 0 5 0 5 9 0 3 5 0 0 27
Mejorar el clima laboral 0 0 9 0 7 0 0 9 5 9 0 39
Mejorar la conectividad de informacién entre areas. 0 0 9 0 5 0 3 3 7 9 3 39
Mejorar la gestién de recursos humanos. 0 0 7 0 9 0 7 7 5 7 9 51
Mejorar el método y las condiciones de trabajo. 0 0 0 0 0 0 0 7 9 9 9 34
Desarrollar una cultura de aprendizaje 0 0 0 7 0 5 7 5 0 0 0 24
Desarrollar una cultura de conciencia social y
responsabilidad 0 0 0 0 0 7 0 7 7 0 0 21
Importancia de las Competencias| 83 86 | 126 | 50 | 111 | 129 | 141 | 184 | 195 | 135 | 109 |1349
Porcentaje| 6% 6% | 9% | 4% | 8% [10% | 10% | 14% | 14% | 10% | 8%

— Software GTH — V&B Consultores
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Figura 147: Grafica General — Nivel de importancia de competencias
— Software GTH — V&B Consultores
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Figura 148: Grafica desglosable — Nivel de importancia de competencias sobre
mision, vision, valores, y objetivos
— Software GTH — V&B Consultores
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ANEXO 70: GTH — EVALUACION DE COMPETENCIAS

Tabla 185: Evaluacién de Competencia Orientacion Al cliente

Orientacion al cliente

Comportamiento

Evaluacion

El cuidado del cliente forma
parte siempre de su estrategia
de empresa. “Cuidar

al cliente” es una conviccion
que promueve a través de su
constante ejemplo.

Grado

75.01% <

100.00%

15.00%

85.00% IV 0M7

Planifica sus acciones y las de
Su empresa o equipo,
considerando las necesidades
de sus clientes.

Grado

75.01%

A
]

100.00%

Indaga y se informa sobre
necesidades actuales y
potenciales de clientes
internos, externos y

proveedores.

Grado

75.01%

A
1l

100.00%

Prioriza la relacién de largo
plazo con el cliente, por sobre
beneficios inmediatos

ocasionales.

Grado

A
1l

50.01%

75.00%

20.00%

80.00% [uIC[eNoM7

94.00% 100.00%

34.00%

66.00% [RI0ON0M7

Incluye en la relacion con el
cliente el Conocimiento y
preocupacion de éste por sus
propios clientes.

Grado

50.01%

A
1]

75.00%

68.00% [RICONVM

32.00%

Es referente interno y externo
cuando se busca aportar
soluciones o satisfacer

necesidades de clientes.

Grado

50.01% <

75.00%

47.00%

SN 100.00%

Total

74.33%

— Software GTH — V&B Consultores
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Tabla 186: Evaluacién de Competencia Orientacion a resultados

Orientacion a resultados

25.01% <= 50.00% [PHoloLZAImE0[0N0[0F7

25.01% <= 50.00% [EIHUSZAMION0[0V

5.01% <= 25.00% [RcHUbZ NIV ON0[0M7 77.00%

25.01% <= 50.00% [EIHULZAMION0[0V

70.00%

50.01% <= 75.00% | 56.00% [REJORe[0}7

5.01% <= 25.00% [PAsHUZNmEVON0[0M7

5.01% <= 25.00% 100.00%

5.01% <= 25.00% 100.00%

Comportamiento Evaluacion
Organiza empresas que aprenden y Grado o
mejoran continuamente. C B
Planifica la actividad previendo
incrementar la competitividad de la Grado o
organizacion, C -
y la satisfaccion de los clientes.
Estimula y premia las actitudes y las
acciones de los colaboradores orientadas
Grado

a D >=
promover la mejora continua y la
eficiencia.
Brinda apoyo y da el ejemplo en términos
de preocuparse por mejorar la calidad y la | Grado o
eficiencia de los procesos y servicios C -
brindados.
Actla con velocidad y sentido de urgencia,
ante situaciones que requieren Grado
anticiparse a los competidores, o B >=
responder a las necesidades de los
clientes.
Es un referente dentro de la organizacion, Grado
en relacion con la mejora continua de D >=
la eficiencia.
Reconoce y recompensa el valor de los Grado
resultados tanto grupales como D >=
individuales de su equipo.
Se ocupa personalmente de que la
empresa reconozca los resultados

- Grado
obtenidos, D >=
tanto desde el punto de vista de la carrera
como de la compensacién.
Fija para si y para los otros los parametros
a alcanzar, y orienta su accionar para Grado o
lograr y superar los estandares de C B
desempenio y plazos establecidos.

25.01% <= 50.00% [EIHULZAMION0[0F7

Total

— Software GTH — V&B Consultores
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Tabla 187: Evaluacién de Competencia Comunicacién

Comunicacion

Comportamiento Evaluacion Meta GAP
Comparte informacion relevante con su Grado -
>= 50.01% <= 75.00% | 60.00% | 75.00%
gente. B 15.00%
Escucha al otro poniéndose en su lugar Grad
rado -
para comprender lo que esta pensando y lo b >= 5.01% <= 25.00% PARZN 75.00% 54.00%
gue esta sintiendo. e
Transmite sus mensajes e ideas claramente | Grado -
) >= 25.01% <= 50.00% AV 8 75.00%
en todos los niveles de La empresa. C 48.00%
Transmite a sus colaboradores sus
objetivos y los resultados esperados para Grado -
) ] >= 25.01% <= 50.00% RERUNN 75.00%
su trabajo, con el detalle y la claridad que C 40.00%
requieren.
Se preocupa porque sus mensajes hayan Grado -
) ) >= 25.01% <= 50.00% REERLN 75.00%
sido claros y comprendidos. C 36.00%
Trata con respeto a sus pares y Grad
rado -
colaboradores, manifestando su disposicién c >= 25.01% <= 50.00% [EERIEZN 75.00% 34.00%
para escuchar a los demas. e
Organiza mentalmente La informacién Grad
rado -
brindada por su interlocutor y verifica b >= 5.01% <= 25.00% LA 75.00% 52 00%
que el mensaje que ha captado es correcto. o
Hace presentaciones eficaces tanto Grado -
) >= 25.01% <= 50.00% EEKLE 75.00%
verbalmente como por escrito. C 26.00%
Ajusta su manera de expresarse teniendo Grad
rado -
en cuenta las particularidades de c >= 25.01% <= 50.00% 75.00% 25 00
sus oyentes. o
Da retroalimentacién a sus colaboradores Grad
rado -
para orientar su desarrollo y c >= 25.01% <= 50.00% LR 75.00% 49.00%
desempefio. o

Total VAL

— Software GTH — V&B Consultores
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Tabla 188: Evaluacion de Competencia Profundidad en el conocimiento de

productos

Profundidad en el conocimiento de productos

Comportamiento

Evaluaciéon

Conoce perfectamente cada uno de los
productos que ofrece la organizacion,
teniendo en cuenta las ventajas de cada
uno de estos frente a la competencia.

Grado

>= 50.01%

<=

75.00%

Es consciente de las debilidades de sus
productos y realiza investigaciones

de mercado, facilitando la mejora de la
calidad de los productos y orientando
dichas mejoras a la satisfaccion de los
clientes.

Grado

>= 25.01%

50.00%

Realiza innovadoras propuestas de
mejora que exceden los requerimientos de
los clientes.

Grado

>= 25.01%

50.00%

Conoce profundamente como manejar las
objeciones de los clientes a cada

uno de los productos que ofrece la
organizacion, utilizando la informacion
sobre los mismos (fortalezas, beneficios y
ventajas competitivas).

Grado
B

>= 50.01%

75.00%

Tiene gran habilidad para comunicar los
beneficios esenciales de los

productos y sabe explicar sus ventajas y
desventajas frente a los de la
competencia.

Grado

>= 25.01%

50.00%

Conoce suficientemente a la competencia
y se mantiene actualizado sobre
las estrategias y novedades de la misma.

Grado

>= 5.01%

25.00%

Frecuentemente detecta oportunidades en
el mercado para los productos de

la organizacion y para el lanzamiento de
nuevos productos.

Grado

>= 5.01%

25.00%

Conoce las tendencias del mercado y
constantemente busca oportunidades
de mejora y de nuevos negocios para
satisfacer las necesidades de un
mercado en permanente cambio.

Grado

>= 25.01%

<=

50.00%

Investiga acerca de la satisfaccién de los
clientes y de nuevas necesidades

de los mismos para realizar mejoras y
desarrollar nuevos productos.

Grado

>= 5.01%

25.00%

Total
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51.00%

45.00%

51.00%

50.00%

12.00%

100.00%

100.00%

100.00%

100.00%

100.00%

100.00%

100.00%

100.00%

100.00%

55.00%

74.00%

49.00%

50.00%

88.00%

76.00%

66.00%

78.00%




Tabla 189: Evaluacién de Competencia Liderazgo

Liderazgo

Comportamiento Evaluacion Meta GAP
Fija objetivos, los transmite y realiza un Grado )
adecuado seguimiento, brindando C >= 25.01% <= 50.00% XY 75.00% 48.00%
feedback a los integrantes. e
Escucha a los demas y es escuchado. (Birado >= 50.01% <= 75.00% |55.00% | 75.00% 20 60%
El grupo lo percibe como lider y se orienta Grado )
en funcion de los objetivos por él >= 25.01% <= 50.00% ReEHULZN 75.00% o
h C 41.00%
fijados.
Motiva al grupo para el logro de los Grado | __ o) __ o o o -
objetivos organizacionales. C >= 25.01% <= 50.00% EERMdY 75-00% | 51 509,
Suele ser buscado para requerir su consejo. (S‘rado >= 5.01% <= 25.00% WEHUSZN 75.00% 59 (-)0%
Maneja el cambio orientado en el breve Grado oe 2501% <= 50.00% EERCA 75.00% -
plazo. C 46.00%
Trabaja habitualmente con buen nivel de Grado )
energia, y logra que el equipo rinda en c >= 25.01% <= 50.00% eI 75.00% 40.00%
la misma medida. e

cll 34.43%

— Software GTH — V&B Consultores

Tabla 190: Evaluacion de Competencia Adaptabilidad al cambio
Adaptabilidad al cambio

Comportamiento Evaluacion
Tiene una amplia vision del mercado y del
negocio que le permite anticiparse en Grado
la comprensién de los cambios que se D >= 5.01% <= 25.00%
requeriran dentro de las politicas y
objetivos de su organizacién.
Modifica estrategias y objetivos de la Grado
organizacion, con celeridad, ante cambios B >= 50.01% <= 75.00%
externos, o nuevas necesidades.
Tiene conocimiento de las situaciones y las
cgrgoteristicas de su gente, por lo que Grado oe 50.01% <= 75.00% | 65.00%
rapidamente puede adaptarse o adaptarlos | B
de acuerdo con las circunstancias.
Se adapta con versatilidad, eficiencia 'y Grado
velocidad, a distintos contextos, B >= 50.01% <= 75.00%
situaciones, medios y personas.
Comprende y valora puntos de vista y Grado
criterios diversos, e integra el nuevo C >= 25.01% <= 50.00% [y
conocimiento con facilidad.
Promueve la adaptabilidad al cambio entre
sus colaboradores, y les brinda Grado o o
coaching para que gsu vez ladesarrollen |C >= 25.01% <= 50.00%
en sus respectivos equipos de trabajo.
Total
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100.00%

100.00% 31.00%

100.00% 35.00%

100.00% 26.00%

100.00%

100.00%




Tabla 191: Evaluacién de Competencia Tolerancia a la presién

Tolerancia a la presion

Comportamiento

Evaluacion

Resuelve muy
eficientemente sus tareas
aun cuando convergen al
mismo

tiempo problemas u
obstaculos que le exigen
mayores esfuerzos.

GradoB |>= 50.01% <= 75.00% VRV ObZ -36.00%

Actua con flexibilidad ante
situaciones limites,
planteando nuevas
estrategias de accion y
cumpliendo a pesar de los
cambios imprevistos los
objetivos propuestos.

Grado A |>= 75.01% <= 100.00% 100.00%

Mantiene su predisposicién y
actitud positiva y la trasmite
a su equipo de trabajo, en
aquellas ocasiones
estresantes de limites muy
estrictos de tiempo y alta

exigencia en los resultados.

GradoC |>= 25.01% <= 50.00% RV ob7Z 3 -60.00%

Es referente en situaciones
de alta exigencia,
proveyendo variedad de
alternativas para el logro de
la tarea y manteniendo la

calidad deseada.

GradoA |>= 75.01% <= 100.00% 0RO Z N -23.00%

Se conduce con alto
profesionalismo sin
exteriorizar desbordes
emocionales

en épocas de trabajo que
requieren de mayor esfuerzo

y dedicacion.

GradoC |>= 25.01% <= 50.00% RN/ IRV -67.00%

Total
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Tabla 192: Evaluacion de Competencia Trabajo en equipo

Trabajo en equipo

Comportamiento Evaluacion Meta GAP

Anima y motiva a los demas. 75.00% 40.00%
Desarrolla el espiritu de equipo. Srad° >= 50.01% <= 75.00% |71.00% | 75.00% | -4.00%
Actla para generar un ambiente de trabajo Grado )

amistoso, de buen clima 'y B >= 50.01% <= 75.00% |52.00% | 75.00% 23.00%
cooperacion. e
Implementa adecuadamente modalidades Grado i

alternativas de trabajo en equipo c >= 25.01% <= 50.00% 75.00% 26.00%
que anaden valor a los resultados grupales. e
Resuelve los conflictos de su equipo. grado >= 50.01% <= 75.00% |57.00% | 75.00% 18 60%

Total | 52.80%

— Software GTH — V&B Consultores

Tabla 193: Evaluacion de Competencia Nivel de compromiso — Productividad —

Disciplina

Nivel de compromiso-disciplina-Productividad

Comportamiento Evaluacion Meta GAP
Tiene un alto nivel de compromiso con el
cumplimiento de los objetivos
g_rgan_izacionales; se ajusta con facilidad a las | Grado o= 95.01% <= 50.00% WL 7500% -
irectivas de la empresa, las C 27.00%
apoya, las pone en marcha y da el ejemplo a
su gente con su conducta.
Se traza objetivos superiores a los esperados
y los cumple. Se esfuerza para Grado o 5 o 5 -
que sus resultados superen los esperados B >= 50.01% <= 75.00% |52.00% | 75.00% | 53 (4o,
para su puesto.
Esta siempre disponible para trabajar tiempo Grado
extra, incluso cuando no se lo A >= 75.01% <= 100.00% [80.00% | 75.00% | 5.00%
solicitan.
Estudia y se capacita a fin de mejorar su Grado )
desemperio, y motiva a su gente C >= 25.01% <= 50.00% YN 75.00% 38.00%
- . . . (o]
para que actue en el mismo sentido.
Realiza propuestas que mejoran los Grado )
resultados en tiempo y forma de las C >= 25.01% <= 50.00% GRS 75.00% 59.00%
'RT) . o
tareas cotidianas.
Realiza los intentos que sean necesarios para Grado
cumplir con el objetivo, ante la B >= 50.01% <= 75.00% |71.00% |75.00% | -4.00%
presencia de obstaculos.

Total | 55.67%
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Tabla 194: Evaluacion de Competencia Apoyo a los compareros

Apoyo a los compaiieros

Comportamiento Evaluacion
Sabe escuchar y observar. Es intuitivo y capta las necesidades
de los demés
N ] Grado
con facilidad. Est4 atento a las demandas de los otros y bien B >= 50.01% <= 75.00% |66.00%
predispuesto a
brindar ayuda.
- Siempre esta dispuesto a brindar su aporte a fin de mejorar la
performance
) ) ) Grado
de su equipo y recibe abiertamente la ayuda que puedan B >= 50.01% <= 75.00% |53.00%
brindarle sus
compaferos para mejorar su propio rendimiento.
Genera confianza y respeto. Es coherente entre su discurso y su | Grado
>= 50.01% <= 75.00% |73.00%
actuar. B
Establece fuertes vinculos con los comparieros basados en el Grad
rado
respeto mutuo A >= 75.01% <= 100.00% | 80.00%
y la confianza.
Reconoce, respeta y valora los saberes y aportes realizados por | Grado
>= 50.01% <= 75.00% |68.00%
los otros. B
Promueve entre sus comparieros la confianza y la valoracion de Grad
rado
los saberes B >= 50.01% <= 75.00% |58.00%
de los demas.
Constantemente da feedback informal con el fin de enriquecery | Grado
} >= 75.01% <= 100.00% | 80.00%
enriquecerse en los resultados. A
Considera a los integrantes de su equipo sistemas de apoyo Grad
rado
informales a los A >= 75.01% <= 100.00% |89.00%
cuales recurre con frecuencia, obteniendo respuestas positivas.
Es considerado un referente entre sus pares. Es reconocido y se Grad
rado
recurre a él en la comunidad profesional, informalmente o en B >= 50.01% <= 75.00% |65.00%
eventos profesionales.
Total | 70.22%
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Tabla 195: Evaluaciéon de Competencia Desarrollo estratégico de los recursos

humanos

Desarrollo estratégico de los RR.HH.

Comportamiento Evaluacion Meta GAP
Da a sus colaboradores la oportunidad de participar
en proyectos que le Grado -
o . >= 25.01% <= 50.00% 75.00%

aporten experiencias enriquecedoras a modo de C 25.00%
colaborar con su desarrollo.
Se sirve de novedosas herramientas para contribuir al
crecimiento de su

: ; - . Grado ,
equipo de trabajo manteniéndolos alineados con la c >= 25.01% <= 50.00% EEXISZN 75.00% 40,00
estrategia de la T
organizacion.
Delega funciones integrales de trabajo con la correcta
evaluacion de las Grado -

) ] >= 50.01% <= 75.00% |58.00% | 75.00%
capacidades de su gente y el potencial que ellos B 17.00%
poseen.

Anima a su gente a participar con responsabilidad de
todas las acciones de Grado

o ) L >= 75.01% <= 100.00% |85.00% | 75.00% | 10.00%
capacitacién (tanto de las promovidas por él mismo A
como de las que se organizan desde otras areas).

Provee de asesoria y da feedback para apoyar las Grado
o >= 50.01% <= 75.00% |66.00% |75.00% | -9.00%
actividades de desarrollo de sus colaboradores. B
Total | 58.80%
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Tabla 196: Evaluaciéon de Competencias

Competencia Graduacion Evaluacion GAP
Grado Altamente Competente (Grado
Orientacion al cliente >= 75.01% <= 100.00% [RICOROM7Y 74.33%
A B) -25.67%
i Grado
Orientacion a resultados >= 75.01% <= 100.00% [REONFZ P NYEZM Competente (Grado C)
A -70.33%
L Grado
Comunicacion >= 50.01% <= 75.00% | 75.00% 28 Competente (Grado C)
B -37.90%
Grado
Profundidad en el conocimiento de productos A >= 75.01% <= 100.00% [mEeI0Ke[0FZ )78 Competente (Grado C) 65.00%
. Grado
Liderazgo >= 50.01% <= 75.00% | 75.00% [RLE:XFA Competente (Grado C)
B -40.57%
. Grado
Adaptabilidad al cambio >= 75.01% <= 100.00% [RICOKGAAN RSN Competente (Grado C)
A -50.50%
. . Grado Altamente Competente (Grado
Tolerancia a la presion >= 75.01% <= 100.00% [RICORO0FZN 58.00%
A B) -42.00%
. . Grado Altamente Competente (Grado
Trabajo en equipo >= 50.01% <= 75.00% | 75.00% |52.80%
B B) -22.20%
. . o . Grado Altamente Competente (Grado
Nivel de compromiso-disciplina-Productividad >= 50.01% <= 75.00% | 75.00% |55.67%
B B) -19.33%
~ Grado Altamente Competente (Grado
Apoyo a los companeros >= 75.01% <= 100.00% [RECOROF7Y 70.22%
A B) -29.78%
. Grado Altamente Competente (Grado
Desarrollo estratégico de los RR.HH. >= 50.01% <= 75.00% | 75.00% |58.80%
B B) -16.20%
Total 50.50%
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ANEXO 71: GTH — DEFINICION DE TRABAJADORES

Tabla 197: Definicion de trabajadores — Parte 1

GAP (del
Trabajador Puesto Competencia Grado Meta Competencia Grado Logro Trabajad
or)
PROFUNDIDAD EN EL
PROFUNDIDAD EN EL CONOCIMIENTO
A CONOCIMIENTO DE 83.33% -16.67%
DE PRODUCTOS
Lucila GERENTE PRODUCTOS A
Rodriguez GENERAL ORIENTACION AL CLIENTE A ORIENTACION AL CLIENTE A 79.17% -20.83%
ORIENTACION A RESULTADOS A ORIENTACION A RESULTADOS | B 75.00% -25.00%
COMUNICACION A COMUNICACION A 79.17% -20.83%
Jorge JEFE COMUNICACION B 75% | COMUNICACION B 70.83% -417%
Vasquez ORIENTACION A RESULTADOS B 75% | ORIENTACION A RESULTADOS |B 62.50% -12.50%
ADMINISTRATIVO
Rodriguez LIDERAZGO B 75% | LIDERAZGO B 60.42% -14.58%
TOLERANCIA A LA PRESION A [0;73 TOLERANCIA A LA PRESION A 77.08% -22.92%
TRABAJO EN EQUIPO A [0E7 TRABAJO EN EQUIPO A 85.42% -14.58%
Gisella JEFE DE
DESARROLLO ESTRATEGICO DE LOS DESARROLLO ESTRATEGICO
Rivera Jares | OPERACIONES B 75% 68.75% -6.25%
RR.HH DE LOS RR.HH B
ADAPTABILIDAD AL CAMBIO A [0F7 3 ADAPTABILIDAD AL CAMBIO A 83.33% -16.67%
LIDERAZGO B 75% | LIDERAZGO B 58.33% -16.67%
ADAPTABILIDAD AL CAMBIO B 75% | ADAPTABILIDAD AL CAMBIO B 62.50% -12.50%
TOLERANCIA A LA PRESION A [0;73 TOLERANCIA A LA PRESION B 58.33% -41.67%
ENCARGADO DE
Hugo Pérez TRABAJO EN EQUIPO A [0F7 TRABAJO EN EQUIPO B 64.58% -35.42%
CONFECCIONES
NIVEL DE COMPROMISO-DISCIPLINA- NIVEL DE COMPROMISO-
B 75% 60.42% -14.58%
PRODUCTIVIDAD DISCIPLINA-PRODUCTIVIDAD
APOYO A LOS COMPANEROS B 75% | APOYO A LOS COMPANEROS 66.67% -8.33%
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Tabla 198: Definicion de trabajadores — Parte 2

GAP (del
Trabajador Puesto Competencia Grado | Meta | Competencia Logro | Trabajado
Grado r)
LIDERAZGO B 75% | LIDERAZGO B 58.33% | -16.67%
ADAPTABILIDAD AL CAMBIO B 75% | ADAPTABILIDAD AL CAMBIO |B 60.42% | -14.58%
TOLERANCIA A LA PRESION A A TOLERANCIA A LA PRESION  |B 56.25% | -43.75%
S;':J::d ENC‘;ETIAD%O DE TRABAJO EN EQUIPO A A | TRABAJO EN EQUIPO B 60.42% | -39.58%
NIVEL DE COMPROMISO-DISCIPLINA- 5 759, | NIVEL DE COMPROMISO- i I
PRODUCTIVIDAD DISCIPLINA-PRODUCTIVIDAD |B ' '
APOYO A LOS COMPANEROS B 75% | APOYO A LOS COMPANEROS |B 54.17% | -20.83%
LIDERAZGO B 75% | LIDERAZGO B 68.75% | -6.25%
ADAPTABILIDAD AL CAMBIO B 75% | ADAPTABILIDAD AL CAMBIO | B 66.67% | -8.33%
Jeanette | ENCARGADO DE TOLERANCIA A LA PRESION A TOLERANCIA A LA PRESION [ A 81.25% | -18.75%
S DISERO TRABAJO EN EQUIPO A (O TRABAJO EN EQUIPO B 75.00% | -25.00%
NIVEL DE COMPROMISO-DISCIPLINA- 5 750, | NIVEL DE COMPROMISO- — .
PRODUCTIVIDAD DISCIPLINA-PRODUCTIVIDAD |B
ORIENTACION AL CLIENTE A ORIENTACION AL CLIENTE B 62.50% | -37.50%
LIDERAZGO B 75% | LIDERAZGO C A -25.00%
ADAPTABILIDAD AL CAMBIO B 75% | ADAPTABILIDAD AL CAMBIO | C AN -25.00%
ENCARGADO DE TOLERANCIA A LA PRESION A IO TOLERANCIA ALAPRESION [B 58.33% | -41.67%
Yoel Pérez LOGISTICA TRABAJO EN EQUIPO A A TRABAJO EN EQUIPO B 52.08% | -47.92%
NIVEL DE COMPROMISO-DISCIPLINA- 5 759, | NIVEL DE COMPROMISO- wa ey
PRODUCTIVIDAD DISCIPLINA-PRODUCTIVIDAD |B
APOYO A LOS COMPANEROS B 75% | APOYO A LOS COMPANEROS |B 58.33% | -16.67%
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FICHATECNICA DE ENCUESTA

Encuesta Evaluacion 360°

Etapa Diagnostico
Uni Puestos encargados de los procesos
niverso .
operativos
Encuestados 7

Cuestionario de preguntas con opcién
a respuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Entrevista presencial
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ANEXO 72: GTH — NECESIDADES DE CAPACITACION

Se muestran las necesidades de capacitacion para cada uno de los puestos de
Artesanias Mon Repos.

Tabla 199: Necesidades de capacitacion

Colaborador Puesto Competencia ¢ Necesita capacitar?
PROFUNDIDAD EN EL CONOCIMIENTO DE PRODUCTOS Sl
ORIENTACION AL CLIENTE Sl
Lucila Rodriguez GERENTE GENERAL -
ORIENTACION A RESULTADOS Sl
COMUNICACION sl
COMUNICACION NO
Jogg d\:fgzg:ez ADMIN‘::.':S ATIVO ORIENTACION A RESULTADOS NO
LIDERAZGO NO
TOLERANCIA A LA PRESION sl
Gisella Rivera Jares OPéE/'-:\ICE:I%IIE\IES TRABAJO E',\l FQuPo o
DESARROLLO ESTRATEGICO DE LOS RR.HH NO
ADAPTABILIDAD AL CAMBIO NO
LIDERAZGO NO
ADAPTABILIDAD AL CAMBIO NO
Hugo Péres i’;ﬁﬁ:gé&%g: TOLERANCIA A LA PRESION Sl
TRABAJO EN EQUIPO Sl
NIVEL DE COMPROMISO-DISCIPLINA-PRODUCTIVIDAD NO
APOYO A LOS COMPANEROS NO
LIDERAZGO NO
ADAPTABILIDAD AL CAMBIO NO
Soledad Rojas ENC?—E‘?,Q%O DE TOLERANCIA A LA PRESION sl
TRABAJO EN EQUIPO Sl
NIVEL DE COMPROMISO-DISCIPLINA-PRODUCTIVIDAD sl
APOYO A LOS COMPANEROS sl
LIDERAZGO NO
ADAPTABILIDAD AL CAMBIO NO
Jeanstio Fosales ENCSE‘;?:,%O DE TOLERANCIA A LA PRESION sl
TRABAJO EN EQUIPO sl
NIVEL DE COMPROMISO-DISCIPLINA-PRODUCTIVIDAD NO
ORIENTACION AL CLIENTE sl
LIDERAZGO Sl
ADAPTABILIDAD AL CAMBIO Sl
Vool Péres ENEQE,%?ESADE TOLERANCIA A LA PRESION Sl
TRABAJO EN EQUIPO sl
NIVEL DE COMPROMISO-DISCIPLINA-PRODUCTIVIDAD NO
APOYO A LOS COMPANEROS NO
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354




ANEXO 73: QUALITY FUNCTION DEPLOYMENT - REQUERIMIENTOS DEL
CLIENTE

Mediante una reunion con los gerentes encargados de tener contacto directo con
los clientes de la empresa se recolecto los requerimientos del cliente, los cuales
fueron los siguientes.

Tabla 200 : Requerimientos de cliente

REQUERIMIENTOS DE CLIENTES

FISICOS
Medidas de prendas exactas
Minimos defectos de tejido
Defectos de acabados minimos
Exactitud en tonos de colores

SERVICIO

Variedad de modelos
Menor tiempo de entrega
Respuestas rapidas a imprevistos
Tolerancia a cambios en disefo

Los requerimientos se dividen en fisicos y de servicio debido a lo que ofrece la
empresa.

Los requerimientos debieron ser calificados para poder determinar los pesos o nivel
de importancia de cada atributo segun el cliente, para lo cual se emple6 el método
de analisis AHP. Para lo cual solo se emplearon los valores de 1, 3, 5, 7y 9 segun

sea la relacion en base al cuadro a continuacion.
Tabla 201: Valoracion de matriz AHP

Los elementos C | El elemento C es El elemento C es | El elemento C es
) . . El elemento C es .
y R tienen la ligeramente mas mas importante fuertemente mas | muy fuertemente
misma importante que el P importante que el mas importante
: . que el elemento R
importancia elemento R elemento R que &l elemento R
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Donde los gerentes de manera conjunta calificaron de la siguiente manera la

matriz AHP.
Tabla 202 : Matriz AHP - Valoracion
Medidas | Exactitud . Menor |Respuestas )
C Minimos | Defectos de Variedad| . . Toleranci
de en tonos tiempo | rapidas a
defectos | acabados de A ) aa
R prendas N e de de imprevisto .
de tejido| minimos modelos cambios
exactas colores entrega 5 Sumataria
Medidas dentro de la tolerancia 1.00 0,20 0,33 1.00 0,20 0.1 1.00 1.00 454
Minimos defectos de tejido E.00 1,00 0,33 5.a0 0,33 033 2,00 2,00 13,00
Defectos de acabados minimos 3,00 3,00 1.00 3,00 0,20 0.z0 3,00 3,00 16.40
Exactitud en tonos de colores 1 15 W3 1.00 0,20 0.z0 0,33 3,00 527
Variedad de modelos 5.00 3.00 5.00 5.00 1.00 1.00 3.00 3.00 26,00
Menor tiempo de entrega 5,00 3,00 5.00 500 1,00 1.00 5.00 3,00 32,00
Respuestas rapidas a imprevistos 1,00 W3 W3 300 113 s 1,00 3,00 3.20
Tolerancia a cambios 1 0,33 0,33 13 13 13 1.'3| 100 4.00

Luego que los gerentes completaran la ultima matriz se pudo proseguir con el resto

de procedimientos para determinar el nivel de importancia de cada requerimiento.
Tabla 203 : Matriz AHP- Pesos

Medidas . Exactitud : Menor
Minimos | Defectos de Variedad | Respuestas .
de en tonos tiempo i Tolerancia
defectos| acabados de rapidas a )
prendas N . de de ) ) a cambios
de tejido| minimos modelos imprevistos
exactas colores entrega .
Sumatoria
Medidas de prendas exactas 0,21 0,04 0,07 0,21 0,04 0,02 0,21 0,21 484
Minimos defectos de tejido 0,28 0,06 0,02 0,28 0,02 0,02 0,17 0,17 18,00
Defectos de acabados minimos 0,18 0,18 0,06 0,18 0,01 0,01 0,18 0,18 16,80
Exactitud en tonos de colores 0,16 0,03 0,05 0,16 0,03 0,03 0,05 0,48 6,27
Variedad de modelos 0,19 0,12 0,19 0,19 0,04 0,04 0,12 0,12 26,00
Menor tiempo de entrega 0,28 0,09 0,16 0,16 0,03 0,03 0,16 0,09 32,00
Respuestas rapidas a imprevistos 0,11 0,04 0,04 0,33 0,04 0,02 0,11 0,33 9,20
Tolerancia a cambios 0,25 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,25 4,00
Promedio
20,74% 8,00% 8,37% 19,81% 3,66% 3,25% 13,41% 22,75%
20,74 8,00 8,37 19,81 3,66 3,25 13,41 22,75
VALOR REAL(1-10) 9,12 3,52 3,68 871 1,61 1,43 5,90 10,00
VALOR (1-10) 9,00 4,00 4,00 9,00 2,00 1,00 6,00 10,00
COMPROBACION 20% 9% 9% 20% 4% 2% 13% 22%

Obteniendo finalmente la matriz de los requerimientos del cliente con los respectivos

pesos o niveles de importancia.
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Tabla 204 : Requerimientos de cliente-Pesos

REQUERIMIENTOS DE CLIENTES PESO

FISICOS
Medidas de prendas exactas 9
Minimos defectos de tejido 4
Defectos de acabados minimos 4
Exactitud en tonos de colores 9
SERVICIO

Variedad de modelos 2
Menor tiempo de entrega 1

Respuestas rapidas a imprevistos 6
Tolerancia a cambios en disefio 10

FICHATECNICA DE ENCUESTA

Encuesta Importancia de Requerimientos (QFD)

Etapa Planear

Universo Clientes de Artesanias Mon Repos

Encuestados 4

Cuestionario de preguntas con opcién
a respuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Correo Electronico
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ANEXO 74: QUALITY FUNCTION DEPLOYMENT - PRIMERA CASA

Como parte del plan de gestién de la calidad se comenz6 con la elaboracion de la
primera casa de la calidad del despliegue de la funcién de la calidad para lo cual se
requiere como insumo principal los requerimientos del cliente, los cuales fueron

determinados y valorados previamente, y en base a estos identificar los atributos de

[ (]

ek ct Roadmap

Product
Attributes

Part
Attributes

Custamer
W arits

ssssss

Production
Conitrols

Figura 149: Hoja de ruta - QFD
— QFD Capture

calidad del producto.

Para la evaluacién de los requerimientos en el software de QFD Capture se
consideraron como competencias directas a las empresas Art Atlas y Dora Comroy,

las cuales fueron valoradas segun cumplan con los requerimientos del cliente.

[

Current Cell:

Tabla 205: Requerimientos de Cliente - QFD
E=E=S

Customer Wants

Medidas de prendas exactas

Related Data Entries

il | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 5

Importance to | At Allas Diora Comioy  Anesanias | Graph of
the Customer Mon Repos  Competitive
Ferformance

List
Entrigs

1 |Medidas de prendas I 4.0 37 3.3 33

exactas

2 |Minimos defectos de tejido 4.0 4.0 3.3 286
3 Defectos de acabados
minimos

4 |Exactitud en tonos de
colores

*ariedad de modelos

4.0 3.7 3.3 23

4.0 3.3 3.3 30

2.0 3.3 3.3 3.7

Menar tiempo de entrega 1.0 3.7 3.7 1.0

= |Respuestas rapidas a
imprevistos
g |Tolerancia & cambios

E.0 3.3 3.7 23

100 3.3 3.7 23

— QFD Capture
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FICHATECNICA DE ENCUESTA

Encuesta Evaluacion de Atributos (QFD)

Etapa Planear

Universo Clientes de Artesanias Mon Repos

Encuestados 4

Cuestionario de preguntas con opcién
arespuesta Unica

Instrumento de recoleccion

Forma de contacto Correo Electrénico

Los atributos o caracteristicas del producto fueron determinados como resultado de
una evaluacion del equipo del proyecto buscando aquellos que cumplan con los

requerimientos del cliente, y se muestran a continuacion.

Tabla 206: Atributos del producto
ATRIBUTOS O CARACTERISTICAS

TECNICAS DEL PRODUCTO VALORES OBJETIVO
FISICOS
Ovillos de hilo de calidad 100% de los ovillos
Medidas de panos dentro de tolerancias +- 1"
Tonos de colores adecuados al cliente 0 defectos de colores
Buen costurado 0 defectos de costurado
Buen tejido de panos 0 defectos en pafos
SERVICIO
Velocidad para toma de decisiones 12 hr maximo
Disefios computarizado 100% de prendas
Tejido con maquina computarizadas Stoll 6 maquinas
Capacidad de cambios rapidos manualmente 5min/prenda

Cada atributo de producto debe ser determinado pensando en su valor objetivo, es
decir el valor que se aspira lograr y con el cual se podra medir los atributos
propuestos. Ademas, los atributos propuestos tienen que ser evaluados para
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determinar si existe contraposicién (anglicismo) entre cualquier atributo, para lo cual
se elabora se elabora una matriz de comparacion.

Tabla 207: Matriz de anglicismo - QFD
X Product Tradeoffs E@

Ovillos de hilo de calidad

1 2 [ 3 [ 4 [ 5 [ 6 [ 7 [ 8 [ 3 [T
Ovillas de hilo de  Medidas de Tonos de calares Buen costurado Buen tejido de Welocidad para Disefios Tejido con Capacidad de
calidad pafios dentio de  adecuados al pafio toma de computarizado  méquinas carbios rapidos
toleranciaz cliente deciziones computarizadas  manualmente
Stoll

0

4 [Ovilos de hilo de calidad I

Medidas de pafios dentra de

tolerancias + + +

Tonos de colores adecuados al

cliente

Buen costurad +
Buen tejido de pafios + + +

"elocidad para toma de decisiones

Disefios computarizado

Tejido con maquinas computarizadas
Stoll

Capacidad de cambios rapidos
manualmente +

— QFD Capture
Luego, los atributos del producto deben ser comparados contra los requerimientos

del cliente para determinar la importancia de cada atributo como se muestra en la
siguiente matriz, en la cual solo se califica con valores de 0, 1, 3y 9.
Tabla 208: Matriz de planeamiento del producto - QFD

[X| Product Planning Matrix =R =R
1 \ z | 3 \ ¢ | 5 | B | 7| 8 [ 8 [ 1w [=
Ovillos de hilo de Medidas de Tonos de colores Buen costwrado  |Buentejidode  Velocidad para Disefios Tejida con Capacidad de
calidad pafios dentro de | adecuados al pafios toma de computarizado  maquinas cambios rapidos
tolerancias cliente decisiones computarizadas | manualmente
Staoll

Medidas de prendas
exactas v . v hd hd b
Minimos defectos de
tejido L4 - < <
Defectos de acabados
minimos v . v o
Exactitud en tonos de - - g
colones
arizdad de modelo: o W o - o
Menor tiempa de entrega bd o g o o o o 'Y
Respuestas rapidas a
imprevistos v * v *
Tolerancia a cambios 7 kxd 7 ')

— QFD Capture
La ultima matriz también se puede apreciar de la siguiente manera.
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Standang 831

Primera casa de la Calidad-QFD
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QFD Capture
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Finalmente, el resultado de la primera casa de la calidad, la importancia de cada
atributo, se observa en la siguiente matriz.
Tabla 210: Matriz de atributos de producto-QFD

] Product Attributes = e
Current Cell: ‘
Related Data Entries
0 [ [ 2 [ s [ 4« 1 s T 8 [ =7 T =
Direction of Importance  Relative Art Atlas Drora Conray Artezanias Mon  Target Values
Improvement  of Product  Importance Fepos 5.4,
0 Altributes  of Product
Attributes
List 1 |Qvilas de hila de calidad | t 131.0 1364 4 3 100% de los
Entries ovillos
3 Medidas de pafios dentro de ® 124.0 1293 3 3 + 1"
tolerancias
Tonos de colores adecuados al aa.0 924 4 3 0 defectos de
3 | cliente + colores
4 |Buen costurado 1 54.0 564 3 3 0 defectos de
5 |Buen teiido de pafios 1 135.0 1404 4 3 0 defectos de
£ |Welocidad para toma de decisiones 1 70,0 734 3 2 12 hr maximo
2 Dizefios computarizada + 130.0 1354 4 3 100% de
prendas
Tejido con maquinas computarizadas 1120 173 3 3 B maquinas
2 [Stol t
Capacidad de cambios rapidos 117.0 1223 3 4 5 min/prenda
9 |manualmente T
10

— QFD Capture
Tabla 211: Resultado de primera casa de la calidad-QFD

RESULTADO 1ERA CASA DE LA CALIDAD

rapidos manualmente

LOE
ITAMCIA
Ouillos de hils de calidad 1002 de los ovillos 13.60%
Medidsz de pafios dertro T 12.90%
de toleranciaz
EISICOS Tonos de colares Ddefectos de oolores 9.20%
adecuados al cliente
Biuen costurado 0 defecios de costurado 5.60%
Buen tejida de pafios 0 defectos en pafios 14.00%
Velosidad paratoma de ) N
decisiones 12 br maxima 7.30%
Disefios computarizada 00 de prendas 13.50%
SERMICIO Terd T
siido con méquina Bmacuinss 11,70%
computarizadas Stoll
Capacidad de cambios Sminfprenda 12 20%
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ANEXO 75: QUALITY FUNCTION DEPLOYMENT — SEGUNDA CASA
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Figura 150: Hoja de ruta - QFD
— QFD Capture
Continuando con el despliegue de la funcién de la calidad se desarroll6 la
segunda casa de la calidad, teniendo como insumo principal los atributos del
producto de la casa de calidad anterior e identificando a los atributos de las partes
los cuales fueron determinados en base a la evaluacion del equipo del proyecto, y

se muestran a continuacion.
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Tabla 212: Atributos de las partes -QFD

2DA CASA CALIDAD

ATRIBUTOS DE LAS PARTE VALORES OBJETIVO

CHOMPAS
Tension de pario 100% medidas exactas
Hilos sin mota o suciedad 0% suciedad
Hilado bien parafinado 100% correctos
Ovillos de hilo de mismo lote 100%
Panos sin orificios 0% Oirificios en pafio
SERVICIO

Maquinas Stoll eficientes

85%

Tecnologias de comunicacién habilitadas

Todos los trabajadores

Software STOLL M1

Ultima version

Disponibilidad de personal especializado en acabados
manuales

4 expertos

Cada atributo de las partes debe ser determinado pensando en su valor objetivo, es

decir el valor que se aspira lograr y con el cual se podra medir los atributos

propuestos.

Luego, los atributos de las partes (como’s) deben ser comparados contra los

atributos del producto (qué’s) para determinar la importancia de cada atributo como

se muestra en la siguiente matriz, en la cual solo se califica con valores de 0, 1, 3y

Tabla 213: Matriz de planeamiento de las partes - QFD — QFD Capture
i [+ [ =2 [ 3 [ « [ s [ & [ 7 [ 8 | s [ 1
Tenzion de Hilos gin mota o Hilado bien Qillog de hilo  Parios sin Maguinas Stoll  Tecnologias de | Sofhware STOLL Disponibiidad de
pafin suciedad parafinadn de mismo lote | onficio eficientes comunicacion | M1 personal
0 habilitadas especializada en
acabados
mariales
1 DOvillos de hilo de calidad . . o
Medidas de pafios dentra de
z tolerancias A v ¢ o v
Tonos de colores adecuados &l
3 L cliente *
4 |Buen costuiado L J *
5 |Buen tejda de pafios v o o o L] Q o v
£ |Velocidad para toma de decisiones L
7 Dizefios computarizado v .
Tejido con maquinas computarizadas
g (St W L] o
Capacidad de cambios rapidos
9 |manualmente &
10
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La ultima matriz también se puede apreciar de la siguiente manera.
Tabla 214: Segunda casa de la Calidad-QFD— QFD Capture

o
Z
o
3
=
=
I
o
=
o
il
(o]
T
n
“ o i}
o = 5
£ g g
= ]
ﬂ o ] 5
= "N ] ]
[= bl B 5
] =1 o |2 = <
= o 5 g zls | E -
E w =
Dinaction of Improsement ] 212 a | = S - L W
E 2|38 EREE Y ERE 2
Msdimize t 1.0 g 2| E|E Z|lE(=|2]3B 8 2
Target 0.0 = -] m|lo|g|® N T o
arget . a | o cEla |5 |2 o | = | T = c
Minimze  + -1.0 ElE|z 2|2 |E|2|2|2]|=8]" S =|=| &
Sle|Efc|E|c|B |8 b|2)s |2 2% |2
i =) =1z o = oo m = = = = a | 3
= c c|S |oT | @ a a gla & E o =N
=2 =1 m = W W = =1 [} = + = o [&] ﬁ b
Tl@w ||l ||l |2 || Z2|2]s BE|lE | m o
o c =] o] = 1z =3 ja] = o 0 o - © 1] =
= I | = | = = o |3 o o | = = I | & o | = ]
al~[IT || |joja |=E|~|B|a]E Fla|a|T|~—
-— -— (o] ™ = w w = @ -— (o] = wy w
Diraction of Improvement i . . . . H .
P Tt P .
Owilles de hil de + I AR Mo|12E |4 |4 |2 0
Medidzs de pafios dentro de tolerancias 2 » kv » R RSNl 2= R A A B 2
Tonos de colores sdecusdos sl clients 3 ¢ - 230 |3z |4 4 3 3
Buen costurado 4 ¢ - 8 540 (58 |4 3 3 4
Buen tejido de pafios N N A | ] R R TV O A 5
Velocidad para toma de decisiones ] ¢ l 0.0 (72 (4 3 2 2 hr maximo ]
Disefios computarzado T T v . 15 |4 4 3 00% de prendss 7
Tejide con maguinas computarizadas Stoll B T V T2 3 3 1§ maquinas B
Capacidad de cambios rapidos manualments ] T % T2z |2 3 4 & min/prenda 5
: - o o o o o o o o
Imiportance of the Part Attributes e l=s=l=lal=lasl2o|l=|a
a8 |2 8|8 |2 ([B|& |2 S
~— ~— (] ~— ~— [ =] (] —
} - ; W1 ERIERE = =G Strong  * 9.0
Relative Impartance of Part Attributes 2 e = |as =2 =% : W et 10
o |- |- |- |lo |- |=[-]F Moderate g
. N w Wesk ¥ 1.0
Target Valpes 3 ] w o
o o 5
ol = =
= m
i R
B g c =
g o | T o [} :g
T |5 |E & - A
z ] ‘G B T | o
E|g |8 = wlal|E
EIZIEIE|Zl=l2lE|%
s |# |a | |f|& == o
— o | — | — 1o o = | |-
-— (] [1e] =T w w = @ [=2]

Finalmente, el resultado de la primera casa de la calidad, la importancia de cada

atributo, se observa en la siguiente matriz.
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Tabla 215: Matriz de atributos de las partes-QFD — QFD Capture
[N Part Attributes El@

Current Cel: ‘

Related [ata Entries

0 [ 1 [ 2 [ 3 1] 4 [ 5
Direction of Importance of Relative Target Yalues
Impravement  the Part Importance of
i} Altribuites Part Attributes
Ligt 1 |Tensidn de pafio | ® 1251.0 2.2 100% medidas exactas
Entries 2 Hilos sin mota o suciedad ® 1584.0 10.3 0% suciedad
3 Hilada bien parafinada ® 2154.0 14.3 100% correctos
Ovillos de hilo de mizma lote 1890.0 10.4/100%
4 »*
5 |Pafios sin orificio T 1327.0 2.7 0% anificios en pafios
G taquinas Stoll eficientes t 2653.0 17.4/85%
Tecnalogias de E30.0 4.1 Todas los trabajadores
7 |comunicacion habilitadas T
g |Software STOLL M1 T 2283.0 14.9 Ultima versidn
Dizponibilidad de personal 1798.0 11.7 4 expertos
especializado en acabados
3 |maruales T
10

Tabla 216: Resultado de Segunda casa de la calidad-QFD

ATRIBUTOS DE VALORES NIVEL DE
LAS PARTE OBJETIVO IMPORTANCIA
o )
Tension de pafio 100% medidas 8.20%
exactas
Hilos sin mota o .
. 0% suciedad 10.30%

suciedad

CHomMpas ~ [Hilado bien 100% correctos 14.30%
parafinado
Oy|llos de hilo de 100% 10.40%
mismo lote
Panos sin orificios 0% orificios en pafo 8.70%
Maquinas Stoll 0.85 17.40%
eficientes
Tecnologias de
comunicacion trlgg'oa ZLC;ZS 4.10%
habilitadas )

SERVICIO Software STOLLM1 | Ultima version 14.90%
Disponibilidad de
persor)all 4 expertos 11.70%
especializado en
acabados manuales

366



ANEXO 76: AMFE DE PRODUCTO — CHOMPA 100% ALGODON

ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (AMFE)

Titulo AMFE Producto- Chompas 100%Algodon Fecha de AMFE 9/09/2015
, Gisella Rivas
Encargado de Area NPR inicial 209.56
Responsable o )
Carlos Ignacio Simén Aguado Linares .
AMFE NPR final
Katherine Alessandra Davila Dipas
Nombre Producto Modo de Efectos de Causa del Controles NPR 5
G (0} D Accioén Correctiva
o Proceso Fallo Fallo Fallo Actuales Inicial
Definir metodologia a
) El pafo se ) Control de .
Orillos ) Mal cosido ) utilizar para el control
desteje y 8 8 calidad- 2 128 )
sueltos y de remache de calidad de
suelta tension Acabados o
Servicio
Paro con o o
Hil Desgaste de Control de Definir procedimiento
ilos
agujas de calidad - para deteccion de
Puntos levantados, ) . )
8 tejedora, o 10 tejido; 3 240 | agujas desgastadas y
sueltos puede ) y . »
calibracion Control de buena calibraciéon de
hacerse ) ) L
de maquina tejedor Maquina
hueco
Tejedora
acabo hiloy Capacitacion para
B se empalmo Control de calcular hilo
El pafio se 5 ,
) con otro calidad - necesario para
Chompa de 100% desteje y Crea ) . N .
i 6 ovillo tejido; siguiente bajada.
Algodon mal aspecto a i
Nudos amarrandolo Controlde | 6 198
prenda ) S—
tejedor Capacitacion para
Hilo se
. 6 detectar y determinar
rompid
calidad de ovillo.
Capacitacion de
. ) y personal en
Creacion de Manipulacion .
Manchas de » B Control de salubridad y
) sensacion de de paros o ) . )
aceite de ) 6 5 calidad - 6 180 equipamiento de
o suciedad e prenda con
maquina i ) PT guantes para la
impureza suciedad ) .
manipulacién de
producto.
Medida Inadecuado Control de Implementacién de
Tensiénde | incorrectade | 10 |parafinadode| 8 calidad - metodologia de
bajada de prenda ovillo Tejido 4 300 parafinado
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maquina

muestra

mala
Hilo en ovillo o
Capacitacion para
con mala i
» detectar y determinar
tension de ) )
) calidad de ovillo.
bobinado
Manipulacién Capacitacion de
Control de
Botones bruscay ) personal para la
9 ) calidad- 180 ) y
sueltos descuidada manipulacion en
Acabados
Rotura de de productos traslado de productos
botones ) Definicién de
Mal cosido Control de i
Botones ) metodologia para
9 de botones calidad- 180 o
sueltos procedimientos de
(acabado) Acabados
acabados
No se L .
B o Medicion Enlistar toda
Programa de | Parios con modifico i o
] . de primera modificaciéon dada y
modelo con medidas 10 | tensién luego ) 240 »
y ) bajada de verificar su
tensién mala | incorrectas de 1era L o
maquina modificacién.
muestra
No se L .
Programa de B . Medicioén Enlistar toda
Pafos con modifico ) o
modelo con ) ) ) de primera modificaciéon dada y
) i medidas 10 | dimensiones ) 240 .
dimensiones | bajada de verificar su
incorrectas luego de 1era o o
mala maquina modificacion.

Se identifica los nodos de fallas para el producto chompa 100% Algodon,

determinando como puntos criticos las fallas ocasionadas en el area de tejido,

siendo la tensibn de bajada de maquina mala, programa de modelo con

dimensiones mala, y programa de modelo con tensién mala.
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ANEXO 77: AMFE DE PRODUCTO — CHOMPA 100% BABY ALPACA

ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (AMFE)

Titulo AMFE Producto- Chompas 100%BabyAlpaca Fecha de AMFE 9/09/2015
Encargado de Area Gisella Rivas NPR inicial 233
Responsable AMFE Carlos Ignacio Simon Aguado Linares NPR final

Katherine Alessandra Davila Dipas
Nombre Producto o Modo de Efectos de Causa del Controles NPR . .
G (0) . . .| Accion Correctiva
Proceso Fallo Fallo Fallo Actuales Inicial
B Definir
Pafo con -
il Desgaste de Control de procedimiento para
ilos
agujas de calidad - deteccion de
Puntos levantados, ) . .
8 tejedora,o | 10 tejido; 240 agujas
sueltos puede ) y
calibracion de Control de desgastadas y
hacerse . . . N
maquina tejedor buena calibracion
hueco L
de Maquina
Tejedora L
) Capacitacioén para
acabo hilo y )
calcular hilo
El pafio se se empalmo | 5 | Control de i
) . necesario para
desteje y con otro ovillo calidad - o .
i - siguiente bajada.
Nudos Crea mal 6 | amarrandolo tejido; 198
aspecto a Control de Capacitacion para
prenda Hilo se 5 tejedor detectary
Chompa de 100% rompié determinar calidad
BabyAlpaca de ovillo.
Capacitacién de
. . personal en
Creacién de Manipulacién .
Manchas de _ Control de salubridad y
) sensacion de de pafos o . . .
aceite de ) 6 5 | calidad - 180 equipamiento de
suciedad e prenda con
maquina ) ) PT guantes para la
impureza suciedad ) .
manipulacién de
producto.
Tension de .
Inadecuado Implementacién de
bajada de . i
) ) parafinado de | 8 metodologia de
maquina Medida Control de .
. ovillo ) parafinado
mala incorrectade | 10 calidad - 300
prenda Tejido L
Hilo en ovillo . Capacitacion para
con mala detectary
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tensién de determinar calidad
bobinado de ovillo.
No se Medicion )
~ e Enlistar toda
Programa de | Pafos con modificd de o
) y ) modificacion dada y
modelo con medidas 10 | tension luego | 6 primera | 4 | 240 »
y ) ) verificar su
tension mala | incorrectas de lera bajada de o
o modificacion.
muestra maquina
No se Medicién )
Programa de ~ . Enlistar toda
Parfos con modifico de o
modelo con ) ) ) . modificacion dada y
. . medidas 10 | dimensiones | 6 | primera | 4 | 240 .
dimensiones | | i verificar su
incorrectas luego de 1era bajada de o
mala L modificacion.
muestra maquina

Se muestra los nodos de falla para el producto Chompa 100%Baby Alpaca,
identificando como los puntos criticos de falla aquellos originados en elproceso de
tejido tales como: Tensidén de bajada de maquina mala, Programa de modelo con

tensién mala, y Programa de modelo con dimensiones mala
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ANEXO 78: QUALITY FUNCTION DEPLOYMENT - TERCERA CASA
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Figura 151: Hoja de ruta - QFD
— QFD Capture

Continuando con el despliegue de la funcién de la calidad se desarroll6 la tercera
casa de la calidad, teniendo como insumo principal los atributos de las partes de la
casa de calidad anterior e identificando a los procedimientos y procesos que
potencian las partes los cuales fueron determinados en base a la evaluacién del

equipo del proyecto, y se muestran a continuacion.
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Tabla 217: Atributos del proceso-QFD

3ra casa Calidad

ATRIBUTOS DEL PROCESO VALORES OBJETIVO

Control de medidas y defectos 5min/prenda

Control de parafinado de ovillos _
0% defectos de hilado

de hilo
Control de recepcion de hilado en _
. 0% defectos de hilado
Tejido
Tejido industrial 60min/prenda

Actualizacion de Software y . .
_ N Ultima versién
Sistemas de Informacion

Mantenimiento de maquinas .,
1 revision/mes

tejedoras
Parafinado de hilado 2 hr/ovillo
Capacitacion de personal 1 ves/mes

Cada atributo del proceso debe ser determinado pensando en su valor objetivo, es
decir el valor que se aspira lograr y con el cual se podra medir los atributos
propuestos.

Luego, los atributos del proceso (como’s) deben ser comparados contra los atributos
de las partes (qué’s) para determinar la importancia de cada atributo como se

muestra en la siguiente matriz, en la cual solo se califica con valores de 0, 1, 3y 9.
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Tabla 218: Matriz de planeamiento de procesos - QFD

— QFD Capture

i Process Planning Matrix
i [ 1+ [ 2 [ s [T ¢ 7 B [ ¢ [ 7 [ s
Contiol de medidas | Contral de Control de Tejdo industrial | Actualizacin de saftwares y Mantenimiento de  Parafinadode Capactacion de
y defectos parafinado de Tecepcion de sistemas de infarmacion méguinas tejedoras hilada persanal
0 orvillos de hilo hilado en Tejdo
Tersion de pafio L) L) v
7 Hilos ¢in mata o suciedad . 7 o
3 Hilada bin parafinado . 7 o
(illas de hila de mismo lote
4 v .
Pafias sin orficio LJ V
g Maquinas Stall eficientes 7 . 7 o .
Tecnologias de
7 |camuricacion habiltadsy *
Software STOLL M1 o L]
Disponiblidad de persanal
3 especiaizado en acabados
manaes ¢

La ultima matriz también se puede apreciar de la siguiente manera.
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Tabla 219: Tercera casa de la Calidad-QFD

5
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£
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Elz | &= 213 =l z o
2172 o 3|z Sl c e
El=|&|c = | @ 715 o
— 2le |8 |5 =le[8 5] 8
Direction of Improvemant glE s | flala|8]w 2
sl215|elal2|®|2 2|8 o}
Slg|Elg|lE |5 |z S| |5
t 10 ElZ2 |2 Elc|lE g c]® =]
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0.0 Sle|le|la|2]|3 ERE R E |37
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Elzlgls|z |8 | @] g T | @
[=] k=l o (2] [ L o k=l = v [
- I < |w | o | - =
Direstion of Improvement J, J, ¢ ? T H ' H
Tensién de pafio 1 [ 3 [ ] RV
Hilos =i mats o sucisdsd 2 LA 40|02 ciedad 2
Hilsdo bien pars 3 [ ANV 21340142 3
Ovillos de hilo de mismo lote 4 var ] 530.0[10.4 |1 4
Pafios sin orifici 5 ) » cios & 5
Miquinzs Stoll eficientas & VAL BE ) - 6

Tecnologias de comunicacion habili

LR AR

|| ||

Software STOLL W1 ] ]
Dispanibilidsd g2 parsan 3 alnr ]
N . EREREERE R
Importance of Process Attributes el e lalelslala
o |32 (s lE |88 |8
ElalElE s 2 =
- X ; ~ = @ |~ | @
Relative Importance of Frocess Attributes 2 alo e |2 |2 e
N = e - =
Standard 521
- B EREE
Target Values 3 2|z
= | = Strang & 20
z |z Moderate © 3.0
s |a |8 Wesk W 10
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tlZ|L|a g
ERERE 7
Ele |2 |&
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— QFD Capture

Finalmente, el resultado de la primera casa de la calidad, la importancia de cada

atributo, se observa en la siguiente matriz.
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Tabla 220: Matriz de atributos de procesos-QFD

X Process Attributes =n =R

Current Cell:
Related Data Entries
0 | 1 | 2 1 3| 4 [ s
Diirection of Importance of Relative Target Yalues
Improvernent  Process |Importance of
Attributes Process
0 Attributes
List 1 Cottrol de medidas » defectos i 735 4.5 Briin/prenda
Ertries
Control de parafinado de avillos de hilo 2497 15.4 0% defectos de
2 1 ;
hilade
3 Control de recepeion de hilado en T ejido 1 2743 16.9 0% defectos de
hilado
4 | Teiido industrial 1 3525 21.7 BOmin/prenda
Actualizacion de softwares y sistemas de 188.5 11.E6 Ultima wersion
5 |informacidn 1
g kantenimiento de maguinas tejedoras 1 1301 8.0/ 1 reviziondmes
7 |Parafinado de hilada 1 230.2 14.2 2 hr/awvillo
8 |Capacitacion de personal ) 1225 7B 1 vesdmes
9

— QFD Capture

Tabla 221: Resultado de Tercera casa de la calidad-QFD

RESULTADO 3ERA CASA DE LA CALIDAD

PROCEDIMIENTOS Y
OPERACIONES QUE VALORES OBJETIVO NIVEL DE IMPORTANCIA
POTENCIAN PARTES
Control de medidas y defectos|5min/prenda 4.50%
Control de parafinado de 0% defectos de hilado 15.40%
ovillos de hilo
Control de recepcion de hilado | oo, yetectos de hilado 16.90%
en Tejido
Tejido industrial 60min/prenda 21.70%
Actualizacion de SOftwares y |- \ersion 11.60%
Sistemas de Informacion
Mgnten|m|ento de maquinas 1 revision/mes 8.00%
tejedoras
Parafinado de hilado 2 hr/ovillo 14.20%
Capacitacion de personal 1 ves/mes 7.60%
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ANEXO 79: AMFE DE PROCESO - CHOMPA 100%ALGODON

Titulo

ANALISIS MOD

Encargado de Area
Responsable AMFE

DE FALLOS Y EFE

AMFE Proceso- Chompas 100%Algodon

OS (AMFE)

Fecha de AMFE

Gisella Rivas

NPR incial

Carlos Ignacio Simon Aguado Linares

NPR final

Katherine Alessandra Davila Dipas

10/10/2015
155.17

Operacion,

Nombre Producto o Funcion o Modo de Fallo Efectos de G Causa del Fallo COOIG D NP R Accion Correctiva
Proceso Fallo Actuales Inicial
Proceso
. . Demasiado Implementaci6én de
hil r rotur: hilo en P
PARAFINADO 1;:::; muy duroy rotu :d(:ﬁ(l,o e 7 tiempo despues Ninguno 4 224 |programacién de parafinado
P de parafinado porordenes
Capacitacion de
I | calcul
::i(:)?zgiaodnode la Puntos sueltos 7 rﬁ:;;f:c?oia;: Control de 5 315 operarios de tejido
. en tejido N calidad de tejido basado en Check List
maquina maquina " .
de calibracion
Planeamiento y
Falta de control
Uso de agujas Puntos sueltos Control de seguimiento de
" 7 de desgaste de 5 . 6 378 C o
desgastadas en tejido agujas propio operario mantenimiento diario por
parte del operario |
Planeamiento y
. . Falta de control o
TEJIDO Uso de agujas Agu]efos en 7 de desgaste de Cc‘rntrol de ) 6 378 segu.lmlento‘ dg
desgastadas tejido aguias propio operario mantenimiento diario por
oul parte del operario
Uso de ovillos ~ Falta de control . Capgcltamon d‘?
" Paros fuera de . Control propio operario para calficar
demasiado N 5 de tension de H 3 90 - "
medidas . de operario ovillos de hilo-apto o no
tensos ovillos
apto
Capacitacion de
Rotura de hilo Caida de tejido 5 ovillo muy niguno 3 90 oPerarlo p.ara calficar
tensado ovillos de hilo-apto o no
apto
Inadecuada Se deshila el Inadecua.da . Irrplem.enlar
- 8 metodologia de niguno 3 120 metodologia para el
costura de dralon pafo
costura proceso.
LAVADO
Mal procesado de| . Aspecto Mala calibracion . Implementar hojas de
= incorrecto para 7 Ninguno 4 84
pafio o prenda - de lavadora rutas de prendas.
prenda o pafio
Propio operario Implementar plan de
Soltar cadena de No une los Magquina y control de me P
" ~ N 5 " 6 120 control de estado de
platillado panos, agujeros descentrada calidad de .
. maquinas constante.
servicio
Implementar plan de
Rotura de aguja Rompe tejido 6 Maquina dafada Propio operario 3 72 control de estado de
ARMADO O o maquinas constante.
ch de 1009 PLATILLADOY |Inadecuada union |Union corrugada 7 inad do d Propi rari 5 175 Capacitacion de
ompa 6,1 % PRETINADO de pafnos de pafios ina ec.ua o de opio operario operario
Algodon platillado
. Reinicio de X _ . ) Implementar plan de
Rotura de hilo platilado 7 |Maquina dahada Propio operario | 3 105 control de estado de
maquinas constante.
. : . Metodo Control de .
Exist d A Caj it: d
stencia e guieres en 1 7 | inadecuado de calidad de 6 | 210 pacttacion de
puntos caidos tejido . . operario
platillado servicio
Impl i
hadecuada inacscuad de metodoiog para
preparacion de Costura suelta 5 . Control visual 6 180 . .
iy . preparacion de preparacion de maquina
hilo de la maquina . .
maquina basada en un Check list
Esfuerzo . .
T k Li
COSTURA Salto de puntada | Costura suelta 5 excesivo de Control visual 6 180 (_}.le.c N ist diario pfe
: iniciacion de trabajo
maquina
Rotura de hilo Costuras 6 Exceslvo‘tenslon Control visual 3 90 Capacltamfm operario
huecas de hilos en prevencion de fallas
Rotura de aguja Dafa el tejido 6 Maq.ulna Control visual 3 72 Capacnacn?n operario
descalibrada en prevencion de fallas
N Botones sueltos Inadecuado Control de Implementacion de
Falla de cosido control de N .
o rotura de 6 . calidad de 5 90 metodologia y control
de botones cosido de
botones acabados de acabados
botones
. Control de Implementacion de
Etiquetado Reproceso de Mal metodo de
ACABADO . q P 6 . calidad de 5 920 metodologia y control
inadecuado prenda etiquetado
acabados de acabados
Inadecuado Control de Implementacion de
Inadecuada Reproceso de control de . .
" 6 calidad de 5 90 metodologia y control
costura de ojales prenda costura de
. acabados de acabados
ojales
Condensacion de Inadecuado Mantenimiento
agua dentro del Moja prendas 8 funcionamiento reventivo 3 96
vaporizador del vaporizador P
Implementacion de
Inadecuada Funcionamiento metodologia basada en
vaporizacion de I":?Of't:j"izd de| g inadecuado de Mal:temnmtllemo 5 160 |Check List de control de
prendas ljar prendas resistencias preventivo maquina de planchado
Mal enfriamiento Medidas Inaldecu;?do Mantenimiento
. 8 funcionamiento . 5 160
de prenda inadecuadas preventivo

del subcionador
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Grafico NPR-Chompa100%Algodon
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Figura 152: Grafico NPR de AMFE de proceso 100%Algodon

En la grafica anterior se muestra que los modos de fallo con mayor numero de riesgo

son aquellos pertenecientes al proceso de tejido, es por ello que se considera a este

proceso como uno de los mas principales.
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ANEXO 80: AMFE PROCESO — CHOMPA 100%BABY ALPACA

ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (AMFE)

Titulo AMFE Proceso- Chompas 100%BabyAlpaca Fecha de AMFE 10/10/2015
Encargado de Area Gisella Rivas NPR incial 167.63
Responsable AMFE Carlos Ignacio Simon Aguado Linares NPR final

Katherine Alessandra Davila Dipas

Operacion,
Nomb;e [PROCITED © Funcion o Modo de Fallo Efsctoclds G |Causadel Fallo | O Coptolss D N.P.R Accion Correctiva
roceso Fallo Actuales Inicial
Proceso
. : Demasiado Implementacién de
PARAFINADO the"::g muy duroy rotur:l dzr_::)lo e 7 tiempo despues | 8 Ninguno 4 224 |programacion de parafinado
P de parafinado porordenes
Inadecuado Mal calculo para Capa§|1a0|on ?e
calibracion de la Puntos sueltos 7 |lacalibracionde| 9 Control de 5 315 operarios de tejido
X en tejido X calidad de tejido basado en Check List
maquina magquina L
de calibracion
Planeamiento y
) Falta de control -
Uso de agujas Puntos sueltos Control de seguimiento de
" 7 | de desgaste de 9 i . 6 378 o -
desgastadas en tejido aguias propio operario mantenimiento diario por
o) parte del operario
Planeamiento y
. . Falta de control L
TEJIDO Uso de agujas Agule"ros en 7 | de desgaste de | 9 antrcl de . 6 378 segu.lmlento. d§
desgastadas tejido agujas propio operario mantenimiento diario por
) parte del operario
Uso de ovillos _ Falta de control ) Capacitacion de
. Pafios fuera de . Control propio operario para calficar
demasiado " 5 de tension de 6 N 3 90 . .
medidas . de operario ovillos de hilo-apto o no
tensos ovillos
apto
Capacitacion de
Roturade hio | Caida detejido | 5 ovilo muy 6 niguno 3 | oo | operariopara caficar
tensado ovillos de hilo-apto o0 no
apto
Propio operario
Implementar plan de
Soltar cadena de No une los Maquina y control de v P
N - 3 5 4 X 6 120 control de estado de
platilado pafos, agujeros descentrada calidad de .
. maquinas constante.
servicio
Implementar plan de
Rotura de aguja Rompe tejido 6 [|Maquinadafada| 4 | Propio operario| 3 72 control de estado de
ARMADO O magquinas constante.
PLATILLADO Y |Inadecuada union |Union corrugada 7 inad'\s:l:tuo;doo de 5 | Propio operario| 5 175 Capacitacion de
Chompa de 100% PRETINADO  |de pafios de pafios ) pio op! operario
BabyAlpaca platillado
. Reinicio de . i . . Implementar plan de
Rotura de hilo Jatilado 7 |Maquinadafiada| 5 | Propiooperario| 3 105 control de estado de
P maguinas constante.
. . . Metodo Control de .
Exist d A Capacit: d
stencia de guerosen 12 | inadecuadode | 5 | caidadde | 6 | 210 pacttacion de
puntos caidos tejido N . operario
platillado servicio
Impl i
hadecuada nacocuado de etadong prs
preparacion de | Costurasuelta | 5 . 6 Control visual 6 180 ) a2 p ;
; A preparacion de preparacion de maquina
hilo de la maquina . "
maquina basada en un Check list
Esfuerzo o
TURA heck Li
CosTU Salto de puntada | Costura suelta 5 excesivo de 6 Control visual 6 180 (.:‘e.c . ist diario pfe
. iniciacion de trabajo
magquina
Rotura de hilo Costuras 6 Exceswo.tensmn 5 Control visual 3 % Capacnacu?n operario
huecas de hilos en prevencion de fallas
Rotura de aguja | Dafa el tejido 6 Maq_uma 4 Control visual 3 72 Capacnacpn operario
descalibrada en prevencion de fallas
. Control de Implementacion de
Etiquetado Reproceso de Mal metodo de
AGABADOS = P 6 , 3 | calidadde | 5 | 90 | metodologiay control
inadecuado prenda etiquetado
acabados de acabados
Condensacion de Inadecuado Mantenimiento
agua dentro del | Moja prendas 8 | funcionamiento 4 reventivo 3 96
vaporizador del vaporizador P .
Implementacion de
Inadecuada Funcionamiento metodologia basada en
PLANCHADO ibili imi )
vaporizacion de '“:?°s'b"'dzd de | g | inadecuadode | 4 M‘”‘”te”'”;',e"m 5 | 160 |CheckListde control de
prendas jar prendas resistencias preventivo maquina de planchado
Mal enfriamiento Medidas Inag ecue}do Mantenimiento
. 8 | funcionamiento 4 ) 5 160
de prenda inadecuadas . preventivo
del subcionador
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Figura 153: Grafico NPR de AMFE de proceso 100%BabyAlpaca

En la grafica anterior se muestra que los modos de fallo con mayor nimero de riesgo

son aquellos pertenecientes al proceso de tejido, es por ello que se considera a este

proceso como uno de los principales.
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ANEXO 81 : QUALITY FUNCTION DEPLOYMENT — CUARTA CASA

Completando la herramienta del despliegue de la funcion calidad (QFD) se
desarrollo la cuarta casa de la calidad en la cual se determina los procesos de
planificacion que potencias los procesos determinados en la tercera casa de la
calidad.
En base a ello es que se definen los atributos de planeacidn con su respectivo valor
objetivo, y se muestra a continuacion.

Tabla 222: Atributos de planeacion

ATRIBUTOS DE VALORES
PLANEACION OBJETIVO
Control de capacidad de Cpk>1.33
proceso
Plan de control de hilado DPMO<6000
defectuoso
Plan de produccién 28 prendas /dia
Renovacién de licencias de
Anual
programas
Plan de mantenimiento
! 1 ves cada 2 meses
preventivo
MRP hilado semanal
Plan de capacitacion de 1 cada 2 meses
personal

Luego, los atributos de planificacion son evaluados junto con los procesos de la
tercera casa para determinar su nivel de importancia para cumplir con los

requerimientos del cliente.
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Tabla 223: Evaluacion de atributos de planeacion

ATRIBUTOS DE PLANEACION

Control de Plan de Renovacién Plan de Plan de
ATRIBUTOS DEC IMPORTANCIA KeEToETeleEle o[} con.trol de Plan d.e, de licencias |mantenimiento| MRP hilado | capacitacién
PROCESO hilado produccién .
proceso de programas| preventivo de personal
defectuoso
Control de medidas y 4.50% 9 1 1
defectos
Contrpl de pargflnado 15.40% 1 9 1 3 1
de ovillos de hilo
Control de recepcion de o
hilado en Tejido 16.90% 8 8 9 !
Tejido industrial 21.70% 3 1 9 1 1 3
Actualizacién de
Softwares y Sistemas 11.60% 1 9 1
de Informacién
Mante_mmler}to de 8.00% 1 9
magquinas tejedoras
Parafinado de hilado 14.20% 3 3 3
Capacitacion de 7.60% 1 9
personal
1.286 2.581 3.236 1.261 0.937 3.06 1.168
9.51% 19.08% 23.92% 9.32% 6.93% 22.62% 8.63%

Finalmente se obtiene como resultado el nivel de importancia de cada atributo,
obteniendo la siguiente tabla.
Tabla 224: Resultado de 4ta Casa de la Calidad

RESULTADO 4TA CASA DE LA CALIDAD

ATRIBUTOS DE NIVEL DE
PLANIFICACION ALOIRIZS IERISITING IMPORTANCIA
Control de capacidad de Cpk>1.33 9.51%
proceso
Plan de control de DPMO<6000 19.08%
hilado defectuoso
Plan de produccion 28 prendas /dia 23.92%
Renovacién de licencias Anual 9.329%
de programas
Plan de' mantenimiento 1 ves cada 2 meses 6.93%
preventivo
MRP hilado semanal 22.62%
Plan de capacitacion de 1 cada 2 meses 8.63%
personal
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ANEXO 82: 5W-1H PLAN DE MEJORA DE CLIMA LABORAL

Plan de mejora de clima laboral

Mown Repos
feeping the woeld
Elaborado por: Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas
Aprobado por: Gerencia General
Objetivo: Mejorar el clima laboral
¢ Quién? ¢, DONDE? ¢ PORQUE? ¢ CUANDO?
e Danil 1. Designacién de temas
c itacion de lider }(éﬂ:arlneA aav:j(a) Para mejorar la relacion 2. Preparacion de material
apacitacion de fiderazgo arlos Agu Sala de Jefe-Colaborador y este se 3. Preparacion de exposicion
1 | alos jefes y gerentes de / Area de ) ; A Oct-15 ) -
reuniones sienta mas a gusto en su -Diapositivas
la empresa recursos S
centro laboral. -Dindmicas
humanos -
4. Informar a los usuarios
Katherine Davila
. / Carlos Aguado 1. Celebracién de cumpleafios
Planear actividades de < . -
2 integracion / Area de Empresa Mejorar el comparerismo oct-15
recursos 2. Hacer una lista de eventos de integracién
humanos
Katherine Davila 1. Lista de dindmicas posibles
Dinamicas semanales de / Garlos Aguado Aumentar el trabajo en 2. Programacién de fechas
4 . . / Area de Empresa . J Oct-15 3. Dar aviso a usuarios
trabajo en equipo equipo -
recursos 4. Preparar materiales
humanos 5. Evaluacién de mejoras
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ANEXO 83: 5W-1H PLAN DE MEJORA DE CONDICIONES DE TRABAJO

Elaborado por:
Aprobado por:
Objeti

Plan de mejora de Condiciones de Trabajo

Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas

Gerencia General
Mejorar el método

|las condit

2DONDE?

iones de trabajo

¢PORQUE?

2CUANDO?

Fecha de elaboraciéon: 5/09/2015

2Como?

Katherine Davila / Identificar la situacién
Distribucién general Carlos Aguado / Area de 1.Evaluar el plano de distribucién de planta
actual de la planta Area de recursos roduccion actual de la planta en Agosto | tual
P! cuanto a su distribucion.
humanos
Katherine Davila / . et :
- ie A Identificar la distribucion P ie
Distribucion al detalle Carlos Aguado / Area de 1. Evaluar plano de distribucion de planta
h L de planta actual Agosto
actual de la planta Area de recursos produccion actual al detalle
detalladamente.
humanos
Definir si existe o no la
\dentificar sintomas de Katherine Davila / necesidad de hacer una
" N Carlos Aguado / Area de nueva distribuciéon de " 1. Emplear cuestionario: sintomas de
3| necesidad de mejoras N L N Setiembre N B o .
C ce Mok Area de recursos | produccion planta o si de esta necesidad de mejoras en la distribucion.
en la distribucion. i e
humanos nueva disposicién se
obtendran beneficio:
Katherine Davila / A:‘:;ﬁza;;')zi'r“i'sm
Alici Carlos Aguado / Area de . 1. Elaborar matriz de distancia y peso,
4| Analisis de transporte A Ad o colaboradores con la Setiembre : Y P
Area de recursos | produccién acores c« matriz de esfuerzo.
actual distribucion de
humanos
planta.
Katherine Davila / . f 4
i " A Determinar si el area
Analisis de cantidad de rl Ari : . . " "
5 - Qa los Aguado / ea d_e' disponible es suficiente | Setiembre |1. Aplicar método Guerchet
area requerida Area de recursos | produccién X . ;
o si es necesaria mas.
humanos
Katherine Davila / Determinar la relacion
. i rl Ar ntre un ar ra en . .
6|Relacion de actividades Qa los Aguado / ea d_e' © ‘_‘f" un area y_o? ae Setiembre |1. Elaborar tabla relacional
Area de recursos produccion |funcién a las actividades
humanos que cada una realiza.
Katherine Davila /
" : Carlos Aguado / Area de Graficar los niveles de " 1. Elaborar diagrama relacional de
7| Diagrama relacional ) S 1CE © Setiembre - ra
Area de recursos produccion proximidad entre areas. recorridos y actividades
humanos
Proponer una
Katherine Davila / distribucién de planta
Distribucién de planta Carlos Aguado / Area de que mejores los niveles Octubre 1. Elaborar plano de distribucién de planta
propuesta Area de recursos produccién de indicadores propuesta, matriz de esfuerzo.
humanos identificados en el
analisis realizado.
Obtener la aprobaciéon
. P de la gerencia general
i Katherine Davil . . : e
5 Presentacion de é‘;”is :gu:doa// Gerencia de realizar la Octubre 1. Presentar propuesta en reunién con la
ropuesta : neral implementaciéon I erencia.
prop Gerencia General general pleme tac ©! ,de a 9
nueva disposicién de
planta.
1. Identificar los elementos existentes en
cada area.
Porque se debe definir y
o Katherine Davila / Planta de diferenciar los
Clasificar los Carlos Aguado / | produccion | elementos necesarios 2. Defini idad y clasificarl
10 | elementos existentes < pro ! ) Agosto - Definir su necesidad y clasificarlos.
" Area de recursos Area de de los inncesarios para
en cada area. N
humanos almacen determinar acciones a
tomar.
3. Documentar la clasificacion.
1. Definir las acciones a tomar sobre los
Porque es necesario elementos innecesarios.
Ordenar los elementos Katherine Davila / Plantade |definir y tomar acciones 2. Definir las acciones a tomar sobre los
y Carlos Aguado / produccion con respecto a la elementos necesarios.
11| existentes en cada < © on res| Agosto .
Zroa Area de recursos Area de ubicacién de cada 3. Ordenar los elementos necesarios e
3 humanos almacen elemento (necesario o innecesarios segun se haya definido.
innecesario). 4. Documentar las acciones a tomar y
ubicaciones actuales.
- . Katherine Davila / Planta c_ie Porque la suciedad en 1. Identificar los focos de suciedad.
12 Eliminar la suciedad en| Carlos Aguado / produccion las areas genera Agosto
cada area. Area de recursos Area de inadecuadas 2. Definir y ejecutar las acciones a tomar
humanos almacen condiciones laborales sobre los focos de suciedad.
: o N 1. Definir responsables en cada area para
Katherine Davila/ | Plantade | Porque es necesario ponsan P
N I . mantener los cambios.
Estandarizar y Carlos Aguado / | produccién | mantener los cambios .
13 . A A " Setiembre — =
mantener los cambios | Area de recursos Area de realizados para que sea 2. Elaborar documentacion final asignando
humanos almacen una mejora continua. responsabilidades a cada responsable de
area sobre los cambios realizados.
1. Comprometer a la Direccion con el
Porque ademas de la desarrollo de los colaboradores y los
. . documentacion es cambios realizados.
Katherine Davila / e N
Disciplinar a los Carlos Aguado / Auditorio necesario desarrollar a
14 colagoradores Area de recursos Artesanias |los colaboradores sobre| Octubre |2. Desarrollar a los colaboradores.
humanos Mon Repos los conocimientos
requeridos para cumplir |
con los cambios. 3. Documentar las capacidades de los
colaboradores y su mejora.
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ANEXO 84: 5W-1H IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE RECURSOS
HUMANOS

Plan de implementacion de un sistema de recursos humanos

Mon Repos

whepeping the world swarm with nature, snce 10624

Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas

Elaborado por:
Gerencia General

Aprobado por:

Objetivo: Mejorar la gestion de recursos humanos
¢Quién? ¢DONDE? ¢PORQUE? ¢CUANDO?
1. Investigacion de buenas précticas de recursos
Proponer un sistema de humanos.
Disefio de un sistema de Carlos Aguado gestion de recursos humanos 2. Defnicion de objetivos de procesos
1 | gestion de recursos humanos | Linares - Katherine Empresa acorde a la realidad de la Oct-15
en base a buenas practicas Davila Dipas empresa, basandose en las 3. Elaboracién de flujogramas de procesos propuestos
buenas practicas.
4. Elaboracion de procedimientos
1. Programar reunién con gerencias
Presentacion de TO-BE Carlos Aguado Recibir aprobacion de los altos
2 ) y Linares - Katherine Empresa mandos de los procesos Oct-15 2. Presentar propuesta y recibir feedback.
aprobaciones. A
Davila Dipas propuestos.
3. Aprobacién de propuestas
1. Reunir a los involucrados y explicarles como
Katherine Davila / Todos los involucrados tengan funcionan los procedimientos
' - Carlos Aguado conocimiento del ) .
3 |Despliegue de procedimientos /Area de recursos Empresa procedimientos y este s Oct-15 2. Firmar un acta de conformidad
humanos apliaque 3. Repartir los procedimientos
4 | Monitoreo de indicadores. Encargado de Empresa Mantener el cumpllmlento de Oct-15 1. Presentacion trimestral de indicadores
recursos humanos las mejoras.
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Mon Repos

“heeping the world warm with nature, since 1962

Elaborado por:

ANEXO 85: 5W-1H IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE RESPONSABILIDAD

SOCIAL

Plan de implementacion del sistema de responsabilidad

social

Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas Fecha de elaboracién: 1/06/2015

Aprobado por: Gerencia General
Objetivos: Desarrollar una cultura de conciencia social y responsabilidad
¢ Quién? ¢, DONDE? ¢PORQUE? ¢, COMO?
Elaboracion de politica de | Katherine Davila/ Area Porque el sistema de F.{S ¢ . 1. Reunidn de gerencia
1 RS Carlos Aguado | Administrativa basa en los compromisos Dic-15
9 que la empresa asuma 2. Aprobacién de poliica de RS
Porque el sistema de RS 1. Reunién de gerencia para propuesta de
) - programas de RS
Despliegue de politica de ] . i actua a traves de
Katherine Davila/ Area S . . ”
2 |RS hasta programas de - . programas de accion Dic-15 2. Aprobacion de programas de accion
” Carlos Aguado | Administrativa | . o
accioén alineados con la politica de
RS 3. Definicién de indicadores de control
1. Elaboracién de programas de RS
” Porque los programas
Documentacion de . . i
L Katherine Davila/ Area aprobados deben . . .
3 |programas de accién de - " Ene-16  |2. Elaboracién de cronograma de implementacion
RS Carlos Aguado | Administrativa |elaborarse y documentarse
para el sistema de RS 3. Elaboracién de cronograma de auditoria de
programas.
Katherine Davila - Porque en el sistema de RS 1. Imol tacion d d »
Implementar programas y | Carlos Aguado - Area se basa en la participacion - Implementacion de programas de accion
4 o R ) L Feb-16
difundir en organizacién Gerencia Administrativa | de todo colaborador de la 5 — mborad 5
General organizacion . Capacitacion a colaboradores sobre
programas
1. Medicién de implementacién de programas.
Medicion de sistema 'y | Katherine Davila/ Area Porque el sistema de RS se 2. Medicion de desempefio de indicadores de
5 . - . ; . Mar-16 programas
propuesta de mejora Carlos Aguado | Administrativa | basa en la mejora continua — -
3. Propuesta y documentacién de acciones
correctivas o de mejora a programas
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ANEXO 86: 5W-1H PLAN DE MEJORA DEL SISTEMA DE INFORMACION

Mon Repos

wheeping the world warm with nature, since

Elaborado por:
Aprobado por:
Objetivos:

Reconocimiento de

Plan de mejora de Sistema de Informacion

Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas

Gerencia General

Mejorar la conectividad de informacién entre areas

;Quién?

Katherine Davila/

4 DONDE?

Area

¢PORQUE?
Porque los procesos son
parte escencial del sistema

Fecha de elaboracién: 1/06/2015

1. Identificar Procesos criticos de la
organizacién.

1 |Procesos de la Carlos Aguado | Administrativa de inf i6 Nov-15
organizacion g e Informacion y su 2. Determinar procesos que deben ser purgados.
desempefo dependera del
1. Definicién de responsables, objetivos e
Porque el sistema de indicadores de procesos.
Definicién de procesos de | Katherine Davila/ Area informacion se basa en los 2. Determinacién de actividades de procesos.
2 organizacion Carlos Aguado | Administrativa requerimientos de Now-15
g g informacién de cada 3. Determinacién de informacién requerida por
proceso entre si. cada proceso.
4. Determinacién de interaccién entre procesos.
Porque el sistema de
Desarrollo de procesos de | Katherine Davila/ Area informacion emplea C.(fmo ) 1. Definiciéon procedimientos y lineamientos de
3 ok - . INPUT la documentacion y Dic-15
Organizacion Carlos Aguado | Administrativa X . proceso.
lineamientos de los
procesos.
. . 1. Determinacion de actividades de procesos que
Porque la implementacién . . L
. . deben formar parte del sistema de informacion.
de la mejora del sistema de ———
. ” ) ) .. < . L 2. Determinacién de responsables de cada
Configuracién de sistema | Katherine Davila/ Area informacion debe ser . R
4 . . - . - Ene-16 informacién ingresada al S.I.
de informacién Carlos Aguado | Administrativa definida por la —
X L ] 3. Determinacién de reportes y modulos del S.1.
configuracion determinada —— -
del S| 4. Determinacién de permisos para cada modulo
B y para cada puesto o usuario.
. " 1. Comparacién de configuracion requerida y
. - Porque para identificar ) ) . -
Katherine Davila - N configuracién existente del sistema de
< punto de mejora en el X -
” . Carlos Aguado - Area . K L informacion.
5 Evaluacion de mejora Gerencia Administrativa sistema de informacién se Feb-16 5D inacion d o 3 -
orener debe evaluar lo existente . etcler.mlu"namon e mo ugs 0 puntos .e, mejora.
con lo requerido. 3. I?eflmmoh le: metodo de implementacién de
mejora 0 cambio.
1. Aprobacién de gerencia de implementacion.
L ) . i ’ . 2. Implementacion de mejoras.
Implementacién de Katherine Davila/ Area Para ejecutar la mejora del p — ! -
6 Mar-16  |3. Validacién y pruebas de mejoras.

mejoras

Carlos Aguado

Administrativa

sistema de informacién

4. Documentacion de nuevo procedimientos y
lineamientos.
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ANEXO 87: 5W-1H PLAN DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE SST

‘Mon_Repos

)

shace 1062

Elaborado por:
Aprobado por:
Objetivo:

Plan de implementacion de sistema de seguridad

¢Quién?

y salud en el trabajo (SST)

Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas
Gerencia General
Implementar buenas practicas de Seguridad y Salud en el trabajo

¢PORQUE?

Identificar las
principales

¢ CUANDO?

Fechade elaboracién:  01/06/2015

Check list de auditoria Katherine Area de S )
1|de seguridad y salud en| Davila / Carlos | produccioén/ deficiencias en la Agosto 1. Er|1tre;/|stas coq el personaly
el trabajo Aguado Almacén empresa en cuanto a con la alta gerencia.
Seguridad y Salud en
el trabajo
Identificar los
Katherine Area de principales pellgros y 1. Estudiar, mejorar e identificar
2 Matriz IPERC Davila / Carlos | produccioén/ evaluar los riesgos a Agosto |mejores formas de control de
Aguado Aimacén |~ S€f generados, peligros basados en matriz IPER.
identificar maneras de
control.
1. Identificar los riesgos nuevos
Actualizacién del Mapa ’thherine Area de Brindar.informacién que surgieron en el Ilaps'cz de
3 de Riesgos Davila / Carlos operaciones actualizada a los Octubre [tiempo de no actualizacién del
Aguado trabajadores. mapa e implantarlos en un nuevo
mapa de riesgos.
1. Priorizacién de medidas de
Mejorar las control
) L |
potcar maicas o | capes | Areace | _ 09008 do | [2 Aol osto berfio o
control / Gerencia de | operaciones seguridad y.salud en | Noviembre |implementacion de medidas de
Operaciones el trabajo de control
Artesanias Mon Repos 3. Reunién con la gerencia general
para mostrar el costo beneficio de
aplicar medidas de control
1. Definir un comité de SST
Katherine Davila 2. Definir un brigada de primeros
Aplicar medidas para / Carlos A.guado Asegur_ar la auxilios
. . / Gerencia de Area de perpetuidad y .
continuidad de Sistema Operaciones / | operaciones mejoramiento del Diciembre
de SyST %eerrelggla sistema de SyST 3. Elaborar Plan de capacitaciones

4. Implementar formatos de
control
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ANEXO 88: 5W-1H PROGRAMA DE MEJORA ESTRATEGICA

Mon Repos'

heeping the world warw with nature, sin

Elaborado por:
Aprobado por:
Objetivos:

Gerencia General

Programa de mejora estratégica

Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas

Alinear la organizacion a la estrategia.

Mejorar la posicién estratégica y la evaluacién de la accion estratégica

Fecha de elaboracion: 1/06/2015

¢Quién?

{PORQUE?

Para asegurar la continuidad

¢(CUANDO?

a. Definicion de puestos necesarios para el area y sus

Definicién de responsable de | Katherine Davila/ Area " A funciones
1 . L . de la mejora de la posicién Now-15 - -
seguimiento Carlos Aguado Administrativa estratégica b. Reclutamiento interno y externo del encargado del
gica. area y su equipo.
a. Definicion de fecha de capacitacion a la emrpesa
sobre el planeamiento estratégico
Informar a la empresa sobre el Para que todos sepan hacia N .
" X X L . - i L b. Definicion de temas a tocar, orden de capacitacion
> direccionamiento estratégico, | Katherine Davila/ Area donde se dirige la empresa, y Nowv-15
los objetivos y planes de Carlos Aguado Administrativa se alineen a la estrategia c. Preparacion de material
accion. planteada. d. Informar a usuarios
e. Capacitar generalmente y por area sobre los objetivos
y planes que le corresponda a cada uno.
L a. Preparar los temas segln necesidades de
ol Para eliminar brechas y O,
Capacitacion en . - i capacitacion (individual y general)
3 |competencias de Ia Katherine Davila/ Area asegurarse que todos tengan la Now-15 b A | a taci
p_ . Carlos Aguado Administrativa | competencias para lograr los . Armar & ‘c,ronogramal © capacitaciones
organizacion i c. Preparacion de material
objetivos. L
d. Informar a usuarios
P ituacio a. Designar encargados
Seguimiento de avance del Katherine Davila/ Area Para saber la snuggon de la d o
4 R L . empresa y las actividadespor Now-15
cuadro de mando integral Carlos Aguado Administrativa . - . .
hacer para el logro de objetivos b. Definir procedimientos para el seguimiento
1. Plan de reuniones
) . Katherine Davila - ) " 2. Periodicidad de reuniones
Alinear la organizacion a la Mejorar el aspecto alinear del
5 R Carlos Aguado - | Toda la empresa . Feb-15 R N "
estrategia ] radar estratégico 3. ltinerario de reunién
Gerencia General
4. Tipo de reunion (gerencia y areas / areas y
secciones)
1. Establecer formas de comunicacion.
Establecer comunicacion Katherine Déva - Mejorar el aspecto motivacion
6 X u Carlos Aguado - | Toda la empresa ) P L Feb-15 2. Establecer formas de aceptar ideas y sugerencias
efectiva . del radar estratégico
Gerencia General
3. Establecer politicas de comunicacién
Katherine Daula - Mejorar el aspecto motivacion 1. Establecer metas por area y por persona
7 Establecer metas Carlos Aguado - | Toda la empresa del rad tratégi Feb-15
Gerencia General el radar estrategico 2. Establecer periodicidad de cumplimiento
Premiar iniciativas Katherine Davila - Meiorar el aspecto motivacién 1. Establecer incentivos remunerativos por resultados.
8 y Carlos Aguado - | Toda la empresa ) P Feb-15

sugerencias .
9 Gerencia General

del radar estratégico

~

Desarrollar mecanismo para premiar iniciativas y
sugerencias.
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ANEXO 89: 5W-1H PROGRAMA DE MEJORA DE PRODUCTIVIDAD

Mon Repos

wheepivg the world warm with wa

PROGRAMA DE MEJ

Plan de mejora del Sistema de planeamiento y Control de la

Elaborado por:
Aprobado por:
Objetivo:

Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas

Gerencia General

Produccion

Mejorar el sistema de Planeamiento y Control de Produccion
Amento de la productividad.
Reducir los tiempos de entrega de pedidos.

Fecha de elaboracién: 5/09/2015

¢Quién? ¢PORQUE?
Porque toda produccién 1. Recibir la orden de produccién.
Carlos Aguado .
) debe iniciar con una L - - - -
Elaborar documentos para Linares - Planta de L, Alinicio de cada |2. Determinar materia prima e insumos
1 . = ) X _, correcta planificacion y -
inicio de produccion Katherine Davila Produccién ) oP requeridos
Dibas esta no se puede dar sin la — - -
P informacién pertinente. 3. Definir proceso productivo de "Articulo" o
Arbol de producto.
Porque para realizar una
Carlos Aguado que p: . -, Luego de la
. . . correcta asignacion de .
Determinar los tiempos de Linares - Planta de . R aprobacién de . . .
2 . - . ) maquinas es necesario e 1. Realizar estudio de tiempos.
produccién Katherine Davila Produccién . cada Disefio de
. conocer los tiempos de
Dipas L, Producto
produccion.
. . L. Carlos Aguado . . 1. Analizar tiempos de produccién de articulo por
Realizar asignacion de _ Porque existen varias .
L. - Linares - Planta de . Luego de la cada maquina.
3 produccién a maquinas ) i i maquinas capaces de 2.
. Katherine Davila | Produccién ) L, recepcion de OP. . » L .
tejedoras oi ejecutar la produccién 2. Asignar produccién a maquinas tejedoras.
ipas
1. Recopilando informacién requerida
Porque es necesario . .
q R 2. Elaborar plan agregado, PMP nivel Oy lista
determinar el momento X
Carlos Aguado o maestra de materiales
L, ) indicado en el que se .
Elaboracién de Plan MRP Linares - Planta de . ) Antes de ejecutar
4 ) ) X ) requerira los materiales y
para orden de produccién | Katherine Davila Produccidn . ) A OP.
Dipas materia prima, asi como 3. Elaborar MRP
P cuanto antes ser
requeridos.
4. Elaborar matriz de lanzamiento de pedidos
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ANEXO 90: 5W-1H PLAN DE MONITOREO DE INDICADORES OPERATIVOS

PROGRAMA DE MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD

e Plan de monitoreo de indicadores operativos
Mon Repos

wkeejiing the world warm with wature, since 1962
Elaborado por: Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas Fecha de elaboracién:  1/06/2015
Aprobado por: Gerencia General
Objetivo: Aumento de la productividad
Mejorar el sistema de Planeamiento y Control de Produccién
¢Quién? ¢DONDE? ¢ PORQUE?
) 1. Determinar funciones respecto al monitoreo de
o 3 Porque es necesario indicadores operativos.
1 Establecer refponsables de | Katherine Davila AreaAde definir resAponsabIes del Noviembre |2- Inclusion de funciones en perfil de puesto.
monitoreo / Carlos Aguado | Operaciones monitoreo de (Elaboracién o modificacion)
indicadores operativos ) R
P 3. Induccién de responsable sobre funciones.
Porque monitoreando y L . .
1. Definicion indicadores operativos a monitorear.
reportando los
L . . - < resultados de los
Definicién de métodos de Katherine Davila Area de o . N , i
2 R R indicadores se podra Diciembre |2. Definicién de método de monitoreo.
monitoreo y reporte / Carlos Aguado | Operaciones N .
medir las mejoras
resultantes de los 3. Definicion de método de reporte de monitoreo.
planes.
Porque los indicadores
q ) 1. Analisis de reportes de monitoreo.
. . P operativos deben ser ,
L, Katherine Davila Area de ., Seguln se
3 Evaluacién de resultados R evaluados en funcidn a
/ Carlos Aguado | Operaciones . establesca o, .
sus desempefio y no 2. Documentacién de conclusiones y propuesta de
solo al logro de la meta. mejora.
L . - P Para asegurar la mejora 1. Capacitacion a alta gerencia respecto a
Aprobacion de mejoras por | Katherine Davila Area de g ) - P . 5 8 . 'p
4 . R continua de la Diciembre [metodologia de monitoreo de indicadores
parte de Alta Gerencia / Carlos Aguado | Operaciones o )
productividad. operativos
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ANEXO 91: 5W-1H IMPLEMENTACION DE PROCESOS DE VENTAS

Mon Repos

hecping the woeld warm

Programa de procesos de ventas y gestion de cuentas

Elaborado por:
Aprobado por:
Objetivo:

Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas

Gerencia General

Mejorar la gestion de las relaciones con los clientes

Fecha de elaboracion 1/06/2015

Definir el objetivo, alcance

;Quién?

Katherine Davila

,DONDE?

¢PORQUE?
Conocer el fin del proceso
para las Gerencias y

Programar reunién con Gerencias para definir

hacer seguimiento.

/ Carlos Aguado

1 E Feb-1 jeti | | indi
y KPls del proces / Carlos Aguado mpresa elaborarlo segiin esa eb-15  |objetivos (~:|e procesos, alcance e indicadores de
. > desempefio.
informacion.
Elaboracién de flujo de procesos y descripcion
Definir | | Wi
onir 'os [0'es y L Estandarizar el proceso, y de actividades
2 responsabllidades, Katherine Davla Empresa mantener el conocimiento Feb-15
SIPOC, y las actividades a|/ Carlos Aguad i i6 i
y Saesgfljicr ividades a|/ Carlos Aguado documentado. Elaboracién del MOF de los involucrados.
Elaboracién de formatos
Aprobacion de Katherine Davila Recibir el feedback de los Programacion de reunién con Gerencias para
L Empresa . Feb-15 o -
procedimiento. / Carlos Aguado interesados. explicacién de propuesta y aprobacion
Desplegar el proceso y Katherine Davila Capacitacion a los imvolucrados
4 Empresa  [Continuidad en las mejoras|  Feb-15

Medicién del KPI mensualmente.
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ANEXO 92: 5W-1H PLAN DE MEJORA DEL ASEGURAMIENTO DE LA

Mon Repos

keeping the world warm with nature, since 1062

Elaborado por:
Aprobado por:
Objetivo:

CALIDAD

Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas
Gerencia General
Asegurar el correcto desempeno de los procesos

Fecha de elaboracion: 1/09/2015

¢(PORQUE?
1. Identificar los requerimientos del
cliente mas importantes
— | 2. Determinar y definir los procesos
Identifi d Carlos Aguado entificar los procesors necesarios para cumplir los
entiticar procesos de Linares / J. necesarios para cumplir ) requerimientos del cliente.
1 sistema de gestion de ) ) ) con los requerimientos | Setiembre
: Katherine Davila | Operaciones - ) — —
calidad Dipas del cliente y gestionarlos 3. Definir los indicadores de control de
P de manera adecuada los procesos del sistema y periodo de
monitoreo.
4. Definir la secuencia e interaccion de
los procesos
Definir los d " 1. Definir los documentos necesarios
Carlos Aguado etinir osl ocumentos para la operacion de los procesos
) necesarios para el — -
Linares / J. . : 2. Definir los documentos necesarios
2 | Controlar los documentos ) ) . correcto funcionamiento [  Octubre
Katherine Davila | Operaciones . . para el control de los procesos
) del sistema de gestion ——— -
Dipas : 3. Determinacién de equipo de control
de calidad
de documentos
Carlos Aguado Definir las 1. Definir las consideraciones para la
) Linares / J. consideraciones para el ) gestion de los registros
3 | Registrar los documentos ) ) ) ) Noviembre
Katherine Davila | Operaciones| correcto registro de los 2. Determinar los valores para la
Dipas documentos identificacién de los registros
Carlos Aguado Establecer lineamientos
Establecer lineamientos de Linares / J. : . 1. Establecer la Politica y el Manual de la
4 . ) . ) que direccione el Octubre )
calidad Katherine Davila | Operaciones - ) Calidad.
Dipas desempefio del sistema
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“keeping the world warm with nature, since 1062

ANEXO 93: 5W-1H PLAN DE MEJORA DE CAPACIDAD DE PROCESO

PROGRAMA DE IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Plan de mejora de Capacidad de proceso

Mon Repos

Elaborado por: Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas Fecha de elaboracién: 5/09/2015
Aprobado por: Gerencia General
Objetivo: Disminuir los esfuerzos innecesarios en el control de calidad.

Porque para poder aplicar
alguna mejora sobre los 1. Elaborando la matriz AMFE de proceso.
Identificar el proceso de X
X R . . procesos es necsario
mayor importancia para | Katherine Davila Planta de . e , .
1 i . ) identificar el proceso mas Setiembre
solucionar la mayoria de | / Carlos Aguado produccion »
critico y de mayor
problemas infl ) bre | lidad
influencia sobre fa calida 2. Desarrollando la 3era Casa de la Calidad.
del producto.
1. Realizar medicién y levantamiento de
. informacion sobre el proceso.
. X . ) L. Para poder determinar cual
Realizar diagnostico inicial | Katherine Davila Planta de .
2 =, es la brecha exacta a Octubre 2. Analizar los datos del proceso.
del proceso. / Carlos Aguado producciéon N
mejorar
3. Documentar las conclusiones del analisis.
1. Evaluar y determinar factores que intervengan
en proceso.
Determinar las acciones Katherine Dévil Planta d Para implementar acciones 2. Evaluar y determinar los niveles de los factores
. K atherine Davila anta de . . ) . I
3 |correctivas para mejorar el ) correctivas que mejoren de Octubre que mejoran la calidad del producto mediante
/ Carlos Aguado produccién . L . .
proceso. manera optima el proceso. Disefio de experimentos-Taguchi.
3. Definir las acciones correctivas a tomar en
base a los resultados anteriores.
. 1. Reunion y presentacion de acciones
. . L. Para mejorar los resultados . X
Implementar las acciones | Katherine Davila Planta de , X correctivas a gerencia.
4 . - -, del proceso y la calidad del | Noviembre
correcivas definidas. / Carlos Aguado produccion ) B . .
producto final. 2. Implementacién de acciones correctivas.
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ANEXO 94: 5W-1H PLAN DE IMPLEMENTACION DEL TPM

PROGRAMA DE IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

——— Plan de implementacion del TPM
Mon Repos

keeping the world warm with nature, since 1062

Elaborado por: Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas Fecha de elaboracién: 1/06/2015
Aprobado por: Gerencia General
Objetivo: Mantener la maquinaria y equipo en optimas condiciones

¢ Quién? ¢, DONDE? ¢ PORQUE?

Reunién con area administrativa

Aviso a colaboradores de implementacion y sus

beneficios
. . L A imi Capacitacion de TPM
Preparacion parala  |Katherine Davila{  Area de Dar Io.s gonocimientos paciiacl
1 implementacién Carlos Aguado roduccion | "°CSSaros sobre el TPMa Ene-15
P 9 P todos los participantes Creacion de comités de TPM

Definicion de objetivos y politicas

Elaboracién de plan maestro de implementacién

Dar a conocer a de la

Katherine Davila -| Area de implementacion a todos los Reunion informativa con los involucrados,

2 Introduccion del TPM Carlos Aguado produccion involucrados con la Ene-15 colaboradores, clientes, proveedores.
empresa
Implementacion de herramienta SMED
i Katherine Davila - Area de Reducir seis grandes Implementar plan de mantenimiento auténomo
3 Implementacion . o Ene-15
Carlos Aguado produccion pérdidas - -
Implementar plan de mantenimiento planificado
Formacién para elevar capacidades de operacion
y mantenimiento
Reunién de metas con colaboradores
4 Consolidacién Katherine Davila 1 Area d.e’ Establecer yna mejora Ene-15 Establecimiento de nuevos objetivos
Carlos Aguado produccion continua

Mejora continua
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ANEXO 95: 5W-1H PROGRAMA DE REDUCCION DE COSTOS DE
FABRICACION

PROGRAMA DE REDUCCION DE COSTOS

Elaborado por:
Aprobado por:

Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas

Gerencia General

Fecha de elaboracion: 5/09/2015

Objetivo: Disminuir Costos
¢PORQUE? ¢(CUANDO?
Carlos Aguado Mejorando la prodlfc(tividad 1. Mejorando el Sisterrja de planeamiento y
. . Linares - Planta de se genera reduccion de ) control de la produccién
1 | Mejorar la productividad K ) o, fallas y reprocesos, Nov - Dic 2015
Katherine Davila Produccién R do ti d
Dipas mejorando tlétnpos e 2. Monitoreando los indicadores operativos
produccion.
Carlos Aguado . Asegurando la calidad y 1. Asegurando la calidad del producto
. ) J. Operaciones h N "
Implementar un sistema de Linares - reduciendo los esfuerzos en 2. Mejorando la capacidad del proceso
2 L, . R ) Planta de h Set- Nov 2015 5
gestion de calidad Katherine Davila duccién control de calidad reduce productivo
Dipas pro costos de MP, HHy HM 3. Implementando Mantenimiento productivo
total
ANEXO 96: 5W-1H PROGRAMA DE MONITOREO DE INDICADORES
FINANCIEROS
= Programa de monitoreo de ingresos
Mon Repos
“leeplng the worl? w b matue

Elaborado por:
Aprobado por:
Objetivo:

Carlos Aguado Linares - Katherine Davila Dipas
Gerencia General
Aumentar los ingresos

Fecha de elaboracion

¢Quién? ¢ DONDE? ¢PORQUE? ¢ CUANDO?
Definir candidatos a representantes
Definir los més indicados representantes (responsables de objetivos,
o . Katherine Davila o responsables de dreas, o responsables de
1 |Definir junta de monitoreo / Carlos Aquad Empresa para la evaluacion de feb-15 indicad ’
arlos Aguado indicadores indicadores.
Definir factores de evaluacion
Definir pro'tg)colo de Katherine Davila Biitar la exten'srlon dela Definir los puntos importantes, guias para el
2 |presentacion de Empresa presentacion de feb-15
. / Carlos Aguado L presentador.
indicadores indicadores
Katherine Déuila Definir los tipos de incentivo
3 [Definir incentivos Empresa | Continuidad en las mejoras feb-15
/ Carlos Aguado -
Definir la forma de hacerse acreedor a ellos
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ANEXO 97: CLIMA LABORAL -TEMAS DE CAPACITACION DE LIDERAZGO

Se muestran la eleccién de los temas para la capacitaciéon de liderazgo a través de
la metodologia AHP.

Tabla 225: Eleccion de tema de capacitacion — Parte 1

69\ B i (© o~ . (\b\
“o o o W0° W ® 0 A0
o wg«oy : ‘i\o@f’:\i(\"(gﬂ’ 0‘,\&°‘°° gée\&\ “ ",\2\0 ‘0\06:;,3\(‘96“0\)\005‘\“\ P o 5’\“‘5\)‘@@@
P\\\°6\;\6°‘ LAV o @“o‘e “\o\\‘l ée“ o W ‘1\0&'\\- \&(o“ )
Liderazgo 0,20 0,14 0,33 0,20 1,00 0,33 1,00 1,00 421
Autodiagndstico del Lider 5,00 1,00 0,33 1,00 3,00 3,00 3,00 7,00 23,33
Técnicas de Comunicacion Efectiva 7,00 1,00 0,20 3,00 3,00 3,00 3,00 9,00 29,20
Los Colaboradores 3,00 3,00 5,00 1,00 5,00 3,00 3,00 3,00 26,00
Errores de los lideres 5,00 1,00 0,33 1,00 1,00 1,00 1,00 5,00 15,33
Motivando equipos de Trabajo 1,00 0,33 0,33 0,20 1,00 0,11 1,00 4,98
Problemas de desempefio 3,00 0,33 0,33 0,33 1,00 9,00 1,00 16,00
Autoestima 1,00 0,33 0,33 0,33 1,00 1,00 1,00 6,00
Modelo del liderazgo situacional 1,00 0,14 0,11 0,33 0,20 1,00 1,00 4,79
Tabla 226: Eleccion de tema de capacitacion — Parte 2
\\l\“e‘ S & <@ (4 o
o0 @ o ,,\'\"e 0\9 ) o © @ ' 60‘&
3 I P A O A SN W 2 Gl
v 509 o «\"“\o 0® <o O B &= o o‘°°\°
o o « W W
Liderazgo 0,00 0,05 0,03 0,08 0,05 0,24 0,08 0,24 0,24
Autodiagndstico del Lider 0,21 0,00 0,04 0,01 0,04 0,13 0,13 0,13 0,30
Técnicas de C icacion Efectiva 0,24 0,03 0,00 0,01 0,10 0,10 0,10 0,10 0,31
Los Colaboradores 0,12 0,12 0,19 0,00 0,04 0,19 0,12 0,12 0,12
Errores de los lideres 0,33 0,07 0,02 0,07 0,00 0,07 0,07 0,07 0,33
Motivando equipos de Trabajo 0,20 0,07 0,07 0,04 0,20 0,00 0,02 0,20 0,20
Problemas de desempefio 0,19 0,02 0,02 0,02 0,06 0,56 0,00 0,06 0,06
Autoestima 0,17 0,06 0,06 0,06 0,17 0,17 0,17 0,00 0,17
Modelo del liderazgo situacional 0,21 0,03 0,02 0,07 0,04 0,21 0,21 0,21 0,00
PROMEDIO e 5% % 5% |  10%
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TEMA 3: MODELO DE

ANEXO 98: CLIMA LABORAL — FOLLETO INFORMATIVO LIDERAZGO

Artes aniss Mon Repos
EN LIDERAZGO

. TEMA 4: MOTIVANDO
EQUIPOS DE TRABAJO

LIDERAZGO SITUACIOHAL]

El modelo de Liderazgo Situacional
propone due el responsable de dirigir
un grupou organizacién varie su forme
de interactusr y sbordar las teress en
funcién dé»]m condiciones de sus cola-
boradores. Es un método Gtil para
aquellos directores de equipos que no
encuentran respuestas en los modelos
que tomen como gemplo a grandes
lideres de s historis; personsies irrepe-

La mctivacion laboral consiste funda-
mentalm'eme en mentener cultures y
valores cPrporetivos que conduzan a
un alfto desempefio, por esto es nece-
sario pésar en qué puede hacer uno
por estimular a los individucs y 8 los
grupos a dar lo mejor de ellos mismos,
en’tal forma que favorezca tanto los

“intereses de la orgsnizecién como los

suyos propics.

A EFECTIV(

tibles & los que gquizé admiren, pero

con los cue no se identifican; bien por- TECNICAS PARA MOTIVAR EL EQUIPO

que poseian unas condiciones persong- DETRABAIO

les muy definides que ellos nunca van
a tener, bien porque afrontaron proble-
mas muy slgsdos de los que tienen
ellos en su trabsjo diario. Frente a eso,
en el Modelo encuentran un modo sim-

1. Cada quien en su lugsr

2. Témalss en cuenta

3. Reconécelos

ple dedi i asugrupoy

zar & mejorar su rendimiento. 4. Diles que esperss de ellos

5.lmplementa  politi
cas flexibles

6. Cuida su luger de
trabsjo

Técnicas para ser buen Ker:
1. Aptitudes diarias
CAPACITACION DE LIDERAZGO EFECTIVO 2. Relacicnes interpersonales

3. Mueve a la accién

4. Eficacia personal

TEMA 1- TEMA 2:

5. Visién
AUTOESTIMA LIDERAZGO

6. Ser &l Coach del equipo
La Autoestima es lo que sentimos acer- La palabra liderazgo define a

7. Tomar decisiones

ca de nosotros mismos. Es la sense-
cién intema de satisfeccidn © insatis-
faccién consigo mismo. Es Is distencia
entre la visién cue tenemos de nuestra
persona y ls imagen idesl que quere-
mos sicanzer. Si hay mucha diferencis
entre una cosa y otra, nuestro equili-
brio se resentiré. L sutosstima es el
sentimiento valorstivo.

une influencie cue se gerce sobre
les personas y que permite incentiver-
Iss psra que trabajen en forme entu-
sisste por un objetivo comin. Quien
cjerce o liderszgo se conoce co-
mo lider.

ATRIBUTOS DEL BUEN LIDER:
Autoconocimiento
Autocontrol

Motivacién

Empatia

Buen mengjode las releciones

8. Comunicar

9. Gestionar el tiempo

10. Gestionar los Conflictos

Este folleto fue entregado a los trabajadores para que tengan un resumen a la
mano de lo que se vio en las capacitaciones.
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ANEXO 99: CLIMA LABORAL - INFORMAR A USUARIOS

USUARIOS |
Gerente General

Jefe de Operaciones
Gerente Administrativo
Gerente de Ventas
Encargado de Tejido
Encargado de Confecciones

TEMAS FECHA

Tema 1 Jueves 12 de Noviembre
Tema 2 Jueves 26 de Noviembre
Tema 3 Jueves 10 de diciembre
Tema 4 Jueves 17 de diciembre

AVISO VIA CORREOQ CORPORATIVO:
Estimados Sres,

Porla presente les informamaos del inicio del ciclo de capacitaciones acerca de
liderazgo efectivo, llevado a cabo por el equipo de proyecto de mejora.

Se llevaran a cabo los siguientes temasy fechas, cada sesion tomara 30
minutos, se espera su asistenda:

Tema 1: Autoestima Jueves 12 de Moviembre
Tema 2: Liderazgo Jueves 26 de Moviembre
Tema 3: Modelo de Liderazgo Situacional Jueves 10 de Diciembre

Tema 4: Autoestima Jueves 17 de Diciembre

Se envio a través del correo corporativo la invitacion a la capacitacion.
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ANEXO 100: CLIMA LABORAL: CALENDARIO DE CUMPLEANOS

Para mostrar la importancia de los colaboradores para la empresa, se elaboré un

calendario de cumpleanos para asi poder recorder estas fechas importantes y

hacer un agasajo.

Enero
Abredo Ficoy (5)

Mayo
Gisela Rivera (21)

Septiembre
Aida Chuco (2)

Febrero
Lucy Rodriguez ()
Ramon Cre (27)

Junio
Eleodor Vesquez (9)

Nerma Goge (26)

Octubre

arz
Hugo Perez (29)

Julio
Junicr Perez (12)

Angelico Goray (2]

Noviembre
Victor de Lo Cruz ()

Abril
Betfor Llogta (i5)

Agosto
Julio Jala (12)

Diciembre

Luis lbarvra (z4)

Sdedad Rojps (14)
Cati Gomez (10)

Corlos Aﬁuado (21
Alepndro Mendeza (1)

Andy Cancho (3) %
Jeanette Rosoles (14

ANEXO 101: CLIMA LABORAL: CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Se muestra el cronograma de las actividades a realizar para mejorar el clima

laboral.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

CLIMA LABORAL

ARTESANIAS MON REPOS S.A. 2016

viernes 29 de abril del 2016

Dia del trabajador

Agasajo a los colaboradores

-Se hara un almuerzo para compartir

-Sorteo de un celular

-Presentes a los colaboradores

viernes 06 de mayo del 2016

Dia de la Madre

Agasajo a las mamas de Mon Repos

-Desayuno para compartir

-Presentes a las mamas

viernes 17 de junio del 2016

Dia del Padre

Agasajo a los papas de Mon Repos

-Desayuno para compartir
-Presentes a los papas

miércoles 27 de julio del 2016

Dia de la Independencia

Lonche

-Lonche para compartir

viernes 14 de octubre del 2016

Aniversario de Artesanias Mon Repos

Gynkana

Concurso de distintos juegos entre colaboradores
Premio al mejor equipo

viernes 23 de diciembre del 2016

Navidad y Afio Nuevo

Intercambio de regalos y compartir

-Intercambio de regalos, con envio previo de regalos
desde diciembre
'-Compartir, bocaditos, gaseosa.

399



ANEXO 102: RECONOCIMIENTO DE PLANTA
FRONTIS DE PLANTA DE PRODUCCION
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INTERIOR DE PLANTA

Confecciones

401






UVt i

£
\

‘§ :

J 4

=3 1| RS

r 3 N
|

403

il

r

T

||| d
y




ANEXO 103: DISTRIBUCION GENERAL ACTUAL DE PLANTA

<

PLANCHADO
& JEFATURA CENTRO DE DISTRIBUCION
DlSENO PRODUCCION
§ u TEJIDO CORTE LAVADO
A
— CONTROL
LLI DE SERVICIO
CONTROL
— CALIDAD
ACABADOS
PLATILLADO | CONTROL
CALIDAD i
a (1
< [2015-2 UNIVERSIDAD DE SAN MARTIN DE PORRES £
REVISADO: DISTRIBUCION DE PLANTA AC TUAL &=
ASESORES: Nombm CARLOZSO fﬁlolgzng LINARES / I(A'l;loelﬂl\zli l;éVILA DIPAS

ING. RAUL GAMARRA
ING. GABRIEL LOAYZA
ING. CESAR BEZADA

TESIS
INGENIERIA INDUSTRIAL
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ANEXO 104: DISTRIBUCION AL DETALLE ACTUAL DE PLANTA

MQ-P-01 MQ-P-02 MQ-P-03 MQ-P-04 MQ-P-05 MQ-P-06 \
| B PEANCHADO _
MT-09 £| O-P-01 [MT-11 MT-12 MT-13 MTA5
0-G4 PC-G-1 MT-08 reca 002 §
DISENO JEFATURA
PRODUCCION /
gzan| | Jeef T 1] o M
%’: MT-CC-02 MT-CC-01 ;
] MT-18 %
ﬂ MT-06 -
- LAVADO
© O i 8 C O RT E MT-07
CI’ w MQ-L-01
= MT-19 —
A
% MT-05 MT-5.1
l‘g-l' L MT-7.1 MQEL 04
g )
13 ACABADOS
T‘
Hi=={l
= F
& MT-04 3 MT-03
5 1S | 5
5 3 CONTROL E
CALIDA
& - COSTURA
2 —— MT-2.1 MT-02
g AREE
& 9 g g(¢ HE
= = —
e} o g gls gle
M-01 | [M02 |[wo3
T _ PLATILLADO ( — !
2k — QOO0 O
/| MQ-PL-01 MQ-PL-02 MQ-PL-03 MQ-PL-04 MQ-PL-05 O-1.1
ol (2015 -2 UNIVERSIDAD DE SAN MARTIN DE PORRES .
5%5 ] FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA 1:100
e P7-11-18 ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL
REVISADO: DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL AL DETALLE @é
ASESORES: Nombre: CARLOS AGUADO LINARES / KATHERINE DAVILA DIPAS
ING. LUIS CARDENAS | Codigo: 2011105226 2011126419
ING. BOCANGEL
ING. RAUL GAMARRA
NG, CESAR BEZADA TESIS
INGENIERIA INDUSTRIAL
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ANEXO 105: DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL ELIMINANDO
ELEMENTOS INNECESARIOS

DISENO

PRODUCCION /

MQ-P-01 MQ-P-02 MQ-P-03 MQ-P-04 MQ-P-05 MQ-P-06
: NCI
MT-09 | O-P-01 [MT-11 MT-12 MT-13 TS
]
0-G-2
0G4 PC-G-1 MT-08 3
PC-G-2 S
JEFATURA

MT-7.3

[5] wmr-cc02 MT-CC-01 gi:—drﬂ—, ] l O-G‘l ] | é
o
1 MT-18 %
i @
: ol LAVADO
] O § |12 CORTE MT-07 oo
F= MT-19
A
% MT-05 o
S I MQ-L-04
= MT-7.1
B )
k) ACABADOS
e
;| LU
= F
5 MT-04 E MT-03
= =
2
e CONTROL o
e CALIDA
& = COSTURA
=] - - MT-02
8 § %’ 2 E 8 0-2.1
= 2 1 g ¢
it = -
g B ik 3
- =| 8 =
mo1 | [M02 |[wos
PLATILLADO ( —
= K -
g|
/-I MQ-PL-01 MQ-PL-02 MQ-PL-03 MQ-PL-04 MQ-PL-05 o-1.1
v |2015-2 UNIVERSIDAD DE SAN MARTIN DE PORRES kRt
g%g ] FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA 1:100
s P7-11-15 ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL
REVISADO: DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL ELIMINANDO |4 —
) INNECESARIOS Y —
ASESORES: Nombre: CARLOS AGUADO LINARES / KATHERINE DAVILA DIPAS
ING. LUIS CARDENAS | Codigo: 2011105226 2011126419
ING. BOCANGEL
ING. RAUL GAMARRA
NG, CESAR EEsADA TESIS
INGENIERIA INDUSTRIAL
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Actividades normales

ANEXO 106: ESFUERZOS REALES -DISPOSICION ACTUAL

Tabla 227: Actividades de trasnporte-normales

TRANSPORTES cm
1 Llevar hilo a maquina 709
3 Llevar a centro de traspasos de tejido 759
4| Llevar a area de control de calidad de pafio 376
7 Llevar a centro de traspasos de tejido 593
8 Llevar a drea de lavado 1753
10 Llevar a drea de planchado 1682
11 Llevar a centro de distribucién 685
12 Llevar a servicio 568
13| Regresa de servicio a centro de distribucidn 568
14 Llevar a control de calidad de servicio 1235
18 Llevar a centro de distribucién 1235
19 Llevar a drea de acabados 1616
20 Llevar a centro de distribucién 1616
21 Llevar a control de calidad de acabados 1838
25 Llevar a centro de distribucién 1838
26 Llevar a plancha 685
27 Llevar a centro de distribucién 685
28 Llevar a control de calidad final 1383
27 Llevar a centro de distribucién 1383
32 Llevar a embalaje 568
217.75m

Actividades de correccion
Tabla 228: Actividades de transporte — de correccion

5| Llevar a centro de traspasos de tejido 376

6 Llevar a correccion de tejidos 230
CONTROL DE CALIDAD DE SERVICIOS 11596

15 Llevar a correccion de tejidos 2622

16 Llevar a plancha 2129

17 Llevar a lavadora 1047

22 Llevar a correccion de tejidos 3225
23 Llevar a plancha 2732
24 Llevar a lavadora 1650
_ CONTROLDECAUDADFINAL 12484
29 Llevar a correccion de tejidos 2770
30 Llevar a plancha 2277
31 Llevar a lavadora 1195
399m
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De las tablas anteriores se determiné el indicador de esfuerzo necesario para la

realizacion del trabajo.
Se puede observar que el esfuerzo se triplica por causa de la consideracion de los

Peso de prenda: 0.305 kg

Esfuerzo total sin correcciones 66.41375 kg-m

procesos de correccion.

Peso de prenda: 0.305 kg

Esfuerzo total 188.10875 kg-m
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ANEXO 107: GUERCHET DE DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL

Tabla 229: Guerchet con elementos innecesarios- Parte |

ELEMENTO Ss Ss (m2) N Sg (m2) Cant. Elem M| Se(m2) ST
PLANCHADO: 16.88 14.00 16.88 Altura 6.00 22.09 55.86
MQ-P-01 14365 1.44 1 1.4365 1.05 1.87978532
MQ-P-02 11050 1.11 1 1.105 1.05 1.44598871
MQ-P-03 19000 1.90 1 1.9 1.05 2.48631543
MQ-P-04 19000 1.90 1 1.9 1.05 2.48631543
MQ-P-05 19000 1.90 1 1.9 1.05 2.48631543
MQ-P-06 19000 1.90 1 1.9 1.05 2.48631543
MT-09 11160 1.12 1 1.116 0.85 1.46038317
MT-10 1750 0.18 1 0.175 0.9 0.22900274
MT-11 3969 0.40 1 0.3969 1 0.51937821
MT-12 9600 0.96 1 0.96 0.7 1.25624359
MT-13 16500 1.65 1 1.65 0.85 2.15916866
MT-14 16500 1.65 1 1.65 0.85 2.15916866
MT-15 2240 0.22 1 0.224 1.3 0.2931235
0O-P-01 5704 0.57 1 0.5704 2.2 0.74641806
TEJIDO 88.03 14.00 88.03 4.00 115.20 291.27
MQ-T-01 59800 5.98 1 5.98 2 3.91267533
MQ-T-02 58650 5.87 1 5.865 2 3.83743158
MQ-T-03 32400 3.24 1 3.24 2 2.11991105
MQ-T-04 510000 51.00 1 51 2 33.3689702
MQ-T-05 61200 6.12 1 6.12 2 4.00427643
MQ-T-06 27000 2.70 1 2.7 2 1.76659254
MT-T-1 26136 2.61 1 2.6136 0.92 1.71006158
MT-T-2 6300 0.63 1 0.63 0.75 0.41220493
MT-T-3 7250 0.73 1 0.725 0.61 0.47436281
MQ-A-01 26400 2.64 1 2.64 0.9 1.72733493
MQ-A-02 26400 2.64 1 2.64 0.9 1.72733493
MQ-A-03 10400 1.04 1 1.04 1.8 0.68046528
MQ-A-04 10400 1.04 1 1.04 1.8 0.68046528
MQ-A-05 18000 1.80 1 1.8 1.7 1.17772836
CORRECCION DE PANOS 2.76 3.00 2.76 1.00 3.61 9.13
O-C.C-1 4294 0.43 1 0.4294 1.47 0.28095364
MT-CC-02 15810 1.58 1 1.581 0.9 1.03443808
MT-CC-03 7500 0.75 1 0.75 0.9 0.49072015
CONTROL DE PANOS 3.16 3.00 3.16 1.00 4.13 10.44
0O-C.C-3 11346 1.13 1 1.1346 1.72 0.74236144
MT-CC-01 15810 1.58 1 1.581 0.9 1.03443808
0-C.C-2 4407 0.44 1 0.4407 1.7 0.28834716
CENTRO DE TRASPASOS DE 4.61 3.00 4.61 2.00 6.03 15.25
MT-18 31200 3.12 1 3.12 0.85 2.04139583
PC-G-3 7680 0.77 1 0.768 1.3 0.50249743
MT-19 7200 0.72 1 0.72 0.8 0.47109134
CENTRO DE DISTRIBUCION 14.93 9.00 14.93 2.00 19.54 49.40
0O-G-1 15000 1.50 1 1.5 1.6 0.9814403
0-G-2 8400 0.84 1 0.84 0.8 0.54960657
0-G-3 4800 0.48 1 0.48 1.6 0.3140609
0-G-4 22500 2.25 1 2.25 0.8 1.47216045
PC-G-1 15000 1.50 1 1.5 1.2 0.9814403
PC-G-2 15000 1.50 1 1.5 1.2 0.9814403
MT-08 30800 3.08 1 3.08 0.9 2.01522408
MT-7.2 9000 0.90 1 0.9 0.8 0.58886418
MT-7.3 28800 2.88 1 2.88 0.8 1.88436538
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Tabla 230: Guerchet con elementos innecesarios — Parte Il

410

LAVADO 10.37 7.00 10.37 1.00 13.56 34.29
MT-7.4 4000 0.40 1 0.4 0.9 0.26171741
MT-07 22800 2.28 1 2.28 0.9 1.49178926
MT-7.1 11550 1.16 1 1.155 0.8 0.75570903
MQ-L.01 15000 1.50 1 1.5 1.95 0.9814403
MQ-L.02 3900 0.39 1 0.39 1.1 0.25517448
MQ-L.03 3900 0.39 1 0.39 1.1 0.25517448
MQ-L.04 42500 4.25 1 4.25 2.2 2.78074752
CONTROL DE CALIDAD 550 11.10 5.00 11.10 1.00 14.52 36.71
MT-03 54000 5.40 1 5.4 0.9 3.53318508
MT-02 40000 4.00 1 4 0.9 2.61717414
0-3.1 6360 0.64 1 0.636 1.4 0.41613069
0-2.1 3000 0.30 1 0.3 1.4 0.19628806
MT-2.1 7600 0.76 1 0.76 0.9 0.49726309
CONTROL DE CALIDAD 610 4.07 3.00 4.07 1.00 5.32 13.45
0-1.1 3159 0.32 1 0.3159 1.4 0.20669133
MT-01 28800 2.88 1 2.88 0.9 1.88436538
MT-1.1 8700 0.87 1 0.87 0.9 0.56923537
PLATILLADO 4.28 9.00 4.28 2.00 5.60 14.16
0.PL-1 3840 0.38 1 0.384 1.4 0.25124872
MQ-PL-01 1600 0.16 1 0.16 2 0.10468697
MQ-PL-02 1600 0.16 1 0.16 2 0.10468697
MQ-PL-03 1600 0.16 1 0.16 2 0.10468697
MQ-PL-04 1600 0.16 1 0.16 2 0.10468697
MQ-PL-05 1600 0.16 1 0.16 2 0.10468697
M-0.1 15000 1.50 1 1.5 0.8 0.9814403
M-0.2 10200 1.02 1 1.02 0.8 0.6673794
M-0.3 5750 0.58 1 0.575 0.8 0.37621878
CORTE 13.50 6.00 13.50 2.00 17.67 44.67
MT-06 54000 5.40 1 5.4 0.8 3.53318508
MT-6.1 10800 1.08 1 1.08 0.8 0.70663702
0-6.1 7200 0.72 1 0.72 1.8 0.47109134
MT-05 45000 4.50 1 45 0.8 2.9443209
MT-5.1 14400 1.44 1 1.44 0.8 0.94218269
0-5.1 3600 0.36 1 0.36 2.7 0.23554567
CONTROL DE SERVICIO 6.53 5.00 11.03 2.00 11.49 29.06
0-4.1 3280 0.33 1 0.328 1.8 0.21460828
0-4.2 6840 0.68 1 0.684 1.8 0.44753678
MT-4.1 10200 1.02 1 1.02 0.8 0.6673794
MT-04 45000 4.50 2 9 0.8 5.88864181
ACABADOS 6.48 10.00 6.48 2.00 8.48 21.44
MQ-C-01 6150 0.62 1 0.615 1.6 0.40239052
MQ-C-02 6150 0.62 1 0.615 1.6 0.40239052
MQ-C-03 6150 0.62 1 0.615 1.6 0.40239052
MQ-C-04 6150 0.62 1 0.615 1.6 0.40239052
MQ-C-05 6150 0.62 1 0.615 1.6 0.40239052
MQ-C-06 6150 0.62 1 0.615 1.6 0.40239052
MQ-C-07 6150 0.62 1 0.615 1.6 0.40239052
MQ-C-08 7200 0.72 1 0.72 1.6 0.47109134
MQ-C-09 6150 0.62 1 0.615 1.6 0.40239052
MQ-C-10 8400 0.84 1 0.84 1.6 0.54960657
PROMEDIO HEE 1.29911111 27
PROMEDIO HEM 1.7
| K 0.65429353 |
Requerida | ST 625.12 | m2
AREA TOTAL  4238217.33
Existente 424 m2




El coeficiente de evoluciéon (k) es de 0.65, el cual se hallé dividiendo el
promedio de la altura de elementos méviles por el promedio de la altura
elementos estaticos multiplicado por 2.

Se puede observar que el area requerida (ST) es mayor al area existente, por lo
que primero se recomienda la eliminacién de elementos innecesarios para

reducir el area requerida.

411



ANEXO 108: GUERCHET ELIMINANDO ELEMENTOS INNECESARIOS

Cant. Elem
ELEMENTO Ss Ss (m2) N Sg (m2) ™ Se(m2) ST
PLANCHADO: 16.88 14.00 16.88 Altura 6.00 22.34 56.11
MQ-P-01 14365 1.44 1 1.44 1.05 1.90 24.41
MQ-P-02 11050 1.11 1 1.11 1.05 1.46
MQ-P-03 19000 1.90 1 1.90 1.05 2.51
MQ-P-04 19000 1.90 1 1.90 1.05 2.51
MQ-P-05 19000 1.90 1 1.90 1.05 2.51
MQ-P-06 19000 1.90 1 1.90 1.05 2.51
MT-09 11160 1.12 1 1.12 0.85 1.48
MT-10 1750 0.18 1 0.18 0.9 0.23
MT-11 3969 0.40 1 0.40 1 0.53
MT-12 9600 0.96 1 0.96 0.7 1.27
MT-13 16500 1.65 1 1.65 0.85 2.18
MT-14 16500 1.65 1 1.65 0.85 2.18
MT-15 2240 0.22 1 0.22 1.3 0.30
0-P-01 5704 0.57 1 0.57 2.2 0.75
TEJIDO 78.87 9.00 78.87 4.00 104.38 262.13
MQ-T-01 59800 5.98 1 5.98 2 7.91 103.40
MQ-T-02 58650 5.87 1 5.865 2 7.76
MQ-T-03 32400 3.24 1 3.24 2 4.29
MQ-T-04 510000 51.00 1 51 2 67.49
MQ-T-05 61200 6.12 1 6.12 2 8.10
MQ-T-06 27000 2.70 1 2.7 2 3.57
MT-T-1 26136 2.61 1 2.6136 0.92 3.46
MT-T-2 6300 0.63 1 0.63 0.75 0.83
MT-T-3 7250 0.73 1 0.725 0.61 0.96
CORRECCION DE
PAROS 2.76 3.00 2.76 1.00 3.65 9.17
0O-C.C-1 4294 0.43 1 0.4294 1.47 0.57 3.46
MT-CC-02 15810 1.58 1 1.581 0.9 2.09
MT-CC-03 7500 0.75 1 0.75 0.9 0.99
CONTROL DE PANOS 3.16 3.00 3.16 1.00 4.18 10.49
0O-C.C-3 11346 1.13 1 1.1346 1.72 1.50 6.87
MT-CC-01 15810 1.58 1 1.581 0.9 2.09
0O-C.C-2 4407 0.44 1 0.4407 1.7 0.58
CENTRO DE
TRASPASOS DE 4.61 3.00 4.61 2.00 6.10 15.31
TEJIDO
MT-18 31200 3.12 1 3.12 0.85 4.13 10.88
PC-G-3 7680 0.77 1 0.768 1.3 1.02
MT-19 7200 0.72 1 0.72 0.8 0.95
chsii';;r:uoc?OEN 14.93 9.00 14.93 2.00 19.76 49.62
0-G-1 15000 1.50 1 1.5 1.6 1.99 49.70
0-G-2 8400 0.84 1 0.84 0.8 1.11
0-G-3 4800 0.48 1 0.48 1.6 0.64
0-G-4 22500 2.25 1 2.25 0.8 2.98
PC-G-1 15000 1.50 1 1.5 1.2 1.99
PC-G-2 15000 1.50 1 1.5 1.2 1.99
MT-08 30800 3.08 1 3.08 0.9 4.08
MT-7.2 9000 0.90 1 0.9 0.8 1.19
MT-7.3 28800 2.88 1 2.88 0.8 3.81
LAVADO 10.37 7.00 10.37 1.00 13.72 34.45
MT-7.4 4000 0.40 1 0.4 0.9 0.53 26.47
MT-07 22800 2.28 1 2.28 0.9 3.02
MT-7.1 11550 1.16 1 1.155 0.8 1.53
MQ-L.01 15000 1.50 1 1.5 1.95 1.99
MQ-L.02 3900 0.39 1 0.39 1.1 0.52
MQ-L.03 3900 0.39 1 0.39 1.1 0.52
MQ-L.04 42500 4.25 1 4.25 2.2 5.62
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CONTROL DE
CALIDAD 550 11.10 5.00 11.10 1.00 14.68 36.88
MT-03 54000 5.40 1 5.4 0.9 7.15 22.89
MT-02 40000 4.00 1 4 0.9 5.29
0-3.1 6360 0.64 1 0.636 1.4 0.84
0-2.1 3000 0.30 1 0.3 1.4 0.40
MT-2.1 7600 0.76 1 0.76 0.9 1.01
CONTROL DE
CALIDAD 610 4.07 3.00 4.07 1.00 2.69 10.82
O-1.1 3159 0.32 1 0.3159 1.4 0.42 10.96
MT-01 28800 2.88 1 2.88 0.9 3.81
MT-1.1 8700 0.87 1 0.87 0.9 1.15
PLATILLADO 4.28 9.00 4.28 2.00 5.66 14.22
O.PL-1 3840 0.38 1 0.384 1.4 0.51 16.05
MQ-PL-01 1600 0.16 1 0.16 2 0.21
MQ-PL-02 1600 0.16 1 0.16 2 0.21
MQ-PL-03 1600 0.16 1 0.16 2 0.21
MQ-PL-04 1600 0.16 1 0.16 2 0.21
MQ-PL-05 1600 0.16 1 0.16 2 0.21
M-0.1 15000 1.50 1 15 0.8 1.99
M-0.2 10200 1.02 1 1.02 0.8 135
M-0.3 5750 0.58 1 0.575 0.8 0.76
CORTE 13.50 6.00 13.50 2.00 17.87 44.87
MT-06 54000 5.40 1 5.4 0.8 7.15 33.02
MT-6.1 10800 1.08 1 1.08 0.8 1.43
0-6.1 7200 0.72 1 0.72 1.8 0.95
MT-05 45000 4.50 1 4.5 0.8 5.96
MT-5.1 14400 1.44 1 1.44 0.8 191
0-5.1 3600 0.36 1 0.36 2.7 0.48
CONTROL DE 6.53 5.00 11.03 2.00 11.62 29.19
SERVICIO
0-4.1 3280 0.33 1 0.328 1.8 0.43 25.21
0-4.2 6840 0.68 1 0.684 1.8 0.91
MT-4.1 10200 1.02 1 1.02 0.8 1.35
MT-04 45000 4.50 2 9 0.8 8.93
ACABADOS 5.25 8.00 5.25 2.00 6.95 17.45
MQ-C-02 6150 0.62 1 0.615 16 0.81 20.88
MQ-C-03 6150 0.62 1 0.615 16 0.81
MQ-C-04 6150 0.62 1 0.615 16 0.81
MQ-C-05 6150 0.62 1 0.615 16 0.81
MQ-C-06 6150 0.62 1 0.615 1.6 0.81
MQ-C-07 6150 0.62 1 0.615 16 0.81
MQ-C-08 7200 0.72 1 0.72 16 0.95
MQ-C-10 8400 0.84 1 0.84 1.6 1.11
PROMEDIO HEE 1.28457831 27
PROMEDIO HEM 1.7

| K 0.66169574 |

Requerida | ST 500.70 | m2

AREATOTAL  4238217.33
Existente 424 m2

El coeficiente de evolucion (k) es de 0.65, el cual se hall6 dividiendo el promedio
de la altura de elementos maoviles por el promedio de la altura elementos estéaticos
multiplicado por 2.

Como se puede observar luego de la eliminacién de elementos innecesarios, a
criterio del equipo del proyecto, el area total existente es menor al area total
requerida, por lo que se recomienda la eliminacién de mas elementos del area o la

ampliacion de la superficie de la planta.
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ANEXO 109: MATRIZ RELACIONAL DE AREAS

MATRIZ PARA Gi 'ABLARELACIONAL

| AREAS | | CODIGO | VALOR DE PROXIMIDAD ‘
01.- [Programacion . Absolutamente Necesario

02.[Tejdo [ E lespociamentoNecesaio
03.- |Plancha | Importante

04.- [Lavado (0] Normal u Ordinario

05-Core U fsnmpotance
06.- |Platillado X No Recomendable

07.- [Acabado XX Altamente no Recomendable

08.-|C.C. Tejido

09.-[C.C. En linea Ne Razon

10.-|C.C. Acabado Debe pasar por centro de distribucién antes de otra operacion.

1
11.-|C.C. producto final 2 No son operaciones que se anteceden
12.-|Correccion de prenda 3 Se reconocen fallas que deben ir a correccion
13.- |Centro de distribucion 4 Se reconocen fallas de medida o tensiones.
5
6
7

14.- |Centro de traspasos de tejido Lo hace la misma persona
15.- Operaciones que se complementan
16.- Son operaciones que se anteceden

En la figura anterior se puede observar las areas en cuestion, los valores de
proximidad definidos por el equipo del proyecto, y las razones para que las areas
se encuentren mas areas.

Para el presente caso se definieron siete valores de proximidad, los cuales fueron:
Absolutamente Necesario, especialmente Necesario, Importante, Normal u
Ordinario, Sin Importancia, No Recomendable y Altamente no Recomendable.
Luego, acompanando los valores de proximidad se definen las razones de
proximidad, los cuales son: Debe pasar por centro de distribucién antes de otra
operacién, No son operaciones que se anteceden, Se reconocen fallas que deben
ir a correccion, Se reconocen fallas de medida o tensiones, Lo hace la misma

persona, Operaciones que se complementan y Son operaciones que se anteceden.
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CODIGO VALOR DE PROXIMIDAD

CODIGO VALOR DE PROXIMIDAD 0 NORMAL U ORDINARIO
A ABSOLUTAMENTE NECESARIO U [SINIMPORTANCIA |

l __E | ESPECIALMENTE NECESARIO | X NO RECOMENDABLE
1 IMPORTANTE XX ALTAMENTE NO RECOMENDABLE
o
=4
c |5
5|88 |2
c|E|© Q
c sl|lo|=E|@®[3]|O
0 e olo|B|%|a|2]|e
[ (o Q(s|lc(8|L |0
glols(S|e|BIT8|=[=(2|c|e|5|2
ElB|e|g|s|=|8|2(=|8 2 'g 5 |8
S|T|Iglzll[=|w| . |W|< 7]
R SIm|lOo|®| o |l .12 |Q |9 w
BT =7 == |3|¢|¢|E|BISIE
[N O|o O g = .‘g
o S 5|o
©lg
7]
o
Programacion u2fu2fu2fu2fu2fu2|u2|uz2|uz2|u2
Tejido U2fu2|u2|07|U2|uU2|uU2|u2|uU2|E1
Plancha U2|u2|07| 14|14 |14 |U2]|ET|U2
Lavado U207 4| 14|14 |U2|ET U2
Corte u2lu2ju2juz| I3 [E1|U2
Platillado O7|U2|u2|u2|uU2|u2
Acabado O7|U2|u2|E1|U2
C.C. Tejido u2| I3 | U2 (E1
C.C. En linea 13 [ E1]U2
C.C. Acabado E1|U2

c
N

C.C. producto final

Correccion de prenda

Centro de distribucion

Centro de traspasos de tejido

La tabla relacional muestra el valor de proximidad y su respectivo nivel, en base a
las razones, que cada interaccion merece. Es base a este analisis de proximidad
qgue se define la propuesta de mejora de distribucion de planta.
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TABLA RELACIONAL R A NICIO

Programacion
CODIGO WVALOR DE PROXIMIDAD
[Tejido
ABSOLUTAMENTE NECESARIO
ESPECIALWENTE NECESARIO
IMP ORTANTE
Plancha NORMAL U ORDINARIO
SIN IMPORTANCIA
NO RECOMENDABLE
| avado ALTAMENTE NO RECOMENDABLE
Corte
Platillado
\Acabado
C.C. Tejido
C.C.Enlinea
C.C. Acabado
C.C. producto final
Correccion de prenda
Centro de distribucion
Centro de traspasos de tejido

Figura 154: Tabla relacional

Los mismo resultados, pero de manera mas grafica, se puede observar la

clasificacion de proximidad que cada interaccion entre areas debe mantener
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ANEXO 110: DISPOSICION PROPUESTA Y ESFUERZOS REALES

| MQ-P-01 H MQ-P-02 || MQ-P-03 H MQ-P-04 || MQ-P-05 II MQ-P-06 |

<

PLANCHADO

[ mr09 || mr-10 | mT11 |

[[mraz | mr1s [ mra || wrs [ wrte [ mraz ]

DISENO

JEFATURA

PRODUCCION |

0-21

MQ-T-04

MQ-T-01

TEJIDO

MQ-T-02

E
£
]

MT-18

PC-G-3

MT-7.2

D

N

MT-02

MT-21

031

MT-03

0-G-2 ©
¢
o

PC-G-2

MT-7.3

CENTR

=DE

ISTRIBUCION

II‘JO I

PC-G-1

90-L-O

10-00-LIW

MT-CC-02

MQ-T-05

(4] e Lo |

MQ-T-03

MT-08

MT-06

T-6.1

CORTE

MT-05

MT-5.1

M-0.1

| [M02 |[m03

O-PL-1

PLATILLADO

MQ-PL-01 MQ-PL-02 MQ-PL-03 MQ-PL-04 MQ-PL-05

CONTROL DE CALIDAD |

MT-07

MQ-L-01

VA

O

MQ-L-04

V10

MT-01

ACABADOS.

MT-1.1

MT-4.1

MT-04

=
]
(e}
&
]

-
=
2
=)

$0-0ON 90-0ON

80-0OW

ING. RAUL GAMARRA
ING. GABRIEL LOAYZA
ING. CESAR BEZADA

o] [2015-2 UNIVERSIDAD DE SAN MARTIN DE PORRES EoeAk
g%g . FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA 1:100
e 7-11-15 ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

REVISADO: DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTA @6

ASESORES: Nombre: CARLOS AGUADO LINARES / KATHERINE DAVILA DIPAS

NG LUIS CARDENAS | Codigo: 2011105226 2011126419

TESIS

INGENIERIA INDUSTRIAL
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I MQ-P-01

MQ-P-02 MQ-P-03

MQ-P-04 || MQ-P-05 || MQ-P-08 |

PLANCHADO

[[mroe | w10 |[ w11 ]

[tz [ mr-13 || mr-ta |[ mras | mr-te | wra7]

- MT-02 ﬂ
o JEFATURA MT-03
DISENO PRODUCCION l ] a
— [ /egkrFRo Aﬁe_
0-G-2 <
PC-G2 b -
MQ-T-04

MQ-T-01

1000~

MT-7.2

90-L-ON

O

I 1"90 I

MT-7.3

< e

CENTR

MQ-L-01

=DE |, L

Bl i o]

ISTRIBUCION ={
PC-G-1 MT_OB MQ-L-04
9
MT-06 s, MI=01 -

CORTE

>
O
>
w
P
O
O
[ds)
baal |

MT-05 |y
gl 5 L{OI) MT-5.1 ; MT—.04
5 3 e : -
¢ . S ok
2 Y
COSTURA
olcca = =
T+
= 3 =3
= = = =
mo1 [ w02 |[m-03
PLATILLADO - BB E
et J OO0 0OO
/-| Ol 4GP0t MOPLO2 MaPL03 MAPLOS MOPLOS /
o] [2015-2 UNIVERSIDAD DE SAN MARTIN DE PORRES Cs
E E p FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA 1:100
e 07-11-18 ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL
: RECORRIDO EN DISTRIBUCION DE PLANTA
REVISADO: PROPUESTA - libre de correcciones Q=
ASESORES: Nombre: CARLOS AGUADO LINARES / KATHERINE DAVILA DIPAS
ING. LUIS CARDENAS Codigo: 2011105226 2011126419
ING. BOCANGEL
ING. RAUL GAMARRA
Pt g TESIS
INGENIERIA INDUS TRIAL
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Actividades normales

TRANSPORTES cm

1 Llevar hilo a maquina 558

3|Llevar a centro de traspasos de tejido(mdaquinas) 558

4| Llevar a drea de control de calidad de pafio 503

7| Llevar a centro de traspasos de tejido (calidad) 503

8 Llevar a drea de lavado 990
10 Llevar a area de planchado 1010
11 Llevar a centro de distribucién 1300
12 Llevar a servicio 794
13| Regresade servicio a centro de distribucion 794
14 Llevar a control de calidad de servicio 554
18 Llevar a centro de distribucién 554
19 Llevar a area de acabados 889
20 Llevar a centro de distribucién 889
21 Llevar a control de calidad de acabados 281
25 Llevar a centro de distribucién 281
26 Llevar a plancha 344
27 Llevar a centro de distribucién 344
28 Llevar a control de calidad final 468
27 Llevar a centro de distribucién 468
32 Llevar a embalaje 794

128.76 M

Actividades de correccion

5| Llevar a centro de traspasos de tejido 457
6 Llevar a correccion de tejidos 179
CONTROL DE CALIDAD DE SERVICIOS 6730
15 Llevar a correccidn de tejidos 554
16 Llevar a plancha 1780
17 Llevar a lavadora 1031
22 Llevar a correccién de tejidos 1264
23 Llevar a plancha 1780
24 Llevar a lavadora 1031
_ CONTROLDECALDADFINAL 8188
29 Llevar a correccion de tejidos 1283
30 Llevar a plancha 1780
31 Llevar a lavadora 1031
237.04 m

De las tablas anteriores se determind el indicador de esfuerzo necesario para la
realizacion del trabajo, luego de la mejora.
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Peso de prenda: 0.305 kg

Esfuerzo total sin correcciones 39.2718 kg-m
Peso de prenda: 0.305 kg
Esfuerzo total 111.569 kg-m
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ANEXO 111: PRESENTACION DE METODOLOGIA 5S

Se muestran las diapositivas usadas para hacer una presentacién sobre la
metodologia 5S.

Busmr,

Capacitacién 55 -
Artesanias Mon Repos

Carios Ignacio A

Kethene Alessa

zPor qué nacen las 5 "s"2

,‘ el
VIEJORA F\fi
/\J;\\‘<

= Obencr orgonizary colaborer

Logros con ayuda de 58

Mejorar las condiciones de trabajo y la moral de los
colaboradores. Es mas agradable y seguro trabajar

en un sitio limpio y ordenado

Reducir gastos de tiempo y energia.

Reducir riesgos de accidentes o sanitarios.

Mejorar la calidad de la produccion.

Mejorar la seguridad en el trabajo.

Ofrece la oportunidad de mejorar el nivel de vida, a
quien-se lo propone.

.

Seiri - Clasificar

= Separar significa dejar sélo lo estrictamente
necesario. Si hay duda de que algo sea
necesario descdrfalo.

=Separar nos ayvda @
innecesario.

idenfificar  lo

=Un lugar para cada cosa y cada cosa en
sulugar (L)

= Una efiqueta para cada cosa y cada
cosa con su etiqueta (E)

= | as cosas deben ser dispuestas segin su
frecuencia de uso o de manera que se
ahorre tiempo y esfuerzo. (F)

SMP),

B

Seiso - Limpieza

Unlugar implo no es aquel que més se impla.
5ino el que menos se ensucla

| La implementacién de la . l

| fercera §, se leva a cabo o
siguiendo los procedimientos l&*
y a confinuacién /J *\ﬁ{’f’g’;},
/ + Deferminar focos de suciedad e | i
/ * Elaborar plan de T
mantenimiento auténomo. I
* Preparar manual de limpieza 5 &r P -

h Piense en algo que ha estado buscando
hace pocos minutos, horas, semanas, dias,
| meses, efc.

= ;QUE COSA FUE LO QUE ESTABA BUSCANDO?
=, CUANTO TIEMPO LE TOMO ENCONTRARLO?Z

Beneficios de 55

= Una empresa limpia y esmerada:

= Produce menos defectos (Mejore lo calidad)

= Confibuye al crecimiento empresa (Confianza o
clientes) ~

= Cumple en sus entregas

= Es mds segura

= Es mds productiva

=Reduce cosfos

Seiton - Ordenar

| Para implantar el orden en el

| drea de frabajo se requiere

| llevar un proceso de dos
pasos:

>

Determinar elemenlos
necesarios

+ Decidir la locdlizacién
adecuada

Identificor las localizaciones

EJEMPLOS:

Seiketsu - Estandarizar

Reglas o guias para ser vsadas consistentements

La implementacion de la cuarta § awres
nos da reglas muy claras de L
como llevar las 3S's anteriores y i
mantenerias apropiadamente.
= Determinar responsables de
cada§

= Verificar periédicamente el
cumplimiento de 35
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Shitsuke - Disciplina
Lo que debemos lograr es un hébito,
Sistematizar es el hébito de
mantener corectamente los

procedimientos eslablecidos
por el equipe y mejorarlos dia a
dia.

RGRACIAS

fes oor @ clencién
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INTRODUCCION
La metodologia de las 5’s,
asi denominadas por la
primera letra del nombre
que en japonés se les
designa cada una de sus
cinco etapas, es unatécnica
de gestion japonesa basada
en cinco principios simples:
m  Seiri (separa-
desechar)
m  Seiton (orden)
= Seiso (limpieza)
m  Seiketsu (extender
y estandarizar)
®=  Shitsuke
(sistematizar)
Se inicié6 en Toyota en los
afos 1960 con el objetivo
de lograr lugares de trabajo
mejor organizados, mas
ordenados y mas limpios de
forma permanente para
consegaciuir una mayor
productividad y un mejor

entorno laboral.

' Clasificacion y.
Descarte

N,

|

Disciplinaly.

IH e ne

Compromiso b
ViStalzacion

La implantacién de las 5'S
es el punto de arranque del
desarrollo de las

actividades de mejora que

aseguraran la

supervivencia.

= Al L ]
H’; If }‘P?i {_}

HIGIENIZAR

MEJORA

BENEFICIOS
Una empresa limpia vy
esmerada:
=  Produce menos

defectos (Mejora la
calidad)

=  Contribuye al
crecimiento
empresa
(Confianza a
clientes)

= Cumple en sus
entregas

= Es mas segura

= Es mas productiva

= Reduce costos

SEIRI
Importancia
m  Separar significa

dejar sélo lo
estrictamente
necesario. Si hay

duda de que algo

423

sea necesario
descartalo.
= Separar nos ayuda
a identificar lo
innecesario.
Se eliminan articulos que:
= Articulos obsoletos.
= Articulos de otras
areas.
= Articulos que su
uso es
cuestionable.
= Articulos que se

utilizan con poca

frecuencia.
SEITON
Significa colocar los

elementos necesarios en un
lugar definido de modo que
sean faciles de usar y de

encontrar para cualquiera.

Importancia
= FElimina muchos
tipos de

desperdicios.
=  Ayuda a detectar
actividades que NO
agregan valor.
m  Es la esencia de la
estandarizacién
SEISO
Importancia
=  Ayuda a detectar
condiciones

inseguras



= Se reduce la
contaminacién del
producto

m |os riesgos de
accidentes
disminuyen

= Mejora la condicion
de los equipos

m |os defectos se
vuelven obvios

= Mejora la moral del

personal

SEIKETSU
Estandarizacibn es el
estado que existe cuando
las tres primeras S’s -
Organizacion, Orden vy
Limpieza- se mantienen
apropiadamente.
Importancia
+ Nos ayuda a
uniformizar criterios
con todo el
personal.
+ Establece
claramente el Qué,
Quién, Cémo,
Cuéando, Donde vy
Por Qué.
+ No deja lugar a
interpretaciones,

gustos o)

inclinaciones
personales
« Crea un hébito
diario
SHITSUKE
“Lo que debemos lograr
es un habito”
Sistematizar es el habito de
mantener correctamente los
procedimientos
establecidos por el equipo y
mejorarlos dia a dia.
Importancia
+ La quinta “S” es la
que permitira
convertir en un
habito diario el
respeto  a los
estandares.
* Un habito garantiza
que las cosas se
hagan por propio

convencimiento.

ARTESANIAS MON
REPOS S.A.C
CAPACITACION DE
PROGRAMA DE
IMPLEMENTACION DE
58
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FORMATO DE CONTROL DE CAPACITACION

W/mj

Sowpias the world caren wkh et e, e st

FechA:_ Q2 JO5/2018 wear: Auditoro A\fkemux'\axmvz\:ﬁ
HORA DE INICIO;__© am HORA DE TERMINACION: 1O @

Tema. (X a de ( o de 55.

NOMBRE DE LOS FACILITADORES; QMO Aqoado p).wqwr I \4Q-\-\\ erine ) du! \\R‘S‘VO‘(

FACILITADOR: INTERNO X EXTERNO

N° NOMBRE 1 CARGO AREA FIRMA
1| Jeanette Rosales | Enca ?aclo Diseno ’(; /@t&
< /ﬁ/m Laniico Jrodeceirss o N

S- | Do foclet] 7 (2010.3 Encengack 14'0} Precuccion| STZ
4 W’W"f/ [P i ) ft«mmh z/uTw.wﬁ'mQ R . S
2 Ao\\)m&«o Meadozd Te(e doc terdo lﬁﬂwﬁ\

Sels ol ACG‘JG('(( %/}
7 esdidco Geltcn Z %QL\?;'?) DiSeﬁ‘o %
¢ [Mareey Flle ol By <] e | Tl
9 \lexa A:w'c]n Asis (o5 %s fo's_'hof : / =
0| Tavcew ~ B Ake < Te'\)(olo £
" 1D (s ceaz wila vicTod Teseoon :
12 |(AAFRINCA ©vRnD. | enendepeR nv<amirgenty ~ G (L
193 DO i EvciieareD) | SeteneS t—rttg
A ql/.}/é//)w 5//27'1 ) 'roaq.am/i/m" 72:;4043
1 Vu[a./ml A tno Fc/fl “’t‘c’.‘iﬁb JQL"L'
1 }'d{éuut’; C’Z D hgu’. -
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ANEXO 112: FICHAS DE ELEMENTOS INNECESARIOS Y NECESARIOS

Equipos, Herramientas y elementos innecesarios

AREA: Tejido

Colaboradora: Sra. Soledad

Prendas falladas no

magquinas, mesa de

Falta de desatar o

Nombre elemento Ubicacion |Cant. Posible causa Accion sugerida
~ . Mesa de Espera a que sean Reubicacion dentro de area
Paros para stock listo trabai >5 | completados y continuen de trabajo
rabajo con proceso productivo
Prendas stock listo Mesa de 8 No se pasan oficialmente a | Reubicacion dentro de area
trabajo > stock listo de trabajo
L Debajo de Encargado de limpieza | Reubicacion fuera de area de
Limpiavidrios S 1 . ; bai
escritorio debio olvidarlo trabajo
Conos de hilos Mesa costado de . . Reubicacion fuera de
brant escritorio, encima | >10 | Falta liquidar hilado rea de trabai
sobrantes de magquina area de trabajo
Ventanas,
Botellas de gaseosa mesas de >4 |Residuos de trabajador| Eliminacion de elemento
trabajadores
Al lado de

trabajo, anaquelde | =5 ) Eliminacién de elemento
reprocesables elementos enviar a desatar
revisados
Ventanas, atras Residuos de pedidos,
. de maquinas, operarios no Reubicacién fuera de
Conos vacios . >20 . ;
encima de recolectany avisa, area de trabajo
maquinas limpieza incompleta
AREA: Lavado
Colaborador: Sr. Teobaldo
Nombre elemento Ubicacion |Cant. Posible causa Accion sugerida
Consumo de bebidas
Alrededor de y o
Botellas de agua 5 no tacho de basura Eliminar
lavadoras
cercano
Dralon de prendas Alrededor de Se limpio con eso algo .
=3 . . Eliminar
acumulados en bolas lavadoras y lo dejaron tirado
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AREA: Corte

Colaboradora: Sra. Roxana

Nombre elemento Ubicacion |Cant. Posible causa Accion sugerida
Bolsas llenas de Costados de 2 Falta recoger y botar Eliminar
retasos de corte mesa

Anaquel de
Retasos sueltos mesa delante- | 2 Falta recoger y botar Eliminar
Roxana
Mesa de
Prendas terminadas trabajo, >10 Falta de esp.e}mo en Mover fuera
Anaquel correccion
delante-Roxana
Radio pequena negra Mesa _de 1 Operarios qullelren Mover fuera
trabajo escuchar musica
Consumo de bebidas y
Botellas de agua |Mesayanaquel| 3 no tacho de basura Eliminar
cercano
Elementos Anaquel atras | 3 No tienen otro lugar Mover dentro
personales
, Costado de
Prendas terminadas mesa en 10 Para mostre.lr.cuando Mover dentro
en colgadores llega visita
colgadores
AREA: Platillado
Colaboradora: Sra. Ruth
Nombre elemento Ubicacion |[Cant. Posible causa Accion sugerida
Elementos Estante de <10 No tlgne lugar Mover dentro
personales alfondo designado
Adornos sociales Estante de 2 No tle_ne lugar Mover dentro/afuera
alfondo paqg. designado
Aguas minerales Estante de 2 No tlgne lugar Mover fuera
alfondo designado
Estante de
Residuos de bebidas alfondo, 4 Consumo de bebidas y Eliminar
alrededor de tacho no cercano
maquinas.
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AREA:
Colaborador:

Lavado
Sr. Teobaldo

Equipos, Herramientas y elementos necesarios

Nombre elemento Ubicacion Cantidad Funciéon Lugar frecuente de Plan de accion
Actual uso
Baldes Allredzdor de 5 Remplentlesgielagua Alrededor de las cambiar
avadoras que sag e las lavadoras grandes
grandes magquinas
Costado de Recipiente de dralon Alrededor de mesa )
Bolsa para dralon mesa de 1 que se saca de . cambiar
. - de trabajo
trabajo 1 panos
Bolsa de hilado para Costad(:jde 1 Remplentte ﬁe hilado Cualquier mesa de Dividir una caja en 10 para
tallas mesa de para taflas y trabajo poner los diferentes colores.
trabajo 1 correcciones
Documentos de Cajonde Apuntar y recordar Cualquier mesa de Estante para todo
. . 3 ) -
medidas y detalles de [ herramientas detalles de prendas trabajo confecciones
Detergente e insumos Elstante de 5 Insumos para lavado Maquinas lavadoras oK
para alpaca insumos de prendas
Trapeadores Detras de 3 Secar chorros de Alrededor de Colgadores
lavadoras agua lavadoras
Escalon Detras de 1 Escalera para llegar Alrededor de Detras de maquina siempre
lavadoras parte superior de lavadoras
Cilindros de insumos Detras de 3 Procesar pre’ndas de Lavadoras Detrés de maquina siempre
para procesado de lavadoras algoddén
Herramientas
Llave de tornillos Cajor_1 de 1 Para mantenimiento Alrededor de
herramientas de lavadora lavadoras
Desarmador de Cajonde Para mantenimiento Alrededor de
. 1
dado hexagonal herramientas de lavadora lavadoras
Tornillos Cajonde ~15 Para mantenimiento Alrededor de
herramientas de lavadora lavadoras CAJA DE HERRAMIENTAS
Martillo C(?Ja de 1 Para mantenimiento Alrededor de PARA MANTENIMIENTO
cuadernos y de lavadora lavadoras
doc
Desarmador estrella C;”a de 1 Para mantenimiento Alrededor de
cuadernos y de lavadora lavadoras
doc
Cinta de embalaje ?ecwe_ntetde 1 Para marcar grupo de| Cualquier mesa de
marron erre}m!en as pretinas o otros trabajo
diarias
S b mEsEiRE Fr:euple_ntetde 1 Para marcar grupos | Cualquier mesa de
a erramientas de prendas o pafios trabajo
diarias
) o ReC|p|e_nte de Para' llenar ﬁchgs de Cualquier mesa de
Lapicero, liquid paper | herramientas 1 medidas de primera .
- . trabajo
diarias bajada
Recipiente de )
Plumon herramientas 2 Marcar grupo de | Cualquier mesade | oA pE UTILES DIARIOS
L pretinas o otros trabajo
diarias
) Rempleﬁte de Para apuqtar Cualquier mesa de
Posit herramientas 1 recordatorios .
L ) trabajo
diarias importantes
) ) - ReC|p|e_nte de Para cortar, coser o Cualquier mesa de
Aguija, piquetera, tijera| herramientas 1 separar prendas para .
- trabajo
diarias lavar
- }r?]e(:lple_ntetde 1 Tomarse tiempo de Cualquier mesa de
erramientas operacion trabajo
diarias
Escobilla Cajop de 1 Para limpieza de Alrededor de agrupar
herramientas lavadora lavadoras
Repuestos de Cajonde Para mantenimiento Alrededor de
. 3 agrupar
lavadora herramientas de lavadora lavadoras
Pedazo de madera Ca10|f1 de 1 Para sacar medidas | Cualquier mesa de agrupar
herramientas de los hilos de tallas y trabajo
Recipiente de Para saber como es ;
- ; |
Pafos de muestra herramientas 2 que debe quedar Cualquier mesa de agrupar

diarias

ciertos pafnos o

trabajo
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AREA: Tejido
Colaboradora: Sra. Soledad

Nombre elemento Ubicacion Cantidad Funcion Lugar frecuente de Plan de accién
Actual uso
Pegadoa C.C. poner las prendas
Estante metalico 112, dg control 1 para control de C.C.112 mantener en su lugar
de calidad de calidad y para
tejido correccion
costado de Pc- Colocar los pafos
- Scaneo/frente tejidos de maquinas |Maquinas 330-10,4334 Mantener y liberar de
Mesaspequefias | " squina433| | [330-1043310y311-|  10y311-10 elementos inncesarios
12 y933-12 10

Colocar los hilados

Todas las maquinas o

cajas de hilado entre maquinas 2 . Cambiar, aumentar y reubicar
de marca de talla mesas de trabajo
. entrada de Colocar prendas Costado de pc de Mantener y liberar de
Mesa de trabajo 1 , 1 pren P y :
area completas tejidas traspasos elementos inncesarios
Mesa de . . Reubicar dentro del area de
Balanza . 1 pesar prendas tejidas| mesa de trabajo 1 N
trabajo 1 tejido
. costado de almacenar hilado - reubicar dentro del area de
bolsas de hilado ; 6 . costado de maquinas N
magquinas para tejer tejido
P . . ~ . Reubicar dentro del area de
magquinas stoll entoda el &rea 6 tejer pafos entoda el area tejido
AREA: Corte
Colaboradora: Srta. Roxana
Nombre elemento Ubicacion Cantidad Funcién Lugar frecuente de Plan de accion
Actual uso
Colgadores
Plantillas de corte alrededor de >50 Guia para corte de Mesa de trabajo OK
mesa de pafios
trabajo
Conos de hilado para dAInactquzl hilado para
correccion o N an'\e;l e 15 correccion o Mesa de trabajo Caja Estante C1
acabados mesa, esa acabados
de trabajo
Archwadore; de hojas Anaql{el de 9 Mantenerlﬂchas de Mesa de trabajo Estante C1
de medidas atras medidas
Cuadernos de Anaqt{el de 10 Apuntar y recordar Mesa de trabajo Estante C1
apuntes atras detalles de prendas
Caja debajo de .
Moldes de ;_)rendas anaquely Caja| >10 Guia decorte para Mesa de trabajo Folder - Estante C1
pequefias prendas pequefas
con candado
EIe_mer)tos de entre 3 leplez,a diaria de Toda el 4rea Caja Estante C1
limpieza anagueles area
Herramientas
Tijera, centimetro Caja con 1 Corte de pafios y Mesa de trabajo
candado prendas
Tizas Caja con =6 marcar prendas o Mesa de trabajo
candado panos para corte
cintas masquintei Caja con 1 marear p'rendas ° Mesa de trabajo
candado panos
. T Caja con Llenar fichas blancas ) .
lapicero, liquid paper candado 1 de prendas Mesa de trabajo Caja - En estante C1
piqueteras Caja con 3 Cortar hilos sueltos Mesa de trabajo
candado
alfileres Caja con =10 Marcar prendas para Mesa de trabajo
candado acabados o corte
X Caja con i
Agujas candado 3 Coser prendas Mesa de trabajo
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ANEXO 113: ORDENAMIENTO Y LIMPIEZA
ANTES

DESPUES
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ANEXO 114: PLANO DE FOCOS DE SUCIEDAD

Matriz de senales

Senales
Accién Tipo de suciedad Herramientas Senal
polvo, pelusa, residuo de Escoba y
Barrer . «
hilado recogedor !i‘
#
Limpiar
con polvo encima de maquina Trapo X
trapo y
Trapear | Charcos o derrames de agua Trapeador }{
al N\
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ANEXO 115: SENALIZACION DE AREAS

Entrada a area de Tejido Industrial

Senalizaciéon de EPP’s
obligatorios para los operarios
del area de tejido industrial.
Mandil de operario, mascarilla
y proteccién auditiva.

F

ELUSO DE CELULARES Y
AUDIFONDS EX HORARID

439



Senales de riesgo Eléctrico

ATENCION
RIESGO
ELECTRICO

Atencion

PROHIEIDO

LIMPIAR LA MAQUINA
CUANDO ESTE EN
FUNCIONAMIENTO

Maquina
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EPP’s de Operario

Mascarilla
Proteccién auditiva

Mandil de Operario

Senal de Ubicacién

Para mantener el orden establecido,
la senfalizacién de los puntos de
acopio de desechos es importante.
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ANEXO 116: RESPONSABLE Y RESPONSABILIDADES

Responsables

Responsable Area

Soledad Rojas Tejido

Hugo Pérez Distribucion de prendas
Aida Chuco Confecciones

Edgar Bocanegra Planchado

Responsabilidades

Cada encargado es responsable del cumplimiento de las normas de orden 'y

limpieza que se citan adelante.

Normas de orden y limpieza del area de Tejido

Orden:

1.

SIS SN

10.

Recoger sus porta-herramientas al inicio de turno, mantener las herramientas
(Tijera, piquetera, lapicero, aguja para marcar, centimetro) en los depdsitos
asignados a cada tejedor, al término del turno devolver al area del encargado.
Deberan verificar que no falte nada al final del turno.

Se dara TOLERANCIA 0 a la pérdida o maltrato de alguna herramienta.
Mantener los tableros en las rendijas de las maquinas.

Mantener los cuadros de bajada en los folder asignados a cada maquina.
Pedir carta de colores para iniciar su trabajo.

Mantener las cajas de dral6n debajo de la maquina a la que le corresponde, no
transportarla, o dejarla en cualquier lugar del area.

Si se desea usar los detectores de pafos caidos solicitar al encargado del area
y devolver al terminar su uso.

Las herramientas de uso NO frecuente: Calculadora, cinta adhesiva marrén,
plumon, aceite, se encontraran en los cajones de la mesa frente a la maquina
933-12. Luego de usar devolver a su lugar.

Mantener los cuadernos de trabajo en la repisa que se encuentra detras de la
maquina 433/10. Devolverlas ahi luego de su uso.

Dejar sus elementos personales en sus casilleros.
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11. Mantener las herramientas en su caja, devolverlas luego de su uso.

12. Mantener los conos de dralén que no se utilizan en su caja asignada.

13. Mantener los pafos fallados en la caja asignada debidamente marcada (lote,
modelo o pedido).

Limpieza:

14. Barrer diariamente luego de su turno.

15. Botar sus desperdicios en los tachos de basura.

16. Limpiar las mesas al retirarse, mantenerlas en orden.

17. Limpiar las maquinas al retirarse, parte superior e inferior.

18. Evitar que los hilados estén en el suelo, ponerlas en su bolsa correspondiente
o entregar al encargado del area si no hubiera.

19. Mantener los conos vacios en la caja para estos, que se encuentran en el area

de desatado.

Normas de orden y limpieza para toda area de Confecciones y demas.

NORMAS ORDEN EN AREA DE CONFECCIONES

Control de calidad 611

Orden:

1. Mantener en su lugar designado a los implementos de limpieza (escoba,
recogedor) luego de ser usadas.

2. Mantener todas sus herramientas de trabajo en el lugar designado, evitando
su pérdida.

3. No ocupar con sus cosas personales espacios que no fueron designados
para este fin.

4. Respetar los lugares asignados para cada cosa.

Platillado
Orden:
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Mantener en su lugar designado a los implementos de limpieza (escoba,
recogedor) luego de ser usadas.

No ocupar con sus cosas personales espacios que no fueron designados
para este fin.

Mantener todas sus herramientas en el lugar designado.

Respetar los lugares asignados para cada cosa.

Control de calidad 550

Orden:

1.

Mantener en su lugar designado a los implementos de limpieza (escoba,
recogedor) luego de ser usadas.
Mantener sus herramientas en su lugar para evitar su pérdida.

Respetar los lugares asignados para cada cosa.

Lavado

Orden:

1.
2.

Luego del uso de cualquier herramienta devolverla a