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RESUMEN

La mejora de la productividad en la empresa Industria Kael SAC se realizo, en el Area
de Confecciones, a través de la Metodologia PHVA. Esta aplicacion implicé un analisis de la
situacion problematica, que trata sobre la baja productividad de la empresa Industrias Kael
SAC, el cual nos permitid basarnos en los factores internos, externos que influyen en la baja
productividad, es asi que, mediante planes de accion y oportunidades de mejora, nos
permitieron obtener indicadores y control, para incrementar la productividad de la empresa en
mencion. Para fomentar la aplicacion de la Metodologia mencionada, necesario entender los
pasos fundamentales que son: planear, hacer, verificar y actuar. Como resultados de la
implementacién y adiestramiento al personal de la empresa es que se logré que la empresa
sea mas competitiva y asi mejorar su productividad en un 3% para el afio 2019 en
comparacion al afio 2018.

Palabras clave: Metodologia PHVA, productividad, planear, hacer, verificar, actuar



ABSTRACT

The improvement of productivity in the company Industrias Kael SAC was carried
out, in the Apparel Area, through the PHVA Methodology. This application involved an
analysis of the problematic situation, which deals with the low productivity of the company
Industrias Kael SAC, which allowed us to base ourselves on the internal and external factors
that influence the low productivity, so that, through action plans and improvement
opportunities, we were able to obtain indicators and control, to increase the productivity of
the company. To promote the application of the mentioned Methodology, it was necessary to
understand the fundamental steps: plan, do, verify and act. As a result of the implementation
and training of the company's personnel, the company was able to become more competitive
and improve its productivity by 3% in 2019 compared to 2018.

Key words: PHVA methodology, productivity, plan, do, verify, act.
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INTRODUCCION

La presente tesis de mejora continua en la empresa KAEL SAC consiste en
determinar el producto patrén para que, a partir de ello, se pueda hacer un andlisis a nivel
micro y macro. De esta forma, aplicar las herramientas que correspondan a Ingenieria
Industrial, con la finalidad de incrementar la productividad de la empresa que beneficiarg, a
futuro a la empresa.

Ademas, se aplico un analisis exhaustivo, a fin de superar los errores y asi se puedan
adoptar medidas correctivas y preventivas. En consecuencia, la propuesta posibilita el logro
de la mision y vision de la empresa.

La tesis comprende seis (6) capitulos. EI primero trata sobre el planteamiento del
problema, objetivos y viabilidad de la investigacion. En el segundo, se expone el marco
teorico y definicion de términos. En el tercero, se plantea la Metodologia PHVA. En el
cuarto, el desarrollo de las herramientas empleadas. En el quinto, se exponen los resultados y
se verifica los indicadores desarrollados. En el sexto capitulo, se presenta el analisis de los

resultados y estandarizar las acciones correctivas y preventivas.

vii



CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Este capitulo contempla el origen del problema central, donde se analiza a la
organizacion en, un contexto externo e interno, mediante el analisis PESTE y las fuerzas de
Porter, luego se identifican las dificultades que afectan a la empresa. Se emplearon diferentes
herramientas como matrices 5W-1H, diagramas causa-efecto, para luego plasmar un arbol de
problemas donde se despliega, en distintos pilares que conlleva a que la empresa tenga una
baja productividad. Con base en lo nombrado, se establece un producto patron, es aquel que
genera un gran impacto en la empresa, a nivel de las ventas, al enfocarse en ese producto, se
contintia usando mas herramientas como los diagramas de operacion y de actividades, calculo
de indicadores como eficiencia, eficacia, efectividad y productividad. Posteriormente se
plantea la formulacién de problemas, objetivos generales, especificos, la importancia de la

investigacion y la viabilidad de la tesis.

1.1 Situacién problematica

Actualmente, en nuestro pais, la industria textil es uno de los rubros que cumple un
papel muy importante y uno de los que mas dinero genera en la economia de nuestro pais,
esto en parte es debido a las exportaciones de productos a Estados Unidos, Brasil, Chile,
Colombia, etc. Segun la agencia peruana de noticias las exportaciones, en los ultimos afios,

ascienden a mas de 1,400 millones de ddlares anuales y se logra alrededor de méas de 400,000



puestos de trabajos. La produccion de textiles peruanos tiene una acogida muy grande en el
extranjero, esto es por la alta calidad del proceso productivo, a un precio competitivo y
prestigio de las fibras peruanas.

Hay diferentes tipos de empresas como las micro, corta, medianas y grandes
industrias. Sin incautacion, las de bombeo mas significativas estan conformadas por las
MIPYMES, las cuales consideramos tienen una innegable notabilidad ya que son las
principales generadoras de empleos, asi como su participacion en la razén socioecondémica de
las zonas adonde se ubican.

Este concilio de empresas textiles enfrenta diferentes obstaculos que limitan su
florecimiento y supervivencia en el almacén. Uno de estos obstaculos vendria a ser la
informalidad que existe, ya que en nuestra region existen 6,6 millones de unidades
productivas informales que representan la quinta noticiera del PBI del Perd.

Otro punto que es importante es que la MIPYMES tienen problemas de gestion y de
desarrollo, ya que no fijan bien sus objetivos, no desarrollan un adecuado planeamiento
estratégico y suelen tener falencias en su planificacion y control de la produccion. Asi mismo
carecen de una adecuada gestion de recursos humanos, no permite potenciar a sus
colaboradores, ya que no cuentan con adiestramientos, incentivos, ni un buen clima laboral;
definitivamente esto suele afectar de manera directa a la rotacion de personal.

Finalmente, los constantes cambios en los consumidores, han generado la demandan
de nuevos disefios, nuevos productos y constantemente lo buscan en empresas que brinden
prendas mas sostenibles y eco amigables, por lo que una de las caracteristicas que debera sin
duda tener toda empresa textil sera la flexibilidad e innovacion en sus productos finales.

Por lo comentado anteriormente, planteamos dar solucién a los obstaculos que vienen
retrasando el desarrollo éptimo de la empresa textil Kael SAC para de esta manera, lograr una

mejora significativa en la productividad de la misma.



1.2 Definicion del problema

Para empezar a analizar los problemas que tiene la empresa Kael SAC, vamos a usar
diferentes herramientas y/o técnicas de trabajo como la lluvia de ideas, arbol de problemas y
diagrama Ishikawa, esto nos permitié conocer mejor las carencias, necesidades, conflictos,
entre otras cosas y que aspecto u areas engloban dentro de la organizacion.

Uno de los problemas que encontramos es la poca motivacion laboral debido a que no
esta del todo establecida un area de Recursos Humanos que pueda incentivar, motivar y
potenciar a los trabajadores. Ademas, se percibe la carencia de un programa o software mas
confiable y preciso, para poder calcular la demanda de cada periodo y de esta manera, poder
optimizar la planificacion de la demanda y suministro de materia prima. Por otro lado, no se
tienen muy bien definidos los requisitos y funciones para cada de uno de los puestos de
trabajo. De igual manera, no se tiene un plan para poder incrementar la llegada a nuevos
clientes ni proveedores.

Por lo tanto, llegamos a la conclusién de que los principales problemas estan en
relacion con una inadecuada administracion estratégica, inadecuada gestion de la produccién
y carencias en el desempefio laboral, todo ello genera una baja productividad en la empresa

Industrias Kael SAC.

1.2.1 Descripcion de la empresa
Industrias Kael SAC es una empresa textil con mas de 20 afios en el mercado
peruano, especializada en la linea de ropa interior para hombres, mujeres y nifios. Tiene el
respaldo de la marca FILA con sede en Uruguay, permitiendole ofrecer al mercado un
producto de calidad elaborado con las mejores materias primas peruanas, un disefio Gnico,
cdémodo y a un costo accesible. Los valores que caracterizan a Industrias Kael SAC son el
trabajo en equipo, compromiso, excelencia en los productos ofrecidos e innovacion. Esta

empresa busca aumentar su participacion en el mercado, para ello esta dispuesta a optar por



nuevos estrategias y planes que le permitan finalmente aumentar su productividad, generando
valor agregado y lograr consolidarse como una de las empresas lideres en el mercado peruano

de ropa interior.

1.2.2 Anadlisis del entorno
Se analiz6 a la empresa en dos escenarios de macro entorno y del micro
entorno para ver los potenciales riesgos y oportunidades que posee la empresa, con la
finalidad de tomar ciertas estrategias que ayudaran a montar un mejor posicionamiento en el

market.

1.2.2.1. Andlisis del macro entorno.

El analisis del entorno es el proceso mediante el cual nos ayudara a
identificar factores y fuerzas que intervengan en el funcionamiento de la empresa de manera
interna o externa, estas podrian influir en el desarrollo de las metas planteadas y en capacidad
de alcanzar los indicadores estratégicos planteados. Para ello, sera necesario analizar el macro
entorno, el cual consta de factores externos no controlables y que pueden perjudicar de forma
indirecta a la empresa, afectando de cierta forma la toma de decisiones. Por otro lado, el
micro entorno se refiere a los factores internos que pueden ser controlables y que inciden

directamente en la empresa.



Factor Detalle Impacto
La insertidumbre ante un nuevo
Cambio de gobierno mandatario en el pais. Con un nuevo Negativo
plan socioecon6mico
o
o .
= . . Nuevos beneficios para el acceso de
- Acuerdos internacionales . ) .
5‘ mercaderia extranjera en el pais
[a
Nueva medidas de estado de Nuevas restricciones y medidas a Negativo
emergencia cumplir con mayores exigencias 9
El alza de divisa generd un mayor pago
Incremento del dolar a los proveedores y/o socios
(e} extranjeros
O
s Alza en los precios debido a nuevos
g Deficiencias en canales de distribucién | horarios de trabajo, alta demanda,
8 subida de precios, combustible, etc.
|
Menor poder adquisitivo de nuestros .
Tasa de desempleo elevada. P q Negativo
clientes
. A Personas usan cada vez mas ropa "
Estilo de vida s - P Muy positivo
comoda y con disefios originales
:(’ Oportunidad de tener més llegada a
O Percepcion a través de nuevos canales |  clientes potenciales y aumentar tu Muy positivo
) t
1) arget
Modas Nuevos estilos y tendencias favorables
a las caractesristicas de la empresa
Nuevos programas informaticos para
Nuevos Softwares . .
o optimizar el desarrollo del trabajo
Q
8 Canal con una mayor fuerza
5‘ E-commerce exponencial para llegar al cliente de
LZ) manera segura y factible
L
= . Nuevas maquinas para optimizar el
Nueva maquinaria .
proceso productivo
Nuevas tendencias para diferenciar tu
o) Reciclaje producto de la competencia, llamando Indiferente
% a la consciencia ecoambiental
O
-
8
. ] . Ser reconocidas como una empresa .
w Certificados de cuidado ambiental mp Indiferente

con consciencia ambiental

Figura 1. Estudio del macro entorno
Elaboracion: los autores



Mediante el estudio del macro entorno voy a poder identificar las oportunidades y los
riesgos que traen estos factores externos y con ello crear las estrategias adecuadas para

aprovechar las oportunidades y reducir los riesgos hallados.

1.2.2.2. Analisis del micro entorno.
En este estdio, se permite entender la fuerza de la posicion estratégica y el

poder competitivo de la empresa Industrias Kael Sac.

o Rivalidad entre empresas competidoras

En este punto o fuerza, se identifican cuales son los competidores que se encuentran
afiatados en el rubro de confeccidn de prendas intimas de vestir. Para este caso en donde se
confecciona una prenda de vestir masculina, la empresa Kael SAC, tiene como principales
competidores a: Textiles Boston, UNNO Underwear, Jhon Holden y Stallone.

Deducimos que la rivalidad es alta, ya que existen varios competidores con un
producto similar, y es probable que los usuarios o compradores puedan elegir facilmente otra

alternativa.

o Ingreso potencial de nuevos Competidores

En la elaboracidn de prendas textiles, la amenaza de nuevos competidores es alta pues
es un mercado muy volatil y accesible, teniendo en cuenta gque se puede conseguir la materia
prima sin impedimento. El nivel de inversion es moderado ya que no se necesita de mucho
capital, teniendo en cuenta el alcance al cual esté dirigido el negocio, no existiendo la
necesidad de realizar un desembolso de una gran inversién. Por otro lado, los consumidores
no son leales a una sola marca, por lo tanto, los clientes pueden interesarse en el ingreso de

nuevas empresas.



Asi que, concluimos que la recaudacion de nuevos competidores es elevada.

J Capacidad de negociacion de los proveedores:

En este punto veremos los llamados socios estratégicos de la empresa Kael SAC, en
este sentido, la empresa cuenta con los siguientes proveedores: Corporacion REY y
Blondesa- (Proveedor de elasticos), Textil Océano-(Proveedor de Tela), Vision y Color-
(Proveedor de Cajas).

Estos son leales siempre al pedido de la empresa, sin embargo, existen diversos
proveedores que podrian suplir los materiales que ofrecen, por lo tal motivo, podemos

concluir que la fuerza de negociacion que poseen los proveedores es baja.

o Capacidad de negociacion con los consumidores
Podemos concluir que la capacidad de negociacion con los consumidores es baja.
Con el andlisis de las fuerzas de Porter, las intensidades de las mismas nos
permitieron hallar las fuerzas, oportunidades, debilidades y amenazas, que tiene la
orientacion hacia la matriz de perfil competitivo que se vio mas adelante en la gestion

estratégica.

1.2.3 Diagnostico del problema
En esta parte se desarrollaron distintas herramientas tanto cualitativas como
cuantitativas con el fin de determinar los diferentes problemas o causas iniciales que presenta

la empresa antes de proponer las mejoras.

1.2.3.1. Lluvia de ideas.
Mediante la herramienta “lluvia de ideas” pondremos a trabajar nuestra
creatividad para proponer ideas y soluciones al problema principal que detectamos en la
empresa Industrias Kael SAC, el cual en este caso es la baja productividad. Luego de tener el

lienzo con diferentes ideas, se debe realizar una puntuacién para cada una de las soluciones



propuestas. Finalmente, se tiene un mayor énfasis en las que hayan obtenido un mayor

puntaje y que sean factibles. (Ver figura 1)
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"

Figura 2. Lluvia de ideas respecto al problema principal.
Elaboracion: los autores

1.2.3.2. Diagramas de afinidad.

1.2.3.3. Matrices 5W-1H.

Luego de definidos los problemas, las causas y algunos indicadores, asi

como haber aplicado distintas herramientas que permitieron estudiar a mayor detalle la baja

productividad de la empresa, se plantean posibles planes de accién, mediante una matriz que

facultaran mejorar estos indicadores e incrementar la productividad de la empresa Kael SAC.

Con esta herramienta determinamos a los responsables de diferentes areas segun la causalidad

y el plan, que se encargaran de la realizacion y cumplimiento en tiempo y forma de los

planes.

En los siguientes parrafos, se van a detallar las areas en las cuales se han elaborado

respectivos planes de accion. De esta manera, los siguientes planes de accidn constituiran

como una de guia que va a brindar una disposicion adecuada que plasme el objetivo principal

del presente proyecto.



1.2.3.3.1. Plan de accion — Capacitacion
Teniendo en cuenta que brindar capacitaciones para las empresas es de gran
envergadura debido a que colabora con el crecimiento profesional y personal de los
colaboradores de la organizacion. Las actividades principales por realizar son las siguientes

que se detallan en el siguiente cuadro.



PLAN DE ACCION: CAPACITACION

¢ Qué? ¢Quién?
(What?) (Who?)
Gerente
General /
Capacitacion en Rivera
mejora Continua  Duque /
Manya
Gonzales
Rivera
Capacitaciénen  Duque /
manteniminento Manya
Gonzales
Rivera
Capacitacionen  Duque /
SOMA Manya
Gonzales

¢ Cuando?
(When?)

Enero

Febrero

Febrero

¢Donde?
(Where?)

Empresa
KAEL

SAC

Empresa
KAEL

SAC

Empresa
KAEL

SAC

¢Por qué?
(Why?)

Los colaboradores deben
reconocer la metodologia,
valor y beneficio de la

implementacion en la
empresa

Los Trabajadores de la
empresa deben saber el

poruge y para que se
desarrolla el plan de
mantenimiento.

Lograr capacitar y

promover una cultura en

SOMA

¢Cémo?
(How?)

Curso de
adiestramiento,
inducciones a los
colaboradores

Curso de
adiestramiento,
inducciones a los
colaboradores sobre
mantenimiento

Curso de
capacitacion,
inducciones al
personal sobre

SOMA

Elaboracién: los autores

1.2.3.3.2. Plan de accién—-5"s

Las 5S es una herramienta metodoldgica y el objetivo fundamental es eliminar lo

sobrante en el puesto de trabajo para maximizar la productividad ello nos llevara a reducir

costos. Los requisitos esenciales de una adecuada implementacion en la metodologia 5S son:

optimizar el espacio disponible, conservar el orden y control visual en la distribucién de los

materiales y de las maquinas, para que se manifieste la facilidad de acceso a estos y se

disminuyan los tiempos en la busqueda de los mismos; demostrar que se han eliminado

desperdicios y excesos; entre otros.

Las actividades principales se muestran en la siguiente tabla.

10



Tabla 1

Plan de Acciéon 5°S

PLAN DE ACCION: 5'S

¢ Qué? ¢Quién? ;Cuando? ¢Ddnde? ¢Por qué? ¢, Cémo?
(What?) (Who?)  (When?) (Where?) (Why?) (How?)
Es importante mostrar la  Mostrar un plan a la
Concientizar la Rivera importancia de una Gerencia de como
importancia de Duque / 1-10 de Julio Empresa implementacion de la se implementa la
las 5'S con la Manya KAEL SAC metodologia de la 5'S 'y metodologia y los
Gerencia Gonzales como esta beneficiael diaa  beneficios que esta
dia del trabajador. ofrece.
Gerente . Se realizard una
o Para brindar los
Realizacion de General / o - charla sobre el
; conocimientos necesarios a i
una Rivera 20 de Julio Empresa los trabaiadores para procedimiento, de la
Capacitacion en Duque / KAEL SAC 4 P implementacion de
; implementar la .

la Metodologia Manya . la metodologia de

metodologia. .
Gonzales las 5'S.
Clasificar las
Para hacer un buen y herramientas
Implementar la Empresa 19-28 de Empresa adecuado uso del espacio necesarias e
1'S KAEL SAC Agosto  KAEL SAC fisico y facilitando la  innecesarias. Retirar
seleccion de herramientas. los elementos
innecesarios.
Para reducir tiempos con Lograr un dia total
Implementar la Empresa 15-22 de Empresa respecto a la selecciéon de  que consista en solo
2'S KAEL SAC Setiembre  KAEL SAC implementosy  ordenar sus espacios
herramientas necesarias. de trabajo.
Ubicar zonas de
. reciclaje de MP que
Para contar con espacios 210 se pueda
Implementar la Empresa 01-07 de Empresa  limpios asi facilitar la labor utiliza)r/ Al ugl e

3'S KAEL SAC Octubre  KAEL SAC de cada trabajador y ' gualq
o . zonas personales

también evitar accidentes. o

con limpieza
cotidiana.
Crear manuales de
Se debe reglamentar el procedimientos con
Implementar la Empresa 12 -19 de Empresa mantenimiento de las  respecto a cada paso
4'S KAEL SAC Octubre  KAEL SAC normas implementadas de la
hasta el momento. implementacion de
las 5'S.
Convocar a un
Lo mas importante para  equipo de auditoria
Implementar la Empresa 12 -19 de Empresa cumplir el ciclo es contar para la revisién
5'S KAEL SAC Octubre  KAEL SAC con una disciplina inopinada del

constante.

cumplimiento de la
implementacion.

Elaboracién: los autores
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1.2.3.3.3. Plan de accion — clima laboral
El Clima Laboral es un indicador fundamental en una organizacion y es
definido como el conjunto de circunstancias psicologicas y sociales que determinan a la
organizacion e influye directamente en el desarrollo de los trabajadores. Existen componentes
que influyen en este aspecto; tales como: el porcentaje de compromiso del trabajador con la
empresa, el grado de identificacion del mismo y la manera en que los grupos se compenetran
y trabajan los grados de conflicto, asi como los de motivacion.

Los trabajadores, ademas de tener necesidades materiales, es necesario que se
encuentren en un ambiente de trabajo favorable y de confort para poder desempefar su labor
de manera eficaz. La mayoria de trabajadores poseen las aptitudes requeridas para alcanzar
los requisitos del puesto, pero si no se encuentran dentro de un entorno grato de trabajo no
lograran desenvolverse y manifestar todo su potencial.

Por ese motivo, se opto por desarrollar un Plan de Accion para este aspecto, en
la siguiente tabla se puede visualizar los puntos importantes a tomar en cuenta para la

empresa:

12



Tabla 2

Plan de Accién Clima Laboral

PLAN DE ACCION: CLIMA LABORAL

¢ Qué? ¢Quién?  ¢(Cuando? ¢Dbonde? ¢Por qué? ¢, Cémo?
(What?) (Who?) (When?) (Where?) (Why?) (How?)
Politica de Fomentar el Plan o programa
reconocimiento  Rivera Duque reconocimientoy  de incentivo de
o Empresa KAEL L I
de cumplimiento Manya Enero felicitacion mutua  reconocimiento
SAC .
de los Gonzales entre los hacia al
trabajadores trabajadores trabajador
Politica de gg:g;;ﬁ Compartir los Cronograma de
transparaencia en - Empresa KAEL logros de la reunion con el
Rivera Duque Enero
acceso a Manya SAC empresa con los personal al
informacion trabajadores empezar el dia
Gonzales
Gerente Promover el Cronograma de
Politica de General reconocimiento al reunion con el
. . Empresa KAEL
Premiacion al Rivera Duque Enero personalq ue personal al
. SAC . .
trabajador Manya destacaen sudia empezar el primer
Gonzales adia dia de mes.
Entregar al
perosnal la L
. . Se coordinara con
Politica de vestimenta la Gerencia para
Estandarizacion Empresa Enero Empresa KAEL  adecuada para el ue los P
de vestimenta KAEL SAC SAC manipuleoy a la traba% dores usen
(UNIFORMES) vez que se sientan 11

identificados con
la empresa

Elaboracion: los autores

1.2.3.3.4. Plan de accidn — mantenimiento

Toda maquinaria o equipo debe recibir un mantenimiento cada determinado

tiempo, segun lo requiera, brindado a la empresa la confianza de su eficiente funcionamiento.

Es primordial para la empresa cuente con un programa de mantenimiento, puesto que al no

ser asi podria generar grandes pérdidas. El mantenimiento se basa en la mejora continua y

prever fallas, esta debe estar documentada y debe apoyar al trabajo en equipo con el fin de

actuar sin dejar caer la produccién o interrumpirla.

Debido a la importancia del mantenimiento en la empresa, se decidio6

desarrollar un Plan estratégico.
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Tabla 3

Plan de Accidn-Mantenimiento

PLAN DE ACCION: MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS

¢ Queé? ¢Quién?  ;Cuéando? ¢Donde? ¢Por qué? ¢, Cémo?
(What?) (Who?) (When?)  (Where?) (Why?) (How?)
. . . Conocer la Situacion
Diagnosticos de Rivera R .
A de la organizacion en Realizar
la situacion Duque/ KAEL . L
Ene-19 referencia ala auditorias en
actual de las Manya SAC s .
. gestion de mantenimiento
maquinas Gonzales -
Mantenimiento
Conocer la
Rivera descripcion
Inventario de Duque/ KAEL Técnica de cada Desarrollar FT de
o Ene-19 . cada una de las
Maéquinas Manya SAC maguina, que .
- maquinas.
Gonzales facilite su
mantenimiento
Identificar las
acciones
Rivera Determinar los recomendadas por
Determinar los Duque/ KAEL . . el manual del
- Ene-19 tiempos de ciclo de . .
puntos Criticos Manya SAC PO fabricante y asi
cada méaquina.
Gonzales establecer el
respectivo tipo de
mantenimiento
realizar un
. Se desea tener un cronograma
. Rivera o
realizar un D cronograma para  donde indique la
uque/ KAEL .
programa de Ene-19 desarrollar los frecuenciay
. Manya SAC L . i
mantenimiento mantenimientos de tiempo que dedica
Gonzales o
las maquinas estos
mantenimientos.
Rivera Para estandarizar los Desarrollar
Implementacion Duque/ KAEL metodos de limpieza,
Ene-19 . - formatos de
de Formatos Manya SAC inspeccion y -
. Mantenimiento.
Gonzales mantenimiento

Elaboracién: los autores

1.2.3.3.5. Plan de accion — Planeamiento y control de la Produccion

Es un proceso de gran envergadura que involucra al proceso primordial de

la empresa y a otros departamentos importantes en el caso que intervengan en el proceso.

Este plan esta orientado a establecer un prondstico adecuado mediante el cual nos permita un

Optimo sistema de compras y ventas, con la finalidad de ejercer una adecuada trazabilidad,

generando orden y ahorro.
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Tabla 4

Plan de Planeamiento y control de la produccion

PLAN DE ACCION: PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION

¢ Qué?
(What?)

Estimar
programas de
Produccioén

Estimar
tiempos
estandares de
los procesos

Analizar e
idntificar el
tipo de
sistema de
inventarios

Planeamiento
Agregado

Redistribuir
de planta

¢Quién?
(Who?)

Rivera Duque/
Manya Gonzales

Rivera Duque/
Manya Gonzales

Rivera Duque/
Manya Gonzales

Rivera Duque/
Manya Gonzales

Rivera Duque/
Manya Gonzales

¢Cuando?
(When?)

Dic-18

Nov-18

Ene-19

Ene-19

Ene-19

¢Donde?
(Where?)

Area de
Produccién

Area de
Produccién

KAEL
SAC

KAEL
SAC

KAEL
SAC

¢Por qué?
(Why?)

tener un

adecuado
programa de
produccion.

Estandarizar
tiempo de ciclo
en produccién

trabajar en
funcion a un
sistema MRP

Programar la
produccién a
nivel de los
recursos
utilizados como
mano de obra e
inventarios

Disminucién de
los cuellos de
botella, reducir
areas ocupadas.

¢ COmo?
(How?)
Recolectar
informacion de la
empresa. Elaborando
metodos de
pronosticos que se
acople a la empresa

realizar estudio de
tiempos.

Analizar, elegir e
implementar esl
sistema MRP
adecuado para la
empresa

Programa de Mo y
maquinarias,
Programas de Costos
de Produccion

Levantar informacion
acerca de tiempos en
todos los procesos,
observar
oportunidades de
mejorar, focalizar
nuestros esfuerzos en
las estaciones que
esperan mas la llegada
del producto en
proceso.

Elaboracién: los autores

1.2.3.3.6. Plan de accién - Desarrollo de Mercado

Implementar un plan de formacion de mercado para la compafiia busca

tratar de incrementar el nimero de usuarios, elevar el nivel de penetracion y/o expandir la

recurrencia de compra de nuestros clientes potenciales.
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Tabla b

Plan de Desarrollo de Mercado

PLAN DE ACCION: DESARROLLO DE MERCADO

¢ QuEé? ¢Quién?  (Cuando? ¢Ddnde? ¢Por qué? ¢Coémo?
(What?) (Who?) (When?)  (Where?) (Why?) (How?)
Poder captar mas Realizar un
Gerente . ., )
clientes para asi estudio para
Plan de General/
i . tener una poder conocer los
focalizar Rivera Area de , : :
; Ene-19 ) carteras mas posibles clientes
clientes Duque/ Comercial . .
. amplia y poder potenciales y en
potenciales Manya
ofrecer productos cuales nos vamos
Gonzales A .
mas diversos a focalizar
Incrementar el
nivel de Buscar
Jerfe . <, )
. satisfaccion a consultorias y
Comercial/ . .
Plan de . nuestros clientes  accesoramientos
. -, Rivera Area de .
satisfaccion Feb-19 ) para poder tener  para cumplir con
. Duque/ Comercial .
al cliente Manva una mejore los planes en
Y referenciar y mente de la
Gonzales ; ;
poder seguir gerencia

expandiendonos

Elaboracién: los autores

1.2.3.3.7. Plan de accion — Implementacién de un Sistema de Informacion

Se debe implementar un ERP con el fin de integrar todos los procesos de Kael SAC,

para esto se requiere del siguiente plan:
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Tabla 6

Plan de Accion — Implementacion de Sistema de Informacion

PLAN DE ACCION: IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE INFORMACION

¢ Queé? ¢ Quién? ¢Cuéndo? ¢Ddnde? ¢Por qué? ¢, Cémo?
(What?) (Who?) (When?) (Where?) (Why?) (How?)
Evaluacion de Gerente Para ver la mejor . .
; - Cotizando segun
Porveedores de  General/ Rivera opcién de los -

. Enero Kael SAC las necesidades que
Sietemas de Duque/ Manya recursos para la requiere la empresa
Informacion Gonzales implementacion d P

Para la mejor
Gerente M) .
Entrevistas con  General/ Rivera selecc_|9 ny . Reco_p|lar
Enero Kael SAC evaluacion que informacion de los
los Proveeodres  Duque/ Manya cumplan con los roveedores
Gonzales ptan ¢ P '
requerimientos.
Priorizar la
eleccion de un Gerente
ERP comercial ; Para asegurar la Recopilando
S General/ Rivera i . ;
intuitivo para Febrero Kael SAC  aceptacién de una  informacion de los
o Duque/ Manya .
facilitar la herramienta nueva proveedores.
L Gonzales
gestion del
cambio.
Para realizar un
adecuado uso del
Capacitacion sistema, evitando Induccion con los
adecuada para Proveedor Febrero Kael SAC  un mal uso de la lideres de cada
utilizar informacion o area.
evitar la pérdida
de la misma
Podria perjudicar .
s Realizan
Apostar por una Gerente la gestion del ealizando
: ) pruebas, de la

puesta en General/ Rivera cambio, tratando . .

S Febrero Kael SAC ) informacion que se
produccién Duque/ Manya de evitar .
i transmiten entre las

gradual. Gonzales conflictos en la .

. 5 areas involucradas.
gjecucion

Elaboracién: los autores

1.2.3.4. Diagramas causa-efecto - (Ishikawa).

Para desarrollar nuestro diagrama o también conocido como Ishikawa, nos

centraremos en los problemas maés relevantes que afronta la compafiia y detectar la causa raiz

mas relevante. Para efectuar este diagrama nos enfocaremos en 4 pilares los cuales son

materiales, personas, procesos 0 métodos y maquinaria. Usaremos las técnicas del ¢por qué?
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y asi poder llegar a obtener la causa raiz mas fuerte. Finalmente tendremos las causas raices

mas influyentes y relevantes, sobre estas deberemos trabajar para solucionar los efectos

niaterizles Parsanas
M.P Comiin
desperfecto
Poca motivacion |sboral
/ Parfilasmuy
Dependaniia da - tacnicos
elgunas dores Pardida de
tigmpe
sajs pradustividad an 3
emprasa Kael
Mo 52 dan abasta en rrae
|z producdén caku Inadecuada pestisn
inadecuados de c:::'.:;:?:ig:n ? L
Iz demandz .
— - . Tiempa pardide
Falta de harramiantas 5
Falta de b par desperfacta -
nformaticas Poca llegada 3 nusves '“f"'“de e
clentes mapa cle
T - procEsos
naaquinaria Procesos o métodos

Figura 3. Esquema Causa-Efecto.
Elaboracién: los autores

1.2.3.5. Arbol de problemas.

Segun los analisis realizados, el problema central es la baja productividad, la
cual se debe a cinco factores principales que son: deficiente administracion estratégica,
inadecuada gestion de la calidad, mala gestion de la produccion, erréneo desarrollo laboral e

pobre gestion de procesos, todos estos puntos fueron consolidados en un arbol de

problemas.
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Figura 4. Arbol de Problemas de la empresa Industrias Kael SAC

Elaboracion: los autores




1.2.3.6. Arbol de objetivos.

Al obtener el problema escencial y los factores que lo generan se procede con
la definicion de los objetivos de la tesis y consolidados en un Arbol de Objetivos (ver
Apéndice C, pag.219 ), considerando al objetivo principal “Mejorar la Productividad de
Industrias Kael S.A.C.” para lograr el objetivo plasmado, se debe cumplir los objetivos
especificos que son: obtener una administracion estratégica idonea , desarrollo laboral,

adecuada gestion de la calidad, gestion de procesos y un eficiente sistema de informacion.
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Figura 5. Arbol de objetivos empresa Industrias Kael SAC

Elaboracion: los autores




1.2.3.7. Eleccion del producto patron.

Como parte de nuestra investigacion, fue necesario definir cual es nuestro
producto patron o producto estrella. Este producto es normalmente el que mayor acogida por
el pablico tiene, ya que genera un mayor volumen de ventas, mayor utilidad, tiene mas
rotacion y por lo general es un icono en la empresa. Para ello, recolectamos data historica de
las ventas, unidades producidas y utilidad generada. Todo lo mencionado anteriormente nos
servira para tomar la eleccion de nuestro producto patron, en el cual concentramos todos

nuestros esfuerzos y técnicas para nuestra investigacion.

1.2.3.7.1. Grafica ABC
Esta grafica nos servira para detectar cual de los productos de Industrias
Kael es el que genera mayor valor, segun los diferentes criterios que tendremos. Cada
producto tendra su codigo de produccion o estilo, ademas tendremos campos como unidades
producidas, precio de costo, precio de venta, costos, ventas y utilidad. Todos los datos fueron
proporcionados por la misma organizacion Industrias Kael SAC en comunicacion con el area
de produccion y Gerencia General. A continuacion, presentamos la tabla con el historico del

periodo 2018. (Ver Apéndice A).

1.2.3.7.2. Gréfica produccion por familias.

Otra gréfica relevante de efectuar fue la de produccién de unidades por
familia de producto. En esta ocasion, se tiene el anélisis de 7 familias, en las cuales se tendra
la cantidad de unidades producidas en el periodo 2018. Como resultado final podremos ver
que la familia mas significativa es underwear, la que corresponde a todos los productos
relacionados a ropa interior como lo son los calzoncillos y boxers. Otro dato importante es
que la familia underwear representa un 71% de las unidades producidas por toda la empresa.

Para mayor detalle (ver Apéndice A).



1.2.3.7.3. Gréfica ventas por familias.

La grafica de ventas nos va a permitir comparar las ventas de las
principales familias de productos que ofrece Industrias Kael. Obtenemos que las familias que
mas vendieron en el 2018 fueron Underwear, con una suma de ventas de S/ 1 922 653.48 y
representa un 60%, en segundo lugar, esta la familia Polo con una suma de ventas de S/ 630
201.51 y representa un 20% Y en tercer lugar se tiene a la familia Bvd que genera una suma
de ventas de S/ 228 081.23 y representa 7%. Observamos que la familia Underwear marca
una gran diferencia respecto a la segunda y tercera familia que le siguen en ventas. Para

mayor detalle (ver Apéndice A).

1.2.3.7.4. Gréfica utilidad por familias.

Finalmente, vamos a comparar la utilidad generada por cada una de las
familias de productos que ofrece Industrias Kael. Se observa que las 3 principales familias
son Underwear que genera una suma de utilidad de S/ 547 287.62 y representa un 68%, en
segundo lugar, esta la familia cachetero con una suma de utilidad del S/ 80 193.08 y
representa un 10% y en tercer lugar se tiene a la familia Bvd que genera una suma de utilidad
de S/ 74 542.98 y representa 9%. Nuevamente observamos que la diferencia que tiene la
familia Underwear respecto a las otras familias es bastante amplia, sacando una diferencia del
58%. Luego de todos los analisis, podremos concluir que la familia mas significativa es la
Underwear, la que corresponde a todos los productos relacionados a ropa interior como lo son

calzoncillos y boxers. Para mayor informacion revisar Apéndice A.

1.2.3.7.5. Andlisis final familia Underwear.

Luego de conocer que la familia principal es Underwear debido a su gran
participacion respecto a unidades producidas, ventas y utilidades, empezaremos nuevamente
el analisis en los 3 criterios mencionados anteriormente, pero esta vez en solo los productos
de dicha familia. A continuacion, analizamos la informacidn correspondiente a las ventas,
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unidades producidas y utilidades respecto a la familia Underwear en los productos ofrecidos
en Industrias Kael. Cabe resaltar que en los 3 criterios mencionados anteriormente la trusa
FC-150 es la que marca una gran diferencia con las demas prendas. Obteniendo un 63.65%
de unidades producidas, un 53.41% en ventas y logrando un 38.61% de utilidad. Como
resultado final podemos concluir que la trusa deportiva caballero FC-150, que pertenece a la

familia Underwear, es el producto patron en la empresa. Revisar figura 3.

Resumen analisis familia Underwear

Trusa deportiva Boxer tapete Boxer remalle Trusa clasica Boxer caballero Boxer geo caballero Boxer aplicacion Boxer jaspeado Boxer sdlido Boxer teens juvenil
caballero FILA caballero FILA  fantasia caballero  caballero FILA KAEL FILA caballero FILA caballero FILA caballero FILA FILA
FILA

Unid producidas Ventas  Utilidad

Figura 6. Resumen andlisis familia Underwear.
Elaboracion: los autores

1.2.3.8. Descripcion del producto Patrén.

La trusa FC-150 es una ropa interior para hombres, la cual posee entre sus
principales caracteristicas un acabado fino, elasticos ajustables, suaves y comodos, un disefio
juvenil con variedad de colores, tacto suave y resistente y compuestas por un solido algodon
peinado para hacer este producto el principal de Industrias Kael. Ademas, un punto muy
importante, es que la trusa se produce bajo la marca FILA, marca italiana con la cual

Industrias Kael tiene acuerdos de produccion y disefio. Por otro lado, el precio ofrecido es
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accesible para todo publico, lo cual la hace muy atractiva en el mercado. Las tallas que se

ofrecen para este producto van desde small hasta XL.

Figura 7. Trusa FC-150.

Tomado de “Productos” por Industrias Kael, 2020 (https://kaelsac.com.pe/productos/truza-
deportiva-fc-150/)

Elaboracion: los autores

1.2.3.9. DOP y DAP preliminar del producto patron.
Se realiza el DOP con el fin de conocer las operaciones e inspecciones
involucradas dentro del proceso de produccion de la trusa FC-150. Lo cual nos permitié
conocer la cantidad operaciones, siendo estos: 14 de operacion y 2 de inspeccion; siendo un

total de 16 operaciones del proceso productivo.
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POLIAMIDAS ELASTICO TELA

CORTAR

(Z)ANM

-1 | MARCAR

11 ) CORTAR 5 ) MEDRY o ARMADO

-y

ELASTICADO
DE PIERNAS

RECUBRIR
PIERINAS

ELASTICADO
DE CINTURA

PEGADO DE
ETIQUETA

PEGADO

RESUMEN ETIQUETA DUO

ACTIVIDAD |SIMBOLO [CANTIDAD HANTA.
OPERACION | [ | 14
/; 4~ INSPECCION FINAL

INSPECCION O 2 Y DOBLADO

v
TRUZA DEPORTIVA

TOTAL 16

Figura 8. DOP-Producto patron trusa FC-150
Elaboracion: los autores

Luego, se hizo el DAP, con el objetivo de identificar las actividades que no
generan valor al producto. Se identificaron 7 recorridos y O retrasos en el proceso de

produccion.
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Actividad: Confeccion de trusa deportiva FC-150
Producto: Trusa Deportiva FC-150
_ SIMBOLO
DESCRIPCION
o0 DNV
Elaboracion requerinuento de maferia prima e insumos X
Recepeionar tela X—— _
Tnspeccionar fela - =
Transportar tela X
Cortar tela en piezas X_
Trasnportar piezas cortadas X .
Recepcionar las piezas cortadas X
Armar las piezas =
Unir laterales X
Uni il k|
Transportar piezas X
Cerrar costados X_ _
Transportar piezas . X
Elasticar piernas _
Transportar piezas X
Recubrir piernas o
Medir y corfar eldstico £
Marcar elastico e
Transportar piezas | X
Elasticar cinura X
Cortar poliamidas X
Pegar efiqueta duo ;i ~— _
Inspeccionar prendas T b=x
Transportar piezas terminadas X - Resumen
Sacudir prendas 4 Operacion .
Hantear prendas 4 Transporte |:>
Dablar prendas K Espera [
Enmpaquetar prendas e —— Inspeccion | BE
Almecenar prendas | x Almacenamiento \7

Figura 9. DAP de producto patrén trusa FC-150
Elaboracion: los autores
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1.2.3.10. Indicadores relacionados al problema.

Después de haber recolectado toda esta informacién y definir como producto
patrén a la trusa FC-150, podremos calcular los indicadores de gestion, esto nos ayudara
como punto de inicio y linea base, ya que que luego de implementar las mejoras, podamos
ver si se logré un cambio significativo que termine influyendo en la productividad de la

empresa, que es la meta del trabajo.

1.2.3.10.1.Eficiencia.

Actualmente, se tiene un nivel de eficiencia total de 56%, teniendo como
criterios base las horas hombre y el presupuesto empleado en materia prima y horas hombre

trabajadas. Para mayor detalle revisar tabla 1.

Tabla 7
Eficiencia total
Eficiencia en base a H- Eficiencia en base a Eficiencia
Meses H presupuesto total
Setiembre 72% 7% 55%
Octubre 73% 75% 55%
Noviembre 73% 7% 57%
Diciembre 74% 7% 57%
Eficiencia Total 56%

Elaboracién: los autores

1.2.3.10.2.Eficacia.
De igual manera, un indicador muy relevante es la eficacia, el cual se tiene
un 74% como eficacia total, previamente se calcul6 la eficacia operativa, de tiempo y
cualitativa. Para ello, necesitaremos datos en base a las unidades programadas, unidades
producidas, horas programadas y horas empleadas. De igual manera, se necesitaron datos

acerca del nivel de satisfaccién de los clientes de Industrias Kael SAC. Revisar tabla 2.
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Tabla 8
Eficacia total

Eficacia Setiembre Octubre Noviembre Diciembre E?(;:tz(ila
Eficacia 100.00% 99.78% 99.57%  100.48% 99.96%
operatlva
Eficacia 92.00% 86.00% 84.00% 87.00% 87.25%
tiempo
Eficacia 85.00% 86.00% 82.00% 87.00% 85.00%
cualitativa
Eficacia total 78% 74% 69% 76% 74%

Elaboracién: los autores

1.2.3.10.3. Efectividad
Luego de hallar la eficiencia y eficacia total, pasaremos a calcular la
efectividad lo cual consta del producto de estos dos indicadores antes mencionados.
Obtuvimos que Industrias Kael respecto a su producto patrén tiene un nivel de efectividad del
41%, lo que nos dice que se deben plantear las mejores respectivas y hacerlas con la mayor
exactitud, para que de esta manera evitemos un desperdicio de tiempo y dinero empleado en

la produccion de la trusa deportiva FC-150. Ver tabla 3.

Tabla 9
Efectividad total
Meses Eficiencia Eficacia Efectividad
Setiembre 55% 78% 43%
Octubre 55% 73% 40%
Noviembre 57% 68% 39%
Diciembre 57% 75% 43%
Efectividad 41%
total

Elaboracién: los autores

1.2.3.10.4.Productividad

Finalmente, se calculd el indicador de productividad total, el cual consta

previamente de hallar la productividad de horas hombre, materia prima y horas maquina.
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Obtendremos que la productividad total del producto patron es de 24.39%, lo cual quiere

decir que por cada sol introducido en el proceso se realizan 0.24 unidades de la trusa

deportiva. Se observa que la productividad total en estos Gltimos cuatros meses del 2018 ha

sido pareja, sin embargo, se espera aumentar el nivel de este indicador para beneficios de la

empresa.
Tabla 10
Productividad total
M Produccién Costo H-H Costo M.P Productividad
eses oduccio S/ S/ Total
Setiembre 20000 12,376.00 72,000.00 0.24
Octubre 20954 13,988.00 71,243.60 0.25
Noviembre 23400 16,120.00 83,070.00 0.24
Diciembre 25120 17,212.00 87,668.80 0.24
Productividad total 0.24

Elaboracién: los autores

1.3 Formulacion del problema

1.3.1 Problema general:

El problema general que se tiene en Industrias Kael Sac, es la baja

productividad que se tiene. Lo mencionado es debido principalmente a las limitaciones en

pilares como administracion estratégica, gestion de la calidad, gestion de la produccion,

desempefio laboral y gestion de procesos. Por otro lado, la falta de una herramientas o

software que pueda integrar todos los procesos y facilitar la informacion mas relevante entre

diferentes areas crea brechas, que a su vez dificulta la comunicacién diaria, lo que genera

retrasos y reprocesos.

1.3.2 Problemas especificos:

La falta de un planeamiento estratégico y un cuadro de mando integral, hacen

que la empresa no tenga en claro cuales van a ser sus metas, cuales seran sus objetivos
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estratégicos, que herramientas, planes y acciones realizaran y hacia donde iran enfocados,
ademas de conocer qué tipo de indicadores tendran para medir sus avances a lo largo de un
periodo. Por otro lado, la falta de herramientas de control, un inadecuado aseguramiento de la
calidad y una mala gestion de mantenimiento, van a generar que las fallas en los productos
terminados aumenten, que el porcentaje de mermas se incremente, todo lo mencionado
generara reprocesos Yy finalmente aumentara el tiempo de los procesos productivos.
Finalmente, otro pilar importante a tomar en cuenta es el desempefio laboral, lo cual esta
teniendo ciertas limitaciones, generadas por un bajo clima laboral, roles no muy bien

definidos y condiciones laborales inadecuadas.

1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivos general:
Aumentar la productividad del proceso de produccion de las diferentes prendas

mediante el desarrollo de la metodologia PHVA para la empresa Industrias Kael SAC.

1.4.2 Objetivos especificos:
e Desarrollar una adecuada Gestion Estratégica.
e Desarrollar una adecuada Gestion de la Calidad
e Desarrollar una adecuada Gestion de la Produccion
e Desarrollar una adecuado Gestion del Desempefio Laboral

e Desarrollar una adecuada Gestion de Procesos

1.5 Importancia de la investigacion
Se tomaron en cuenta los diversos comentarios que manifiestan los trabajadores de la

empresa KAEL SAC, de distintas jerarquias en donde mediante encuestas y entrevistas, se
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levantara la informacion respectiva para ver las problematicas o causales que puedan
conllevar a una baja productividad en la empresa KAEL SAC. Con esta informacion
desarrollaremos un arbol de problemas y objetivos que nos permitiran desmenuzar cada
variable que afecte a la productividad. De tal manera que nos con lleve a aplicar los distintos
conocimientos y metodologias de mejora continua aprendidos en la universidad, con el
objetivo de medir, controlar y verificar los distintos indicadores que logren optimizar
recursos, mejorar eficacia, eficiencia y productividad. Debido a ello, la empresa KAEL SAC
mejorara como empresa, generando valor agregado a sus productos y fomentando el

crecimiento econémico, laboral y social.

1.6 Viabilidad de la investigacion

e Viabilidad técnica
En el desarrollo del proyecto los requerimientos tecnolégicos y técnicas, no seran
muy exigentes, debido a que se prioriza usar la mayor cantidad de recursos disponibles en la
empresa. Es por ello que en la mayoria de los planes el uso de computadoras, softwares,

herramientas y metodologias requieren de recursos minimos y gue actualmente son viables.

e Viabilidad econémica
La implementacidn del proyecto esta enfocada en el aumento de la productividad, la
cual no se necesita de una gran inversion monetaria, debido a que esta enfocado a la
orientacion del personal operativo. Por otro lado, el uso de diferentes herramientas y/o
softwares de condicidn gratuita sera de gran ayuda lo cual no afectara al monto invertido en

el proyecto.
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e Viabilidad social
Esta dirigido mas que todo a potenciar y mejorar la calidad de servicio desde el trato
con el cliente externo como hacia el personal de la empresa (cliente interno), en aspectos que
tengan que ver con su entorno laboral, desarrollar habilidades y aptitudes que le permitan

desenvolverse de manera adecuada y obtener un adecuado clima laboral.

e Viabilidad medioambiental
El proyecto es muy viable en este aspecto, ya que no hace referencia hacia el consumo
0 produccion de alguna sustancia que peligre con el medio ambiente o con el entorno laboral
del personal que pertenece a Kael SAC, al contrario, busca el adecuado comportamiento para

mejorar alguna irregularidad que se pueda manifestar.

e Viabilidad Operativa
Contamos con el respaldo del gerente general de Industrias Kael, quien tiene el
compromiso de compartir nuestro plan de mejora continua. Contamos con tiempo necesario
para realizar las visitas a planta con el fin de recabar la informacién imprescindible para
formar el plan de mejora continua y por lo tanto, nos permite el uso de herramientas

informaticas que patrocinaran nuestras conclusiones, recomendaciones y planes de mejora.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

En este capitulo, se desarroll6 toda la teoria estudiada, en el cual se sustenta la
presente tesis. Empezaremos con los antecedentes de la investigacion, donde narramos los
casos de éxitos a nivel nacional e internacional, luego la descripcidn de bases tedricas, donde

se describe los conceptos de las herramientas y metodologias a emplear

2.1 Bases tedricas
Para desarrollar la presente tesis, estudiamos diferentes metodologias y herramientas
con la finalidad de cumplir los mejores resultados en relacion a las dificultades planteadas;

por lo que investigamos los conceptos enfocados en mejora constante.

2.1.1 Mejora continua
Segun Aguilar (2010), el concepto de mejora continua es aquella que no tiene
definida una fecha de término puesto que es la mejora que se adapta a la coyuntura de las
organizaciones con el fin de mantener una cultura de mejora perenne. La coyuntura de las
organizaciones es variable en el tiempo y ello se debe a que las operaciones de las
organizaciones se encuentran afectadas tanto por medios externos como internos. Una
politica de mejora continua ayuda a homogenizar el crecimiento e incrementar la

adaptabilidad de la organizacion ante este tipo de situaciones.
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2.1.1.1. PHVA
Un tipo de mejora continua es el PHVA, en el cual se basa la tesis ejecutada.

Presentan las siguiente caracteristicas:

o Identificacion del problema.

e Hallar todas las posibles causas.

e Indagar las causas con mayor trascendencia.
e Reuvisar resultados obtenidos.

e Prever recurrencia del problema.

e Conclusion.
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Planear

Figura 10. Etapa PHVA
Elaboracion: los autores

2.1.1.2. Six Sigma
Six Sigma es una metodologia de mejora constante enfocada en eliminar al
méaximo los factores de variacion en los procesos de la organizacion, tales como defectos,

mermas Yy retrasos.

e Liderazgo Gerencial: Es necesario el respaldo del lider de la empresa, asi
como su predisposicion a aceptar replantear la estrategia 0 manera de pesar; y
de toma de acciones.

e Equipo de Trabajo: Se requiere un equipo a tiempo completo y
experimentado; con roles jerarquicos, y responsabilidades especificas.

Entrenamiento: Cada miembro del equipo, dependiendo de su nivel jerarquico,

requiere capacitacion especial sobre la estrategia Seis Sigma.

e Acreditacion: Los miembros del equipo deben obtener la acreditacion o
distincion de acuerdo al nivel jerarquico que tienen en el proyecto.

e Orientacidn al Cliente y Procesos
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e Informacion: Se deben contar con datos de las variables a analizar, asi como
conocimientos de estadistica avanzada.

e Metodologia de trabajo.

e Capacitaciones: Durante el desarrollo del Proyecto se debe capacitar también
al personal que esté involucrado en los procesos a mejorar.

e Rentabilidad: Asegurar que después de la implementacion del proyecto se
obtengan ahorros y/o mejoras econémicos.

e Reconocimiento: Se debe compensar a los miembros del proyecto, a medida
gue se van obteniendo resultados o mejoras.

e Evaluacion y resultados a largo plazo: La metodologia Seis Sigma debe
mantenerse a lo largo del tiempo, asimismo evaluar periédicamente.

e Comunicacion: Se debe transmitir la filosofia Seis Sigma dentro de toda la

organizacion.

2.1.1.3. Lean Manufacturing
Es un concepto basado en las personas, que se concentra en identificar y
eliminar los desperdicios, para de esta forma potenciar y maximizar la produccion de la
organizacion; entendiendo como desperdicio a todo proceso o actividad que utilice mas

recursos que los planificados.

e Compromiso en relacion con el Modelo Lean.
e Formacion de Lideres en los equipos de Trabajos.
e Enfoque de Mejora continua.

e Integracion de Funciones y Sistemas de Informacion.
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Eliminacion sistematica de los 8 desperdicios lean (Exceso de almacenamiento,
sobreproduccion, exceso en tiempos de espera, exceso en tiempos de transporte, movimientos

innecesarios, defectos, procesos inadecuados, subutilizacion de mano de obra).

6. FABRICACION EN FLUJO

Adcpear muane & obra o Ls domands, Niwedaciin

5 ESTANDARIZACION

BB Moo 1
Mjere de mortrninems

4. ESTABILIZACION MEJORAS

Lavgrur conered calihad o) y s impde

2. PLANIFICACION IMPLANTACION LEAN

indicadores chove K2

L DIAGNOSTICO y FORMACION

Figura 11. Ciclo Lean Manufacturing
Elaboracion: los autores
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2.1.2 Control de la calidad
El control de calidad se basa en asegurar que el cliente reciba un producto o
servicio en optimas condiciones. Un control es un grupo de acciones organizadas para poder

satisfacer los estanderes de calidad.

2.1.2.1. Costos de la Calidad
Los costos de calidad se refieren a los gastos relacionados con la produccion,
identificacion y reparacion de servicios o bienes que no satisfacen con las exigencias

estipuladas por la empresa que los fabrique.

2.1.3 Herramientas de calidad

Para realizar el analisis de los datos obtenidos de la empresa en la cual se requiere
implementar una mejora, se utilizan herramientas de calidad. Estas herramientas nos
permitiran dar forma a los datos y asociarlos de tal manera que estos sean orientados hacia un
objetivo comun. Las herramientas de calidad basicas son: diagrama de Pareto, estratificacion,
hoja de verificacion, diagrama de causa-efecto (diagrama de Ishikawa), lluvia de ideas y

diagrama de dispersion.

2.1.3.1. Lluviade ideas
La herramienta mas utilizada para debatir y analizar las distintas ideas que
surgen para atacar la problematica en los distintos puntos que se tocan en el presente

proyecto, es la lluvia de ideas.

2.1.3.2. Hoja de verificacion
Este documento supone un método que nos ayuda a obtener datos de manera

sencilla y eficiente.
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HOJA DE VERIFICACION PARA DEFECTOS EN VALVIILAS
Periode: Departamento:
ZOMA DEL MOLDE
MODELO
DE PRODUCTO FOMA 1 FOMNA 2 FOMA 3

A 000 00000 0000000000
NI K NHHNN
- ~+ /

B QOaa COOO0 OOOOOOOOO0
0 NINN NHHHNK
+++ f ++

C 00000 0000 00000000
X K NHNNK

D falalele] OOO000 OOO000000000
0 K NHNNK
++ et

Codigos para defectos: o porosidad, + magquinado, x llenado, [ ensamble

Figura 12. Ejemplo de hoja de verificacion
Recuperado de Control Estadistico de calidad y seis sigma por Gutiérrez,2007,Mc Graw Hill.

2.1.3.3. Diagrama de Pareto
El diagrama de Pareto es una de las herramientas de calidad méas importantes

que puede utilizar una organizacion para tomar una decision.

2.1.3.4. Estratificacion
La estratificacion consiste en analizar los problemas de un proceso o una
caracteristica de calidad dada mediante una clasificacion de acuerdo a unos factores que se

hayan identificado como influyentes.

2.1.3.5. Diagrama de Ishikawa (Causa efecto)
El diagrama de causa-efecto o de Ishikawa es un método grafico que relaciona
un problema o efecto con los factores o causas que posiblemente lo generan. La importancia

de este diagrama radica en que obliga a buscar las diferentes causas que afectan el problema
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bajo analisis y, de esta forma, se evita el error de buscar de manera directa las soluciones sin
cuestionar cuales son las verdaderas causas.

El uso del diagrama de Ishikawa, ayudara a no dar por obvias las causas, sino que se
trate de ver el problema desde diferentes perspectivas. Existen tres tipos basicos de diagramas
de Ishikawa, los cuales dependen de como se buscan y se organizan las causas en la gréafica.

A continuacion, veremos un ejemplo de cada uno. (Gutiérrez, 2009).

2.1.3.6. Método 6M
“El método de las 6 M es el mas usado y se basa en juntar las causas
potenciales en seis ramas principales: métodos de trabajo, mano o mente de obra, materiales,

maquinaria, medicion y medio ambiente”. (Gutiérrez, 2009).

2.1.3.7. Diagrama de procesos
Es una herramienta grafica de la secuencia de actividades de un proceso, que

engloba procesos como inspecciones, esperas, almacenamientos y mas.

2.1.3.8. Diagrama de Dispersion
Es una grafica que tiene como objetivos analizar dos variables que puedan
tener relacion. Puede comprender diferentes campos como, grupo de estudiantes, pesos,
alturas, velocidades, etc. Lo que se busca el resaltar la mayor relacion que pueda haber entre

ellas.

2.1.3.9. 5W-1H
Es una de técnica utilizada para definir el proceso de planificacion para la
solucion de los problemas identificados corresponden a preguntas logicas que todo

procedimiento e instructivo de trabajo de contener para su correcto desempefio.
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2.1.4 Meétodo de las5°S
Es una técnica permite organizar el lugar de trabajo de una manera que
estandarice las condiciones optimas y minimice el desperdicio, asegurando que las zonas de
trabajo estén sistematicamente limpias y organizadas, con la finalidad de cumplir con el
objetivo, mejorar la productividad, asi como también la seguridad de las condiciones

laborales y que los procesos sean formalizados y aplicados.

2.1.5 Planeamiento Estratégico
“El Planeamiento Estratégico es el proceso sistémico construido sobre el
andlisis continuo de la situacion actual y del pensamiento orientado al futuro, el cual genera
informacidn para la toma de decisiones con el fin de lograr los objetivos estratégicos

establecidos.” (Anderson, 2014).

2.1.5.1. Mision
Transmite la razén mas relevante y el proposito de existir de la empresa. Se
trata de la actividad que realiza la organizacion. La mision deberd tener las siguientes

caracteristicas como, claridad, simpleza y directa.

2.1.5.2. Vision
Representa la visualizacion de la organizacion en el futuro. La vision debera
tener las siguientes caracteristicas: descriptiva del futuro de la organizacion, comunicada,

memorable, nspirable, retadora y atractiva para los involucrados.

2.1.5.3. Factores internos y externos
Los factores internos se encuentran constituidos por las fortalezas y las

limitaciones de la empresa, mientras que los factores externos se encuentran constituidos por
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las oportunidades y los riesgos. La lista de factores internos y externos de la empresa forma
parte de la situacion presente de la compafiia y son la base para la elaboracion de los

objetivos estratégicos de la empresa.

2.1.6 Balanced Scorecard
Es una herramienta revolucionaria para movilizar a la gente hacia el pleno
cumplimiento de la mision y vision, a traves de canalizar las energias, habilidades y
conocimientos especificos de la gente en la empresa con el objetivo de alcanzar las metas
estratégicas.

La utilidad de implementar el BSC en una empresa son:

e Facilita la alineacion de los indicadores estratégicos a todos los niveles de la
organizacion.

e Brinda a la gestion una imagen gréafica y clara de las operaciones del negocio.

e Facilita la comunicacion y entendimiento de los objetivos de la compafiia en
todos los niveles de la organizacion.

e Transforma la estrategia en accion.

e Permite que la estrategia sea el objetivo de todos y de todos los dias.

e Lograr tomar decisiones oportunas.

2.1.7 Quality Funtion Deployment (QFD)
Es una herramienta de la Gestion de la calidad, quer permite escuchar la voz
del cliente y plasmar el feedback que tienen versus los diferentes atributos del producto

ofrecido.
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2.1.8 Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE)
Habla del estudio de un bien de inicio a fin, reconocer las causas primordiales
de fallo, y formar planes de accion para poder revertir los riesgos enfocados en la prevencion

de riesgos.

2.1.9 Capacidad de Proceso
Segun (Guitiérrez, 2009), “Las variables de salida o de respuesta de un
proceso deben cumplir con ciertas metas y/o especificaciones, a fin de que sea posible
considerar que el proceso funciona de manera satisfactoria. Por ello, una tarea primordial del
control de calidad es conocer la capacidad o habilidad de un proceso, que consiste en
determinar la amplitud de la variacion natural del proceso para una caracteristica de calidad

dada. Esto permitira saber en qué medida tal caracteristica de calidad es satisfactoria”.

2.1.10 Indicadores de Gestion
Para lograr mejorar nuestro core de negocio y procesos, se necesita definir un
método para encontrar la eficacia, la eficiencia y la productividad con el objetivo final de
mostrar los resultados iniciales de la gestion de la empresa y poder asi compararlos con los

nuevos resultados tras la implementacion de la mejora.

2.1.10.1. Eficacia
Es el grado con el cual las actividades previstas son realizadas y los
resultados planeados son logrados. Entonces podemos concluir lo siguiente que ser eficaz es
cumplir con objetivos y se atiende mejorando los resultados de equipos, materiales y en

general del proceso.
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2.1.10.2. Eficiencia
Es la relacion entre los resultados logrados y los recursos empleados. Este
indicador se mejora optimizando recursos y reduciendo tiempos desperdiciados por diferentes

causas como paros de equipo, falta de material, retrasos, etc.

2.1.10.3. Efectividad
“La efectividad se encuentra vinculado al manejo empresarial estratégico. La
efectividad es un producto de la eficiencia y la eficacia y se describe como la satisfaccion de

las necesidades reales de la empresa o institucion mediante el uso 6ptimo de los recursos”.

(Medianero Burga, 2016, pag. 38)

2.1.10.4.Productivida
En general, la productividad se entiende como la relacion entre lo producido y
los medios empleados, por lo tanto, se mide mediante el cociente: resultados logrados entre

recursos empleados.

2.1.11 Distribucion de Planta
Una distribucion de planta ofrece manejar y gestionar mejor los espacios en
una empresa para lograr diferentes beneficios.
Segun Moore (Moore, 62) establece cinco objetivos a alcanzar por la distribucién en

planta:

1. Reducir el tiempo del proceso productivo.

2. Reducir los costes de materia prima.

3. Disminuir la cantidad de esfuerzos diarios.

4. Potenciar el espacio de la manera mas efectiva.

5. Mejorar el rendimiento de los operarios.
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2.1.12 DOPy DAP
2.1.12.1.DOP
Es una representacion grafica de los puntos en los que se introducen
materiales en el proceso y del orden de las inspecciones y de todas las operaciones, excepto
las incluidas en la manipulacion de los materiales. Utiliza sélo los simbolos de Operacion,

Inspeccion y Combinada.

2.1.12.2.DAP
A diferencia del DOP, este andlisis contiene muchos més detalles es
particularmente Util para poner de manifiesto costos ocultos como pueden ser distancias

recorridas, retrasos y almacenamientos temporales.

2.1.13 Estudio de tiempos
El estudio de tiempos es una evaluacion sistematizada de los métodos y
sistema de trabajo utilizados para la realizacion de actividades productivas. Cuando hablamos
de método de trabajo nos referimos al conjunto de técnicas y procedimientos para que el

trabajo se realice sin ningun peligro para el operario, en condiciones normales y estandar.

2.1.14 Mapeo de procesos
El mapeo de procesos es una de las etapas del ciclo BPM de gestion
empresarial, pero para comprender en profundidad lo que es un mapeo de procesos, es de
fundamental importancia conocer su definicion. Para hacer un mapeo de procesos, se deben
analizar todos los detalles de cada proceso, para después montar un mapa que demuestre el

flujo operacional y la interrelacion entre los diferentes sectores y procesos.

2.1.15 Cadena de Valor
Son las actividades de valores son las estructuras discretas de la venta

competitiva. La forma en que se realizan, junto con su economia, determinaran si una firma
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tiene costos altos o bajos frente a la competencia. Algunas veces éste Ultimo se empleaba
como punto central del analisis de costos porque se le consideraba un area donde es posible
controlar los costos. El valor agregado no es un criterio solido, pues distingue de manera
incorrecta las materias primas y muchos otros insumos destinados a las actividades de la
organizacion. Por lo demas, el comportamiento de costos de las actividades no se entenderia
sin estudiar simultdneamente los costos de los insumos con que se efectian. Méas adn, el valor
agregado no pone de relieve los nexos entre una firma y sus proveedores, que pueden reducir

el costo o mejorar la diferenciacion. (Robben 2016, p.33)

2.1.16 Gestion de talento humano
Es un proceso muy sensible que predomina en las empresas, pues depende de
aspectos como la cultura de cada empresa, la estructura organizacional adoptada, las
caracteristicas del contexto ambiental, el negocio de la organizacion, la tecnologia utilizada,
los procesos internos y algunas otras variables.

Al encontrar trabajadores que no estan satisfechos con el empleo actual o estan
insatisfechos con la remuneracion o con el ambiente laboral, éstas variables se han convertido
en una preocupacion para muchas organizaciones en especial para los gerentes o areas de
recursos humanos, quienes son ellos los que velan por que la empresa crezca en valores y en
conocimiento, teniendo en consideracion los cambios que ocurren en las fuerzas de trabajo,
estos problemas se evidenciaran mas con el paso del tiempo y con la alta rotacion del

personal.

2.1.16.1. Talento humano
2.1.16.2.Clima laboral
El clima laboral es esencial en la atmosfera del trabajador. Hoy en dia sobre

todo un buen clima laboral es crucial para una empresa exitosa. El clima laboral es un
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indicador que nos va a decir que tan bien se siente el trabajador con su entorno laboral. Este

indicador esta relacionado con la productividad, la satisfaccion y la rotacion.

2.1.17 Seguridad y Salud en el Trabajo
En el Perd, la ley de seguridad y salud en el trabajo es la N°29783, en ella se
especifica que ésta tiene como objetivo promover una cultura de prevencion de riesgos
laborales en el pais. Para ello, la ley contempla el deber de prevencién por parte de los
empleadores, el rol de fiscalizacion y control del Estado y la participacion de los trabajadores
y sus organizaciones sindicales, quienes a traves del dialogo social, velan por la promocion,

difusion y cumplimiento de la normativa sobre la materia

2.1.17.1. Principios de la Actividad Preventiva
Estos principios son pilares fundamentales para evitar actividades que
generen peligro y dafios en la empresa. Tener bien establecidos estos principios puede evitar

reprocesos innecesarios, riesgos de vida humana, costos innecesarios.

2.1.17.2.Prevencién de los Riesgos Laborales
“Se entendera por prevencion al conjunto de actividades o medidas adoptadas
0 previstas en todas las fases de la actividad de la empresa con el fin de evitar o disminuir los
riesgos derivados del trabajo (Art. 4. 1° de la LPRL). Para prevenir los riesgos derivados del
trabajo y mejorar las condiciones de trabajo disponemos de técnicas o especialidades
preventivas: seguridad en el trabajo, higiene industrial, ergonomia y psicosociologia aplicada

y medicina del trabajo.”
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2.1.17.3.Condiciones de Trabajo y Factores de Riesgo
Con el fin de obtener en un concepto unico aspectos del trabajo que puedan
afectar a la salud de los trabajadores se acufio el término “condiciones de trabajo”, segun este

término las condiciones de trabajo englobarian tres &mbitos diferenciados:

e EIl medio ambiente de trabajo, entendiendo como tal el conjunto de aspectos
materiales que conforman el entorno donde se realiza una tarea (condiciones de
seguridad, contaminantes quimicos, fisicos, bioldgicos, etc.)

e Las exigencias de las tareas, el ritmo y la carga de trabajo de la tarea a realizar
(esfuerzos, posturas, atencion, monotonia, etc.)

e Laorganizacion del trabajo, forma en la que el trabajo se fragmenta en tareas
elementales, asi como el reparto entre los distintos individuos, unido a la velocidad de

ejecucion, estructuras de autoridad y de jerarquia, relaciones establecidas, etc.

El concepto de “condiciones de trabajo” va a englobar a todo aquel conjunto de
variables que definen la realizacidn de una tarea concreta y el entorno en que ésta se realiza.
A cada una de dichas variables, susceptibles de producir dafios a la salud de los trabajadores

es comun denominarlas, también, factores de riesgo.

2.1.18 Evaluacion de un Proyecto
“En la evaluacion de un proyecto se debe analizar los beneficios y costos que se
generan al realizarlo en comparacion al valor actual del proyecto, obteniendo asi indicadores
de eficiencia que seran tomados en cuenta para la toma de decision y ejecucion del proyecto.”

(Andia V., 2009)
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2.1.18.1. Evaluacion Financiera de un proyecto
“Cuando se realiza la evaluacion de un proyecto se debe contar con
informacion historica la cual permita al evaluador del proyecto pronosticar el resultado de la

investigacion.” (Sapag Chain, Sapag Chain, & Moreno Suérez, 2014)

2.1.18.2.Valor Actual Neto (VAN)

“Es la cantidad en términos monetarios de la diferencia de los ingresos netos
actuales y la inversién que se hizo al inicio, es decir, el VAN muestra la contribucion neta del
proyecto en términos del valor actual.

El valor neto actual involucra a todos los flujos de efectivo como inversion,
el descuento de cada flujo (gasto o ingreso) desde que se inicia, utilizando los elementos
optimos de interés y después la suma de los valores netos de todos los flujos restados en ese
momento. Los criterios para evaluar el VAN son:

Si el VAN>0 podemos asegurar que el proyecto rinde la tasa minima deseada
y logra obtener una ganancia adicional en términos monetarios. Si el VAN =0 podemos
asegurar que el proyecto rinde exactamente la tasa minima esperada. Si el VAN<0 podemos
afirmar que el proyecto no logra alcanzar el rendimiento minimo esperado. Asimismo, se

puede deducir como una perdida respecto a la inversion ejecutada.” (Andia V., 2009)

2.1.18.3. Tasa Interna de Retorno (TIR)
“La TIR de un proyecto de inversion es la tasa de descuento que hace que el
valor actual de los flujos de beneficio sea igual al valor actual de los flujos de inversion
negativos” (Fernandez Espinoza, 2007). Se expresa en términos porcentuales, el cual

representa el rendimiento en términos de flujo de efectivo que genera la inversion realizada
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2.1.18.4.Relacion Beneficio Costo (B/C)
“También se conoce como indice de rendimiento. Para calcular el B/C se debe
dividir el valor actual de los flujos de efectivo esperados entre la inversion inicial realizada.
El indice de rendimiento representa el nimero de veces, detallado en forma de
cociente, que el valor actual de los flujos de efectivo esperados contiene la inversion inicial

realizada. Su determinacion, esta basando en el valor actual neto” (Prieto Herrera, 2014).

2.2 Definicion de términos basicos
Se definen términos técnicos utilizados en la presente tesis, esto ayudara a entender de

una manera amigable algunos términos, para un mejor entendimiento.

e FC-150: Término usado para referirse al modelo de trusa que tiene el producto
patrén.

e Elasticado: Proceso en cual se procede unir los elasticos con la otra parte de la
prenda, con una maquina elasticadora.

e FS Fundillo. Proceso en donde se cose la parte del fundillo con la méaquina de
marca Flat Seamer.

e Pegado: proceso en el cual se une dos partes 0 mas con la maquina recta.

e Hanta: etiqueta pequefia impresa en cartén donde describe la marca y la talla
del producto.

e Poliamidas: etiquetas de material poliamida, donde se imprime la talla y las
descripciones técnicas de la prenda, mediante impresion térmica.

e Recubrir: proceso en donde se hace un pequefio doblez o basta y dentro de ese

doblez esta el elastico.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

En el presente capitulo, se desarrollaron los materiales, métodos, tipo de investigacion
que se realizo en el presente proyecto y las herramientas a utilizar. Asi mismo, involucra todo

lo relacionado a la metodologia y herramientas elegidas.

3.1 Enfoque de la investigacion

Este enfoque y su desarrollo cronolégico para la presente tesis tiene una forma de
investigacion aplicada. Es asi, que el nivel de investigacion es descriptivo, dado que en una
primera etapa se explora profundamente la linea base presente de la compafiia, luego se
describe las variables involucradas, después se correlacionan las variables y luego se da una
explicacion acerca de la influencia entre las variables en términos de causalidad. Finalmente,
dada la naturaleza del tipo de investigacion, el proyecto se encuentra orientado a resolver los

problemas cotidianos de la organizacion, asi como controlar situaciones practicas.
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3.2 Proceso de recoleccion y analisis de datos
Se utilizaron diferentes materiales y métodos para la realizacion efectiva del analisis
de una tarea ya sea una variable cualitativa o cuantitativa que se quiera estudiar y a partir de

eso tomar decisiones para beneficio del proyecto de tesis

3.2.1 Técnicas para la recoleccion de datos

La recoleccién de datos se dio a partir las siguientes modalidades.

e Encuestas
Las encuestas fueron dirigidas al personal tanto administrativo como operativo de la
empresa. Se utilizaron principalmente para recolectar informacién acerca del clima laboral,

conocer mas al personal y validar la informacion recabada a raiz de la observacion.

e Entrevistas
Las entrevistas se realizaron aleatoriamente con distintos colaboradores de planta en
varias ocasiones. Cabe resaltar la gran disposicion del gerente de general, Janet Ayala, con la
cual se tuvo una serie de entrevistas tanto parametrizadas como casuales, que sirvieron para
conocer profundamente la empresa. Los datos recolectados de las entrevistas, se utilizaron
para enumerar con mayor precision los principales problemas de la empresa e identificar las

variables tanto internas como externas que afectan el desempefio de la misma.

3.2.2 Instrumentos para la recoleccion de datos

Los instrumentos y/o herramientas que se usaron para el proyecto fueron:

e Herramientas

Las herramientas que se utilizaron en el proyecto son las siguientes:

- Lluvia de ideas

- Arbol de problemas
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- Arbol de objetivos
- Matriz AMFE
- Casa de la calidad (QFD)

- Cadena de valor

Diagrama de Pareto

Otras herramientas que se utilizaron:

- Materiales: Computadora portatil, Calculadora, Cronémetro, Cuaderno,
Céamara fotogréfica, Grabadora.
3.2.3 Programas informéticos
Se usaron diferentes clases de software en el desarrollo de la tesis segun las
necesidades para la investigacion, software de diagndstico y andlisis, programas estadisticos,

software para el mapeo de procesos, etc. Se detallan los mencionados, a continuacion:

e Microsoft office: Word, Excel, Power Point, Visio, Project para la redaccion y analisis
de informacion recolectada por la empresa.
e Software V&B Consultores, herramientas de BSC, Planeamiento Estratégico y de
Clima Laboral.
e Software de Minitab, se utilizara para el célculo, analisis y grafica de los procesos que
tiene el producto patrén.
e EXPERT CHOICE, herramienta para la elegir la mejor opcion en cuanto a la
metodologia de mejora continua.
3.2.4 Recursos humanos
Se decidio por integrar a un miembro de las areas de la empresa que involucran
el causal mas relevante que afecta el nivel de productividad. De igual forma, se decide bajo
criterio incluir mas personal en las actividades principales del proyecto para con la empresa.

A su vez, se procedid a gestionar tareas que involucraron a todas las personas que trabajan en
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la empresa. A continuacion, nombramos algunos colaboradores importantes durante la

implementacion del proyecto.

Integrantes del equipo de Proyecto, encargados del seguimiento de la
implementacion del proyecto, diagnosticar y plantear acciones correctivas en
cada problema.

Gerente General, apoyo con respecto a la integracion de todo el personal en el
proyecto.

Jefes de areas, apoyo en decisiones, experiencia, opiniones, como también
colaboracion en la comunicacién asertiva con los operarios o aquellas
personas que se encuentra en una linea inferior.

Personal administrativo, en el apoyo de la informacion relevante para la
implementacién del proyecto.

Operarios, seran participes de evaluaciones de las condiciones laborales y
métodos de trabajo entre otros, apoyo en la recopilacion de informacion

especifica.

3.3 Elecciony justificacion de la metodologia

Una vez implementado las técnicas participativas y herramientas para la identificacién

de los problemas causales y posibles efectos, se procedio a escoger una metodologia mas

conveniente para el desarrollo del proyecto. Se tomo variables o criterios para determinar la

metodoldgica éptima de mejora continua donde se compard las siguientes metodologias:

PHVA, Six Sigma y Kaizen.

Se realizd mediante el software EXPERT CHOICE, el cual se evalu6 por los

siguientes criterios: Costo de Ejecucién (Baja Inversion), Adaptabilidad en la

implementacién, Logro de Resultados, para mayor detalle de los calculos y evaluaciones

previas.(Ver Apéndice E: Eleccién y Justificacidn de la Metodologia)

55



Al comparar criterios, y la priorizacién de cada uno de ellos, se obtuvo el siguiente

resultado:
Toma de Decision Metodologia
0.2
0.18
0.16
0.14
0.12 # ADAPTABILIDAD EN
LA
0.1 IMPLEMENTACION
(L: .410)
0.08
# COSTO DE
L3 EJECUCION (L: .251)
0.04
0.02
0
KAIZEN PHVA SIXSIGMA

Figura 13. Toma de Decision Metodologia
Elaboracion: los autores

Se elige la metodologia PHVA porque es necesario hacer un correcto mantenimiento
y sostenibilidad de la mejora en los procesos dentro de la empresa, ya que éstos no se
encuentran muy bien definidos en la empresa y a su vez implementarla es sencilla y facilita
la compresion para cada colaborador de la empresa y pueda adaptarse a los cambios
efectuados en algunos aspectos que la empresa requiera, lo cual no tomara demasiado tiempo
en ser implementada y brinda soluciones a distintos problemas que pudiera tener la empresa
en si, por otro lado, el costo de ejecucidn es bajo en comparacion a las otras metodologias.
Ademas, las otras metodologias como es el caso Kaizen, no brinda una solucién a problemas
de gran escala, solo busca mejoras mediante restructuracion de practicas y Six sigma se

enfoca mas en mejorar los procesos de manufactura y la calidad del producto final.
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CAPITULO IV
DESARROLLO
En este capitulo, explicaremos como se desarrolla las herramientas para hallar los
diferentes problemas iniciales que hay en la organizacion antes de proponer planes de

mejoras. Asimismo, se desarroll6 y evidencio las mejoras realizadas en el proyecto.

4.1 Planificar

En esta etapa se realizé el diagndstico de las causas principales del arbol de
problemas, también se definen indicadores que permiten establecer una linea base de la
situacién inicial de la empresa con el propoésito de realizar un adecuado seguimiento. Al final,
se elaboraron planes de mejora que brindan solucionar las causas principales del problema

central de la empresa Industrias Kael SAC

4.1.1 Diagnostico de las causas del problema
Este punto, implementa los diferentes diagnosticos mediante el uso de
herramientas cualitativas y cuantitativas para determinar los problemas iniciales de la

empresa antes de proponer las mejoras.

4.1.1.1 Diagnostico de la gestion estratégica
En este diagnostico, se procede con los andlisis respectivos, el cual nos
permitieron evaluar un posicionamiento estratégico inicial. Este analisis se realizo con la

herramienta “Radar Estratégico”. Después de este analisis, se evalud el diagnostico
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situacional de la empresa, en donde se identificaron algunas debilidades estratégicas.
Seguidamente, se examino el direccionamiento de la empresa; mision, vision, valores de la
organizacion, de igual forma se evalud la matriz de factores internos y externos. Finalmente,
la matriz de perfil competitivo donde se evalud a la empresa con respecto a sus principales

variables de competencia.

4.1.1.1.1. Radar estratégico.

Una de las herramientas que nos va ayudar a obtener un mejor diagndstico
de la gestion estratégica es el radar estratégico. Esta herramienta tiene como fin determinar el
posicionamiento estratégico de la empresa, es decir que tan alejado se encuentra la estrategia
actual de los objetivos de la misma. Ademas, esta herramienta nos permitird conocer y
comprender en mayor medida una de las causas que es la falta de planeamiento estratégico y
la sub causa que es el inadecuado direccionamiento estratégico del pilar principal de la
inadecuada administracion estratégica del arbol de problemas. Para determinar los resultados
se uso el software de V&B consultores, basado en los 5 principios que son movilizar el
cambio mediante el liderazgo, traducir la estrategia, alinear la organizacién a fia estrategia,
motivar y adaptar, lo cual se les hizo llenar el formato al personal de Industrias Kael SAC, lo
cual hizo que midamos la eficiencia enfocada en la estrategia y direccion, como se muestra en

la figura 14.

58



indice de Posicién Estratégica

Eficiencia
Estratégica
35%

Brecha
65%

Figura 14. indice de Posicion Estratégica
Nota: Adaptado del Excel del Analisis del Radar Estratégico
Elaboracion: los autores

Podemos observar que el resultado obtenido es de 35%, lo que quiere decir que la
posicidn estratégica es ineficiente. Esto quiere decir que la empresa no tiene metas ni
objetivos estratégicos trazados y no ha marcado un horizonte para obtenerlos, el cual conlleva
a que los objetivos se encuentren alejados del valor ideal, repercutiendo en los procesos de
gestion de la empresa. Por ello, se plantea realizar un plan de mejora, el cual nos permita

mejorar este indicador en las siguientes etapas de nuestro trabajo de tesis.

4.1.1.1.2. Evaluacion del direccionamiento estratégico
Una de las herramientas que nos va a permitir obtener un mejor diagnostico

de la gestion estratégica es a través de la evaluacion del direccionamiento estratégico. Esta
evaluacion tiene como fin conocer la mision y vision, para ver si realmente esta orientado
hacia los objetivos de la empresa como tal y corroborar la causa de tercer orden orientada en
el arbol de problemas que es la inadecuada mision y vision, lo que conlleva a un inadecuado
direccionamiento estratégico, lo que finalmente causa la falta de un planeamiento estratégico
y este ultimo esta relacionado al pilar principal que es la inadecuada administracion

estratégica.
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Una vez que conocemos la situacion actual del nivel de estrategia de Kael SAC,
utilizamos dicha informacidn de entrada para continuar con el replanteo de la estrategia.

Observamos que Industrias Kael contaba con un puntaje de 2.02, lo que significa una mision

con limitaciones.

Evaluacion de la Mision:

Muestra principal mision es |a satisfaccion total del cliente con cada uno de nuestros productos, que por tratarse
de prendas intimas, requieren un estandar de calidad mas alto. Asi también, que nuestros colaboradores,
laboren en un clima agradable y generar con esto un resultado positive en la produccion de nuestras prendas.

Votacion Imprimir Pesos Grafica

B Peso Ponderado
Cargar Ejemplo | Debe ser ... (5) Cﬂj = Fortaleza Limitacion | Clasificacion
(1.00) (2.02)
1 |Concisa 0.19 X 2.50 0.48
2 |Simple, clara y directa 0.21 X 1.50 0.32
Expresado preferiblemente en frases encabezadas por
3 ) 0.20 X 2.50 0.50
verbos atractivos
Atender requerimientos de los principales grupos
4 . 4 P P erup 0.25 X 2.00 0.50
constructivos
Orientado al interior de la organizacidn pero
5 ) 0.15 X 1.50 0.23
reconociendo al externo

Figura 15. Evaluacion Inicial de la Mision Industrias Kael SAC.
Fuente: Software V&B Consultores

El mismo caso se dio para la visidn, el puntaje inicial de 2.04, nos indicaba que la

vision tenia limitaciones.
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Ser una empresa integrada que cubra las necesidades del mercado a través de un
I producto de calidad y a un precio accesible. Consolidarnos en el mercado nacional
e ingresar al mercado externo mediante la diversificacion de nuestros productos.

Debe zer... Pezo Fortaleza | Limitacion [Clasificacion Ponderado
Desu:r.lptwgl del futuro de 1la 049 X 300 057
prganizacion
Comunicada 016 X 1.00 016
Memorable R X 1.00 N E
Ingpirable 07 X 1.00 07
Retadora 016 X 3.00 0.48
Atractiva para los involucrados 07 X 200 0.51
Tota 208

Figura 16. Evaluacion Inicial de la Misién de industrias Kael SAC
Fuente: Software V&B Consultores

Esto conlleva a tomar acciones correctivas para replantear una nueva mision y
vision, que se veran en la seccion de planificacion de las mejoras en el punto de mejora de la

gestion estratégica.

4.1.1.1.3. Diagnostico situacional
Una de las herramientas que nos va ayudar a obtener un mejor diagnostico
de la gestion estratégica es el indice de diagndstico situacional usando el software de
Diagndstico Situacional de V&B Consultores. Esta herramienta tiene como fin permitir
cuantificar o valorizar las areas claves de la empresa. Ademas, este indicador nos permitira
conocer, comprender e identificar en mayor medida una de las causas que es la falta de
planeamiento estratégico del pilar principal de la inadecuada administracién estratégica del

arbol de problemas. (Ver Apéndice G. Diagndstico Situacional).
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indice de Diagnoéstico Situacional

® [ndice de Diagnéstico
Situacional

m Brecha

Figura 17. indice de Diagnéstico Situacional
Elaboracion: los autores

Se obtuvo una puntuacién de 4.55 considerado “desacuerdo bajo"; la empresa cuenta

con un 45% de impulsadores estratégicos.

GRAFICA DIAGNOSTICO SITUACIONAL
EMPRESA KAEL SAC

INSUMOS ESTRATEGICOS
5.00 4

480
460
4.40
420

APRENDIZAJE Y MEJORA « 4 —d— > ¥ » DISENO DE ESTRATEGIA

DESPLIEGE DE LA ESTRATEGIA

Figura 18. Gréafica de Diagndstico Situacional
Elaboracion: los autores

Podemos observar que las areas claves de: Disefio de la Estrategia, Despliegue de la
Estrategia y Aprendizaje y mejora, obtuvieron puntajes bajos, esto se debe a que Industrias
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Kael SAC, no cuenta con un adecuado planeamiento estratégico. Por lo que, debemos enfocar
en tener insumos estratégicos, a pesar de que gerencia y el personal colaborador tienen
conocimiento hacia donde se dirige la estrategia, por lo que concluimos que no tiene un
planeamiento estratégico documentado y tampoco ha sido comunicado como tal en toda la

empresa.

4.1.1.1.4. Matrices EFI-EFE

Una de las herramientas que nos va ayudar a obtener un mejor diagndéstico
de la gestion estratégica es la matriz EFI-EFE. Esta herramienta tiene como fin, la
identificacion de las fortalezas, debilidades, riesgos y oportunidades de la empresa. Ademas,
esta herramienta nos permitira conocer y comprender en mayor medida una de las causas que
es la falta de un planeamiento estratégico y del pilar principal que es la inadecuada
administracion estratégica del arbol de problemas. Para realizar dicho analisis de factores, fue
necesario concretar entrevistas con los operarios, el jefe de planta y el gerente de general para
realizar una lista de factores. A esta lista de factores, se procedio a asignarles una

importancia, que Ilamaremos peso, y una clasificacion.

e Evaluacion de Factores Internos (EFI)
Los factores internos de KAEL SAC que involucran las fortalezas y

limitaciones se encuentran dados en la siguiente figura
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Matriz de Evaluacion de
Factores Internos
Clasificacion

4: Fortaleza Mayor  3: Fortaleza Menor

. X Imprimi Peso | Wotacion Grafica
2: Limitacion Menor  1: Limitacion Mayor Mprimir | | | |
T ':E:":' Factores Internos Claves (13) iy Oaslﬁcacm-|
Se brindan capacitaciocnes adecuadas al perscnal 0.07 4.00 0.28
Poseen una cultura de seguridad en el trabajo 0.09 4.00 0.36
Cuet I lusivdad de | FILA lak
uetan con la exclusivdad de la marca para elaborar sus 015 4.00 0.60
prendas
Calidad en mana de obra 0.10 3.50 0.35
Se trabaja con material de alta calidad 0.10 3.50 0.35
A d lientes i reant Tigi del d
cuerdos con clientes importantes y prestigiosos del mercado 0.09 2.00 037
peruanc
Prendas de calidad & un precio acccesible 0.08 3.50 0.28
Presencia en tiendas reconocidas en el Perd 0.09 3.00 0.27

Uso ineficaz de un método de planificacidn de produccidn/

- L. . 0.04 2.00 0.08
inadecuada gestion de la produccion
Aprobaci de disefios d d lej

-pro E-CIDI"lES e disefios de prendas son complejas y no son 0.03 150 0.05
inmediatas

D deiad | d det inad teri

E-pen cia de un solo proveedor para determinadas materias 0.05 200 010
privas

Falta de promocion de producto 0.06 1.50 0.0%
Almacenes no se dan abasto 0.05 2.00 0.10

Figura 19. Matriz de factores internos-Industrias Kael SAC
Fuente: Software V&B Consultores

Se puede observar que la cantidad de fortalezas supera por tres a las limitaciones, lo
cual es algo positivo para la empresa, ya que mediante sus fortalezas actuales tendra las

herramientas para seguir desarrollandose y poder cumplir con los objetivos estratégicos.

Grafica Evaluacion de Factores Internos

|

3.18
ORGANIZACION CON LIMITACIONES ORGANIZACION CON FORTALEZAS

1.00 1.75 2.50

ORGANIZACION CON FORTALEZAS
MAYORES

Figura 20. Evaluacion de Factores Internos-Industrias Kael SAC
Fuente: Software V&B Consultores

Con el gréfico de los factores internos, se puede inferir que la organizacion cuenta con
fortalezas mayores, lo que ayudara a concretar una adecuada estrategia para el

posicionamiento que busca la empresa dentro del mercado.
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Evaluacién de Factores Externos (

EFE)

En el caso del analisis de factores externos, se tuvo en consideracion las

oportunidades y riesgos de la empresa detalladas en la siguiente figura.

Matriz de Evaluacion de
Factores Externos
Clasificacion

4: Oportunidad Mayor  3: Oportunidad Menor

2: Riesgo Menor 1: Riesgo Mayor Imprimir | Peso | Votacion | Grafica |
T E:]:l =3 Factores Externos Claves (9) F;-e:; Clasificacion -
Empresa en crecimiento y dispuesta a apostar por cambios 0.12 4.00 0.48
Fidelizacidn con més clientes de prestigio 0.15 4.00 0.60
Alianzas estratégicas con mas proveedores 0.10 4.00 0.40
Posibilidad de penetrar nuevos segmentos del mercado 0.15 4.00 0.60
Flexibilidad en el desarrollo de la empresa 0.11 3.50 0.39
Aumento de empresas competidoras 0.08 2.00 0.16
Competencia con productos de més bajo costo 0.12 2.00 0.24
El producto puede ser imitado 0.11 2.00 0.22
La situacion politica del pais inestable 0.06 1.50 0.09

Figura 21. Matriz de factores externos-Industrias
Fuente: Software V&B Consultores

Kael SAC

En el caso de la matriz de evaluacion de factores externos, cabe resaltar que se

cuentan con mayor numero de variables de tipo oportunidades que de riesgos. Es por ello que

es necesario resaltar dicha coyuntura al momento

de generar nuestros objetivos estratégicos,

debido a que la empresa apuesta por seguir creciendo y abarcar nuevos segmentos.

Grafica Evaluacion de Factores Externos

ORGANIZACION CON RIESGOS

1.00 1.75

ORGANIZACION CON
OPORTUNIDADES MAYORES

Figura 22. Evaluacion de factores externos-Industrias Kael SAC

Fuente: Software V&B Consultores
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Con el puntaje obtenido de 3.18, la empresa cuenta con oportunidades mayores, esto

para un mejor posicionamiento.

resulta beneficioso, pues también ayudara a que la empresa pueda crecer dentro del mercado

Mostramos todas las variables analizadas (fortalezas, debilidades, oportunidades y

riesgos)

FORTALEZAS
BAcuerdos con clientes
importantes u prestigiosos del
mercada peryana

Variables

LIMITACIONES

Almacenes no se dan abasto

OPORTUNIDADES

Alianzas estratégicas con mas
proveedaores

RIESGOS

Aumento de empresas
competidaras

Calidad en mano de obra

Aprobaciones de dizefios de
prendas son complejas wno son
inmediataz

Empresa en crecimiento u
dizpuesta a apostar por
cambios

Competencia con productos de
mas bajo costo

Cuetan con la exclusivdad de la
marca FILA para elaborar sus
prendas

Dependcia de un solo
proveedor para determinadas
materias privas

Fidelizacidn con mas clientes
de prestigio

El producto puede serimitado

Paoseenuna cultura de
seguridad en el rabajo

Falta de promocidn de producto

Flexibiidad en el dezarrcllo de la
empresa

La situacidn politica del pais
inestable

Prendas de calidad a un precio
accoesible

Uso ineficaz de un métado de
planificacidn de produccidn!
inadecuada gestidn de la
produccian

Posibiidad de penetrar nuevos
segmentos del mercada

Prezencia entiendas
reconocidas en el Perd

Se brindan capacitaciones
adecuadas al personal

Se trabaja conmaterial de alta
calidad

Figura 23. Resumen de las variables internas y externas-Industrias Kael SAC
Elaboracion: los autores

Donde observamos que nuestras variables suman un total de 22, y nos arroja el

4.1.1.1.5. Matriz de Perfil Competitivo.

siguiente resumen: 8 Fortalezas, 5 Limitaciones, 5 Oportunidades y 4 Riesgos.

Una de las herramientas que nos va ayudar a obtener un mejor diagnostico
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de la gestion estratégica. Dicha matriz, tiene como fin, captar los mas importantes
competidores y los compara mediante los factores criticos de éxito, para ver si logran cumplir

las metas de la organizacion en el caso de los casos positivos y en el caso de los negativos




que impidan lograr dicho cumplimiento. Ademas, esta herramienta nos permitira conocer y

comprender en mayor medida una de las causas que es el inadecuado direccionamiento

estratégico, que causa la falta de planeamiento estratégico y esto origina la inadecuada

administracion estratégica que es las mas recurrentes causas.

Para determinar y obtener los resultados usamos el V&B Consultores, donde se

completo con informacion de factores criticos de éxito y los principales competidores de

Industrias Kael SAC.

MATRIZ DE PERFIL COMPETITIVO

CLASIFICACION

1: Limitacién Mayor 2: Limitacién Menor
3: Fortaleza Menor 4: Fortaleza Mayor

INDUSTRIAS KAEL SAC Textil Boston UNNO Underwear
s = EE:I Fe=e CLASIFICACION PONDERADO CLASIFICACION PONDERADO CLASIFICACION PONDERADO
Precio 0.20 3.00 0.60 4.00 0.80 2.50 0.50
Calidad 0.20 4.00 0.80 2.00 0.40 3.00 0.60
Variedad de Productos 0.15 2.50 0.38 3.00 0.45 3.00 045
Plazo de Entregas 0.13 3.00 0.39 3.00 0.39 3.00 039
Experiencia en el Mercado 0.15 2.50 0.38 4.00 0.60 3.00 0.45
Publicidad 0.7 2.00 034 4.00 0.68 3.00 0.51
TOTAL 1.00 Votadidn | 2.88 Votadidn | 3.32 Votacidn | 2.90
PESOS
RANGOS DE CALIFICACION INFERIOR SUPERIOR
RO.JO 0 2.50
AMARILLO 2.50 3.00
3.00 3.50

| VERDE

Figura 24. Matriz de Perfil Competitivo-Industrias Kael SAC

Fuente: Software V&B Consultores

A raiz de la evaluacion de perfil competitivo, verificamos que Industrias Kael SAC se

encuentra en una posicién regular con un puntaje de 2.88, lo cual es una puntuacion no muy

lejana a la de sus competidores, pero de acuerdo a esto se tomaran decisiones que involucren

los puntajes bajos donde la empresa tiene tomar decisiones para una adecuada gestion

estratégica interna que le permita tener un mejor plan comercial, para el caso de la publicidad

e innovacion en el desarrollo de sus productos, para el caso de la variedad de los mismos.
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Diagnostico de la gestion por procesos
Al gestionar el diagnostico de la gestion por procesos se entrevistd al Gerente
General y al personal administrativo de otras areas, quienes nos otorgaron la informacion
necesaria comprender los procesos de la empresa. En el analisis, se muestra el mapeo de
procesos con su respectiva descripcion y la confiabilidad de los indicadores dentro de la

cadena de valor antes de implementar los planes.

4.1.1.1.6. Mapa de Procesos (Situacion Inicial)

Una de las herramientas que nos va ayudar a obtener un mejor balance de
los procesos es el mapeo de procesos. Aqui veremos de forma més grafica y sistematica todos
los procesos de inicio a fin que posee la organizacion. Ademas, esta herramienta nos
permitira conocer y comprender en mayor medida una de las causas que es la inexistencia de
mapeo de procesos del pilar principal que es la inadecuada gestion de procesos del arbol de
problemas. Para determinar y obtener los resultados se hizo un levantamiento de informacién
con los diferentes encargado o lideres de los procesos que involucran la produccion del FC-
150, lo cual se obtiene en la figura 25, una situacion inicial de como esta establecida la

organizacion y sus funciones.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

GESTION ESTRATEGICA

PLANEAMIENTO ESTRATEGICO

PROCESOS CLAVES I ‘ ‘

INGENIERIA Y
DESARROLLO

[ i

LOGISTICA DE 2
SALIDA DISTRIBUCION

l

ACABADO DE
PRENDAS

PLANIFICACION CONFECCION
DE LA
VENTAS ‘ . "

LOGISTICA DE
ENTRADA

PRODUCCION

COMPRAS

GESTION CONTABLE ¥

GESTION DE RRHH
FINANCIERA

REQUERIMIENTO DE CLIENTES Y DE LAS PARTES INTERESADAS
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Figura 25. Mapeo de Procesos Actual
Elaboracion: los autores

Por lo que se evidencia que Industrias Kael SAC no cuenta con un adecuado mapeo
de sus procesos, segun los datos proporcionados en las diferentes entrevistas al personal.
Lo cual nos permitid vaciar la informacion obtenida y usarla en el software

proporcionado, segun la figura siguiente:

DISTRIBUCION

'GESTION DE COMPRAS \GESTION DE RRHH GESTION CONTABLE ¥ FINANCIERA

Figura 26. Mapeo de procesos actual
Adoptado de Software Mapeo de Procesos
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Podemos concluir que la empresa tiene una inadecuada gestion de procesos, también
observamos que no contaba con el proceso de gestion de calidad, debido a que no realizaba
aseguramiento de la calidad apropiado. Para lo cual se recomienda una restructuracion de los
procesos, con una adecuada vinculacion entre cada una, esto conlleva a tener una adecuada

gestion por procesos, Yy a un adecuado sistema de informacion entre éstos.

4.1.1.1.7. Descripcion de los Procesos (Situacion Inicial)
A continuacion, se describimos los procesos segun los datos recolectados por
medio de entrevistas a los colaboradores administrativo y de produccién, tiene la finalidad de
tener una orientacién de los procesos que intervienen para la adquisicion del producto FC-

150.
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Tabla 11

Descripcion de los procesos

PROCESO

DESCRIPCION

OBJETIVO

VENTAS

Ingenieriay
Desarrollo

Planificacién
de la
Produccion
Logistica de
Entrada

Produccién

Logistica de
Salida

Distribucion

Organizacion y planificacion de
las venta, integrandolos con
otros elementos de la estrategia
de marketing.

Desarrolla e innova los disefios
segun los requerimientos de los
clientes segun la tendencia
modal.

Procesos productivos para la
elaboracion de la prenda de
vestir.

Sumistra las materias primas
segun las necesidades de la
planificacion de produccion.

Identifica los recursos y mide el
uso optimos de los mismos.

Sumistra segun las necesidades
de la planificacion de
produccion y de ventas para la
distribucion.

Recoge y envia los productos
finales.

Llegar a los clientes y construir una
relacion de larga duracion,
satisfaciendo sus necesidades

Verificar y cumplir con las
descripciones que piden los clientes

Simplificar y optimizar los procesos de
produccién.

Administrar de manera correcta los
materiales.

Fabricacion a tiempo de las prendas de
vestir.

Almacena y administra las prendas
como producto final.

Llegar a tiempo correcto con la
mercaderia en buen estado hacia el
cliente.

Elaboracién: los autores

4.1.1.1.8. Analisis de la Cadena de Valor (Situacion Inicial)

Otra de las herramientas que nos va ayudar a obtener un mejor panorama de

la gestidn por procesos es la cadena de valor. Esta herramienta tiene como fin analizar e

identificar qué actividades tanto estratégicas, primarias y de soporte, son las que generan

valor y cuales no generan con sus respectivas interacciones, para establecer fuertes ventajas

competitivas para la empresa. Ademas, esta herramienta nos permitira conocer y comprender

en mayor medida una de las causas del pilar principal que es la inadecuada gestion de

procesos del arbol de problemas. Para determinar y obtener los resultados se hizo uso del
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software “Cadena de Valor” donde notificaron los procesos claves y de soporte con sus
respectivos indicadores para evaluar la cadena de valor, el cual se obtuvo un resultado de

indice de confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor de 64.00% ver figura 27 y 28.

iNDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

Valor

24.00% GESTION CONTABLE ¥ FINANCIERA
o o .
45.00% 24.00% GESTI(?N DE COMPRAS D
16.00% GESTION DE RRHH CONFIABILIDAD DE
DISTRIB... | INGENIE... | LOGISTI... | LOGISTI... | PLANIFIL.. PRODUCC.] VENTAS... LOS INDICADORES:
64.00%
8.00% 6.00% 8.00% 9.00% 9.00% 15.00% 9.00%

55.00%

Figura 27. indice de Confiabilidad de la cadena de valor-Situacion inicial
Fuente: Software V&B Consultores

Lo que podemos interpretar es que los indicadores que maneja la empresa, son

medianamente adecuados y como para prevenir y corregir los problemas de los procesos.

INDICE DE LA CADENA DE VALOR

Promedio

I
f 1

I Procesos Operacionales (7) | 69.75% | Procesos de Soporte (3) | 72.00% |

Valor

28.00% | GESTION CONTABLE Y FINANCIERA
45.00% 32.00% | GESTION DE COMPRAS
12.00% | GESTION DE RRHH

PORCENTAJE DE

? ,-’ CREACION DE
DISTRIB... | INGENIE...| LOGISTI... | LOGISTI... | PLANIFI...| PRODUCC| VENTAS... VALOR: 70.76%
7.00% 7.50% 6.00% 11.25% 9.00% 20.00% 9.00%

55.00%

Figura 28. indice de Creacion de la Cadena de Valor-Situacion inicial
Fuente: Software V&B Consultores

Mientras que la medicion del indice de la creacion de cadena de valor, brinda un
70.76% segun la figura 28, en donde podemos identificar los indicadores que generan valor o
poca expectativa para asi mejorar o afinar la medicion de lo que desea la empresa cuantificar

y controlar dentro de sus procesos operativos.
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4.1.1.2 Diagndstico de la gestion de operaciones
Este diagnostico se basa en la obtencion de los indicadores de gestion
calculados anteriormente para el producto patrdn, sin embargo, se considero la eficiencia y
eficacia, debido a que la gestion de operaciones esta relacionada a las causas de una
inadecuada gestion de la produccion, como causa principal, y las sub causas predecesoras
como la inadecuada planificacion de la produccién y la falta de requerimientos en los

insumos.

Tabla 12
Indicadores-Eficiencia y Eficacia Operativa

Indicadores de Gestion-Iniciales

Eficiencia (H-H) 56%

Eficacia Operativa 74%

Elaboracion: los autores

Se observa en la tabla 13 que el resultado de eficiencia fue 56% lo que significa que la
Industrias Kael SAC incurre en horas hombre improductivas, se debe a paradas no
planificadas de las maquinas, personal desmotivado, o falta de materiales. Estos problemas
gue se menciona, no hacia que se cumpla con la produccién programada, la empresa tuvo una
eficacia operativa inicial de 74%, que muestra que la empresa no lograba cumplir con los

objetivos de produccién.

4.1.1.2.1. Identificar el método de pronéstico mas adecuado para la demanda

Se proceso los datos defi histdrico de los 6 afios mas recientes en cada
método de pronostico para estimar los errores de prondstico, de esta manera en funcion al
método que posea menor error o variabilidad, se escogera como el método adecuado para

realizar nuestras proyecciones futuras.
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Tabla 13
Ventas historicas de la trusa FC-150

Periodo Afo Produccion
1 2016 173,805
2 2017 174,950
3 2018 175,870
4 2019 178,496
5 2020 199,023

Elaboracién: los autores

Produccion
199,023
173,805 174,950 175,870 A
2016 2017 2018 2019 2020

=== Produccion

Figura 29. Comportamiento de la demanda Trusa FC-150
Elaboracion: los autores

Segun el software que nos brindaron, se procede la proyeccion segun el Modelo
Winter, a partir del método de pronostico elegido se proyecta la demanda futura.

Se observa que en la tabla anterior el prondstico para el afio 2019 es de 178496
trusas FC-150. A continuacién, se calcula la produccion que tiene cada mes segun las ventas

historicas.
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Tabla 14
Pronostico de Trusa FC-150 para el afio 2019

UNIDADES A
2019 PRODUCIR

Enero 14,875
Febrero 13,387
Marzo 16,362
Abril 11,900
Mayo 14,875
Junio 13,387
Julio 17,850
Agosto 14,875
Septiembre 12,792
Octubre 13,387
Noviembre 15,618
Diciembre 19,188

Elaboracién: los autores

4.1.1.2.2. Cadena de Suministros
La empresa Industrias Kael SAC, no cuenta con una adecuada
planificacién de la cadena de suministros, por lo tanto, no se puede medir mediante
indicadores ya que se tendria cifras estimadas y no reales, frente a la situacion inicial, ya que
los pedidos son por lotes, estos pedidos se ingresan en Excel y una hoja de pedido, quienes
reciben los requerimientos para programar su produccion. Se hace hincapié que el area de
Logistica realiza previsién cada quince dias a los proveedores confiables (Corporacién REY,

Textil Océano, entre otros)
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4.1.1.3 Diagndstico de la gestion de la calidad
4.1.1.3.1. Costos de Calidad
Una de las herramientas que nos va a ayudar a obtener un mejor diagndstico

de la calidad son los costos de calidad. Esta herramienta nos va a servir para poder determinar
cuanto dinero requiere la empresa para asegurar y cumplir con todos los estandares la calidad
en sus productos finales. Ademas, esta herramienta nos permitira conocer y comprender en
mayor medida una de las causas del segundo nivel como el inadecuado aseguramiento de la
calidad, del pilar principal Inadecuado aseguramiento de la calidad del arbol de problemas.
Para obtener los resultados de los costos de calidad se realiz6 una encuesta a los trabajadores
que tienen un puesto de relevancia alta en la empresa, especificamente se tocaron los temas
del producto en general, politicas de la empresa, procedimientos y costos. Se obtuvo un
puntaje de 157, el cual segun el rango de puntuaciones nos coloca en una categoria de costos
de calidad moderada.

Por ello, con los datos anteriores y guiandonos de la tabla de intervalos de la calidad,
segun nuestra categoria tenemos que aproximadamente usamos un 9.80% de nuestras ventas
brutas, lo cual nos informa que tenemos un costo de calidad de S/ 8,350.47 al mes. Dicho
monto es un aproximado de lo invertido para poder lograr cumplir con los estandares
establecidos y poder brindar un producto de calidad, de esa manera se evita incurrir en otros

gastos como la materia prima reprocesada, las horas hombres, garantias e inspecciones.
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TABLA DE INTERVALOS DEL COSTO DE LA CALIDAD

TOTAL CUESTIONARIO CATEGORIA % DE VENTAS BRUTAS

55 - 110 BAJO 2ahb

111-220 MODERADD 6als
221 - 275 ALTO 16 a 20
276 - 330 MUY ALTO 21a2h

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

VENTAS
BRUTAS 85,224.88 .
PORCENTAJE 9.80%

COSTO DE
LA CALIDAD

8,350.47

Figura 30. Tabla de intervalos Costos de Calidad
Fuente: Software V&B Consultores

Finalmente, podemos observar que el resultado obtenido segun nuestro intervalo de
costos de calidad es un nivel moderado, ya que usamos un 9.80% de las ventas brutas
aproximadamente en poder cumplir con todos los estandares para lograr tener un producto de
calidad y evitar incurrir en otros gastos que perjudiquen a la empresa. Esto quiere decir que si
tuvieran unas ventas brutas al mes por S/ 100,000.00 estariamos incurriendo en
aproximadamente S/ 10,000.00 en cumplir con todos los estandares de calidad para no tener
ningn inconveniente ni generar reprocesos en los productos finales de Industrias Kael.

Por ello, se planteara la opcion de realizar un plan de mejora, el cual nos permita

mejorar este indicador en las siguientes etapas de nuestro trabajo de tesis.
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4.1.1.3.2. Primera Matriz QFD

Una de las herramientas que también nos va a ayudar a obtener un mejor
diagnostico de la calidad son las matrices QFD. Esta primera matriz QFD nos va a servir para
poder determinar las necesidades primordiales de la trusa FC 150 segun las exigencias del
cliente. Ademas, esta herramienta nos permitird conocer y comprender en mayor medida el
casual de cuarto nivel, el mal uso de herramientas elementales hacia la satisfaccion del cliente
del pilar principal inadecuado gestion de la calidad del arbol de problemas. Para determinar
los resultados se hizo el andlisis de la herramienta matriz QFD donde nuestro punto de
partida fue realizar encuestas y entrevistas a nuestros clientes, donde se obtienen las
necesidades y/o requerimientos. Luego de identificar las necesidades primordiales, se realizd
la valorizacion de importancia para implementar un producto completo en base a las

demandas del cliente.
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Figura 31. Primera Matriz QFD
Elaboracion: los autores

Podemos observar que el resultado obtenido, es que nuestros clientes tienen como
mayor consideracion respecto a las caracteristicas del producto, el nivel de algodon y nivel de
textura, los cuales obtienen puntajes de 207 ambos. Sabemos que estas caracteristicas tienen

que ver con la materia prima que se usa, que es algo que caracteriza a Industrias Kael Sac.
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4.1.1.3.3. Segunda Matriz QFD
Una de las herramientas que también nos va a ayudar a obtener un mejor

diagnostico de la calidad son las matrices QFD. Esta segunda matriz QFD nos va a servir
para poder determinar los atributos de las partes mas importantes, que son elementos
fundamentales para la fabricacion de la trusa FC 150. Ademas, estas herramientas nos van a
permitir conocer y comprender en mayor medida el causal de cuarto nivel mal uso de
herramientas elementales hacia la satisfaccion del cliente del pilar principal inadecuada
gestion de la calidad de nuestro arbol de problemas. Para obtener los resultados se empez6 a
relacionar las caracteristicas del bien con los atributos de las partes, esta relacion nos

permitira conocer que atributo del producto es esencial en la produccién de la trusa FC 150.
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Figura 32. Segunda Matriz QFD.

los autores

=7

Elaboracion
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Podemos observar que la segunda matriz QFD nos muestra como resultado que los

atributos mas importantes de las partes son el porcentaje de algoddn, la solidez al lavado,

nivel de elasticidad y resistencia de hilo con puntajes de 6462, 2472, 1722 y 1695

respectivamente. Ademas, nos damos cuenta que todos estos atributos estan relacionados

mucho con la comodidad, el encaje y apariencia que tiene la prenda. Ver Apéndice K.

4.1.1.3.4. AMFE del Producto

Una de las herramientas que también nos va a ayudar a obtener un mejor

diagndstico de la calidad es el AMFE del producto. Esta herramienta tiene como fin encontrar

las fallas en el disefio de los productos y las posibles causas, dandole una calificacion de

prioridad de Ocurrencia, deteccion, y Gravedad y llegar a la prioridad general NPR. Ademas,

esta herramienta nos ayudara a conocer y comprender en mayor medida el casual de cuarto

nivel, el mal uso de herramientas elementales hacia la satisfaccion del cliente del pilar

principal inadecuada gestién de la calidad de nuestro arbol de problemas. Para realizar

nuestro AMFE, luego de efectuar la primera y segunda matriz QFD, haremos nuestro analisis

en las diferentes variables mostradas y asignaremos un puntaje para detectar cuales son los

principales fallos que hay en la elaboracién de la trusa FC-150.

Nombre de las o o G o a ca ca N
Operacign o funcion Moda de falle Efectos del fallo Causas del fallo ._ |Metodo de deteccion | D deteccion | NPR inicial
partes gravedad ocurrencia
Elasticidad de prenda Rotura de elastico Imposible unir/armar parte: 10 Mala calidad de m.p 3 Visual 2 60)
Elasticos Sostener la prenda Rigidez de elastico Mal encaje de prenda 7 unién brusca 4 Pruebas 140)
Encaje inapropiado incomodidad 8 Mala calidad de m.p. 4 5 160)|
Mala calibracion de maguina 4 Visual 6
Ser |a base de prenda Presencia de huecos Crecimiento de huecos 9 Mala calidad de m.p. 3 Visual 5
Mala calibracion de maguina 4 Visual 6
Telas ~ . - -
Sostener todas las partes Presencia de manchas Decoloracion de prenda B Mala calidad de m.p. 3 Visual 5
Mal corte (desproporcionado) 4 Visual y pruebas 7
Cubrir |as partes intimas Cuerpo deforme Mal encaje 7 Unign/armado errcneg 3 Visual y pruebas 6 126
B N Mala calibracién de maquina 3 Pruebas 7 168
- - Imposible unirfarmar N B -
Unir las partes Rotura de hilo rtes Agujas no fueron cambiadas 4 Visual [ 182
Hilos P 8 Mala calidad de hilo 3 Visual y pruebas 3 72|
Generar acabado de Costura inapropiada 7 Mala inspeccion de m.p 4 Visual y pruebas 5 140
costura Grosor inadecuado Incomodidad en el uso 6 Mala inspeccion de m.p 4 Visual y pruebas 5 120)

Figura 33. AMFE del producto
Elaboracion: los autores
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Podemos observar que la presencia de huecos, manchas y cuerpo deforme son los
fallos mas criticos. Dichos fallos se encuentran en la parte de la tela, es por ello que
tendremos que enfocarnos en ese material para evitar que sigan presentandose estos
inconvenientes. Todo este fallo son los que principalmente ocasidn gue los productos pasen a
segunda y/o tercera. Se debe tomar acciones preventivas y correctivas a las causas de estos

fallos inmediatamente.

4.1.1.3.5. Tercera Matriz QFD

Una de las herramientas que también nos va a ayudar a obtener un mejor
diagnostico de la calidad son las matrices QFD. Esta tercera matriz QFD nos va a servir para
poder determinar los atributos méas importantes de los procesos que se tienen en la
elaboracion de la trusa FC-150. Ademas, nos va permitir conocer y comprender en mayor
medida el causal de cuarto nivel mal uso de herramientas elementales hacia la satisfaccion del
cliente, la cual esta relacionado al pilar principal de Inadecuada Gestion de la Calidad de
nuestro arbol de problemas. Para obtener los resultados, tuvimos que efectuar la relacion que

se tiene entre los atributos de los procesos y los atributos de las partes.
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Figura 34. Tercera Matriz QFD
Elaboracion: los autores

Podemos observar que los procesos que influyen mas en los atributos de las partes son
los de capacidad de sobrehilado y nivel de hilos de maquina remalladora con puntajes de
143.1y 275.7. Los cuales son vitales para lograr un adecuado nivel de elasticidad, resistencia

de tela y resistencia de hilo.
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4.1.1.3.6. AMFE de Procesos

Una de las herramientas que también nos va a ayudar a obtener un mejor

diagnostico de la calidad es el AMFE de procesos. Esta herramienta tiene como fin cuél es el

proceso mas critico para la elaboracion de la trusa deportiva FC-150. Ademas, esta

herramienta nos permitira conocer y comprender en mayor medida el casual de cuarto nivel,

el mal uso de herramientas elementales hacia la satisfaccion del cliente del pilar principal

inadecuada gestion de la calidad de nuestro arbol de problemas. Para obtener los resultados,

se procede a identificar las posibles fallas que se incurren en los procesos del producto

patrén. Para ello analizaremos los principales procesos, asi como sus posibles fallas, causas y

efectos, todo ello para poder determinar los procesos criticos de la elaboracion de la trusa FC-

150.

Nombre de
las partes

Descripcion del proceso

Modo de fallo

Efectos del fallo

G
gravedad

Causas del fallo

0
ocurrencia

Método de
deteccion

D deteccion

NPRinicial

Elastico

Medicién y corte

Precision inexacta

Mal encaje de prenda

9

Herramientas primitivas con baja
precision

2

Visual y
pruebas de

90

Tela

Armado

Mal encaje/cuadre de partes de tela

Sobresalen partes de tela

Mal encaje

Mala precision en armado

108

Visual

144

Telae hilo

FS/Remalle de partes

Remalle impreciso de partes

Incomodidad de prenda

Mala calibracion de maguina

Visual

Mal encaje

Presencia de hilachas

Grosor de hilo inadecuado

Inspeccion

Telae hilo

Recubrimiento de piernas

Mala colocacion de prenda

Incomodidad de prenda

Impresicion de remalle

Visual

112

100

Uso inapropiado de maquina

Presencia de residuos

.
~|B|~|o|w|v|w

Mala calibracién de maquina

[Z3 NN FN FN FN) S f70)

AR EARIENES

126

Ajuste de prenda
erronea/inadecuada

Presencia de defectos en M.P

Inspeccion

160

Figura 35. AMFE del proceso

Elaboracion:

los autores

Podemos observar que nuestros procesos mas criticos para la elaboracion de la trusa

FC-150 es el FS/Remalle de partes, ya que presenta posibles fallos en el remalle, lo cual nos

genera un mal encaje y la presencia de hilachas lo cual perjudica en todo sentido la

presentacion y el confort de nuestra prenda.
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4.1.1.3.7. Cuarta Matriz QFD

Una de las herramientas que también nos va a ayudar a obtener un mejor
diagnostico de la calidad son las matrices QFD. Esta cuarta matriz QFD nos va a servir para
poder determinar los principales controles operacionales en el proceso productivo de la trusa
FC-150. Ademas, esta herramienta nos permitira conocer y comprender en mayor medida el
causal de cuarto nivel mal uso de herramientas elementales hacia la satisfaccion del cliente, la
cual esta relacionado al pilar principal de Inadecuada Gestion de la Calidad de nuestro arbol
de problemas. Para obtener los resultados acerca de los principales controles operativos,
vamos a definir los controles a usar, los cuales seran control de calidad, inspecciéon de materia
prima, programa de mantenimiento preventivo e inspeccion post remalle. Posterior a ello,
sera necesario efectuar la relacion, para que de esta forma podamos detectar cuales son los

controles méas importantes e influyentes. Dirigirse al Apéndice K para un mayor detalle.
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Figura 36. Cuarta matriz QFD
Elaboracion: los autores

Podemos observar que los controles que nos van a servir mas para poder mantener
estacionales nuestros procesos son los de control de calidad de producto y programa de

mantenimiento preventivo.

4.1.1.3.8. Control Estadistico
4.1.1.3.8.1. Grafico de control np
Una de las herramientas que nos va a ayudar a obtener un mejor
diagnostico de la gestion de la calidad son los graficos de control np. Esta herramienta nos va

a ayudar a conocer si el proceso es estable 0 no. Ademas, esta herramienta nos va a permitir
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conocer y comprender en mejor medida el causal de segun nivel relacionado al pilar principal
de inadecuada gestion de la calidad de nuestro arbol de problemas. Para poder realizar un
control estadistico de nuestro proceso optamos por una grafica de control “np”, ya que
nuestro tamafio de muestra es de 72 y es constante y ademas nos centraremos en obtener la
cantidad de productos defectuosos que obtenemos, ya que no hay reproceso. Nuestra grafica
muestra que los subgrupos estan dentro de los limites, por lo tanto se dice que el proceso es

estable.

4.1.1.3.8.2. Capacidad de proceso
Para poder hallar la capacidad del proceso y saber si el proceso es capaz o
incapaz sera necesario primero obtener algunos requisitos previos para asi poder determinar
si las estimaciones de la capacidad son fiables 0 no. Segun lo mencionado, es necesario tener
la certeza de contar con un proceso estadisticamente estable segun la grafica de control que
hallamos anteriormente (np), luego de ello sera necesario verificar que los datos expuestos
sigan una distribucién binomial, para que de esta manera las estimaciones de la capacidad

sean de confianza. Para obtener un mayor detalle dirigirse al Apéndice L.

4.1.1.3.8.3. Distribucién binomial
Hallaremos la distribucion binomial para poder verificar que nuestras

estimaciones de capacidad sean fiables. En la grafica que realizamos podremos ver que los
puntos tienden a seguir la linea recta que se presenta, por lo tanto, siguen una distribucion
binomial. De igual manera, en nuestro grafico de productos defectuosos, se observa que se
estabiliza a lo largo de la linea de la media de %defectuoso. Por lo tanto, el estudio de
capacidad incluye suficientes muestras para producir una estimacion estable y fiable de la
media de %defectuoso. Luego de cumplir con todas las consideraciones previas listas,
realizamos el analisis de nuestra capacidad. Usando la herramienta minitab pasamos a
realizar el calculo de Z, la cual nos dio un valor de 1.9, dicho resultado al ser menor que el

88



minimo esperado, se considera un proceso no capaz. En conjunto, resumiendo podemos decir
que la empresa KAEL no es capaza de cumplir con las especificaciones, ya que posee un alto
porcentaje de prendas defectuosas. EI supervisor necesita determinar porque hay tantas

prendas defectuosas y como puede mejorar el proceso. Revisar Apéndice L.

4.1.1.4 Diagnostico de las condiciones laborales
4.1.1.4.1. Clima laboral
Una de las herramientas que nos va a ayudar a obtener un mejor

diagnostico de las condiciones laborales es el indice unico de Clima Laboral. Este indice
tiene como fin determinar cdmo se encuentra la empresa el dia de hoy respecto al entorno
laboral y poder medir y evaluar la disposicion del personal hacia la empresa y hacia ellos
mismos. Ademas, este indicador nos va a permitir conocer y comprender de mejor manera el
causal de segundo orden el bajo clima laboral, lo que finalmente repercute en el pilar
principal o causa raiz de primer orden Inadecuado Desempefio Laboral de nuestro arbol de

problemas. Las evaluaciones consistieron en:

Evaluacién con respecto a los Jefes

e Evaluacion con respecto a los Colaboradores

e Evaluacion sobre la Imparcialidad en el Trabajo
e Evaluacion sobre el Orgullo y Lealtad

e Evaluacion sobre el Compafierismo
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Indice Unico de Clima Grafica
raberal _comparse |

63.97%

Rojo 50.00%
Amaillo 75.00%
Verde 90.00%
Azul > 00.00%

Figura 37. Indice Unico de Clima Laboral
Fuente: Software V&B Consultores

Podemos observar que el resultado del indice de clima laboral fue de 63.97%, el cual
resulta ser un grado bastante bajo, lo cual al ser un indicador que es clave para obtener y/o
lograr los objetivos estratégicos planteados, es preocupante. Es necesario acotar que si el
clima laboral que posea la empresa no es el adecuado, podria traer consecuencias como alta
rotacion de personal, incumplimiento de objetivos, bajo compromiso, ausentismo y
finalmente una baja productividad. Por lo expuesto anteriormente, se debe priorizar planes de
accion inmediatos para revertir este valor, los cuales se contemplaran en los siguientes

capitulos. Mayor detalle revisar el Apéndice M.

4.1.1.4.2. Motivacion laboral
Una de las herramientas que nos va a ayudar a obtener un mejor
diagnostico de las condiciones laborales es el indice de Motivacién Laboral. Este indice tiene
como fin identificar y conocer mejor una de las causas del bajo clima laboral, mediante el
hallazgo del nivel motivacional en el &ambito laboral. Ademas, esta herramienta nos permite

conocer y comprender en mayor medida una de las causas del bajo clima laboral del pilar
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principal inadecuado desempefio laboral de nuestro arbol de problemas. Para obtener el
indice, realiz6 el indicador de motivacion basado en el autor Bob Nelson, en su libro “1001
formas de recompensar a sus empleados”. El indicador consistié en una encuesta a los
trabajadores de la empresa Kael SAC con la finalidad de evaluar el nivel motivacional. Se

realizo la encuesta a los 15 operarios. Para mayor detalle dirigirse al Apéndice N.

Evaluacion de motivacion

® INDICE UNICO
m BRECHA

Figura 38. Gréfica de evaluacion de Motivacion Laboral
Elaboracion: los autores

Podemos observar que tenemos un indice de 67% concluyendo en una falta de
motivacion en la empresa, segun los rangos de resultados que tiene el autor, se tiene una
cultura de motivacion promedio, y ya que es un factor que va relacionado al clima laboral,
definitivamente requiere de atencion y cambio. Nuevamente, como mencionamos en el
Diagnostico de Clima Laboral, sera trascendental dar prioridad a mejor este indicador ya que
las consecuencias de mantener un bajo nivel serian extensas e incluso afectarian a la
productividad de la empresa. Por ende, es inevitable tomar medidas correctivas y proponer

planes de mejora para poder subir este indice fundamental del dia a dia.
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4.1.1.4.3. Gestion del talento humano
La Gestion de talento humano, es de vital importancia en cualquier

empresa, esta es un proceso que desarrolla e incorpora nuevos integrantes a la fuerza laboral.
Ademas, que nos va a permitir identificar las principales competencias que nos ayudaran a
estar alineados a la mision, vision y valores de la empresa, lo que finalmente nos ayudara a
alcanzar los objetivos estratégicos planteados. Esto nos servira para abordar directamente el
causal de tercer orden Inadecuada Gestion del Talento Humano, lo que finalmente repercute
en el pilar principal del Inadecuado Clima laboral de nuestro arbol de problemas. Por ello,
realizo la priorizacion de las competencias de los trabajadores de Industrias Kael, mediante el
Software proporcionado por V&B Consultores. Posteriormente a ello, se realizara una matriz
en la cual se busca la relacion que tienen estas competencias seleccionadas para lograr y/o
alcanzar la mision, vision y valores propuestos. Finalmente, obtuvimos como resultado las

competencias con mayor prioridad son:

e Calidad del Trabajo

e Adaptabilidad al cambio
e Aprendizaje Continuo

e Iniciativa

e Desarrollo del equipo

e Orientacion al Cliente

e Flexibilidad

e Capacidad de Capacitacion y de Organizacion.

Luego de haber asignado un puntaje para cada una de las competencias principales
que deberia tener un trabajador en KAEL, se logro priorizar las 8 competencias, las cuales

pasaran a una evaluacion para ver el grado en el que se perciben en nuestra empresa.
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Anterior | Inicio | Siguients |

Resultado de la Evaluacién

> &4
¥ Yy
( D er Competencias Bueno
7

Wer Escalas

Competencia Graduacion
Calidad del trabajo GradaC 2601 6000 [
Adaptabilidad ol cambio Grado B 50.01%
Aprendizaje continuo Grado B 50.01
Inisiativa Grada C T
Dezarrollo del equipo Grado B G001 il S
Orientacién al cliente Grado A B0 0 o TPeETE T 29,002
Flesibilidad Grado B 50.01% - 75.00% | 75.00: |EGKIPA Competente (Grado C) -30.005%

Capacidad de planifioacien | de wainE | suom: < 78 I]Dz| 000z | 58 0z | PEMENtE Competente (Giado
organizacitn B - B)

Total | 52t | *

e

Evaluacién GAP
ompetents [Grado C] .00
ompetente [Grada C) -25.00% 1

T oI 24505 100.01%
.00 H0.00%

50.00%,

= R = N4 B S R

-L00%

Figura 39. Resultado de evaluacion
Fuente: Software V&B Consultores

Podemos ver que el resultado de la evaluacion es bueno, sin embargo, hay varias
competencias que mejorar como por ejemplo la calidad del trabajo, adaptabilidad al cambio,
iniciativa y flexibilidad, si bien son competencias que se vienen desarrollando en la empresa,
no estan poniéndolas en practica de la manera mas adecuada. Sera fundamental que puedan
mejorar las competencias mencionadas anteriormente en el menor tiempo posible, ya que
estas son las que mas se alinean con la mision, vision, valores que tiene Industrias Kael Sac,
lo cual finalmente nos va a permitir alcanzar los objetivos estratégicos. Habra que hacer

cambios y proponer medidas correctivas para lograr un mejor desarrollo en la empresa.

4.1.1.4.4. Indice de ausentismo laboral
El poder hallar el indice de ausentismo laboral, nos va a permitir conocer el
nivel de ausencias del personal en un lapso de tiempo determinado y poder tomar decisiones
respecto a eso. Este indice esta relacionado a la causa de segundo nivel Bajo Clima Laboral,
la cual repercute en el pilar principal Inadecuado Clima Laboral de nuestro arbol de
problemas. Para elaborar el indice de ausentismo se procedio con la informacion brindada por

la empresa en donde refleja las horas planeadas segun el historial del presente afio, por lo que
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se han tomado la data de los cuatro ultimos meses. Los meses a considerar son febrero,
marzo, abril y mayo. Los puntos a tomar en cuenta seran H-H ausentismo, H-H planeadas e
indice de ausentismo basado en esos datos. Luego, esto nos permitira sacar un indice de
ausentismo laboral y conocer en donde se ubica la empresa respecto a este factor. En la
empresa se observa que el nivel de ausentismo es muy bajo, ya que el personal que labora en
la empresa, es un personal operario de confianza, la mayoria de ellos tienen més de 4 afios

laborando, por lo que genera confianza en la labor diaria.

AUSENTISMO

Febrero | Marzo Abril Mayo TOTAL
H-H AUSENTISMO 16 8 0 8 32
H-H PLANEADAS 1176 2352 1568 1176 6272

INDICE (%) | 1.36% | 0.34% | 000% | 068% | 0.60%

Figura 40. Informacion de asistencia y ausentismo.
Elaboracion: los autores

indice Ausentismo Febrero-Mayo
2019

1.60% 1.36%
1.40%
1.20%
1.00%
0.80%
0.60%
0.40%

0.20%

0.00%
Febrero Marzo Abril Mayo

Figura 41. Indice de Ausentismo
Elaboracion: los autores
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Observamos que los indices son bajos, esto refleja un compromiso por parte de los
empleados hacia la empresa Industrias Kael SAC. El mayor pico de ausentismo fue en el mes
de febrero con un 1.36% de ausentismo, por otro lado, incluso en el mes de abril ningun
trabajador llego fuera de lo estipulado y/o faltd. Esto nos muestra que el nivel de compromiso
y responsabilidad que tienen los trabajadores en sus funciones es alto. Se debera mantener ese
mismo nivel para cumplir oportunamente con los objetivos de la empresa, de haber un
cambio negativo en el futuro de este aspecto se realizaran las correcciones y/o planes de

mejora para ello.

4.1.1.4.5. Indice de Rotacion de Personal
El indice de Rotacidn de Personal esta relacionado con la causa de segundo

nivel bajo climalLaboral, la cual repercute en el pilar principal Inadecuado Clima Laboral de
nuestro arbol de problemas, es por ello que serd de mucha importancia conocer la situacion
actual respecto a este indice. Para hallar el indice de rotacion de personal tomamos datos del
afio 2018 y realizamos los célculos para poder hallar nuestro IRP. Se puede observar que en
la mayoria de casos nuestro IRP por mes esta dentro de los rangos aceptables ya que van en
un 5% a un 15%, pero en algunos meses presentan porcentajes por debajo del rango, lo cual
significa que no estamos cumpliendo con la cuota de contratacion ideal y por otro lado en
otros meses el IRP esté por encima de lo establecido, esto quiere decir que tenemos un alto
movimiento de personal y que adicionalmente no se estaria contratando. Debemos mencionar
que se observa un alto IRP en los meses de junio y noviembre, ya que son meses previos a las
fechas que se tienen una mayor demanda.

Tomamos los datos del afio 2018 para poder analizar todas las contrataciones y salidas
del personal. El afio 2018 empez6 con 20 trabajadores, de los cuales se fue incrementando a

medida que pasaron los meses, dejandonos con un namero de trabajadores final de 44.
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Indice de Rotacion de Personal

IRP IRP aceptables
Ene 4 1 1 2 20 22 14.29%) 5% 15%
Feb 0 1 0 1 22 21 -4.65% 5% 15%
Mar 0 0 0 0 21 21 0.00%) 5% 15%
Abr 0 0 0 0 21 21 0.00%) 5% 15%
May 3 1 0 1 21 23 9.09%) 5% 15%
Jun 8 1 1 2 23 29 26.92%| 5% 15%
Jul 4 1 0 1 29 32 9.84% 5% 15%
Ago 0 0 0 0 32 32 0.00%) 5% 15%
Sep 0 1 0 1 32 31 -3.17% 5% 15%
Oct 3 0 0 0 31 34 9.23%) 5% 15%
Nov 8 2 0 2 34 40 16.22%) 5% 15%
Dic 4 0 0 0 40 44 9.52%) 5% 15%

Figura 42. indice de Rotaci6n de personal
Elaboracion: los autores

Se puede observar que en la mayoria de meses nuestro IRP esta dentro de los rangos,
sin embargo, en meses particulares como junio y noviembre se tiene un IRP por encima del
rango establecido, ya que son meses previos a las fechas de mayor demanda, por ende, se
suele contratar mas personal para que la empresa pueda cumplir con lo demandado. Esto nos
quiere decir que en la mayoria de periodos del afio Industrias Kael mantiene un indice de
Rotacion aceptable, lo cual va a permitir a la empresa continuar con sus trabajos sin
interrupciones y en ocasiones con bajas, pero que no impacten de manera muy fuerte en el
desarrollo de sus funciones del dia a dia. Se debera realizar diferentes planes de accion

referente al Clima Laboral para poder mejorar este indice.

4.1.1.4.6. Matriz IPERC
Se tuvo en cuenta el diagndstico de actos y condiciones inseguras del
personal, se realizo la matriz IPERC de la empresa Industrias Kael SAC. donde se analizé las

actividades y procesos, al igual que las tareas en planta, y se evalud la probabilidad de
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ocurrencia, severidad y consecuencias a corto y largo plazo de los peligros en la empresa.

Para tener mas detalle de la Matriz IPERC, dirigirse al Apéndice V.

MATRIZ DE INVESTIGACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS PARA CONTROLARLOS
EMPRESA: INDUSTRIA KAEL SAC EVALUACION REALIZADA POR: Victor Rivera Duque / Johan Manya Gonzales
INDUSTRIAS KAEL SAC AREA ANALIZAI PRODUCCION FECHA DE EVALUACION
PROBABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL
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Figura 43. Matriz IPERC
Elaboracion: los autores

97



4.1.1.4.7. Evaluacion de Distribucion de Planta
Es importante realizar una evaluacion de distribucion de planta ya que nos
permitira encontrar la forma méas ordenada de los equipos, maquinas y area de trabajo para
producir de manera mas economica, eficiente, segura y satisfactoria para el trabajador de
Industrias Kael. Esto ademas nos va a ayudar a contribuir con la causa de tercer nivel
Inadecuado Disposicion de Planta, lo cual afecta directamente al pilar principal del
Inadecuado Desempefio Laboral de nuestro arbol de problemas.

Cuando se realiza la visita a planta de Kael SAC, rapidamente podemos
notar que existe un espacio holgado para que los operarios realicen sus funciones, esto debido
a que sus labores diarias son bastante basicas puesto y no se tiene un criterio establecido para
el ordenamiento de las areas de trabajo y maquinaria. Esta premisa inicial sera comprobada
realizando un diagndstico inicial mediante la hoja de verificacion de Muther. Esta hoja de
verificacion nos brindé la informacion necesaria para realizar un analisis de factor por factor
maés profundo y encontrar en efecto, que la planta necesita una mejora en su disposicion.

Para realizar la etapa de planeamiento, hemos basado nuestro analisis en las fases o

etapas de planeamiento establecidas por Bertha Diaz (2013):

e Determinacién de problemas
e Distribucién general
e Distribucidn al detalle

e Plan de implementacién

Como diagnastico inicial para la realizar el estudio de la disposicion de planta, se

utiliza la hoja de verificacion de Muther. Lo que finalmente nos da como resultado el

siguiente gréfico.
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Resultado de analisis

Figura 44. Resultado de Analisis de Distribucion de Planta
Elaboracion: los autores

Los resultados muestran, que se tienen mejoras por realizar y es necesario realizar un
andlisis méas profundo de factor por factor para levantar las observaciones. El anélisis de
factores se encontrara dado por los siguientes factores: material, maquinaria, hombre,
movimiento, edificio, espera, servicio, medio ambiente y factor de cambio. Se debera tener
prioridad en mejorar los resultados referentes a la distribucion de planta, ya que influira
directamente en el tiempo que nos tome hacer un determinado lote de productos para los
clientes de Industrias Kael. Se prevé realizar una propuesta para mejorar la distribucién actual

que tiene la empresa.

4.1.1.4.8. Evaluacion de tiempos
Realizar una evaluacion de tiempos serad un paso fundamental para poder
abordar la causa de tercer nivel Inadecuada toma de tiempos del pilar principal Inadecuado
Desempefio laboral de nuestro arbol de problemas. Con la identificacion de las operaciones,
se procede a identificar los elementos de cada una y tomar el tiempo respectivo, asi como
también identificar los suplementos que se manifiesta en proceso con relacion al trabajador,

con la finalidad de identificar los tiempos que generan algln retraso o cadencia en el proceso
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de fabricacion de la trusa deportiva FC-150, esto conlleva a realizar la mejora en el proceso

productivo, netamente orientado al pilar del adecuado desempefio laboral.

Tiempo

OPERACION Normal
(Seg)
ARMAR 4 PIEZAS 223.01
F.S.LAT. X2 25.25
F.S. FUNDILLO 18.26
CERRAR COSTADO 21.33
MEDIR Y CORTAR ELAST. 11.28
ANILLAR ELASTICO 35 MM 18.48
MARCAR X 1 PTO ELASTICO +
7.20
REV.
ELASTICAR PIERNAS 29.04
RECUBRIR PIERNAS 55.04
ELASTICAR CINTURA 29.98
CORTAR POLIAMIDAS 8.20
ETIQ.DUO +1ETIQ 27.57
ETIQ. DUO + 2 ETIQ. 47.57
INSPECCION FINAL + STK 20.32
542.53

Elaboracion: los autores

En la tabla 14, observamos la toma de tiempo, donde consideramos a la primera
actividad como la cadencia de la operacion ya que es la que tiene un mayor tiempo en
comparacion a las demas, y es un trabajo netamente manual, por lo que debemos centrarnos

es esta actividad y ver la mejor opcion para reducir ese tiempo y no generar retrasos en la
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produccidn y evitar una inadecuada condicion de trabajo, ya que esto conlleva a un

inadecuado desemperio laboral en la empresa Industrias Kael SAC.

4.1.1.4.9. Evaluacion5's

Una de las herramientas que nos va ayudar a obtener un mejor diagnostico
de las condiciones laborales es la evaluacion 5°s. Esta herramienta tiene como fin mejorar en
aspectos de orden, limpieza, estandarizacion, disciplina y seleccion dentro de nuestro
ambiente de trabajo, lo cual influir en la productividad de la empresa. Ademas, estas
herramientas nos van a permitir conocer y comprender en mayor medida el causal de tercer
nivel ausencia de orden y limpieza en éareas de trabajo, lo cual esta relacionado al pilar
principal inadecuado desempefio laboral del arbol de problemas. Para obtener los resultados
de la evaluacion 5°s, realizamos un diagnostico inicial que nos permita levantar todas las
observaciones asociadas a dichas caracteristicas. Se sabe que una cultura de orden y limpieza
repercutird en la productividad de la empresa. Para lograr este fin, se utilizo el software de

V&B consultores, el cual cuenta con un check list para cada etapa de las 5S.

Resultados de Ja Evaluacion 55

SELECCIONAR (Seiri)
6

3
DISCIPLINA (Shitsuke) B ORDEN (Seiton)

ESTANDARIZACION-
SEGURIDAD-HIGIENE LIMPIEZA (Seiso)
(Seiketsu)

Figura 45. Del Software de Evaluacion 57s
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Podemos observar que el resultado de esta evaluacion fue negativo, obteniendo una

clasificacion de 27. Cabe resaltar que en cada una de las evaluaciones de las “S” el resultado

fue que “El sistema necesita mejoramiento”. Como apoyo a la conclusion expuesta se tiene la

relacion que tiene las variables “S” de Industrias Kael SAC con respecto al valor ideal que se

esta buscando con la aplicacion de las “5S”, ya que esto significa inculcar una cultura de

orden y limpieza, para lo cual sebe realizar un plan de capacitacion para implementar la

metodologia de 5°S y lograr llegar a un puntaje 6ptimo.

4.1.2 Planificacion de las mejoras

Para poder saber cual es la situacién actual de la empresa en relacion a los

objetivos principales que tenemos, haremos un cuadro de indicadores comparando el periodo

actual versus la meta que tenemos establecida una vez finalizada el proyecto. Luego de haber

implementado el proyecto podremos verificar si se llego a alcanzar la meta trazada.

Cuadro de indicadores del proyecto de mejora (Incluye metas al finalizar el proyecto)

Objetivos Indicadores Actual Meta
Aumentar 3 productividad de laempresa|Eficiencia Fficacia Efectividad 60%| 99%| 5% 66°o| 100%| 66%
Alta participacion en el mercado Porcentaje de segmentacion de mercado 5% 0%

Aumento de ingresos

Nivel de ingresos

5% de aumento en relacion afio anterior

7% de aumento en relacion afio anterior

Aumento de clientes Nivel de clientes 25 dlientes 3%

Comodidad en el cliente nivel de confort 85% 90%

Puntualidad en la entrega Porcentaje de entregas a tiempo 95% 9%

Existenciade CM.I Porcentaje de cumplimiento de los objetivos estrategicos 65% 5%

Cantidad revisiones | Frecuencia de
Aseguramiento de la calidad Porcentaje de segundas | porproceso | revisiones | 1% | 3ftumo | semanal 0.5% Sftumo | Interdiario
Frecuencia de
Programa de mantenimiento(recien agregado) | mantenimiento  {Tiempo efectuado |- Bimestral |2horas Mensual ~ |L30hr
Optimo desempefio laboral Indice de clima laboral T6%|- 80%|-

Figura 46. Cuadro de indicadores del proyecto de mejora

Elaboracion: los autores

102




4.1.2.1 Mejora de la gestion estratégica
Se plantea las propuestas para la gestion estratégica, en ella se propone
ciertos cambios como en la redaccién de la misidn y vision, en conjunto a sus nuevas
evaluaciones, esto conlleva a un andlisis de factores internos y externos, asi como también el
uso de matrices de combinacidon, que dirigen a la empresa a tomar decisiones para una

adecuada estrategia, para un mejor posicionamiento en el mercado.

4.1.2.1.1. Direccionamiento estratégico propuesto.
Se reformulé la misién y vision de la empresa Industrias Kael SAC, asi
como plantear nuevos valores de empresa, mediante el uso del software V&B Consultores, se
obtuvo un puntaje de 3.42 lo cual corresponde a una mision con fortalezas, el mismo caso se

dio para la vision, obteniendo un puntaje 3.42 lo cual corresponde a una vision con fortalezas.

Grafica Evaluacion de Ta Mision

MISION CON FORTALEZAS
3.25

MISION CON LIMITACIONES
1.75 2.50

MISION CON FORTALEZAS
MAYORES

Figura 47. Tomado de Software de Evaluacién de la misién propuesta-Industrias Kael SAC
Fuente: Software V&B Consultores
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Grafica Evaluacion de la Vision

VISION CON LIMITACIONES
1.75 250

VISION CON FORTALEZAS
MAYORES

Figura 48. Tomado de Software de Evaluacion de la vision-Industrial Kael SAC
Fuente: Software V&B Consultores

Estas reformulaciones permitiran a la empresa Industrias Kael SAC, a una mejor
formulacién de los objetivos y estrategias, esto conlleva a la continuidad operativa, permite
delegar objetivos para cada una de las areas en las que se divide la empresa y asi permite
establecer un clima organizativo que sirva de fuente de motivacion desarrollando valores
positivos en los colaboradores y que tengan una misma identidad con la empresa.

Luego de reformular la misién y la vision de la empresa, se procede a enumerar los
valores de la empresa. Para la enumeracion de valores, se tomé en consideracion el entorno,
la mision y la vision de la empresa. Vale la pena mencionar que los valores de la empresa son
los pilares de la organizacidn, razon por la cual no solo necesitan ser definidos, més tienen
que formar parte de la nueva cultura de la organizacion. Los lideres de la empresa son los

Ilamados a mantenerlos, promoverlos y divulgarlos en el dia a dia.
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Anterior | Inicio | Siguiente I CALIFICACION
1: Bajo 2

i - 3] & Alin
mprimir
£ Valores 5 Muy Alto
Vaotacion
EE,:I =3 valores (4) Descripcion Calificacion

Fomentamos la unién en la empresa para que de esta manera todas
Trabajo en equipo las dreas esten involucradas e identificadas con las metas en comun,
con el fin de lograr los objetivos de |a organizacion.

[

Realizamos todas nuestras labores con la responsabilidad del caso y
Compromiso estamos completamente comprometidos con los requerimientos de
la empresay de nuestros clientes.

Excelencia en los productos [Trabajamos de la mejor manera para brindar productos de calidad y

ofrecidos excelencia en todas nuestras lineas ofrecidas.

X}

w

Estamos en busca de la mejora continua, para poder seguir
creciendo mediante la creatividad de nuestros trabajadores
reflejados en los productos que ofrecemos, realizando nuestras
operaciones de manera flexible.

-

Innovacién

Figura 49. Tomado de Software de Evaluacion de los valores-Industrias Kael SAC
Fuente: Software V&B Consultores

En esta figura, podemos apreciar los cuatro valores que se consideran mas
importantes y vitales para el desarrollo de actividades de Industrias Kael SAC. Estos valores
se convertiran en la base para ser capaces de cumplir con los objetivos estratégicos que se
plantearan en breve.

Una vez que se ha planteado la nueva mision, vision y valores de la empresa, se
procede a enumerar una serie de factores internos (fortalezas y limitaciones) y externos
(oportunidades y riesgos) que serian la base para la formulacion de nuestros objetivos

estratégicos.
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Matriz de Evaluacion de
Factores Internos
Clasificacion

4: Fortaleza Mayor  3: Fortaleza Menor

. N Imprimi Peso | Votacion Grafica
2: Limitacion Menor  1: Limitacion Mayor mprimir | | | |
T '{:"Z' Factores Internos Claves (13) Sy Gasrﬁcaclm-
Se brindan capacitaciones adecuadas al perscnal 0.07 400 0.28
Poseen una cultura de seguridad en el trabajo 0.09 4.00 0.36
Cuet 1 lusivdad de | FILA lab
uetan con la exclusivdad de la marca para elaborar sus 0.15 2.00 0.60
prendas
Calidad en mana de obra 0.10 3.50 0.35
Se trabaja con material de alta calidad 0.10 3.50 0.35
Acuerdos con clientes importantes y prestigiosos del mercado
P ¥ prestie 0.08 2.00 027
peruanc
Prendas de calidad a un precio acccesible 0.08 3.50 0.28
Presencia en tiendas reconocidas en el Perd 0.09 3.00 0.27

Uso ineficaz de un método de planificacidn de produccion/

- L. . 004 2.00 0.08
inadecuada gestion de la produccion
Aprobaci de disefios d d lej
f pro E-CIDI"lES e disefios de prendas son complejas y no son 003 150 0.05
inmediatas
D dciad 1 d det inad teri

E-pen cia de un solo proveedor para determinadas materias 0.5 300 o10
privas
Falta de promocion de producto 0.06 1.50 0.09
Almacenes no se dan abasto 0.05 2.00 0.10

Figura 50. Matriz de Factores Internos
Fuente: Software V&B Consultores

Se puede observar que la cantidad de fortalezas supera por tres a las limitaciones, lo
cual es algo positivo para la empresa, ya que mediante sus fortalezas actuales tendra las

herramientas para seguir desarrollandose y poder cumplir con los objetivos estratégicos.

Grafica Evaluacion de Factores Internos

3.1

| 13.18
ORGANIZACION CON LIMITACIONES ORGANIZACION CON FORTALEZAS

1.00 1.75 2.50

ORGANIZACION CON FORTALEZAS
MAYORES

Figura 51. Evaluacion de los Factores Internos.
Fuente: Software V&B Consultores

En el caso del analisis de factores externos, se tuvo en consideracion las

oportunidades y riesgos de la empresa detalladas en la siguiente figura.
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Matriz de Evaluacion de
Factores Externos

Clasificacion

4: Oportunidad Mayor  3: Oportunidad Menaor o o
_p 4 p Imprimir | Peso | Votacion | Grafica |

2: Riesgo Menor 1: Riesgo Mayor

Peso

T E:]:l B3 Factores Externos Claves (9) - Clasificacion -—

oMl Empresa en crecimiento y dispuesta a apostar por cambios 0.12 4.00 0.48 Eliminar
Fidelizacion con mas clientes de prestigio 0.15 4.00 0.60 Eliminar
Alianzas estratégicas con mas proveedores 0.10 4.00 0.40 Eliminar
Posibilidad de penetrar nuevos segmentos del mercado 0.15 4.00 0.60 Eliminar
Flexibilidad en el desarrallo de la empresa 0.11 3.50 0.39 Eliminar
Aumento de empresas competidoras 0.08 2.00 0.16 Eliminar
Competencia con productos de mas bajo costo 0.12 2.00 0.24 Eliminar
El producto puede ser imitado 0.11 2.00 0.22 Eliminar
La situacion politica del pais inestable 0.06 1.50 0.09 Eliminar

Figura 52. Matriz de Factores Externos
Fuente: Software V&B Consultores

En el caso de la matriz de evaluacion de factores externos, cabe resaltar que se

cuentan con mayor numero de variables de tipo oportunidades que de riesgos. Es por ello que

es necesario resaltar dicha coyuntura al momento de generar nuestros objetivos estratégicos.

Debido a que la empresa apuesta por seguir creciendo y abarcar nuevos segmentos.

Grafica Evaluacion de Factores Externos

ORGANIZACION CON RIESGOS

ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES

3.18

1.00 1.75 2.50

-

ORGANIZACION CON
OPORTUNIDADES MAYORES

Figura 53. Evaluacion de Factores Externos
Fuente: Software V&B Consultores

Con el grafico de los factores externos, se puede inferir que la organizacion cuenta

con oportunidades mayores, obteniendo un puntaje de 3.18.

A continuacion, un cuadro resumen de las variables expuestas en la siguiente figura:
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FORTALEZAS
Acuerdos con clientes
importantes u prestigiosos del
mercado peruanc

Variables

LIMITACIONES

Almacenes no se dan abasto

OPORTUNIDADES

Alianzas estratégicas con mas
proveedares

RIESGOS

Aumento de empresas
competidoras

Calidad en mano de obra

Aprobaciones de dizefios de
prendas son complejas wno son
inmediataz

Empresa en crecimiento u
dizpuesta a apostar por
cambios

Competencia con productos de
mas bajo costo

Cuetan con la exclusivdad de la
marca FILA para elaborar sus
prendas

Dependciade un solo
proveedor para determinadas
materias privas

Fidelizacidn con mas clientes
de prestigio

El producto puede serimitado

Paoseenuna cultura de
seguridad en el rabajo

Falta de promocidn de producto

Flexibiidad en el dezarrcllo de la
empresa

La situacion politica del pais
inestable

Prendas de calidad a un precio
accoesible

Uso ineficaz de un métado de
planificacion de produccion!
inadecuada gestidn de la
produccian

Pasibiidad de penetrar nuevos
segmentos del mercada

Presencia en tiendas
reconocidas en el Perd

Se brindan capacitaciones
adecuadas al personal

Se trabaja conmaterial de alta
calidad

Figura 54. Resumen de las variables internas y externas de Industrias Kael SAC
Fuente: Software V&B Consultores

Luego de esta evaluacion se procede al andlisis estructural, donde observaremos el
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de objetivos estratégicos méas acertada. de cada una de las variables.

grado de motricidad y dependencia de cada una de las variables. Es asi que se procedié con la
tabulacion para obtener el grado de influencia de una variable sobre el resto. Donde la

motricidad y dependencia de cada una de las variables nos permitira realizar una formulacion




Clasificacion de Variables segiin Motricidad y Dependencia

INDEPENDIENTES

u ¥ n!
b \
7’
7’
7’

N e s e e e R o L S

12 i lv. JANEUANAYENAIRLLDOVANDWENERADANADRAN LN NAUARMNEEEEE656 8%

"4

DEPENDENCIA

Figura 55. Matriz de clasificacion de las variables segiin motricidad y dependencia
Fuente: Software V&B Consultores

En el estudio del andlisis estructural nos encontramos frente a un mayor nimero de
variables ambiguas tal como se puede apreciar, sin embargo, esto sera solo uno de los

criterios a tomar en cuenta para los objetivos estratégicos.

4.1.2.1.2. Analisis de las Matrices de Combinacion.
La matriz nos brindara una posicion estratégica. Por lo que se desarrolld
Industrias Kael SAC, para poder formular los objetivos estratégicos adecuados. Estas
estrategias seran consideradas como referencia, durante la elaboracion de los objetivos

estratégicos de Industrias Kael SAC.

4.1.2.1.2.1. Matriz Interna-Externa (MIE)
En el diagrama de 9 casilleros de la matriz MIE, de acuerdo con los datos
ingresados en nuestra matriz de fortalezas, limitaciones, oportunidades y riesgos podemos

apreciar que Industrias Kael SAC se encuentra dispuesto en el casillero 1.
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Anterior

FUERTE
4.00 - 3.00

PUNTAJE PONDERADO TOTAL - EFI ( 3.18 )

MEDIO
259 -200

DEEIL
1598 -100

RECOMENDACION

CRECER Y CONSTRUIR

[cu..,.,..m.

ALTO
2.00 - 4.00

MEDIO
2.00-2.389

v

vi

BAJO
1.00 - 1.89

PUNTAJE PONDERADO TOTAL - EFE ( 3.18)

Vil

Vi

4.00

o @

3.00
.00

1.00

Figura 56. Matriz Interna-Externa Industrias Kael SAC
Fuente: Software V&B Consultores

La ubicacion en el casillero I, nos informa que la estrategia que se deberia utilizar es

de crecer y construir, lo cual quiere decir que se tiene que colocar mas impetu en las

estrategias intensivas, tales como penetracion en el mercado, desarrollo del mercado y

desarrollo del producto.

4.1.2.1.2.2. Matriz de posicion estratégica y evaluacion de la accién (PEYEA)

En la matriz Peyea se desarrolla la posicion estratégica interna y externa de Industrias

Kael SAC.
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2 AGRESIVA MATRIZ PEYEA

Valor x 0.40
Valor y 217

Figura 57. Matriz PEYEA-Industrias Kael SAC
Fuente: Software V&B Consultores

Debido a que las coordenadas se encuentran en el cuadrante superior derecho, se
concluye que nos encontramos frente a un perfil estratégico agresivo. Este perfil, consiste en
potenciar un crecimiento que compita en el medio con empresas de mayor trayectoria y mas
grandes. Por ende, Industrias Kael SAC tiene una excelente posicién para utilizar sus puntos
fuertes internos y aprovechar las oportunidades externas, vencer los puntos débiles internos y
evadir las amenazas externas. Esto indica que la empresa puede ser fuerte en: internacion en

el mercado, desarrollo de productos y diversificacion e integracion en distintos sentidos.

4.1.2.1.2.3. Matriz de Boston Consulting Group (BCG)

Esta matriz es esencial para la toma de decisiones, ayudara a la empresa en
analizar la cartera de productos que brinda. Segun la figura 53, podemos apreciar que los
principales productos de Industrias Kael SAC se encuentran ubicados en el primer cuadrante
(signo de interrogacion), lo cual indica que se debe desarrollar estrategias para subirlas de

categoria.
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MATRIZ BCG

Divisién H Cuadrante

Trusa FS00 I

50% o
R —R 0% Boxer I

o Bibidi 1

M 7 )
ESTRELLAS TEREDGACION //
e
-
e
/'

m
VAGAS LECHERAS

pd Medias v

MEDIA

TASA DE CRECIMIENTO DE VENTA %

BAJA
20

PARTICIPACION RELATIVA DEL MERCADO

Figura 58. Matriz Boston Consulting Group-Industrias Kael SAC
Fuente: Software V&B Consultores

Es decir, que hay productos de la empresa Industrias Kael SAC, donde se debe
invertir mas recursos para generar méas beneficios o caso contrario tomar alguna decision tal

vez de retirarlos del mercado.

4.1.2.1.2.4. Matriz de gran estrategia
El desarrollo de la matriz de gran estrategia, se realiza para conocer las
estrategias que deberia considerar Industrias Kael SAC, segun la posicién competitiva y el
crecimiento del mercado, de acuerdo a eso, la empresa tomara la estrategia adecuada para la

mejora continua acorde al cuadrante en el que se encuentre.
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e Matriz de la gran estrategia con Peyea.

MATRIZ GRAN ESTRATEGIA

C-RAN&M‘EEIACIJ’\IPE‘I‘EA' GRAM ESTRATEGLA CON MPC |

CUADRANTE : |

RAPIDO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

-20

LENTO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

1. DESARRCLLO DEL MERCADO +20 POSICION 310
2. PENETRACICON EN EL MERCADO COMPETITIV -
3. DESARROLLO DEL PRODUCTO CRECIMENTOENEL
4. INTEGRACION HACIA ADELANTE MERCADC 8.00
5. INTEGRACION HAGIA ATRAS
5. INTEGRACION HORIZONTAL CALCULAR
7. DIVERSIFICACION CONCENTRICA
7
POSICION POSICION
COMPETITIVA COMPETITIVA
DEBIL 6 - FUERTE

Figura 59. Matriz gran estrategia con Peyea-Industrias Kael SAC

Fuente: Software V&B Consultores

e Matriz de la gran estrategia con MPC

FUADRANTE - |

RAPIDO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

- DESARROLLO DEL MERCADO

. PENETRACION EM EL MERCADO
B. DESARROLLO DEL PRODUCTO

- INTEGRACION HACIA ADELANTE
b. INTEGRACION HACIA ATRAS

B. INTEGRACION HORIZONTAL

F. DIVERSIFICACION COMCENTRICA

+20

-20

LENTO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

INDUSTRIAS KAEL SAC

PERFIL COMPETITIVO 312

CRECTMENTO ENEL 5
MERCADD .00

CALOLAR

Figura 60. Matriz gran estrategia con MPC-Industrias Kael SAC

Fuente: Software V&B Consultores
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Podemos concluir del resultado de ambas graficas, que el vector tanto en la matriz
PEYEA y la matriz de la gran estrategia se encuentra en el cuadrante I, esto nos indica que se
encuentran alineadas, por lo tanto, se debe orientar a la empresa a optar por un perfil
estratégico determinado que serian “penetracion en el mercado” y “desarrollo de productos”,
cabe resaltar que estas estrategias son similares a los que se proponen en las otras matrices

(MIE y BCG), por ende las matrices de combinacion se encuentran alineadas y validadas.

4.1.2.1.3. Determinacion de objetivos estratégicos
Luego de haber efectuado el direccionamiento estratégico, el analisis de las
diferentes matrices de combinacién y elaborado las matrices de factor interno y externo,
estaremos listos para realizar un analisis estructural para separar y diferenciar los factores que
tenemos. De esta manera sabremos la motrocidad y dependencia de cada uno de ellos, lo cual
nos ayudara para la determinacion de objetivos estratégicos final. Cabe mencionar que estos
objetivos estratégicos deberan estar alineados siempre a la mision, vision y al Arbol de

Problemas.

4.1.2.1.3.1. Analisis estructural
Luego de haber efectuado las matrices de evaluacion de factores internos
y externos, se realiz6 un analisis estructural de las variables para obtener el grado de
influencia de una variable sobre el resto. La motricidad y dependencia de cada una de las
variables nos permitira realizar una formulacion de objetivos estratégicos mas acertada.
Asimismo, como soporte a nuestros resultados se utilizaron matrices de
combinacion. Las conclusiones de dichas matrices corresponden a estrategias que se deben

adoptar:

e Penetracion de mercado y desarrollo de productos
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Potenciamiento del crecimiento para competir con empresas grandes

Desarrollo de estrategias que impulsen los productos

Estas estrategias seran consideradas como referencia, durante la elaboracion de los

objetivos estratégicos de Industrias Kael. Mayor detalle en el Apéndice X.

Coordenadas de . . .
. = = Ranking éIncluir
Variable Dependencia | Motricidad -
Estratégico | este factor?
(x) (y)
v23 La situacion politica del pais es inestable 0 26 w NO
v9 Inadecuado desempeiio laboral 30 48 | S|
v1l Distribucion erronea de las areas. 29 45 K S|
v8 Mala distribucion de personal en algunas areas. 21 36 H Sl
Presencia de rechazos de productos por algun error
v13 ! 42 55 M SI
final
v10 Falta de indicadores de calidad claves para la empresa 35 48 J S|
v12 Falta de promocion de producto 39 48 L S|
v14 Gran aceptacién de los productos. 50 58 N Sl
v7 Inadecuada gestién de la produccion 40 48 G S|
va Uso de algunas maquinas sofisticadas y automatizadas 42 47 D S|
Acuerdos con clientes importantes y prestigiosos del
v5 53 57 E S
mercado peruano
v3 Se trabaja con materiales de alta calidad 48 49 C S|
v2 Cuenta con disefios exclusivos e innovadores 47 47 B S|
v17 Crecimiento en la industria por tendencia en la moda 55 54 Q Sl
v16 Alianza estratégica con proveedores de insumos 47 a4 P Sl
Posibilidad de penetrar nuevos segmentos en el
v19 49 44 S NO
mercado
Ubicacién de la plant t imidad al
V6 icacion de la planta cuenta con proximidad a los 15 8 F NO
puntos de venta
Cuenta con diferentes productos que se amoldan a las
vl . X 44 35 A NO
necesidades de los consumidores
v15 Fidelizacidn con mas clientes de empresas prestigiosas 55 45 0 Sl
v20 Aumento de empresas competidoras 40 24 T NO
v18 Posibilidad de cambios en la planta. 60 36 R NO
v22 El producto puede ser imitado 37 11 Vv NO
v21 Competencia con productos de mas bajo costo 47 12 U NO

Figura 61. Resumen Analisis Estructural
Elaboracion: los autores

Luego de obtener el resumen del Andlisis estructural podremos ver su grado de

dependencia y motrocidad, su ranking estratégico y si se deberian incluir para la elaboracion

de objetivos estratégicos que haremos mas adelante.
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4.1.2.1.3.2. Elaboracion de objetivos estratégicos iniciales

Para la elaboracion de los objetivos estratégicos se procede a agrupar las

variables de la matriz FLOR y formular objetivos, ademas se tomara en cuenta el analisis

estructural previo. El resultado de dicho analisis se presenta en la siguiente figura.

Objetivos Estratégicos

Imprimir

gp = Objetivo Estratégico (21)

Aumentar la rentabilidad

Reducir los costos

Incorporar nuevos clientes a la cartera

Aumentar la productividad

Brindar diversos productos

Desarrollar una cultura de mejora continua

Asegurar la calidad

Mejorar las competencias del personal

Crear una cultura organizacional

Mejorar la efectividad operativa

Mejorar el clima laboral

Aumentar las ventas

Ofrecer productos de confort

Mejorar la disponibilidad de las maquinarias

Aflanzarnos como empresa competitiva en el rubro textil

Motivar al personal

Fortalecer la toma de decisiones

Proporcionar disefios originales

Detectar sectores y segmentos rentables

Aumentar la publicidad en el mercado

Alinear la organizacion a la estrategia

Figura 62. Objetivos estratégicos planteados inicialmente
Fuente: Software V&B Consultores

4.1.2.1.3.3. ADN mision

Los ADN’S de la mision son fundamentales, ya que deben estar

directamente relacionados los objetivos estratégicos de la organizacion, es por ello que es
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necesaria su extraccion. Posteriormente se debera realizar un alineamiento con los objetivos

estratégicos planteados inicialmente y ver que guarden concordancia.

ADN's de Misién
Mision:

Somos una empresa textil dedicada a la confeccién de ropa interior con disefios originales a un precio accesible,
utilizando materia prima de alta calidad, contando con el respaldo y la exclusividad de la marca FILA. Enfocados a
la mejora continua de los procesos de produccidn, contando con un equipo humano especializado y
comprometido, mediante una cultura integradora y orientada a la excelencia.

ADN'S DELAMISION (9) Gp =
Ser una empresa textil dedicada a la confeccidn de ropa interior
Usar materia prima de alta calidad
Contar con disefios originales

Tener el respaldo y la exclusividad de la marca FILA
Mantener un precio accesible en el mercado
Enfocarnos en la mejora continua de los procesos de produccion

Contar con un equipo humano especializado y comprometido

Tener una cultura integradora y oriendatada a la excelencia

V-3 -2 BN - I - E R T

Brindar precio accesible

Figura 63. ADN’s Mision
Fuente: Software V&B Consultores

4.1.2.1.3.4. ADN visién
Los ADN’S de la vision son fundamentales, ya que deben estar
directamente relacionados con los objetivos estratégicos de la organizacion, es por ello que es
necesaria su extraccion. Posteriormente se debera realizar un alineamiento con los objetivos

estratégicos planteados inicialmente y ver que guarden concordancia.

ADN's de Visién
Vision:
Consolidarnos como una empresa competitiva en el rubro textil, brindando productos diversificados y originales,
mediante la calidad de nuestra materia prima, para brindar confort.

ADN'S DELAVISION (4) 5P =

Ser una empresa competitiva en el rubro textil
Brindar productos diversificados y originales
Usar materia prima de calidad

Brindar confort

E=R LN S

Figura 64. ADN’s Vision
Fuente: Software V&B Consultores
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4.1.2.1.3.5. Objetivos estratégicos alineados con la misién y vision
Luego de extraer los ADN’s de la mision y vision, proseguiremos con un
alineamiento de los objetivos estratégicos planteados con los ADN’s extraidos. Esto sera
fundamental para saber si nuestros objetivos estratégicos nos van a servir realmente y van
contribuir con lo que se espera en la mision y en un futuro con la vision. Adicional se analiza

si requieren ser afiadidos algunos objetivos estratégicos adicionales

Alineamiento de Objetivos Estratégicos
con la Mision y la Vision

OBJETIVO ESTRATEGICO tAlineado?

1 | Aumentar la rentabilidad Sl I
2 | Reducirlos costos Sl I
3 |Incorporar nuevos clientes ala cartera Sl I
4 | Aumentar la productividad Sl !
5 | Brindar diversos productos Sl I
& |Desarrollar una cultura de mejora continua Sl I
T |Mejarar la calidad de los productas finales Sl I
g |Mejarar las competencias del personal Sl !
3 | Crear una cultura arganizacional Sl I
10 [ Mejorar la efectividad aperativa Sl I
1 | Mejarar el clima laboral Sl I
12 | Bumentar las ventas Sl !
13 | Ofrecer productos de confart Sl I
14 [ Mejorar la dizponibilidad de las maquinarias Sl I
15 | Afianzarnos como empresa competitiva en el rubro testil Sl I
16 [ Maotivar al personal Sl !
17 | Fartalecer latoma de decisiones Sl I
15 [ Proporcionar dizefios originales Sl I
13 [Focalizarnos en sectores w zegmentos rentables Sl I
20| Dar a conocer la propuesta de valor en el mercadao Sl !
21| Blinear la organizacidn a la estrategia Sl I

Figura 65. Alineamiento de Objetivos Estrategicos con la Mision y Vision
Fuente: Software V&B Consultores

Como se puede observar todos nuestros objetivos estratégicos estan alineados con la

mision y vison, como corresponde para el correcto funcionamiento de la empresa. Esto nos
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dice que vamos en buen camino con los objetivos estratégicos planteados que nos serviran en

el presente para lograr la mision y para el futuro para lograr la vision.

4.1.2.1.3.6. Objetivos estratégicos alineados al Arbol de Problemas
Una vez que se cuenta con los objetivos estratégicos, estos se deben
alinear con las causas del arbol de objetivos. Este procedimiento permitir evaluar si nuestros
objetivos en efecto cumplen su funcidn de solucionar el problema central y también para
generar una matriz de prioridades para nuestro esquema de planes. Por ello, se hizo un listado

resumiendo nuestro Arbol de problemas, el cual veremos a continuacion.

RESUMEN ARBOL OBJETIVOS
ADECUADA ADMINISTRACION ESTRATEGICA
ALTA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA KAEL SAC
ADECUADA GESTION DE LA CALIDAD
ADECUADA GESTION DE LA PRODUCCION
EXISTENCIA DE MANTENIMIENTO DE PLANIFICADO
INCREMENTO DE CLIENTES
AUMENTO DE INGRESOS
BAJOS REPROCESOS
PUNTUALIDAD EN ENTREGA DE PEDIDOS
ADECUADO DESEMPENO LABORAL
BUEN CLIMA LABORAL
12|ADECUADO PLAN ESTRATEGICO
13| ADECUADO SISTEMA DE INFORMACION
14| CORRECTO CONTROL DE PRODUCCION
15|IMPLEMENTACION CORRECTA DE INDICADORES DE GESTION
16|EXISTENCIA DE UN CMI

O |IN|O|L|B[W[IN [

=
o

[
[N

Figura 66. Resumen Arbol de problemas
Elaboracion: los autores

Una vez que se cuenta con los objetivos estratégicos definidos, se realiza una

alineacion con las causas y efectos del arbol de problemas.
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3|ADECUADA GESTION DE LA CALIDAD 4 o sl s o o 5 o o 0| 5| s o s
4| ADECUADA GESTION DE LA PRODUCCION 4 s 5| s s o 5| s| o o s 3 o s
5|EXISTENCIA DE MANTENIMIENTO DE PLANIFICADO 3l o sl o o o o s| s| o o o o o s s o
6|INCREMENTO DE CLIENTES 3 0 5| o o 0 0| 0|
7|AUMENTO DE INGRESOS 5 s| sl 5 5 o o 0| 5| o 0|
8|BAJOS REPROCESOS a4 5| 5 s| | s| s| o s o o o s s o
9|PUNTUALIDAD EN ENTREGA DE PEDIDOS 3l o o o 0| 5| s| sl o s o s 5 o o
10|ADECUADO DESEMPERIO LABORAL 3l o o o 5 5 s o o 0| o o o s 0|
11{BUEN CLIMA LABORAL 3l o o o o o s s o o 0| o o o s 0|
12|ADECUADO PLAN ESTRATEGICO 4 o o o s o o s s| o o o o 5 o s 5 s
13|ADECUADO SISTEMA DE INFORMACION 3 o o s s s o s o o o o o o 5 3 5|
14|CORRECTO CONTROL DE PRODUCCION 4 o 5 o s| s/ s s s o s o s o s s o 5
15|IMPLEMENTACION CORRECTA DE INDICADORES DE GESTION 4 o o o o s o o o of 5| o s s o s
16{EXISTENCIA DE UN CMI 3l o o o o 5 o 0 o s of s o o s o s

Figura 67. Objetivos estratégicos alineados al arbol de objetivos
Elaboracion: los autores

Luego de este alineamiento, podremos saber cuales son los objetivos mas influyentes

0 con mayor prioridad para lograr obtener todo lo planteado en el Arbol de Problemas.

Orden Objetivos estrategicos Puntaje
1|Desarrollar una cultura de mejora continua 100
2|Afianzarnos como empresa competitiva 95
3|Aumentar la Productividad 83
4|Focalizar esfuerzos en los clientes mas rentables 74
5|Aumentar la eficiencia de los procesos productivos 68
6|Optimizar los procesos de produccion 67
7|Mejorar la efectividad operativa 66
8|Fortalecer la toma de desiciones 63
9|Mejorar la disponibilidad de las maquinarias 57

10|Asegurar la calidad de materia prima 56
11|Aumentar las ventas 51
12|Reducir los costos de produccion 50
13|Mejorar las competencias del personal 48
14|Incorporar nuevos clientes a la cartera 36
15[Maximizar el nivel de satisfaccidn de nuestros clientes 34
16[Crear una cultura organizacional 32
17|Aumentar la rentabilidad 31
18[Motivar al personal 26
19|Mejorar el clima laboral 23

Figura 68. Listado de Objetivos Estratégicos puntuados
Elaboracion: los autores

Estos puntajes nos proporcionan una vision de los puntos que debemos priorizar en el

inicio de nuestra mejora. Deberan ser tratados de forma minuciosa y efectuar planes para
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lograr alcanzar esos objetivos estratégicos. En nuestro caso podemos decir que nuestro arbol

de objetivos si esta alineado al arbol de objetivos.

4.1.2.1.4. Balanced Scorecard
4.1.2.1.4.1. Mapa Estratégico
Mediante esta herramienta de gestién podremos implementar la estrategia
que pretendemos proponer a la empresa en estudio, a partir de una serie de medidas de
actuacion, ademas permitiendo un control permanente sobre todos los factores de la
organizacion, interrelacionando objetivos estratégicos y relacionandolos con acciones
concretas.
Para empezar, vamos a desarrollar el mapa estratégico, el cual usa como

entrada, los objetivos estratégicos previamente alienados, luego se procedié a separarlos

segun las 4 perspectivas (Finanzas, Clientes, Procesos y Aprendizaje y crecimiento).

.

Procesos

Mejorar |a dsponicildad de

1as m

Figura 69. Mapa Estratégico
Fuente: Software V&B Consultores

Podemos observar que nuestro mapa estratégico tiene muchos objetivos en base al

grupo capital organizacional que pertenece a la perspectiva de aprendizaje y crecimiento, ya
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que consideramos muy importante que el personal que trabaja en Industrias Kael tenga muy
en claro estos temas organizacionales, que seran fundamentales para el desarrollo de la
empresa. Adicionalmente contamos con grupos de fidelizacion de clientes y de
mercadotecnia, esto se debe a que luego de realizar nuestras matrices de combinacion el
resultado que nos dio el software fue de una estrategia agresiva. Dentro de la perspectiva de
cliente, tendremos como objetivo central afianzarnos como empresa competitiva en el rubro
textil, dicho objetivo basado en nuestra vision.

Finalmente, todos los objetivos mencionados anteriormente buscan poder llegar a
alcanzar el objetivo principal, el cual es aumentar la rentabilidad de la empresa Industrias

Kael.

4.1.2.1.4.2. Matriz Tablero de Comando
La matriz tablero de comando permite definir los indicadores, inductores e
iniciativas para cada uno de los objetivos estratégicos previamente alineados. Esta matriz
tendra como objetivo definir el control, seguimiento y gestion de cada uno de los objetivos

planteados.
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PERSPECTIVA

OBJETIVO ESTRATEGICO

INDICADOR

INDUCTOR

INICIATIVA

Clientes

Afianzarnos como empresa
competitiva en el rubro textil

Indice de perfil competitivo

Aumentar la participacion de
mercado

Proyecto de posicionamiento de
marca

Aprendizaje y crecimiento

Alinear la organizacion a la
estrategia

Indice de alineamiento general de la
estrategia

Difundir nuestra estrategia en toda
la empresa

Programa de alineamiento de la
estrategia con la empresa

Gestionar el consumo de materia

Programa de monitoreo de la

diversos productos

rentables en el mercado actual

Procesos Aumentar la productividad Indice de productividad prima y optimizar tiempos de
. productividad
produccion
: . Programa de estandarizacion de
. " Estandarizar todos mis procesos y "
Finanzas Aumentar la rentabilidad ROE . procesos y generacion de valor
brindar valor agregado
agregado
. . Establecer nuevas estrategias de  |Programa de especializacié de
Finanzas Aumentar las ventas % de nivel de ventas 9 9 P
venta ventas
” " Enfocarnos en el desarrollo de
" . . Percepcion del cliente acerca de los Programa de desarrollo de nuevos
Clientes Brindar diversos productos nuevos productos que sean

productos

Aprendizaje y crecimiento

Crear una cultura organizacional

Indice de cultura organizacional

Fomentar actividades y eventos
para el desarrollo de la cultura
organizacional

Proyecto de cultura organizacional

Procesos

Dar a conocer la propuesta de valor
en el mercado

Indice de reconocimiento de marca

Fomentar actividades y eventos
para dar conocer nuestro producto
y tener un mayor alcance

Camparia de marketing

Aprendizaje y crecimiento

Desarrollar una cultura de mejora
continua

Indice de capital intelectual

Fomentar el desarrollo de nuevas
ideas y soluciones

Programa de estimulacion de ideas
de mejora

Procesos

Focalizarnos en sectores y
segmentos rentables

Porcentaje de segmentacion
cubierta

Realizar un estudio de mercado
para nuevas opciones de productos

Programa de ampliacién de
segmentacion

Aprendizaje y crecimiento

Fortalecer la toma de decisiones

Indice de confiabilidad de los
indicadores

Consolidar un sistema integrado

Programa de seguimiento de toma
de decisiones

Procesos

Incorporar nuevos clientes a la
cartera

Porcentaje de crecimiento de
cartera de clientes

Captar la atencion de mas publico

Proyecto de captacion de clientes

Aprendizaje y crecimiento

Mejorar el clima laboral

Indice unico de clima laboral

Mejorar las condiciones laborales e
integrar todo el grupo humano

Proyecto de mejora de clima laboral

Mejorar la calidad de los productos

Cumpliendo todos los estandares

Programa de control de seguimiento

Produccién

Procesos finales Cpk del ISO 9001 de los procesos estandarizados

Procesos Mejorar la disponibilidad de las Porcentaje de tiempo disponible Prevenir fallas y reducir tiempos de | Programa de especializacion de
magquinarias mantenimiento mantenimiento de maquinarias

Procesos Mejorar la efectividad operativa  |Indicador de efectividad Paneamiento y Control de Proyecto de control de la

produccion

Aprendizaje y crecimiento

Mejorar las competencias del
personal

Indice de GTH

Enfocarnos en el trabajo de equipo
y mantener una buena
comunicacién

Programa de coaching

Aprendizaje y crecimiento

Motivar al personal

Indice de motivacién de personal

Incentivar y reconocer a los
trabajadores

Programa de reconocimiento de
personal y trabajador del mes

Cumplir por encima las

Programa de propuestas de valor

prima

Clientes Ofrecer productos de confort Indice de satisfaccion del cliente ! )
espectativas de los clientes agregado a nuestros productos
. . . . Percepcion del cliente acerca de los . I Programa desarrollo de nuevos
Clientes Proporcionar disefios originales Proponer nuevos y unicos disefios
disefios originales disefios
Indicador de eficiencia de materia Programa de gestion de materia
Finanzas Reducir los costos Optimizar el uso de materia prima

prima

Figura 70. Matriz Tablero de Comando

Elaboracion: los autores

Luego de definir los inductores, iniciativas e indicadores para cada uno de mis
objetivos estratégicos, podremos tener una mejor organizacion para poder cumplir con todos
los objetivos estratégicos que tenemos por alcanzar. Sera vital cumplir con todos los
inductores e iniciativas, y de igual manera sera muy importante que se efectué la medicion de
sus indicadores segun el tiempo que corresponda.

Luego de ello se procedid a hacer fichas de objetivos para cada uno de los objetivos
estratégicos para poder conocer ciertas definiciones y responsables. Por otro lado, también se
realizaran fichas de indicadores, las cuales contienen la definicién del indicador, tipo,

responsable, formula de calculo, frecuencia de medicién, unidad de medicion, linea base y
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fecha linea base. Y finalmente también haran fichas de iniciativas donde se responderan

ciertas preguntas como dénde, cuando y cuanto costara cada iniciativa.

4.1.2.1.4.3. Seméaforo de Indicadores BSC

La herramienta del seméaforo en BSC, se detallan los rangos de evaluacion

para cada indicador por objetivo estratégico desarrollado. Ademas, se detalla el resultado

actual del indicador antes de la mejora.

Objetivo Estrategico Indicador Tipo [N precaucion | Meta Besultade B estedolrericaos)
Final Actual
Indice de pel i =40.00 40.00 50.00 60.00 1 5
Indice de ali <a4ao0.00 40.00 50.00 60.00 1 s
genera | de la i
Aumentar la productividad Indice de productividad < 55.00 55.00 70.00 75.00 1 5
Aumentar la rentabilidad ROE < 35.00 35.00 50.00 55.00 1 5
Aumentar las ventas % de nivel de ventas =~ 55.00 55.00 70.00 75.00 1 B
el cliente acerca Creciente =50.00 50.00 65.00 75.00 1 5
os productos
Creciente = 50.00 50.00 60.00 68.00 1 5
de reconocimiento de Creciente = 38.00 38.00 45.00 55.00 1 5
Indice de capital intelectual Creciente <22.00 22.00 30.00 40.00 1 s
Po taje de segmentacion .
Creciente <=25.00 25.00 30.00 40.00 1 5
Creciente = 50.00 50.00 60.00 68.00 1 5
Creciente <7.00 7.00 10.00 12.00 1 s
Creciente ~s0.00 56.00 66.00 65.00 1 S
cpk Creciente <80.00 80.00 90.00 92.00 1 s
Pércenta‘e de tiempo Creciente <= 70.00 70.00 80.00 85.00 1 5
disponible
Indicador de efectividad Creciente <= 60.00 60.00 70.00 80.00 1 5
Indice de GTH Creciente = 59.00 59.00 65.00 75.00 1 5
i <55.00 55.00 60.00 70.00 1 s
=65.00 65.00 75.00 85.00 1 5
= 30.00 30.00 45.00 52.00 1 5
Reducir los costos Decreciente =28.00 28.00 35.00 45.00 1 5

Figura 71. Semaforo de Indicadores BSC
Elaboracion: los autores

Luego de obtener nuestro semaforo de indicadores BSC, sabemos cudles son los

objetivos estratégicos que cuentan con indicadores mas criticos y que merecen una atencion

maés detallada como por ejemplo percepcion del cliente hacer de los disefios originales, indice

nico de clima laboral, para cumplir con la meta asignada. De igual manera podemos

identificar cuéles son los indicadores de los objetivos estratégicos que van por buen camino

como el indice de satisfaccion al cliente, indice de perfil competitivo.
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4.1.2.2 Mejora de la gestion por procesos
Luego que se realizo el diagnostico de gestion por procesos, procederemos a
realizar un mapa de procesos propuesto, la caracterizacion de los procesos propuesto y
desarrollar la cadena de valor, luego se desarrollé el manual de procesos, para la empresa

Industrias Kael SAC.

4.1.2.2.1. Determinacion del mapa de procesos (situacion propuesta).

Una vez definido el Planeamiento estratégico y el BSC, se procede a
realizar el Mapa de procesos propuesto, donde se definen indicadores alineados a los
objetivos estratégicos del planeamiento estratégico. Asimismo, se agregan nuevos procesos
ausentes en el actual mapa de procesos como: Planeamiento Estratégico, Control de
Estratégico, Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo, Gestion de Calidad, Gestion del

Mantenimiento.

PROCESOS ESTRATEGICOS

GESTION ESTRATEGICA

| PLANEAMIENTO ESTRATEGICO | | CONTROL ESTRATEGICO |
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I
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PROCESOS POR SOPORTE ‘ ‘
(GESTION CONTABLE Y
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GLANCIER) GESTIONDERRHH GESHIOEDERENIENIMIENIO
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Figura 72. Mapa de procesos propuesto-Industrias Kael SAC
Elaboracion: los autores
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Estos procesos incluidos, hace posible que exista un mapeo de procesos adecuado,
con esto la empresa identificara los procesos necesarios que hace que el proceso sea continuo
y haréa que funcione la produccion. Ademas, asi cumplir con una adecuada gestion de
procesos, que son los pilares de segunda y tercera linea en el arbol de objetivos para
contribuir a que la empresa Industrias Kael SAC, logre el objetivo principal que es una alta

productividad.

4.1.2.2.2. Caracterizacion de procesos (situacion propuesta).
Se procede a realizar la caracterizacion de los procesos propuesto. Por
medio del analisis PHVA, se describen los proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes,

mediante la matriz SIPOC. Esto se muestra con mayor detalle en el Apéndice R.

4.1.2.2.3. Analisis de la cadena de valor (situacion propuesta).
Una vez realizado el mapeo de procesos y la caracterizacion de los
procesos, se procede a analizar la cadena de valor con la finalidad de evaluar las actividades
que generan valor agregado a Industrias Kael SAC, a partir de la descomposicion de cada uno

de sus procesos, se determinard el indice de confiabilidad de la cadena de valor.

4.1.2.2.3.1. Confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor.
El indice de confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor resulté

77.60% tal como se muestra en la figura siguiente
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iNDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

Promedio

f \
[ Procesos Operacionales (8) | 76.40% | Procesos de Soporte (6) | 79.40%

Valor

14.40% | GESTION CONTABLE Y FINANCIERA
18.50% | GESTION DE COMPRAS

21.00% GESTION DE LA CALIDAD

9.00% GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL iNDICE DE
8.40% | GESTION DE MANTENIMIENTO
8.10% GESTION DE RRHH 77.60%
DISTRIB... | GESTION..] INGENIE..| LOGISTi... | LOGISTL.. | PLANIFI..| POSTVE..] PRODUCC)

3.00% | 1140% | 3.00% | 1050% | 12.00% | 8.00% | 8.30% | 15.20%
60.00%

40.00%

Figura 73. Indice de confiabilidad de la cadena de valor propuesto-Industrias Kael SAC
Fuente: Software V&B Consultores

Para la empresa es muy importante este indicador ya que verifica el grado de
confianza que tienen las variables medidas en cada proceso, por lo que permite un soporte y
control para obtener una adecuada gestion de sus procesos y asi garantizar un adecuado

producto para beneficiar las necesidades del cliente.

4.1.2.2.4. Plan de mejora para la gestion de procesos
Después de la realizacién del plan de mejora de la gestién por procesos
(Mapa de Procesos propuesto y Caracterizacion de los Procesos propuesto) y desarrollar la
cadena de valor, se procedio a desarrollar el Manual de Procesos, documento informativo e
instructivo del funcionamiento de cada proceso de la empresa; con la finalidad de

estandarizar el cumplimiento de los procedimientos de cada proceso. (ver apéndice T)

4.1.2.3 Mejora de la gestion de operaciones
En base al inexistente uso de métodos de prondsticos por parte de la empresa,
se formularon una serie de pronosticos tomando como dato histérico la informacion de las
ventas del afio anterior. En este punto se determinara la mejor opcion de prondstico de la
demanda, por lo que se procedio a graficar las estimaciones bajo los diferentes tipos de

prondsticos, y se eligié como mejor opcion el modelo de Winter.
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Modelo de Winter
30000

25000 | | ——Prondstico —e—Ventas

20000 +

15000 -

Ventas

10000 +

5000 +

Mes

Figura 74. Modelo de Prondstico tipo Winter.
Elaboracion: los autores.

Segun la grafica mostrada, se observa que el comportamiento del pronéstico tiene
gran similitud con el historial de las ventas, esto ayudara a tomar mejores acciones para una

adecuada planificacion y control de la produccién en la empresa.

4.1.2.4 Mejora de la gestion de la calidad
4.1.2.4.1. Plan de mejora para la gestion de mantenimiento
Toda maquinaria o equipo debe recibir un mantenimiento cada determinado

tiempo, segun lo requiera, otorgando asi confiabilidad a la empresa de su eficiente
funcionamiento. Es primordial que toda empresa cuente con un programa de mantenimiento,
puesto que al no ser asi podria generar grandes pérdidas. El mantenimiento esta enfocado en
la mejora continua y prevencion de fallas, mediante una organizacion que esta documenta la
misma que ayuda al trabajo en equipo, y preparacion constante para actuar sin dejar caer la
produccion.

Por lo mencionado se prepara un plan de accién para el mantenimiento de las
maquinas, ya que en la empresa Industria KAEL SAC se quiere establecer medidas de
prevencion a tal punto de recudir el mantenimiento correctivo. El proposito de este plan es

establecer un programa de mantenimiento en donde se especifican las fechas para realizar el

128



mantenimiento a las maquinas. Para ello, el plan cuenta de tres fases; que son la preparacion,
la implementacion y la consolacion, donde se desarrollaran actividades que estan desde la
concientizacion a la alta direccion hasta consolidar el plan de mantenimiento. Debido a la
importancia del Mantenimiento en la organizacion, se decidid desarrollar un Plan de Accion
para este aspecto, en la siguiente tabla se puede visualizar los puntos importantes a tomar en

cuenta para la empresa. Para mayor detalle visualizar Apéndice W.

129



@K AFE]. PLANDE ACCION:

MANTENIMIENTO

INDUSTRIAS KAEL S.A.C.

Lice oor FILA Lux
FASE 1: PREPARACION
cQué? ¢Por qué? ¢Cémo? ¢Quién?  ¢;Donde? ¢Cuando?
(What?) (Why?) (How?) (Who?)  (Where?) (When?)
Dar a entender
Instruir a la :Z ;mﬁsgg: c?ee Reuniones \R/il\(;(taor:l/ INDUSTRI
R P . AS KAEL | 22/07/2019 | 24/07/2019
Alta Direccién |un adecuado internas Johan
SAC
plan de Manya
mantenimiento
Por que todos
los miembro de
Informar sobre I(?ef)gp::i)ﬁ)cer Campafias \R/il\jzorz:/ INDUSTRI
el Plan de . . . P . AS KAEL | 25/07/2019 | 29/07/2019
. la importancia  |informativas Johan
Mantenimiento S SAC
de la aplicacion Manya
del plan de
mantenimiento
Medir o .
Fijar objetivos [controlar los :if/t:IZfZir ;:\2?; / INDUSTRI
del plan de objetivos a AS KAEL | 30/07/2019 | 05/08/2019
o I estado de las  [Johan
Mantenimiento |mediano o largo |, . SAC
maquinas Manya
plazo
Disponer Para estrablecer dAeiz:gzjzss con \R{il\itteor;/ INDUSTRI
p_ acciones . AS KAEL | 06/08/2019 | 20/08/2019
Acciones las actividades [Johan
concretas . SAC
a realizar Manya

FASE 2: IMPLEMENTACION

¢Por qué? ¢Cémo? ¢Quién?  ¢Doénde? ¢Cuando?
(Why?) (How?) (Who?)  (Where?) (When?)
Mejorar la Eliminar Evaluando el ;:5;?; / INDUSTRI
efectividad de |pérdidas de las |estado de las Johan AS KAEL | 21/08/2019 | 12/09/2019
la méquina maquinas maquinas Manya SAC
Drzter;r::r;a(;eun Desarrollar un  [Aplicar técnica \R/:\(/:;Orz: / INDUSTRI
programa dé - 1 ograma de ASKAEL | 12/09/2019 | 23/09/2019
Mantenimiento e - Johan
L periodico mantenimiento SAC
Planificado Manya

FASE 3: CONSOLIDACION

cQué? ¢Por qué? ¢ Cémo? ¢Quién?  ¢;Doénde? ¢Cuando?
(What?) (Why?) (How?) (Who?) (Where?) (When?)
Requiere .
Andlisis de conocer el Cuantificar el F:{\: Ztr(;r / INDUSTRI
impacto del plan| progreso del AS KAEL | 23/09/2019 | 26/09/2019
Resultados Johan
de plan Manva SAC
Mantenimiento ¥
Afianzar el Perfeccionar \(ICtOf INDUSTRI
Adoptar una i Rivera /
Plan de las mejoras AS KAEL | 27/09/2019 | 13/10/2019
. cultura de f Johan
Mantenimiento . ) obtenidas SAC
mejora continua Manya

Figura 75. Plan de Accién de Mantenimiento
Elaboracion: los autores
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=

ba b3

1.2.4

1.3
1.3.1

1.3.2

1.4
1.4.1
1.42

1.5

Elaboracion: los autores

4 PLAN DE liIf‘DTI'E}—J'_\ﬂ:E}TG 56 dias 22/07/19 07/10/19
DE LAS MAQUINAS
INICIO 0 dias 22,-"13?,-’19 22,-‘rﬂ?f1‘3
4 FASE N°1: Preparacion 26 dias 22/07/19 26/08/10
Instrur 2 la Alta Direccidn 3 dias 22/07/19 24/07119
Informar sobre el Plan de 3 dias 25/07/19 29/07/19
Mantenimiento
Fijar objetivos del plan de 5 dias 30/07/19 05/08/19
Mantenimiento
Disponer Acciones 10 dias 07/08/19 20/08/19
4 FASE N°2: Implementacion 20 dias 21/08/19 17/09/19
Mejorar la efectividad de la 15 dias 21/08/19 10/09/19
maquina
determinar un programa de 5 dias 11/09/19 17/09/19
Mantentmiento Planificado
4 FASE N°3: Consolidacion 11 dias 23/00/10 07/10/19
Andlisis de Resultados 4 dias 23/09/19 26/09/19
Afianzar el Plan de Mantenimie 7 dias 27/09/19 07/10/19
FIN 0 dias 07/10/19 07/10/19
Figura 76. Diagrama de Gantt Plan de Mantenimiento
julio 2019 agosto 2019 septiembre 2019 octubre 2019
02 o7 12 17 22 27 01 06 11 16 21 26 31 05 10 15 20 25 30 05 10
: @
o 22/07 :
{,l 07/10

Figura 77. Diagrama de Gannt Plan de Mantenimiento
Elaboracion: los autores
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4.1.2.5 Mejora de las condiciones laborales

4.1.2.5.1. Plan de mejora de Clima Laboral

El clima laboral es un tema importante dentro de una organizacion y es

definido como el conjunto de circunstancias psicologicas y sociales que determinan a la

organizacion e influyen de manera directa en el desempefio de los trabajadores. Existen

componentes que influyen en este aspecto; tales como: el nivel de compromiso del trabajador

con la empresa, el grado de identificacion del mismo y la manera en que los grupos se

compenetran y trabajan, los grados de conflicto, asi como los de motivacién, entre otros.

Los trabajadores de la organizacion, ademas de tener necesidades materiales, es

necesario que se sientan en un ambiente de trabajo favorable para poder desempefiarse de

manera eficaz. La mayoria de trabajadores poseen las aptitudes requeridas para alcanzar los

requisitos del puesto, pero si no se encuentran dentro de un entorno afable de trabajo, no

lograran desenvolverse y manifestar todo su potencial. Es por ello que se decidid

implementar un Plan de Accidn para este aspecto, en la siguiente tabla se puede visualizar los

puntos importantes a tomar en cuenta para la empresa.

;Qué?
(What?)
Politica de

reconocimiento

1 | de cumplimiento
de los

trabajadores

¢,Quién?
(Who?)

Rivera Duque /
Manya Gonzales

PLAN DE ACCION: CLIMA LABORAL

¢Cuando?
(When?)

Agosto 2019

¢;Donde?
(Where?)

Empresa KAEL
SAC

SPor qué?
(Why?)

Fomentar el reconocimiento y
felicitacion mutua entre los
trabajadores

¢,Como?
(How?)
Plan o programa de incentivo de

reconocimiento hacia al
trabajador

Politica de
2 [comunicacién con
el trabajador

Gerente General /
Rivera Duque /
Manya Gonzales

Agosto 2019

Empresa KAEL
SAC

Fomentar la comunicacioén entre
el personal y su superior y
mejorar la relacion entre todos

Cronograma establecidos para
las reuniones de feedback y
formatos de registro

Politica de
3 | actividades de
integracion

Gerente General /
Rivera Duque /
Manya Gonzales

Julio 2019

Empresa KAEL
SAC

Promover las relaciones entre
los trabajadores y mejorar el
entorno humano en la empresa,
fomentar el compafierismo

Plan de actividades por realizar
para integrar a todo el personal

Figura 78. Plan de Accién de Clima Laboral
Elaboracion: los autores

132




MNombre de tarea « Duracion «» Comienzo « Fin ~ MNombres de los reg abr may jun jul ago sep oct nov

4 PLANDEACCION  14.75dias  mar9/07/19 mié 24/07/19  Responsables e ——

CLIMA LABORAL S
Preparacionde  Sdias mar 9/07/19 sab 13/07/19 Johan Manya; n Ju:han Manya;Victor Rivera
presentacidn Victor Rivera : :
Exposicién 1dia sdb 13/07/19 lun 15/07/19 Johan Manya; J;ohan Manya;Victor Rivera

Wictor Rivera : :

Toma de 2 dias mar 16/07/19 mié 17/07/19  Johan Manya; | J_nhan Manya;Victor Rivera
informacion Victor Rivera : :
Formulacidnde 3 dias mié 17/07/19 séb 20/07/19 Johan Manya; 1 ;Johan Manya:Victor Rivera
planes Victor Rivera : :
Implementacion 7 dias lun 22/07/19 lun 29/07/19 Johan Manya; 1 Johan Manya;Victor Rivera
de Feedback Victor Rivera : :
Actividades de
Integracion :
Implementacion  10.25dias  jue 8/08/13 lun 13/08/19 Johan Manya; pii Johan Manya;Victor Rivera
cine en el trabajo Victor Rivera . .
Implementacién  5.63 dias lun 19/08/19 vie 23/08/19 Johan Manya; : : 11 Johan Manya:Victor Rivera
de deportes Victor Rivera : :
Implementacion  13.63 dias  lun 12/08/19 lun 26/08/19 Johan Manya; Fii Johan Manya;Victor Rivera
Cumplimiento Victor Rivera . .
por metas

Figura 79. Diagrama de Gantt Clima laboral
Elaboracion: los autores

4.1.2.5.2. Plan de mejora Matriz IPERC
“Teniendo en cuenta el diagndstico de actos y condiciones inseguras del
personal, las entrevistas, y evaluando el nivel de cultura de seguridad y salud en el trabajo de
la empresa se elabor6 la matriz IPERC de la empresa Industrias Kael, en donde se analizaron
los procesos, actividades y tareas en planta, como también se evaluaron la probabilidad de
ocurrencia, severidad y consecuencias a corto y largo plazo de los peligros en planta.”

“Se desarroll6 la matriz IPER, identificando el riesgo y consecuencia del peligro, y
evaluando la probabilidad de ocurrencia de acuerdo a varios indicadores; indice de personas
expuestas, Indice de procedimientos existentes, indice de capacitacion, indice de exposicion
al riesgo, y a la severidad que, de la ocurrencia, de acuerdo a estos dos factores debidamente

evaluados se determind el nivel de riesgo de la actividad”
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MATRIZ DE INVESTIGACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS PARA CONTROLARLOS
INDUSTRIA KAEL SAC EVALUACION REALIZADA POR; Victor Rivera Duque / Johan Manya Gonzales
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Figura 80. Matriz IPERC
Elaboracion: los autores
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4.1.2.5.3. Plan de mejora5’s
Las 5S es una metodologia de implantacion del cual el objetivo

fundamental es eliminar el "desperdicio” en el puesto de trabajo, a la vez que aumentar la
productividad, todo ello conllevara a la reduccion de costos. Los requisitos esenciales de una
adecuada implementacion en la metodologia 5S son: optimizar el espacio disponible;
conservar el orden y control visual en la distribucién de los materiales y de las maquinas,
para que se manifieste la facilidad de acceso a estos y se disminuyan los tiempos en la
busqueda de los mismos; demostrar que se han eliminado desperdicios y excesos; entre otros.

Por lo que se prepara un plan de accion para la implementacion de la metodologia de
las 5’S. Ya que en la empresa Industria KAEL S.A.C desea contar con zonas de trabajo
organizados a fin de mantenerlos funcionales, limpios, y ordenados, en donde sus
colaboradores puedan desempefiarse de la mejor manera, para poder disminuir el tiempo de
busquedas de los elementos y sobre todo mantener limpio todas las zonas de trabajo para que
los trabajadores puedan tener un ambiente de trabajo agradable.

Para ello, el plan cuenta de seis fases que son: la planeacién y organizacion de los
proyectos que involucra la concientizacion de la implementacion y la capacitacion , luego
vienen las otras fases que son: implementacion de lera S, implementacion de la 2da S,
implementacion de la 3ra S, implementacién de la 4ta S e implementacidn de la 5ta S; de las
cuales tienen una duracion de 56 dias donde se desarrollaran actividades que estan desde

realizar un check List de 5S a la planta hasta analizar resultados.
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®KAE

cQué?
(What?)

Concientizar la

INDUSTRIAS KAEL S.A.C.
Licenc

¢ Quién?
(Who?)

PLAN DE ACCION: 5'S

¢Cuando?
(When?)

¢.Do6nde?
(Where?)

¢Por qué?
(Why?)

FASE N°1 : PLANEACION Y ORGANIZACION

Es importante mostrar la
importancia de una

¢Como?
(How?)

Mostrar un plan a la
Gerencia de como se

importancia de Rivera Duque / 03-10 de Junio Empresa KAEL implementacion de la implementa la
las 5'S con la Manya Gonzales SAC metodologia de la5'Sy | metodologiay los
Gerencia como esta beneficia el dia| beneficios que esta
a dia del trabajador. ofrece.
. Se realizard una
N, Para brindar los
Realizacion de conocimientosnecesarios charla sobre el
una Capacitacion [ Rivera Duque / . Empresa KAEL i procedimiento de la
20 de Junio a los trabajadores para |. .
enla Manya Gonzales SAC ; implementacion de la
. implementar la .
Metodologia . metodologia de las
metodologia. §
5S.
Seleccionar personal
Creamo.n’del Rivera Duque / ) Empresa KAEL Para asignar a las idéneo y .competente
Comité 21 de Junio personas responsables que lidere la
Manya Gonzales SAC . - o
Responsable de la implementacion aplicacion de la
misma
FASE N°2 :IMPLEMENTACION 1ERA "S- SEIRI (SELECCIONAR)
Para hacer un buen 'y Calsnflc.ar las
herramientas

adecuado uso del

Implementar la 1'S Empresa KAEL 01-15 de Julio Empresa KAEL espacio fisico, facilitando | . neces.elrlas € .
SAC SAC L innecesarias. Retirar
la seleccion de
. los elementos
herramientas. . .
innecesarios.

PLEMENTACION 2DA "'S**- SEITON (ORDENARAR

Implementar la 2'S

FASE N°4 :

FASE N°3 :IM

Empresa KAEL
SAC

16-20 de Julio

MPLEMENTACI

Empresa KAEL
SAC

Para reducir tiempos con
respecto a la seleccion de
implementos y
herramientas necesarias.

ON 3ERA "'S"'- SEISO (LIMPIAR)

Para contar con espacios
limpios asi facilitar la

Lograr un dia total
que consista en solo
ordenar sus espacios

de trabajo.

Ubicar zonas de
reciclaje de MP que
yano se pueda

) Empresa KAEL 23 Julio -01 de Empresa KAEL . o .
Implementar la 3'S SAC Agosto SAC labor de ca(.iatrab.ajador, utilizar. Al igual que
y tambien evitar zonas personales
accidentes. con limpieza
cotidiana.

FASE N°5 :IMPLEMENTACION 4

Implementar la 4'S

Empresa KAEL
SAC

01-19 de Agosto

FASE N°6 :IMPLEMENTACION

Empresa KAEL
SAC

Se debe reglamentizar el
mantenimiento de las
normas implementadas
hasta el momento.

TA "'S"- SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

Crear manuales de
procedimientos con
respecto a cada paso
de la implementacion
de las 5'S.

Implementar la 5'S

Empresa KAEL
SAC

01-19 de Agosto

Empresa KAEL
SAC

5TA "'S"- SHITSUKE (DICIPLINAR)

Lo mas importance para
cumplir el ciclo es contar
con una disciplina
constante

Convocar a un
equipo de auditoria
para la revision
inopinada del
cumplimiento de la
implementacion.

Figura 81. Plan de mejora 5"s
Elaboracion: los autores.
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4 PLAN DE IMPLEMENTACION DE 5°S 56dias 03/06/19 15/08/19
INICIO Odias  03/06/19 03/06/19
4 FASE N°1 : PLANEACION Y ORGANIZACION 16dias  03/06/19 21/06/19
Concientizar 1a importancia de las 5'S con la Gerencia 6dias  03/06/19 10/06/19
Fealizacion de una Capacitacion en la Metodologia 1dia 15/06/19 15/06/19
Creacion del Comité Responsable idia  21/06/19 21/06/19
4 FASE N°2 :IMPLEMENTACION 1ERA "S"- SEIRI (SELECCIONAR) 1idias 01/07/19 15/07/19
Implementarla 1'S 11dias 01/07/19 15/07/19
4 FASE N°3 :IMPLEMENTACION 2DA "S"- SEITON (ORDENARAR) 6dias 16f07/19 22f07/19
Implementar la 2'S 6dias  16/07/19 22/07/19
4 FASE N°4 :IMPLEMENTACION 3ERA "S"- SEISO (LIMPIAR) 9dias 23f07/19 o02f08/19
Implementar la 3'S 9dias  23/07/19 02/08/19
4 FASE No5 :IMPLEMENTACION 4TA "S"- SEIKETSU (ESTANDARIZAR) 7dias 05/08/19 13/08/19
Implementar la 4'S 7dias  05/08/19 13/08/19
4 FASE N°6 :IMPLEMENTACION 5TA "S"- SHITSUKE (DICIPLINAR) 5dias  09/08/19 15/08/19
Implementar la '8 5 dias 09/08/19 15/08/19
FIN 0 dias 15/08/19 15/08/19
Figura 82. Diagrama de Gantt Plan de Mejora 5°s
Elaboracion: los autores
junio 2019 julio 2019 agosto 2019
1 03 06 09 12 15 18 | 21 24 27 30 03 06 | 09 12 15 13 21 24 27 30 | 02 05 0g 1 14 17
I i
+ 03/06 :
ol
ol
E
ee——]
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Py 1 5/08

Figura 83. Diagrama de Gantt Plan de Mejora 5°s
Elaboracion: los autores
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4.1.2.5.4. Plan de mejora Distribucion de Planta

Este plan busca mejor la distribucion de las areas de trabajo de la empresa,

de las maquinas e instrumentos, para asi poder fabricar de una forma mas eficiente, segunda,

econdmica Y satisfactoria; para ello se debera tomar en cuenta las necesidades de las

maquinas y equipos, evaluar el recorrido y la ubicacion estratégica de los puestos de trabajo

segun cada area.

:Qué?
(What?)
Reducir esfuerzos

1 | de traslado de
materia prima

Ne°

¢,Quién?
(Who?)
Gerente
General/Rivera
Duque / Manya
Gonzales

PLAN DE ACCION: DISTRIBUCION DE
PLANTA

¢Cuando?
(When?)

Junio-Julio2019

¢;Dbénde?
(Where?)

Empresa KAEL
SAC

SPor qué?
(Why?)

Para poder reducir la fatiga que
tiene el personal en la empresa

¢Coémo?
(How?)
Presentar una propuesta de
redistribucién de planta para la
empresa y ejecutar la mejor
opcion

Reducir el tiempo
que se emplea
trasladando
materia prima

Gerente General /
Rivera Duque /
Manya Gonzales

Junio-Julio2019

Empresa KAEL
SAC

Utilizar mejor el tiempo de los
trabajadores en la empresa para
las diferentes tareas

Presentar una propuesta de
redistribucién de planta para la
empresa y ejecutar la mejor
opcién

Mantener un
3 | orden en toda la

Gerente General /
Rivera Duque /

Junio-Julio2019

Empresa KAEL

Posicionar todas las &reas de la
mejor manera para poder tener

Presentar una propuesta de
redistribucién de planta para la

SAC N o empresa y ejecutar la mejor
planta Manya Gonzales una mejor disposicion de planta P yel 9 )
opcién
. . . . .,
Figura 84. Plan de mejora Distribucion de Planta
-
Elaboracion: los autores
tri 2, 2019 tri 3, 2019
MNombre de tarea + Duracién « | Comienzo - Fin ~ | Mombres de los recursos » abr may jun jul ago sep oct
4 PLAN DE ACCION 14.75dias  mar9/07/19 mié 24/07/19  Responsables e —
CLIMA LABORAL

Reunion con 1.13 dias lun 1/07/19  lun 1/07/19 Johan Manya; Johan: Manya:Victor Rivera
Gerente general Victor Rivera
Recoleccidn de 12.5 dias mar 2/07/19 lun 15/07/19 Johan Manya; §u Johan Manya;Victor Rivera
informacion Victor Rivera
Reunidn con 1.13 dias mar 16/07/19 mar 16/07/19  Johan Manya; Johan Manya;Victor Rivera
Gerente general e Victor Rivera
ingeniero de
planta
Consulta con 2.25 dias jue 18/07/19 vie 19/07/19 Johan Manya; Johan Manya;Victor Rivera
Arquitecto Victor Rivera
Propuesta de 1.13 dias lun 22/07/19 lun 22/07/19 Johan Manya; Johan Manya:Victor Rivera
redistribucion Victor Rivera
Aprobacidn y 15.88 dias  mié 24/07/19 vie 9/08/19 Johan Manya; [t Johan Manya;Victor Rivera
puesta en marcha Victor Rivera

Figura 85. Diagrama de Gantt Plan de Mejora Distribucién de Planta
Elaboracion: los autores

138




4.1.3 Alineamiento de las de mejoras
4.1.3.1. Alineamiento de Objetivos del Proyecto con Objetivos de los Procesos
Se realizd un alineamiento de los objetivos del proyecto con respecto a los
objetivos de los procesos en sus tres niveles. Esto nos permitira saber que tan relacionados
estan y saber si los objetivos planteados son los mas adecuados para nuestra propuesta de

mejora en la empresa Industrias Kael.
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Objetivos de los Procesos Puntaje
Identificar las necesidades y los objetivos de la empresa con el fin elaborar propuestas
: . 5 3 1 0 3 3 1 3 3 22
buscando |a excelencia operativa de la empresa.
Gestionar las necesidades de los clientes de manera efectiva. 1 1 3 5 3 1 1 0 0 15
Crear un disefio en base a los requerimientos especificos del cliente y/o a nuevas
1 5 5 5 0 1 0 0 0 17
tendencias.
Realizar el corte de la tela proveniente de Tintoreria de acuerdo a la Orden de Produccion 3 0 1 0 1 0 3 0 3 1
Planificar los recursos necesarios para el proceso productivo de acuerdo a los
. ’ 3 1 3 0 5 3 0 0 1 16
procedimientos establecidos
Recepcionary abastecer forma 6ptima y oportuna los diferentes requerimiento de los
. . 1 0 1 0 3 1 1 3 1 1
clientes internos
Confeccionar las diferentes prendas a partir de las piezas entregadas por el érea de Corte
i o 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1
y de la Orden de Produccion
Cumplir con el pedido en cantidad, tiempo y calidad indicado. 3 3 3 3 3 3 3 0 0 21
Despachar el PT de manera adecuada segtn pr i6n de Produccié 1 0 0 0 3 0 1 0 0 5

Brindar oportunidad y eficiencia en el suministro de recursos fisicos y servicios de apoyo
ativo para el imiento de los objetivos segun requerimiento del cliente en 3 0 1 3 3 1 3 1 1 16
funcion al plan de produccion.

Garantizar el suministro oportuno y adecuado de los bienes y servicios que requiere la
empresa.

Ejecutary controlar con efectividad, los recursos financieros apropiados a la entidad para
el cumplimiento de la misién institucional de acuerdo a la normatividad vigente.

Planear, organizar, coordinar y dirigir las actividades necesarias para seleccionar el
personal requerido, liderar programas de comportamiento humano y evaluar su 3 0 3 0 3 1 0 1 3 14
d fio con los perfiles blecid:

Mantener los equipos y la infraestrutura de la institucion en condiciones 6ptimas para el
normal funcionamiento.

Asegurar que |la documentacion del sistema de gestion de la calidad se mantenga
actualizada y verificar periédicamente el cumplimiento de los requisitos a través de 1 1 0 0 1 1 5 3 3 15
auditorias internas

Ofrecer un seguimiento de la entrega del producto con la finalidad de obtener
informacion sobre el servicio de la empresa.

Figura 86. Alineamiento Objetivos del proyecto con Objetivos del proceso
Elaboracion: los autores

139



Observamos que no todos los objetivos de los procesos guardan una fuerte relacion
con los objetivos del proyecto, sin embargo, en la gran mayoria si tienen un nivel aceptable

de concordancia, lo cual nos indica que en su mayoria estan alineados.

4.1.3.2. Alineamiento de los Planes de Mejora con Objetivos del Proyecto

Se realiz6 un alineamiento de los objetivos del proyecto con los planes de

mejora. Esto nos permitira saber que tan relacionados estan y saber si los planes de mejora
propuestos son los méas adecuados para lograr alcanzar los objetivos del proyecto de

Industrias Kael.
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Plan de 5's 3 0 1 0 3 3 3 1 3 17
Plan de Mantenimiento 3 0 1 0 3 1 3 5 1 17
Plan de PCP 3 0 1 1 5 1 1 3 3 18

Figura 87. Alineamiento de Planes de mejora y Objetivos del Proyecto
Elaboracion: los autores

Luego de efectuar la matriz de doble entrada para ver la relacién que guardan los
planes de mejora y los objetivos del proyecto, podemos concluir que en su mayoria guardan
una relacion alta y por ello se puede decir que esta alineados. Los planes de mejora

efectuados si nos van a ayudar a lograr los objetivos del proyecto.

140




4.1.4 Cronogramay presupuestos para la implementacion de las mejoras

Luego de mencionar los planes de mejora para las diferentes areas y aspectos

de la empresa, con la finalidad de potenciar las carencias que hemos podido detectar en los

diagnosticos efectuados, vamos presentar un cronograma con los diferentes planes de accion

en donde visualizaremos quienes seran los involucrados, cuando se hara, donde se hard, en

que consiste, el costo y que beneficios traera a Industrias Kael. Se espera que luego de

implementar todos estos planes, la empresa pueda ver reflejados las mejoras cuando se vuelva

a realizar una medicion en los diferentes indicadores y/o indices principales.

QUE QUIEN CUANDO DONDE PORQUE como
donde se realiza la actividad) (Propsito de la actividad) (Pautas para a realizaci6n de la actividad)
Fecha de inicio |Fecha Termina CosTO PARA MEJORAR
Disminucion de los cuellos de botella, supresion | Levantar informacion acerca de tiempos
Toda las instal que englobe | 4€ 8763 ocupadas, innecesariamente, reduccién en todoslos procesos, observar
Redistrbuir de planta | "M ¢€ Producdiony |0 -  delmaterial en proceso, mayory mejor oporturidades de mejorar, focalizar Capacidad de planta
stente: utilizacin de lamano de obra, lamaquinariay los| nuestros esfuerzos en las estaciones que Mejor utilizacion de MP
servicios. esperan mis la legada del producto en Reducir personal operativo
8,200.00
Con el fin de mejorar el desempefio laboral,
Implementar un plan de lograr una identidad corporativa, comunicacién
plem P Encargado de RRHH | 5/08/2019 15/10/2019 Toda la empresa KAEL & P N
clima laboral adecuada y tener la capacidad de solucionar
conflictos internos. efi Capacidad de planta
ivos con otras empresas s/. 8,000.00 [Reducir gastos
Realizar un estudio de mercado y poder
§ Poder tener integradas todas las areas de la
Implementar un sistema A N .
} Ing Administrativo . empresa KAEL en tiempo real y asi tener un mejor | los ben
de informacion que ) 10/07/2019 8/11/2019 Area administrativa de KAEL 2
. Ing de produccién control de toda la informacién global de Ia Reducir gastos de venta
integren todas areas. ) ;
organizacién Mejor utilizacion de MP
S/. 85,000.00 |Reducir gastos
Priorizarlas actividades mas importantes y
Capacitacin del correcto - ) Usar de manera eficiente todos los recursos que | que engloben la uti 4
Ing de Produccion y Empresa externay en el drea de
uso de recursos v - brindala empresa desde materia prima hastalas | recursos en la emy Capacidad de planta
Encargado de RR.HH produccion o ! N .
maquinarias mégquinarias, para asi lograr ser eficientes las persona gadas d Mejor utilizacion de MP
7/07/2019) 15/10/2019) las S/. 8,500.00

Figura 88. Cronograma de implementacion de mejoras
Elaboracion: los autores

4.1.5 Evaluacion econémica y financiera del proyecto

En la evaluacion financiera podremos observar la situacién actual de la

empresa, sabremos cOmMo se encuentra economicamente y como Se espera que siga su

crecimiento a traves un periodo de tiempo determinado, de igual manera se procedera a

realizar una evaluacion financiera, pero con la implementacion del proyecto, para poder

determinar las mejoras que traerian consigo el implementar los cambios propuestos.
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Podremos observar que luego de realizar las inversiones en activos intangibles,
tendremos mejoras en relacién al crecimiento anual a un 11.50%, respecto a la capacidad de
planta seremos capaces de producir 312 000 prendas por afio y con referencia a la eficiencia,
se mejorara en el uso de materia prima respecto al uso del hilo y tela, nUmero de operarios,

gastos administrativos y de ventas. Para mayor detalle dirigirse al Apéndice

Resumen del escenario

Valores actuales: PESIMISTA NORMAL OPTIMISTA

Celdas cambiantes:
Crecimiento anual 0.1150 0.1050 0.1150 0.1600
Capacidad Planta (Prendas/afio) 312,000 280,000 312,000 320,000
HILO 0.750 0.830 0.750 0.700
TELA 0.800 0.850 0.800 0.740
Operarios por turno 14 16 14 13
Celdas de resultado:
VANE 359,397 188,618 359,397 592,453
TIRE 195% 101% 195% 271%
B/CE 13 8 13 20

Figura 89. Resumen de escenarios
Elaboracion: los autores
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4.2 Hacer
4.2.1 Implementacion del plan de mejora de la distribucion de planta

Debido a los constantes cambios en la empresa, se decidid optar por una mejor
distribucion de planta la cual deberé favorecer los tiempos que toma trasladar la materia
prima de un éarea a otra y de esta manera reducir el esfuerzo que se genera en los operarios
para poder cumplir las tareas del dia a dia. Después de lo mencionado, se realizd un estudio
en el cual se analizara todo el flujo y las relaciones que tienen todas las areas para poder
producir la trusa FC-150. Se debera tomar en cuenta la cantidad de materia prima que se
mueve, las distancias recorridas y el esfuerzo final que hace un operario para poder obtener el
producto final. Al finalizar se obtuvieron 3 diferentes matrices, las cuales son de cantidad,
distancia y esfuerzo. El calculo que nos dio la matriz de esfuerzo para la distribucién de
planta inicial fue de 1093.83, lo que significa un alto esfuerzo para realizar todo el proceso

productivo.

E, NANTNIAN DN TG
= PRODUCCION :
ﬂ-"* nl rlrwj:h:ﬂ.ﬂjw

Figura 90. Distribucién propuesta planta tercer piso
Elaboracion: los autores
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Figura 91. Distribucién propuesta planta segundo piso
Elaboracion: los autores

A B © D E B G H
A 82.8 62.1 - - - - -
B 82.8 16.4 - - - - -
C 62.1 16.4 167.28 - - - -
D - 167.28 42.64 - - -
E - - - 42.64 86.92 - -
F - - - - 86.92 20.5 -
G - - - - - 20.5 55.35
H - - - - - - 55.35 533.99

Figura 92. Matriz de distancia distribucion final
Elaboracion: los autores

Finalmente, se optd por realizar una redistribucién de planta y volvimos a realizar
todos los calculos para obtener nuestras matrices de cantidad, distancia y esfuerzo. Al
finalizar la redistribucion de planta se obtuvo un puntaje de 533.99 en la matriz de esfuerzo,
lo cual reafirma que los cambios efectuados en la distribucion fueron de gran beneficio para

la empresa. Ver mayor detalle en Apéndice Z.
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4.2.2 Implementacion del plan de clima laboral
Para la implementacion del plan de clima laboral se desarrollaron diferentes
actividades con el personal de Industrias Kael, lo que se buscaba era mejor el entorno fisico y
humano, para aumentar el compromiso de los trabajadores con la empresa que conlleve a una
mayor satisfaccion de los empleados. En esta oportunidad el entorno humano sera lo principal
en los cual esta enfocados las actividades que tendremos las cuales son: Implementacién de
feedback, actividades de integracion y cine en el trabajo.

Lo que se busca con esta iniciativa es mejor las relaciones de los trabajadores,
potenciarlos para poder obtener un mejor desarrollo laboral y personal y también mejorar la
comunicacion que se tiene con sus superiores, para que de esta manera el personal se sienta
valorado. Para ello nos vamos a centrar en el elemento mas importante que tiene la empresa,
el cual es el capital humano, debido a ello, las actividades de nuestro plan de clima laboral se
centraran en mejorar las relaciones intrapersonales de los colaboradores, creando un mejor
ambiente humano.

Sera vital que nuestros trabajadores se sientan comodos en su entorno laboral, que
tengan una adecuada comunicacion entre todos los colaboradores, que se sientan motivados y
orgullosos de pertenecer a la empresa, ya que ello permitird avanzar con las diferentes tareas
del dia a dia de forma mas efectiva, logrando finalmente una mayor productividad. Para
mayor detalle pueden ver el Apéndice AA. Las actividades propuestas para el plan de clima

laboral son las siguientes:

e Implementacion de feedback
e Actividades de integracion
e Cineenel Trabajo

e Deportes Kael
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4.2.3 Implementacion del plan de satisfaccion al cliente

Seréa de vital importancia para la empresa ejecutar el plan para la satisfaccion al
cliente, ya que esto va a permitir tener una mejor relacion con nuestros clientes y de esta
manera reducir la rotacion de clientes ya ganados. Por otro lado, al ejecutar las actividades
que se tiene previstas como son google calender, Introduccion a un CRM vy afianzar los lazos
comerciales, nos van a permitir tener un mejor control de la informacion que se maneja de
nuestros clientes y de nuestros potenciales clientes y de esta manera también hacerlos sentir
valorados. Lo que se busca es cumplir las expectativas de nuestros clientes e incluso
superarlas con actividades y herramientas que tengan que ver incluso con actividades post
venta y fuera de la entrega del producto final que se brinda.

Lo que busca la empresa es hacer sentir al cliente valorado y que puede revisar una
atencion personalizada al momento de comunicarse con la organizacion, de esta manera
nuestros clientes estaran satisfechos no solo por los productos entregados sino también por el
servicio que brindamos para complementar. Las actividades propuestas para el cumplimiento
de este plan son Google calender, implementacion de un CRM vy afianzar lazos mediante

actividades de confraternidad con los clientes. Para mayor detalle dirigirse al Apéndice AB.

4.2.4 Implementacion del plan de 5S
Para iniciar la ejecucion del plan de accion de la implementacion de la
metodologia 5s, se identificaron los puntos mas fuertes a trabajar en la implementacién de la
metodologia 5s, para ello se evalu6 el ambiente de trabajo para poder apreciar las condiciones

en las que se encontraba cada area.
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Figura 93. Evidencia de la condicidn inicial en Produccion
Elaboracion: los autores

Figura 94. Evidencia de la condicion inicial en Produccion
Elaboracion: los autores

Para esto se hicieron visitas previas a la empresa INDUSTRIAS KAEL S.A.C., en

donde se conversé con el Gerente General y se realizaron inspecciones a las instalaciones
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para posteriormente poder mostrar los problemas encontrados y asi poder programar las

actividades a implementar, en busca de la mejora de las instalaciones.

Figura 95. Evidencia de la condicidn inicial en Produccion
Elaboracion: los autores

Luego de presentar las evidencias necesarias y como primera medida para el
desarrollo del plan de implementacion de la metodologia de las 5s, se presentan las fases de

la implementacion:
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FASE N°1 : PLANEACION Y ORGANIZACION

Concientizar la importancia de las 5'S con la Gerencia

Realizacion de una Capacitacion en la Metodologia

Creacion del Comité Responsable

FASE N°2 :IMPLEMENTACION 1ERA "'S"- SEIRI (SELECCIONAR)
Implementar la 1'S

FASE N°3 :IMPLEMENTACION 2DA "'S"'- SEITON (ORDENARAR)
Implementar la 2'S

FASE N°4 :IMPLEMENTACION 3ERA "'S"- SEISO (LIMPIAR)
Implementar la 3'S

FASE N°5 :IMPLEMENTACION 4TA "'S"'- SEIKETSU (ESTANDARIZAR)
Implementar la 4'S

FASE N°6 :IMPLEMENTACION 5TA "'S"'- SHITSUKE (SELECCIONAR)
Implementar la 5'S

Figura 96. Fases del Plan de Implementaciéon 5°S
Elaboracion: los autores

Una vez implementado, las fases, se vieron los cambios que permitieron tener mejores
ambientes de trabajo, pudiendo mejorar el proceso productivo y que el personal pueda tener
libres accesos de transito y un adecuado almacenamiento de los recursos para la produccion.

A continuacién, mostramos los cambios:

Figura 97. Antes y después — Almacén de Producto Terminado
Elaboracion: los autores
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Figura 98. Antes y después — Area de Produccion
Elaboracion: los autores

Figura 99. Antes y después — Area de Acabados
Elaboracion: los autores
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Figura 100. Antes Y Después — Recibidor de Industrias Kael Sac
Elaboracion: los autores

Figura 101. Antes y después — Oficina de Administrativa
Elaboracion: los autores

4.2.5 Implementacion del plan de mantenimiento

Como primer paso de este plan de accidn realizaremos un cuestionario de

Mantenimiento en donde obtendremos un indicador de auditoria de la maquina en Industria

Kael SAC (porcentaje).
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= NO

Figura 102. Resultado de la auditoria del cuestionario de mantenimiento.
Elaboracion: los autores

Se puede concluir con respecto al cuestionario de Mantenimiento (Auditoria) que la
empresa Industria Kael SAC no cuenta con un plan de mantenimiento bien establecido.
Puesto que el mantenimiento que se realiza a las maquinarias es mas que todo correctivo y si
se presentara alguna parada o averia los trabajadores lo solucionan de manera empirica.

Luego de identificar especificamente los puntos para cada aspecto a evaluar se
detallaran los objetivos, planes de accién y los indicadores, con los que vamos a tener nuestra
linea base, y respecto a ellos vamos a ir viendo que tanto estamos mejorando en el tiempo.
Cabe resaltar que todo recaera en la elaboracion de un programa de mantenimiento para la

empresa en estudio la cual se detalla en el apéndice AC.
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4.2.6 Implementacion de Plan de PCP

En este punto, veremos después de haber realizado la estimacion de la
demanda, se establecerd un plan de agregado de produccion que permita a la empresa tener
una proyeccion, asi existiran carencias de requerimientos para los insumos y esto contribuye
a una adecuada planificacion de la produccion.

Por lo que se elaboré un plan agregado de produccion para los 12 meses del afio 2019,
siendo politica de la empresa laborar de lunes a sdbado en un solo turno. A continuacion, se

muestra el plan agregado de produccién establecido para la empresa Industria Kael S.A.C.

Febrero  Marzo  Abril Junio Julio Agosto ~ Septiembre ~ Octubre  Noviembre Diciembre AN TEG]

178,496

Produccion 14,875 13,387 16,362 | 11,900 | 14,875 | 13,387 17,850 14,875 12,792 13,387 15,618 19,188
Pronosticada

Pedidos (dato)
Ingresados x ventas

Pedidos
Pendientes

Stock de seguridad 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500
a fabricar

Plan de 15,375 13,887 16,862 | 12,400 | 15375 | 13,887 | 18,350 15,375 13,292 13,887 16,118 19,688
Produccion

184,496

Plan Acumulado 15,375 29262 | 46,124 | 58524 | 73,898 | 87,785 | 106,135 | 121510 | 134,802 | 148,689 | 164,807 | 184,49

Dias Utiles

22 20 21 20 22 20 22 21 20 22 20 21

De tal manera, se realizaron los calculos correspondientes para elaborar una trusa FC-

150, donde se contemplan los costos de elaboracion para determinar el plan agregado

siguiente:
Periodos Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre [AWIHIIELG]
Plan de 15,375 13,887 16,862 12,400 15,375 13,887 18,350 15,375 13,292 13,887 16,118 19,688 184,496
Produccion
Dias Utiles 22 20 21 20 22 20 22 21 20 22 20 21 125
Unidades 15,375 13,887 16,862 12,400 15,375 13,887 18,350 15,375 13,292 13,887 16,118 19,688 184,496
Horas 102 93 112 83 102 93 122 102 89 93 107 131 43,049
Costo H-H S/. 405|S/.1,280 | S/. 1,554 [ S/. 1,142 | S/. 1,417 [ S/.1,280 | S/. 1,691 | S/. 1,417 |S/.  1,225|S/. 1,280 | S/. 1,485|S/. 1814 |S/. 594,959
Inventario Final Mensual 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de Posesion St - |S. - |Sl. - |S. - |[S. - |S. - |S. - [S.L - [|SL - |s. - sl - |sL S.
0 Retraso
Costo de operacion total | S/. 405|S/. 1,280 | S/. 1,554 [ S/. 1,142 | S/. 1,417 [ S/. 1,280 | S/. 1,691 | S/. 1,417 | S/.  1,225|S/. 1,280 | S/. 1,485|S/. 1,814 | S/. 594,959
Costo unitario S/. 4.70

Figura 103. Plan Agregado de Produccién
Elaboracion: los autores
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Como se puede apreciar en el plan agregado de produccién el costo unitario incurrido
por la empresa en el area de produccion es 4.79 soles por cada trusa FC-150 que se produce.
Una vez calculada la demanda pronosticada se necesita determinar el abastecimiento de la
materia prima y los insumos que se utilizan para a produccion. Es por ello que se decidio
implementar un MRP (Plan de Requerimiento de Materiales).

A continuacion, se nombra los pasos que se ha seguido para la implementacion del
MRP. Donde se elabord el arbol de componentes, el cual muestra los insumos, la materia
primay el numero de niveles a utilizar para su produccion, donde se menciona las

proporciones que se requieren para elaborar el paquete de trusa.

Nivel 0 TRUSA FC-150
) TRUSA HANT EMPAQUE
Nivel 1
1 2 1
) TRUSA ABIERTA HILO
Nivel 2
1 0.018
. TELA | ELASTICO HILO
Nivel 3
0.8 0.45 0.75

Figura 104. Arbol de producto por niveles
Elaboracion: los autores

Una vez identificado el arbol, se muestran las entregas proyectadas por semana:

MRP

SEMANAS
Octubre Noviembre

PERIODOS 6 7
Paguete de Trusas (Docena)

Figura 105. Entregas proyectadas por semana
Elaboracion: los autores

A continuacion, se muestra la lista maestra de materiales y componentes de las trusas FC-
150:
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Listado Maestro de Materiales y Componentes

- Disponibilid| Tiempo de . Stock | Tamafio | Tipo de
Item Codigo ad Stock | suministro Unicad Seguridad| de Lote Lote

Pagquete de Trusas FC-150 PQ 420 1 semana 120 500 Maximo

Trusas Fc-150 FC-150 320 1 semana 716 9,984 Maximo

Empaque EM 550 1 semana 250 10,000 Maximo

Etiqueta-Hant ETQ-150 500 1 semana 250 10,000 Maximo

FC-150 con laterales abiertos TR 620 1 semana 716 11,232 Maximo

Tela -Algodén TL 120 1 semana 100 500 Maximo

Elastico ELA 80 1 semana 80 200 Maximo

Hilo H150 95 1 semana 80 115 Maximo

Figura 106. Listado de materiales y componentes
Elaboracion: los autores

Como ya se tiene el arbol del producto, la lista maestra de materiales y componentes en las
siguientes tablas se aplican las técnicas de MRP (tabulacion en el espacio y el tiempo) por

niveles, que por motivos de espacio solo mostrara algunos componentes.

Tabla 15.
Calculo de Necesidades Netas de los items de Nivel 0 / PMP

Disponibilida

TempoSem  des  Compro-  Stockde  Codigo  Codigo
Suminsro ~ Stock ~ metido Seguridad

Necesidades 341 34n 34n 341 4216 4216] 4216 4216
Brutas
Paguete de Tusas FC-150 420 [SAENG 420 120 120 120 120 120 120 120
Reposiciones
500 1 420 120 VI Necesidades
Netas 3 34 34n 341 4216 4216] 4216 4216
Recepcion
(Y 3 34 34n 341 4216 4216] 4216 4216
Lanzamiento
didos Planif NNV 341 34n 34n 4216 4216 4216 4216 0

Elaboracién: los autores

Tabla 16
Calculo de Necesidades Netas de los items de Nivel 1-Trusas

Tamao Tempo Semisporioiicade - Compro- ~ Stockde ~ Codigo ~ Codlgo
de Lote Stmnsyo ~ Stock  mefilo Sequrided e
Necesidades M| U | U | un Q15 | M6 | 46 | 46| 0
Brutas
Docena de Trusas FC-150 R0 isponiviidac 30 76 | 76 716 716 6 | 76 | TI6 | 76
Reposicores
9984 1 20 716 VAR Necesidades
Netzs 3568 | 3412 | 342 | 3412 | 426 | 426 ) 426 | 426 ] 0
Recepcion
kdldos Plan 3568 | 3412 | 34T | 34T | 426 | 426 | 426 | 426 | 0
Lanzamiento
AN 3568 | 3412 | 342 | 34T | 426 | 426 | 426 | 426 | 0 0

Elaboracién: los autores
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Tabla 17
Calculo de Necesidades Netas de los items de Nivel 1-Etiquetas

Tameio Tempo Sem isponbilack  Compro- ~ Stockde  Codigo ~ Codlgo

de Lote Sumito ~ Stock  metido  Sequridad
Necesidades | U | o | un 26 | 406 | 46 | 6] 0
Brutas

Efiquetas Gl isponbilfac 500 B | B 0 0 B0 | B | X0 | MW
Reposiciones

10,000 | 500 20 (R IO Necesidades
Netzs 200 | 34T | 3412 | 3412 | A6 | 426 | 426 | 426 | 0
Recepcion
edidos Plani 200 | 34T | 3412 | 3412 | A6 | 426 | 426 | 426 | 0
Larzamiento
AL 2022 | 3472 | 3412 | 34T | 426 | 426 | 426 | 426 | 0 0

Elaboracién: los autores

Tabla 18
Calculo de Necesidades Netas de los items de Nivel 1-Empaques

Tamafo Tempo Sem isponbildade - Compro- ~ Stockde ~ Codigo~ Codigo

(e Lote Sumnso ~ Sock  mefido  Sequrided
Necesidades AN | U | U U Q6 | 406 | 46 | 26 | 0
Brutzs

Emague G0 iponiviidads T I O 50 I O O I
Reposicires

10,000 1 50 20 T Necesidades
Netas 2010|3412 | 3 | 31 | A6 | A6 | 46 | 426 ] O
Recepcion
edlidos Plani 2812 | 34| 34 | 3 406 | 426 | 426 | 426 ] 0
Lanzamirto
AL 2672 | 3412 | 34T | 34 | A6 | 426 | 426 | 426 | 0 0

Elaboracién: los autores
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Tabla 19
Calculo de Necesidades Netas de los items de Nivel 2

Tamafio Teempo Sem)sponiiidade  Compro- ~ Stockde  Codigp  Codigo

de Lote Sumnsto ~ Stock  mefido  Segurided
Necesidades 6 | UL | U | un 26 | M6 | 46 | 6 0 0
Brutas

FC-150 con terakes abirtos YA iponibiicac 620 76 | 76 716 716 76 | 76 | 716 | 716 116

Reposiciones

1123 1 620 116 I Necesidades
Netzs 3664 | 3412 | 34T | 34 | 426 | 426 | 426 | 46| O 0
Recepcion
edidos Plani 3664 | 3412 | 34T | 34T | 4X6 | 426 | 426 | 46| O 0
Lanzamierto
GAONRENT 3664 | 3472 | 3412 | 3412 | 426 | 426 | 4206 | 426 | 0 0 0

dmano EMN0 S8l DONIDNICA0 0mpro 0CK (€ 00100 00100
de Lote 0 0 etido eouridad 4 0 4 ] 8
oesidade 231 an | oan il B2 B/ | B/ | BN 0 0 0
Tela-Algodon 120 [t 120 100 100 100 100 100 100 00 | 100 100 100
Reposiciong
1] 1| m 10 R s
g 00 || | 3312 | 3312 33 |3 | 0 0 0
Recencio
edidos Pl 00 | o | 3312 | 332 | 33/ | 3| 0 0 0
Azamiento
edidos Planif gAY 21 21| 3312 3312 3312 | 331 0 0 0 0
amano empo Sem sponiiidade - Compro: ockde  Codio  Codigo
(e Lo (] 0 10 eUrdad 0 4 0 §
eogsiade 0 | 604 | 2604 | %M | 36 | 62| e | 62| O 0 0
Eésico A onhiidac Ll Ll Ll Ll Ll 0] o | & & Ll Ll
Reposci
0 1 Ll (l] (O Necesidade
o 2008 | 2604 | 2604 | 2604 | 3162 | 3162 | 3162 | 3\ | 0 0 0
Recepcio
plidos P 2008 | 2604 | 2604 | 2604 | 3162 | 3162 | 3162 | 3\ | 0 0 0
ANZAMento
GO 2748 | 2604 | 2604 | 2604 | 3162 | 3162 | 3162 | 3162 | O 0 0 0

Elaboracién: los autores

Se espera que con la implantacién de este plan la empresa tenga un adecuado
planeamiento y control de la produccidn, se tenga un plan de compras, con la finalidad de
evitar un desabastecimiento de insumos al momento de la produccion, y se pronostique la
demanda para entregar los pedidos a tiempo y en forma completa, para cumplir con la

adecuada gestién de la produccion.
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CAPITULO V

RESULTADOS

En este capitulo, realizaremos la verificacion de todos los indicadores vistos durante
el proyecto, esto nos servira para conocer el resultado que estamos teniendo luego de
implementar nuestros planes de accién e las diferentes areas de la empresa. De igual manera
realizaremos un analisis de que nos ayudé realmente a mejorar los resultados de los diferentes
indicadores que finalmente nos diran si estamos cerca de alcanzar nuestros objetivos del

proyecto, de los procesos y del BSC.

5.1 Verificar
5.1.1 Evolucién de indicadores segun objetivos del proyecto
Aqui veremos la situacién actual de Industrias Kael en relacion a los objetivos
principales que tenemos del proyecto, haremos un cuadro de indicadores comparando el
periodo actual versus la medicion del indicador una vez finalizada el proyecto. Luego de
haber implementado el proyecto podremos verificar que tanto logramos mejorar el indicador
con respecto a la linea base y asi conocer si estamos logrando alcanzar los objetivos del

proyecto.
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Tabla 20.

Indicadores segun objetivos del proyecto

Indicadores segin  Frecuencia
Objetivos del de Tipo
Proyecto medicion
Aumentar la Productividad
Eficacia Mensual Creciente
Eficiencia Mensual Creciente
Efectividad Mensual Creciente
Productividad Mensual Creciente
Adecuada Administracion Estratégica
Radar Estratégico ~ Trimestral ~ Creciente
indice de
Diagnostico Trimestral ~ Creciente
Situacional

Adecuada Gestion de la Calidad
Indice de Costos de

' la Calidad Trimestral
Indice Satisfacion Trimestral
del Cliente
indice de Percepcion ..
del Cliente Trimestral
Adecuada Gestién de la Produccion
Eficiencia Mensual
Eficacia Mensual
Indicador de
Mensual
mermas
Adecuado Desempefio Laboral
indice Clima Mensual
) Laboral
Indice Motivacion
Mensual
Laboral
indice GTH Bimestral
indice de Mensual
Ausentismo Laboral
Indice de Rotacion
Mensual

de Personal
Adecuada Gestion de Procesos
Indice de Creacion

Mensual
de Valor

Decreciente

Creciente

Creciente

Creciente
Creciente

Decreciente

Creciente

Creciente
Creciente

Decreciente

Decreciente

Creciente

Unidad de
Medicion

Porcentaje
Porcentaje

Porcentaje
Unidad

producida/Sol

Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje
Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje
Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje
Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

Periodo

inicial
(linea
base)

73.70
55.85
41.17

0.24

35%

45%

9.80%
81.08%

77.69%

55.85
73.70

10.00%

63.97%

67.00%
53.19%
0.60%

7.271%

70.76%

Periodo
actual

82.42
62.42
51.49

0.25

52%

67%

7.49%

88.66%

81.36%

62.42
82.42

7.00%

70.34%

78.00%
66.50%
0.45%

4.25%

75%
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indice de
Confiabilidad de Mensual Creciente Porcentaje  64.00% 77.60%
Indicadores
Elaboracion: los autores

Podemos observar que en la mayoria de nuestros indicadores tenemos mejoras luego
de haber implementado nuestros planes de accion sugeridos en nuestro proyecto de mejora
continua. Sera vital poder continuar con los planes establecidos y mejorar ciertos aspectos o
agregar nuevos planes de ser necesario para posteriormente analizar si logré alcanzar la meta

trazada en cada uno de los objetivos del proyecto.

5.1.1.1. Eficacia

Luego de realizar la implementacion de planes de accion para poder mejorar
nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedioé a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esté relacionado al objetivo principal del
aumentar la productividad.

En la etapa inicial, se tomaron los datos de los meses de setiembre, octubre,

noviembre y diciembre del 2018, para poder hallar la eficacia total, la cual nos dio un

resultado de 73.70% como eficacia total.
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Eficacia total

80.00%
78.00%
76.00%
74.00%
72.00%
70.00% 78.11%
68.00% 75.49%
. (]
66.00%
68.06%
64.00%

62.00% =S o
Setiembre Octubre Noviembre Diciembre

Figura 107. Eficacia Total antes del Proyecto
Elaboracion: los autores

Eficacia Total

86.22%

77.00%

76.00%

Junio Julio Setiembre

Figura 108. Eficacia Total después del Proyecto
Elaboracion: los autores

El resultado que nos dio esta vez fue una eficacia total de 82.42%, lo cual significa un
aumento de 8.71% con respecto a los ltimos meses del 2019. Se observa que hubo una

mejora significativa y es que, debido a los planes implementados en mantenimiento, 5S, PCP
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y clima laboral se pudo aprovechar mejor el tiempo que se tiene para el proceso productivo,
se evitaron reprocesos y ademas hubieron mejoras con las entregas a los clientes, ello fue la
clave para mejorar nuestra eficacia total. Se debera seguir con los planes para poder alcanzar

las metas trazadas por la empresa.

5.1.1.2. Eficiencia
Luego de realizar la implementacion de planes de accion para poder mejorar

nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedioé a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de
aumentar la productividad.

En la etapa inicial se tomaron los datos de los meses de setiembre, octubre, noviembre
y diciembre del 2018, para poder hallar la eficiencia total, la cual nos dio un resultado de

55.85% como eficiencia total.

Eficiencia total

Setiembre Octubre Noviembre Diciembre

Figura 109. Eficiencia Total antes del Proyecto
Elaboracion: los autores
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Eficiencia total

60.89%
58.84%

Junio Setiembre

Figura 110. Eficiencia Total después del Proyecto
Elaboracion: los autores

El resultado que nos dio esta vez luego de volver a medir en los meses de junio, julio,
agosto y setiembre del 2019 fue una eficiencia total de 62.42%, lo cual significa un aumento
de 6.57% con respecto a los ultimos meses del 2018. Se observa que hubo una mejora
significativa y es que, debido a los planes implementados en mantenimiento, 5S, PCP y clima
laboral se pudo aprovechar mejor el tiempo que se tiene para el proceso productivo, se
evitaron reprocesos y ademas hubieron mejoras en los tiempos de entrega a los clientes, ello
fue la clave para mejorar nuestra eficiencia total. Se debera seguir con los planes para poder

alcanzar las metas trazadas por la empresa

5.1.1.3. Efectividad
Luego de realizar la implementacion de planes de accion para poder mejorar
nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedié a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de

aumentar la productividad.
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En la etapa inicial se tomaron los datos de los meses de setiembre, octubre, noviembre
y diciembre del 2018, para poder hallar la efectividad total, la cual nos dio un resultado de

41.17% como efectividad total inicial.

Efectividad Total

setiembre octubre noviembre diciembre

Figura 111. Efectividad Total antes del Proyecto
Elaboracion: los autores

Efectividad Total
58.00%
56.00%
54.00%
52.00%
50.00%
48.00%
46.00%
44.00%

42.00%

setiembre octubre noviembre diciembre

Figura 112. Efectividad Total después del Proyecto
Elaboracion: los autores

El resultado que nos dio esta vez luego de volver a medir en los meses de setiembre,
octubre, noviembre y diciembre del 2019 fue una efectividad total de 51.49%, lo cual

164



significa un aumento de 10.32% con respecto a los ultimos meses del 2018. Se observa que
hubo una mejora significativa y es que debido a los planes implementados en mantenimiento,
5S, PCP y clima laboral se pudo aprovechar mejor el tiempo que se tiene para el proceso
productivo, se evitaron reprocesos y ademas hubieron mejoras en los tiempos de entrega a los
clientes, ello fue la clave para mejorar nuestra eficiencia total. Se debera seguir con los planes

para poder alcanzar las metas trazadas por la empresa.

5.1.1.4. Productividad
Luego de realizar la implementacion de planes de accion para poder mejorar

nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedioé a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de
aumentar la productividad.

En la etapa inicial se tomaron los datos de los meses de setiembre, octubre, noviembre
y diciembre del 2018, para poder hallar la productividad total, la cual nos dio un resultado de

0.24 unid/sol como productividad total inicial.

Productividad Total

=

Setiembre Octubre Noviembre Diciembre

Figura 113. Productividad Total antes del Proyecto
Elaboracion: los autores
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Productividad Total

Junio Julio Setiembre

Figura 114. Productividad Total después del Proyecto
Elaboracion: los autores

El resultado que nos dio esta vez luego de volver a medir en los meses de junio, julio,
agosto y setiembre del 2019 fue una productividad total de 0.25 unid/sol, lo cual significa un
aumento de 0.01 unid/sol con respecto a los Gltimos meses del 2018. Se observa que hubo
una mejora significativa y es que, debido a los planes implementados en mantenimiento, 5S,
PCP y clima laboral se pudo aprovechar mejor el tiempo que se tiene para el proceso
productivo, se evitaron reprocesos, se optimizo el uso de la materia prima usada y ademas
hubo mejoras en los tiempos de entrega a los clientes, ello fue la clave para mejorar nuestra
eficiencia total. Se debera seguir con los planes para poder alcanzar las metas trazadas por la

empresa.

5.1.1.5. Indice Posicion Estratégica
Luego de realizar la implementacion de planes de accidn para poder mejorar
nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedié a medir

nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
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esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de
obtener una adecuada Administracion Estratégica.

En la etapa inicial se tomaron los datos de los meses de setiembre, octubre, noviembre
y diciembre del 2018, para poder hallar nuestro indice de Posicion Estratégica, con la ayuda
de la herramienta de Radar Estratégico, la cual nos dio un resultado de 35.21% como

eficiencia estratégica inicial.

indice de Posicién Estratégica

Figura 115. indice de Posicion Estratégica inicial
Elaboracion: los autores
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Indice de Posicidn Estratégica

Figura 116. Indice de Posicion Estratégica actual
Elaboracion: los autores

El resultado que nos dio esta vez luego de volver a medir en los meses de junio, julio,
agosto y setiembre del 2019 fue una Eficiencia Estratégica final de 52%, lo cual significa un
aumento de 16.79% con respecto a los Gltimos meses del 2018. Se observa que hubo una
mejora significativa y se debe a una correcta definicion de mision, vision valores, objetivos
estratégicos y alineamiento de la empresa que nos da la implementacion de un Planeamiento
Estratégico y Balance Score Card. Ademas de los planes implementados en Clima Laboral
ayudaron en medida al colaborador a estar mas comprometido y sentirse identificado con los
objetivos de la empresa. Este resultado refleja que la empresa ha mejorado en cuanto a
eficacia organizacional y que sus areas respectivas estan centradas en trabajar alineada a la
estrategia y sus objetivos. Se debera seguir con los planes para poder alcanzar las metas

trazadas por la empresa.

5.1.1.6. Indice de Diagnéstico Situacional
Luego de realizar la implementacion de planes de accién para poder mejorar
nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedi6é a medir

nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
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esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de
obtener una adecuada Administracion Estratégica.

En la etapa inicial se tomaron los datos de los meses de setiembre, octubre, noviembre
y diciembre del 2018, para poder hallar nuestro indice de Diagnéstico Situacional, la cual nos

dio un resultado de 45% como Diagnostico Situacional inicial.

[ndice de Diagndstico Situacional

Figura 117. Indice de Diagnostico Situacional inicial
Elaboracion: los autores

[ndice de Diagndstico Situacional

Figura 118. indice de Diagnostico Situacional actual
Elaboracion: los autores
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El resultado que nos dio esta vez luego de volver a medir en los meses de junio, julio,
agosto y setiembre del 2019 fue un Diagnostico Situacional final de 67%, lo cual significa un
aumento de 22% con respecto a los ultimos meses del 2018. Se observa que hubo una mejora
significativa y se debe a una correcta implementacion del Planeamiento Estratégico y Balance
Score Card. Ademas de los planes implementados en Clima Laboral ayudaron en medida al
colaborador a estar mas comprometido y sentirse identificado con los objetivos de la
empresa. Este resultado refleja que la empresa se encuentra mejor posicionada en
alineamientos e implementacion de los objetivos estratégicos planteados. Se debera seguir

con los planes para poder alcanzar las metas trazadas por la empresa.

5.1.1.7. indice de Costos de la Calidad
Luego de realizar la implementacion de planes de accidn para poder mejorar

nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedi6 a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de
obtener una adecuada Gestion de la Calidad.

En la etapa inicial se tomaron los datos de los meses de setiembre, octubre, noviembre
y diciembre del 2018, para poder hallar nuestro indice, la cual nos dio un resultado de 9.80%

como Costo de Calidad inicial.
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TABLA DE INTERVALOS DEL COSTO DE LA CALIDAD

TOTAL CUESTIONARIO CATEGORIA % DE VENTAS BRUTAS

55 -110 BAJO 2ah

111-220 MODERADO 6a1lh
221-275 ALTO 16a20
276 - 330 MUY ALTO 21a25

COSTO DE LA CALIDAD = (VENTAS BRUTAS) (PORCENTAJE) / 100 |

VENTAS
BRUTAS 85,224.88
[ PORCENTAJE | 9.80% |

COSTO DE
LA CALIDAD

8,350.47

Figura 119. indice de Costo de Calidad inicial
Elaboracion: los autores

TABLA DE INTERVALOS DEL COSTO DE LA CALIDAD

TOTAL CUESTIONARIO CATEGORIA % DE VENTAS BRUTAS

55-110 BAJO 2ah

111-220 MODERADO 6alh
221-275 ALTD 16a 20
276 - 330 MUY ALTO 21a25

COSTO DE LA CALIDAD = (VENTAS BRUTAS) (PORCENTAJE) / 100 |

VENTAS
BRUTAS 85,224.88
| PORCENTAUJE | 7.49% |
COSTO DE
6,380.14
LA CALIDAD '

Figura 120. indice de Costo de Calidad actual
Elaboracion: los autores

El resultado que nos dio esta vez luego de volver a medir en los meses de junio, julio,
agosto y setiembre del 2019 fue un indice de Costo de Calidad final de 7.49%, lo cual
significa una mejora decreciente de 2.31% con respecto a los Gltimos meses del 2018. Se

observa que hubo una mejora significativa y se debe a una correcta implementacion de los
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planes de accién de mejora de la distribucion de planta, 5°s, mantenimiento y PCP. Ello, nos
permitio obtener mejoras en areas referentes a calidad, procedimientos y una mejor
informacion sobre los costos que incurre la empresa en su proceso productivo. Se debera

seguir con los planes para poder alcanzar las metas trazadas por la empresa

5.1.1.8. Indice Satisfaccion del Cliente

Luego de realizar la implementacion de planes de accion para poder mejorar
nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedio a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esté relacionado al objetivo principal de
obtener una adecuada Gestion de la Calidad.

En la etapa inicial, se tomaron los datos de los meses de setiembre, octubre,

noviembre y diciembre del 2018, para poder hallar nuestro indice de Satisfaccion al Cliente,

la cual nos dio un resultado de 81.08% como Satisfaccién al Cliente inicial.

indice de Satisfaccion al Cliente

Figura 121. indice de Satisfaccion al Cliente inicial
Elaboracion: los autores
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indice de Satisfaccién al Cliente

Figura 122. indice de Satisfaccion al Cliente actual
Elaboracion: los autores

El resultado que nos dio esta vez luego de volver a medir en los meses de junio, julio,
agosto y setiembre del 2019 fue un indice de Satisfaccion al Cliente final de 88.66%, lo cual
significa un aumento de 7.58% con respecto a los Gltimos meses del 2018. Se observa que
hubo una mejora significativa y se debe a una correcta implementacion de los planes de
accion de Satisfaccion al cliente, mantenimiento y PCP, los cuales nos permitieron atender en
mejor medida y en un mejor tiempo a nuestros clientes. Se debera seguir con los planes para

poder alcanzar las metas trazadas por la empresa.

5.1.1.9. Indice de Percepcion del Cliente

Luego de realizar la implementacion de planes de accion para poder mejorar
nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedi6 a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de
obtener una adecuada Gestion de la Calidad.

En la etapa inicial, se tomaron los datos de los meses de setiembre, octubre,

noviembre y diciembre del 2018, para poder hallar nuestro indice de Percepcion del Cliente,

la cual nos dio un resultado de 77.69% como Percepcion del Cliente inicial.
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Figura 123. indice de Percepcion del Cliente inicial
Fuente: Software V&B Consultores

PERCEPCION GLOBAL

18.64%

WIPC [ Brecha

Figura 124. indice de Percepcion del Cliente actual
Fuente: Software V&B Consultores

El resultado que nos dio esta vez luego de volver a medir en los meses de junio, julio,
agosto y setiembre del 2019 fue un Indice de Percepcion del Cliente final de 81.36%, lo cual
significa un aumento de 3.51% con respecto a los Ultimos meses del 2018. Se observa que
hubo una mejora leve y se debe en parte a una correcta implementacion de los planes de

Satisfaccion de Satisfaccion al cliente, mantenimiento y PCP, los cuales nos permitieron
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atender en mejor medida y en un mejor tiempo a nuestros clientes, ademas de brindar una
mejor imagen y destacar en diferentes aspectos para nuestros clientes. Se debera seguir con

los planes para poder alcanzar las metas trazadas por la empresa.

5.1.1.10. Indicador de mermas

Luego de realizar la implementacion de planes de accion para poder mejorar
nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedioé a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esté relacionado al objetivo principal de
obtener una adecuada Gestion de la Produccion.

En la etapa inicial, se tomaron los datos de los meses de setiembre, octubre,
noviembre y diciembre del 2018, para poder hallar nuestro indice de mermas, la cual nos dio

un resultado de 10% como merma inicial.

Nivel de Merma Inicial

Figura 125. Nivel de Merma inicial
Elaboracion: los autores

175



Nivel de Merma Actual

Figura 126. Nivel de Merma actual
Elaboracion: los autores

El resultado que nos dio esta vez luego de volver a medir en los meses de junio, julio,
agosto y setiembre del 2019 fue un Indice de merma final de 7%, lo cual significa un
aumento de 3 % con respecto a los Gltimos meses del 2018. Se observa que hubo una mejora
significativa y se debe en parte a una correcta implementacion de los planes de
mantenimiento, 5°s PCP, los cuales nos permitieron optimizar el uso de la materia prima en
cada uno de los procesos productivos y asi ser mas eficientes. Se debera seguir con los planes

para poder alcanzar las metas trazadas por la empresa.

5.1.1.11. Indice Clima Laboral
Luego de realizar la implementacion de planes de accidn para poder mejorar
nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedi6é a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de

obtener un adecuado Gestién de Desempefio Laboral. En la etapa inicial se tomaron los datos
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de los meses de setiembre, octubre, noviembre y diciembre del 2018, para poder hallar

nuestro indice de Clima Laboral, la cual nos dio un resultado de 67% como merma inicial.

fndice de Clima Laboral

Figura 127. indice de Clima Laboral inicial
Elaboracion: los autores

indice de Clima Laboral

Figura 128. indice de Clima Laboral actual
Elaboracion: los autores

El resultado que nos dio esta vez luego de volver a medir en los meses de junio, julio,
agosto y setiembre del 2019 fue un indice de Clima Laboral final de 70.34%, lo cual significa

un aumento de 6.37 % con respecto a los ultimos meses del 2018. Se observa que hubo una
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mejora significativa y se debe en parte a una correcta implementacion de las actividades
propuestas al plan de Clima Laboral elaborado, las cuales nos permitieron llegar més a los
colaboradores, hacerlos sentir identificados con la empresa y poder brindarle un
reconocimiento a un correcto trabajo en el dia a dia. Se debera seguir con los planes para

poder alcanzar las metas trazadas por la empresa.

5.1.1.12. Indice de Creacion de Valor
Luego de realizar la implementacion de planes de accion para poder mejorar
nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedié a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en
esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de
obtener una adecuada Gestion de Procesos. En la etapa inicial se tomaron los datos de los
meses de setiembre, octubre, noviembre y diciembre del 2018, para poder hallar nuestro

indice de Creacion de Valor, la cual nos dio un resultado de 70.76% como valor inicial.

indice de Creacién de Valor

Figura 129. indice de Creacion de Valor inicial
Elaboracion: los autores
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indice de Creacién de Valor

Figura 130. indice de Creacion de Valor actual
Elaboracion: los autores

Observamos que el resultado que se ha medido después es de 84.39%, lo cual
significa un incremento del 13.63% con respecto al ultimo mes de medicién del afio 2019. Se
observa que hubo una mejora relativa debido a los planes implementados referidos a
capacitacion, esto debido a que se establecieron indicadores que brindan informacién de
como se encuentran los procesos primarios y de apoyo, lo que ayuda a permitir que se
gestione de manera adecuada, detectar algunas causas raices de los problemas y monitorear
las mejoras implementadas a consecuencia de la implementacién de los planes antes
mencionados desarrollados durante la realizacidn del proyecto, la empresa Industrias Kael

SAC debera seguir con los planes para poder alcanzar la meta trazada.

5.1.1.13. indice de Confiabilidad de Indicadores
Luego de realizar la implementacion de planes de accidn para poder mejorar
nuestros indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedi6é a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos del proyecto, en

esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de
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obtener una adecuada Gestion de Procesos. En la etapa inicial se tomaron los datos de los
meses de setiembre, octubre, noviembre y diciembre del 2018, para poder hallar nuestro
indice de Confiabilidad de Indicadores, la cual nos dio un resultado de 64% como valor

inicial.

indice de Confiabilidad de Indicadores

Figura 131. indice de Confiabilidad de Indicadores inicial
Elaboracion: los autores

indice de Confiabilidad de Indicadores

Figura 132. indice de Confiabilidad de Indicadores actual
Elaboracion: los autores
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Observamos que el resultado que se ha medido después es de 77.60%, lo cual
significa un incremento del 13.60% con respecto al ultimo mes de medicién del afio 2019. Se
observa que hubo una mejora relativa debido a los planes implementados referidos a
capacitacion, esto debido a que se establecieron indicadores que brindan informacién de
cdmo se encuentran los procesos primarios y de apoyo, esto ayudara a identificar por medio
de los indicadores propuestos, si los procesos generan valor agregado para la empresa a
consecuencia de la implementacion de los planes antes mencionados desarrollados durante la
realizacion del proyecto, la empresa Industrias Kael SAC debera seguir con los planes para

poder alcanzar la meta trazada.

5.1.2 Evolucidn de indicadores segun objetivos de los procesos
Para poder saber cudl es la situacién actual de la empresa en relacion con los
objetivos de los procesos, se realiza un cuadro de indicadores donde se compara el periodo
inicial versus la medicion del indicador una vez implementado el proyecto. Luego se
procedera a verificar que tanto logramos mejorar el indicador con respecto a la meta

establecida y a que se debe dicho resultado.

Period
Frecuen Unidad 0 Period
Proceso Gestion Indicadores cia de Tipo Inicial 0
medida Linea  Actual
Base
Estratégico GeSt,'on Eficiencia Estratégica Anual Porf:ent Creciente  36% 52%
Estratégico i aje
Estratégico Gest!op Indice _de D!agnostlco Semestr Porpent Creciente  46% )
Estratégico Situacional al aje
ggeracmna Finanzas indice de Utilidad Neta ~ Mensual Po;;:eent Creciente  45% 52%
Operaciona Finanzas Indice de variacion de  Trimestr Porpent Decrecie 3% 1.80%
les i gastos al aje nte
Operaciona Compras Indice (_ie SoI|C|tL_1des de Mensual Porpent Creciente  50% 61.70
les Pedido atendidos aje %
Operaciona Compras Nivel de Cumplimiento Mensual Porg:ent Creciente  70% 73%
les del Proveedor aje
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Porcentaje de

ggeramona Compras cumplimiento de Mensual Po;::nt Creciente  20%  29.8%
Presupuesto !
Operaciona Calidad Cumpll_mlepto de Semestr Por_cent Creciente  45% 5504
les Auditorias al aje
Operaciona Calidad Cumpllmlen_to en Anual Por_cent Creciente  65% 68%
les Homologaciones aje
. . Cumplimiento
Operaciona  Mantenimie Mantenimiento Semestr Por_cent Creciente  60% 63.80
les nto . al aje %
Preventivo
Operaciona  Mantenimie MMTR Mensual Porgent Decrecie 506 3.50%
les nto aje nte
Operaciona  Mantenimie MTBE Mensual Porgent Decrecie 10% 7%
les nto aje nte
Porcentaje de
Operaciona  Mantenimie Cumpll_ml_ento Mensual Por_cent Creciente  50% 74%
les nto Mantenimiento aje
i Correctivo
Operaciona RRHH Indice de Capacitacion  Semestr Por_cent Creciente  60% 64%
les _ al personal al aje
Operaciona RRHH Indice de Clima Bimestra Porf:ent Creciente 63.97 70.34
les i Laboral | aje % %
Operaciona RRHH Indice de Inasistencias Mensual Porf:ent Decrecie 506 3.20%
les mensuales aje nte
Operaciona RRHH indice de Motivacion Trimestr Porfzent Creciente 67.01  78.00
les al aje % %
Soporte Distribucién Porcentaje de P_edldos Mensual Por_cent Creciente  75% 78.60
entregados a tiempo aje %
Soporte Comercial Captacién de Clientes Sen;?str Po;jc:nt Creciente  25%  32.3%
Soporte Comercial Nivel de Pe_\rcepmon del Anual Por_cent Creciente 77.69 81.36
Cliente aje % %
Soporte Comercial Nivel de Ventas Semestr Por?ent Creciente  75% 83.00
al aje %
Soporte Ingenieriay  Nivel de Cump_llmlento Bimestra Porf:ent Creciente  60% 750
Desarrollo de los requisitos | aje
Soporte Logisticade  Nivel de_SerV|C|o al Cte Mensual Porf:ent Creciente  50% 60%
entrada interno aje
Soporte Logistica de Nivel de Stock Mensual Porf:ent Decrecie 10% 9%
entrada aje nte
Logistica de Tiempo medio de Decrecie
Soporte 9 Recepcion de Mensual Dias 3 2
entrada . nte
_ Suministros
Soporte Loglst!ca de Indice de Rotacion de Mensual Porf:ent Decrecie 10% 8%
Salida PT aje nte
Soporte Loglst!ca de  Nivel de Cumpllmlento Mensual Por?ent Creciente  80% 83.7
Salida de lo planificado aje
Planificaci6 . .
Soporte ndela Eflcqc!a er},Ia Trimestr Porpent Creciente  70% 78%
L Planificacion al aje
Produccién i
Soporte Post Venta Indice de Sgtlsfaccmn Semestr Porpent Creciente 81.08 88.66
al Cliente al aje % %
Soporte Post Venta Porcentaje d_e reclamos Mensual Porpent Creciente  65% 7210
atendidos aje %
Soporte Post Venta Porcentaje de reclamos Mensual Porpent Creciente  70% 71.60
subsanados aje %
Soporte Produccién Eficiencia de H-H an;e str Po;;::nt Creciente  56% 64(;:12
Soporte Produccion Indice de Efe_ctlwdad Semestr Porpent Creciente  41% 51.49
Operativa al aje %
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Soporte Produccién  indice de Productividad ~Mensual lch?Igs/ Creciente  0.24 0.25

Porcent  Decrecie

0 0
aje nte 10% 7.0%

Soporte Produccion  Porcentaje de mermas  Mensual

Elaboracién: los autores

Una vez obtenido los resultados de los indicadores de los procesos y segun el
alineamiento con los objetivos del proyecto visto en el capitulo V en la etapa planear, se
priorizan algunos de estos indicadores con el fin de explicar a qué se debe dicha variacion

mediante un grafico comparativo, que mostramos a continuacion.

5.1.2.1. indices de la Gestion Comercial
5.1.2.1.1. indice de Captacion de Cliente
Luego de realizar la implementacion de planes de accidn para poder

mejorar los indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedioé a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos de los procesos,
en esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal
de aumentar la productividad.

En la etapa inicial se tomaron los de los primeros 6 meses del afio 2019, para poder
hallar indice de captacion de clientes, la cual nos dio un resultado de 25% como observamos

en la siguiente figura.
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indice de Captacion de Clientes
35% 32.30%
30%
25%
20%
15%
10%
5%
0%

Antes Después

Figura 133. indice de Capacitacion de Clientes
Elaboracion: los autores

El resultado que se ha medido después es de 32.3%, lo cual significa un aumento de
7.3% con respecto a los Gltimos meses del 2018. Se observa que hubo una mejora
significativa y es que, debido a los planes implementados en capacitacion, clima laboral y
desarrollo de mercado, con el fin de poder promover y demostrar que la empresa Industrias
Kael SAC, puede posicionarse en el mercado, la empresa Industrias Kael SAC debera seguir

con los planes para poder alcanzar la meta trazada.

5.1.2.1.2. Nivel de Ventas

Después de realizar la implementacién de planes de accién para poder
mejorar los indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedi6 a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos de los procesos,
en esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal
de aumentar la productividad.

En la etapa inicial, se tomaron los de los primeros 6 meses del afio 2019, para
poder hallar nivel de ventas, la cual nos dio un resultado de 75% como observamos en la

siguiente figura.
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Nivel de Ventas
85%

83.00%

80%

75%

70%
Antes Después

Figura 134. Nivel de Ventas
Elaboracion: los autores

El resultado que se ha medido después es de 83%, lo cual significa un aumento de 8%
con respecto a los ultimos meses del 2018. Se observa que hubo una mejora significativa y es
que, debido a los planes implementados en capacitacion, clima laboral, desarrollo de mercado
e implementacidn de sistema de informacion, la empresa Industrias Kael SAC debera seguir

con los planes para poder alcanzar la meta trazada.

5.1.2.2. Indices de Logistica de entrada
5.1.2.2.1. Nivel de Servicio al cliente interno
Luego de realizar la implementacion de planes de accion para poder

mejorar los indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedi6é a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos de los procesos,
en esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esté relacionado al objetivo principal
de aumentar la productividad y con uno de los pilares que hace referencia a una adecuada
gestion de la produccion.

En la etapa inicial, el nivel de servicio al cliente interno dio un resultado de 50%

como observamos en la siguiente figura.
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Nivel de Servicio al Cliente Interno
T0%

80%

60%

50%

50%

40%

30%

20%
Antes Después

Figura 135. Nivel de Servicio al Cliente Interno
Elaboracion: los autores

Luego, el resultado que se ha medido después es de 60%, lo cual significa un
aumento del 10% con respecto al dltimo mes del afio 2018. Se observa que hubo una mejora
significativa y es que, debido a los planes implementados en capacitacion, clima laboral,
planeamiento y control de la produccién e implementacion de sistema de informacion, lo que
nos demuestra mejoras considerables a consecuencia de implementar los planes de mejora
desarrollados durante la ejecucion del proyecto, la empresa Industrias Kael SAC debera

seguir con los planes para poder alcanzar la meta trazada.

5.1.2.2.2. Nivel de Stock
Luego de realizar la implementacién de planes de accién para poder
mejorar los indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedié a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos de los procesos,
en esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal
de aumentar la productividad y con uno de los pilares que hace referencia a una adecuada

gestion de la produccion.
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En la etapa inicial, el nivel de servicio de stock dio un resultado de 10% como

observamos en la siguiente figura.

Nivel de Stock

15%

10%

10%

9%

5%

Antes Después

Figura 136. Nivel de Stock
Elaboracion: los autores

Luego, el resultado que se ha medido después es de 9%, lo cual significa una
disminucion del 1% con respecto al ultimo mes de medicion del afio 2018. Se observa que
hubo una mejora debido a los planes implementados en capacitacion, planeamiento y control
de la produccidon e implementacién de sistema de informacion, el cual muestra que hubo un
beneficio a la empresa Industrias Kael SAC debera seguir con los planes para poder alcanzar

la meta trazada.

5.1.2.2.3. Tiempo medio de Recepcién de Suministros
Luego de realizar la implementacion de planes de accidn para poder mejorar
los indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedié a medir nuevamente
los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos de los procesos, en esta

oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de
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aumentar la productividad y con uno de los pilares que hace referencia a una adecuada
gestion de la produccion.
En la etapa inicial, el tiempo medio de recepcion de suministro dio un resultado de 3

dias como observamos en la siguiente figura.

Tiempo medio de Recepcion de Suministro

Antes Después

Figura 137. Tiempo medio de Recepcion de Suministro
Elaboracion: los autores

Luego, el resultado que se ha medido después es de 2 dias, lo cual significa una
disminucion del 1 con respecto al ultimo mes de medicion del afio 2018. Se observa que hubo
una mejora debido a los planes implementados en capacitacion, planeamiento y control de la
produccion e implementacion de sistema de informacion, la empresa Industrias Kael SAC

debera seguir con los planes para poder alcanzar la meta trazada.

5.1.2.3. Indices de Logistica de Salida
5.1.2.3.1. indice de Rotacién de producto terminado
Luego de realizar la implementacion de planes de accion para poder
mejorar los indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedio a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos de los procesos,

en esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esté relacionado al objetivo principal
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de aumentar la productividad. En la etapa inicial, indice de rotacion de producto terminado

dio un resultado de 10% como observamos en la siguiente figura.

indice de Rotacién-Producto Terminado

1%

10%

9%

7%

5%
Antes Después

Figura 138. Indice de Rotacion-Producto Terminado
Elaboracion: los autores

Luego, el resultado que se ha medido después es de 8%, lo cual significa una
disminucion del 2% con respecto al Gltimo mes de medicion del afio 2018. Se observa que
hubo una mejora debido a los planes implementados en capacitacion, 5°S, planeamiento y
control de la produccion e implementacion de sistema de informacion, la empresa Industrias

Kael SAC debera seguir con los planes para poder alcanzar la meta trazada.

5.1.2.3.2. Nivel de Cumplimiento de lo planificado
Luego de realizar la implementacion de planes de accidn para poder mejorar
los indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedié a medir nuevamente
los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos de los procesos, en esta
oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal de
aumentar la productividad y una adecuada gestion de la produccion como uno de los pilares
de los principales objetivos. En la etapa inicial, indice de rotacion de producto terminado dio

un resultado de 80% como observamos en la siguiente figura.
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Nivel de Cumplimiento de lo Planificado
100%

90%

80%

80%

70%

60%

50%
Antes Después

Figura 139. Nivel de Cumplimiento de lo Planificado
Elaboracion: los autores

Luego, el resultado que se ha medido después es de 84%, lo cual significa un
incremento del 4% con respecto al Gltimo mes de medicién del afio 2018. Se observa que
hubo una mejora debido a los planes implementados en capacitacion, planeamiento y control
de la produccién e implementacién de sistema de informacion, la empresa Industrias Kael

SAC deberé seguir con los planes para poder alcanzar la meta trazada.

5.1.2.4. Indices del proceso de Calidad
5.1.2.4.1. Indice de Cumplimiento de Auditorias
Después de realizar la implementacion de planes de accién para poder

mejorar los indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedi6 a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos de los procesos,
en esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal
de aumentar la productividad y una adecuada gestién de la calidad como uno de los pilares de
los principales objetivos. En la etapa inicial, el indice de cumplimiento de auditorias dio un
resultado de 45% esto es con respecto a los 6 primeros meses del afio 2019, se observa en la

siguiente figura.
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Cumplimiento de Auditorias
65%

55%

55%

45%

35%

25%
Antes Después

Figura 140. Cumplimiento de Auditorias
Elaboracion: los autores

Luego, el resultado que se ha medido después es de 55%, lo cual significa un
incremento del 10% con respecto a los ultimos 6 meses del afio 2019. Se observa que hubo
una mejora debido a los planes implementados en capacitacion, 5°S, mantenimiento e
implementacién de sistema de informacion, lo cual hace que Industrias Kael SAC cumpla de
manera adecuada las auditorias que se puedan presentar con el fin de certificar un producto
que cumpla con los estandares establecidos, la empresa Industrias Kael SAC deberé seguir

con los planes para poder alcanzar la meta trazada.

5.1.2.4.2. Cumplimiento en homologaciones
Luego de realizar la implementacion de planes de accién para poder
mejorar los indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedi6 a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos de los procesos,
en esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal
de aumentar la productividad y una adecuada gestién de la calidad como uno de los pilares de
los principales objetivos. En la etapa inicial, indice de cumplimiento en Homologaciones dio

un resultado de 65% como observamos en la siguiente figura.
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Cumplimiento Homologaciones
75%

68%
85%

65%

55%

45%

Antes Después

Figura 141. Cumplimiento Homologaciones
Elaboracion: los autores

El resultado que se ha medido después es de 68%, lo cual significa un incremento del
3% con respecto a los Ultimos 6 meses de medicion del afio 2019. Se observa que hubo una
mejora debido a los planes implementados en capacitacion, 5°S, ya que se trata de llevar un
estandar adecuado con el fin de fidelizar a los diferentes proveedores y convertirlos en socios
estratégicos, la empresa Industrias Kael SAC debera seguir con los planes para poder

alcanzar la meta trazada.

5.1.2.5. Indices del proceso post Venta
5.1.2.5.1. Porcentaje de Reclamos Atendidos
Luego de realizar la implementacion de planes de accion para poder

mejorar los indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedio a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos de los procesos,
en esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esté relacionado al objetivo principal
de aumentar la productividad y una adecuada gestién de la calidad como uno de los pilares de
los principales objetivos. En la etapa inicial, el porcentaje de reclamos atendidos dio un

resultado de 65% como observamos en la siguiente figura.
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Porcentaje de reclamos atendidos
759 72.10%
65%

85%

55%

45%

35%

25%
Antes Después

Figura 142. Porcentaje de Reclamos Atendidos
Elaboracion: los autores

Luego, el resultado que se ha medido después es de 72.10%, lo cual significa un
incremento del 7% con respecto al Gltimo mes de medicién del afio 2019. Se observa que
hubo una mejora debido a los planes implementados referidos a capacitacion y sistemas de
informacion, ya que se trata de llevar un estdndar adecuado con el fin de fidelizar a los
clientes, el cual muestra que hubo un beneficio a consecuencia de la implementacion de los
planes de mejora desarrollados durante la realizacion del proyecto, la empresa Industrias Kael

SAC deberéa seguir con los planes para poder alcanzar la meta trazada.

5.1.2.5.2. Porcentaje de reclamos subsanados
Luego de realizar la implementacion de planes de accién para poder
mejorar los indicadores y alcanzar nuestros objetivos del proyecto, se procedi6 a medir
nuevamente los indicadores que estan relacionados a los diferentes objetivos de los procesos,
en esta oportunidad el indicador a analizar nuevamente esta relacionado al objetivo principal
de aumentar la productividad y una adecuada gestion de la calidad como uno de los pilares de
los principales objetivos. En la etapa inicial, el porcentaje de reclamos subsanados dio un

resultado de 70% como observamos en la siguiente figura.
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Porcentaje de reclamos subsanados

759 73.40%
70%

85%

55%

45%
Antes Después

Figura 143.indice de Reclamos Subsanados
Elaboracion: los autores

Luego, el resultado que se ha medido después es de 72.10%, lo cual significa un
incremento del 3.4% con respecto al tltimo mes de medicion del afio 2019. Se observa que
hubo una mejora relativa debido a los planes implementados referidos a capacitacion y
sistemas de informacion, ya que se trata de cumplir y levantar las observaciones que hacen
los clientes, la empresa Industrias Kael SAC debera seguir con los planes para poder alcanzar

la meta trazada.

5.1.3 Evolucién de indicadores del BSC
Para poder saber cual es la situacién actual de la empresa en relacion a los
indicadores del BSC, los cuales nos permitiran conocer si ha habido cambios positivos o
negativos en los objetivos estratégicos planteados en el proyecto, haremos un cuadro de
indicadores comparando el periodo actual versus la medicion del indicador una vez finalizada
el proyecto. Luego de haber implementado el proyecto podremos verificar que tanto
logramos mejorar el indicador con respecto a la linea base y asi conocer si estamos logrando

alcanzar los objetivos estratégicos del proyecto.
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Unidad

Objetivo . . Resultado Resultado
o Indicador Tipo de - X
Estrategico L Inicial Final
Medicion
Afianzarnos como i
empresa Indice de_ perfll Creciente Porcentaje 2.88 3.1
competitiva en el competitivo
rubro textil
Alinear la indice de
organizacion a la Posicion Creciente Porcentaje 35.21 52
estratégia Estratégica
Aumentar la indice de . .
oroductividad Productividad Creciente  Unid/sol 0.239 0.252
Aumer_1t_ar la ROE Creciente Porcentaje 29 34
rentabilidad
Aumentar las Nivel de ventas Creciente Porcentaje 60 62
ventas
Diversificar Percepcmn el Creciente Porcentaje 77.69 81.36
nuestros productos Cliente
Crear una cultura Indice de
e Cultura Creciente Porcentaje 43 52
Organizacional o
Organizacional
Dar a conocer la indice de
propuesta de valor  reconocimiento Creciente Porcentaje 31 39.5
en el mercado de marca
Desarrollar una indice de
cultura de mejora Capital Creciente Porcentaje 18 22.5
continua Intelectual
Focalizarnos en Nivel de
Sectores y Segmentacion  Creciente Porcentaje 14 28
segmentos rentables Cubierta
indice de
Fortelece_r _Ia toma confiabilidad Creciente Porcentaje 46 49
de decisiones de los
indicadores
Incorporar nuevos Crecimiento de
1corp Cartera de Creciente Porcentaje 2.5 54
clientes a la cartera Clientes
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Mejorar el Clima Indice Unico

de Clima
Laboral Laboral
Mejorar la Tiempo

disponibilidad de disponible de
las maquinarias las maquinarias

Mejorar la .
o Indice de
Efectividad o
) Efectividad
Operativa
Mejorar las )
competencias del Indice GTH
personal
indice de
Motivar al personal ~ Motivacién de
Personal
Ofrecer producto de In_dlce de
confort Satlsfa_cmon
del Cliente
Proporcionar Percepcion del
disefios originales Cliente
Indicador de
Reducir los cotos eficiencia de
M.P.

Creciente

Creciente

Creciente

Creciente

Creciente

Creciente

Creciente

Creciente

Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

63.17

78

41

53.19

67

81

77.69

77

70.34

82

51.49

66.5

77.8

83

81.36

80

Elaboracién: los autores
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CAPITULO VI

DISCUSION

En este ultimo capitulo de la metodéloga PHVA, se busca estandarizar las mejoras
realizadas y también cambiar algunas decisiones que no fueron las méas acertadas para lograr
los objetivos trazados por Industrias Kael. Analizaremos las brechas que existen con los

resultados medidos con la meta que se planted para cada uno de los objetivos de la empresa.

5.2 Actuar
5.2.1 Evaluacion expost
Se efectud la evaluacion econémica ex post con el propdsito de conocer si se
lograron los resultados esperados luego de implementar los planes de accién y de igual
manera conocer el impacto generado. Para ello se determinara cuanto realmente se gané o

perdio a través de la inversion real realizada.

5.2.2 Anadlisis de brechas en indicadores segun objetivos de los procesos
Después de realizar la verificacion de indicadores establecidos segun los
objetivos de los procesos, donde comparamos la medicion actual con la meta determinada en
la etapa Planear. En el caso de los indicadores que no se logro lo esperado, se realiz6 un

analisis de las causas que produjeron esto.
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Period
o}

Proceso Gestion Indicadores Frecuenci Unlda_d de Tipo Inicial Meta Periodo
a medida . Actual
Linea
Base

;perauonal Finanzas indice de Utilidad Neta Mensual ~ Porcentaje  Creciente  45% 50% 52%
eOSperauonaI Finanzas indice de variacion de gastos Trimestral ~ Porcentaje Decrzment 3% 2% 1.80%
Operacional Compras Indice de Sohmtydes de Pedido Mensual ~ Porcentaje  Creciente 50% 60% 61.70%
es atendidos
Operacional Compras Nivel de Cumplimiento del Mensual ~ Porcentaje  Creciente  70% 75% 73%
es Proveedor
Operacional Compras Porcentaje de cumplimiento de Mensual ~ Porcentaje  Creciente  20% 25% 29.8%
es Presupuesto
g)speracmnal Calidad Cumplimiento de Auditorias Semestral ~ Porcentaje  Creciente  45% 60% 55%
Operacional Calidad Cumpllmleqto en Anual Porcentaje  Creciente 65% 70% 68%
es Homologaciones
Operacional Mantenimiento Cumplimiento Mz_intenlmlento Semestral ~ Porcentaje  Creciente 60% 65% 63.80%
es Preventivo
Ssperac'ona' Mantenimiento MMTR Mensual  Porcentaje Decrzc'ent 5% 3%  3.50%
G(;peramonal Mantenimiento MTBF Mensual  Porcentaje Decrgment 10% 5% 7%
Operacional Mantenimiento Porcenta!e (.je Cumpllmlgnto Mensual ~ Porcentaje  Creciente 50% 65% 74%
es Mantenimiento Correctivo
Operacional <o o . .

RRHH Indice de Capacitacion al personal Semestral ~ Porcentaje  Creciente 60% 65% 64%
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Operacional
es
Operacional
es
Operacional
es

Soporte

Soporte
Soporte
Soporte

Soporte
Soporte
Soporte
Soporte
Soporte
Soporte

Soporte

Soporte
Soporte

Soporte

Soporte

RRHH
RRHH
RRHH
Distribucion
Comercial
Comercial
Comercial
Ingenieria y
Desarrollo
Logistica de
entrada
Logistica de
entrada
Logistica de
entrada
Logistica de
Salida

Logistica de
Salida

Planificacion de

la Produccion
Post Venta
Post Venta

Post Venta

Produccién

Indice de Clima Laboral
Indice de Inasistencias mensuales

Indice de Motivacién

Porcentaje de Pedidos entregados
a tiempo
Captacion de Clientes
Nivel de Percepcion del Cliente
Nivel de Ventas
Nivel de Cumplimiento de los
requisitos

Nivel de Servicio al Cte interno

Nivel de Stock

Tiempo medio de Recepcion de
Suministros

indice de Rotacion de PT

Nivel de Cumplimiento de lo
planificado

Eficacia en la Planificacion

indice de Satisfaccion al Cliente
Porcentaje de reclamos atendidos
Porcentaje de reclamos
subsanados
Eficiencia de H-H

Bimestral

Mensual

Trimestral

Mensual

Semestral
Anual
Semestral

Bimestral

Mensual

Mensual

Mensual

Mensual

Mensual

Trimestral

Semestral
Mensual

Mensual

Trimestral

Porcentaje
Porcentaje
Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje
Porcentaje
Porcentaje

Porcentaje
Porcentaje
Porcentaje
Dias
Porcentaje
Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje
Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

Creciente

Decrecient
e

Creciente

Creciente

Creciente
Creciente
Creciente

Creciente

Creciente
Decrecient
Decrecient

e
Decrecient

Creciente

Creciente

Creciente
Creciente

Creciente

Creciente

63.97%

5%

67.01%

75%

25%
77.69%
75%

60%

50%

10%

10%

80%

70%

81.08%
65%

70%
56%

2%

3%

72%

80%

35%
82%
82%

80%

62%

8%

7%

85%

80%

86%
75%

75%
62%

70.34%

3.20%

78.00%

78.60%

32.30%
81.36%
83.00%

75%

60%

9%

8%

83.7

78%

88.66%
72.10%

73.40%
64.42%
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Soporte Produccién indice de Efectividad Operativa ~ Semestral ~ Porcentaje  Creciente  41% 46% 51.49%
Soporte Produccion indice de Productividad Mensual  und/soles Creciente 0.24 0.3 0.25
Soporte Produccion Porcentaje de mermas Mensual  Porcentaje Decrgment 10% 7% 7.0%

Elaboracion: los autores

Se realiz6 la evaluacion de cada indicador segun la priorizacion entre los objetivos de los procesos y del proyecto, se muestran utilizando

la herramienta de matriz de 5 por qué, en los cuales se examinaron las causas principales que determinaron la brecha de los indicadores que no

alcanzaron la meta y de los que si, como se muestra a continuacion.
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Periodo

Unidad
Inicial Periodo
Proceso  Gestion Indicadores de Tipo Meta ¢Porque? ¢Porque? ¢(Porque?  ;Porque?  ¢Porque?
Linea Actual
medida
Base
El personal
Inadecuada
encargo no
Falto Ausencia en concientiza
tuvo el Falto una
completar la la cién del
tiempo de adecuada
Operacio Cumplimiento documentaci identificaci lider sobre
Calidad Porcentaje  Creciente 45% 60% 55% capacitar al ~ supervisio
nales de Auditorias on necesaria n de los la
personal n del lider
para el factores de implicanci
para llenar  encargado.
auditor evaluacion a de una
algunos
auditoria
formatos
Inadecuado Falto Falté un Falté un Inadecuada
Cumplimiento llenado en  capacitacion  adecuado  cronogram  concientiza
Operacio
Calidad en Porcentaje  Creciente 65% 70% 68% algunos de adecuada al  seguimient a cion sobre
nales
Homologaciones los formatos personal o del lider  precisando la
relacionado  relacionado  de compras los tiempos importanci
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al proceso ala establecido  ade una
de compras  homologacié S homologad
n 0S.
No se
implemento No se No se
Falta de
El cliente no  correctament realizaron  cont6 con
eficacia en
tiene una e los planes todas la el material
Captacion de la
Soporte Comercial Porcentaje  Creciente 25% 35% 32.30% buen que afectan capacitacio interactivo
Clientes capacitacid
apreciacion la nes para las
n al
del producto  satisfaccién programad  capacitacio
personal
de los as. nes.
clientes.
El personal
Comprendier  Se cumplié
Prospectaro concientiz  Se capacit6
on el con el
n clientes Oel adecuadam
Soporte Comercial Nivel de Ventas  Porcentaje Creciente 75% 82% 83.00% proceso de  proceso de
con un perfil proceso y ente al
compra del venta
deseado lo personal
cliente establecido
significaba
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aumentar

el nivel
Inexistenci
No se
Nivel de Existi6 una Falté un a deuna
Logistica de cumplié con
Soporte Servicio al Cte Porcentaje Creciente 50% 62% 60% inadecuada adecuado cartera de -
entrada tiempo
interno atencion programa  proveedore
establecido
S
Vario
No rotd Cambioel  Cambid el
Logistica de algunos
Soporte Nivel de Stock Porcentaje Decreciente 10% 8% 9% algunos plan de pedido del -
entrada consumos de
suministros produccion cliente
suministros
El personal
Se cumplié El personal
Adecuado encargado Se capacito
Tiempo medio de manera concientiza
Logistica de acuerdo con  cuenta con adecuadam
Soporte de Recepcion de  Dias Decreciente 3 2 2 eficiente el con el
entrada los las ente al
Suministros plan de objetivo
proveedores habilidades personal
compras del proceso
necesarias
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Los pedidos  Los clientes  Productos
no salen cambiana  estan fuera
Logisticade  Indice de
Soporte Porcentaje  Decreciente  10% 7% 8% completos, Gltimo de la -
Salida Rotacién de PT
segun los momento el  tendencia
pedidos pedido (moda)
Se
No existe
encuentran Inadecuada
Clientes un
Nivel de acostumbrad comunicac
Logistica de cambia el adecuado
Soporte Cumplimiento Porcentaje  Creciente 80% 85% 83.7 0s i6n entre el
Salida nGmero de sistema de
de lo planificado a trabajar de cliente y
pedido informacio
una forma comercial
n
incorrecta
Resistencia
El personal
por parte de  El personal
esta
Porcentaje de los no esta
acostumbrad
Soporte Post Venta reclamos Porcentaje Creciente 65% 75% 72.10% trabajadores  adecuadam -
oano
atendidos a seguir los ente
atender
controles capacitado
reclamos

establecidos
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en los

planes.

Soporte Post Venta

Porcentaje de
reclamos

subsanados

Porcentaje

Creciente

70%

75%

73.40%

Resistencia
al cambio y
ala
estandarizac
i6n de

jprocesos.

Poca
concientizaci
on al
personal
sobre la
importancia
de producir
productos
que se
ajustan a las
especificacio

nes técnicas.

El personal
no esta
adecuadam
ente

capacitado

Elaboracién: los autores
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CONCLUSIONES

La productividad total de Industrias Kael S.A.C paso de 0.2396 unid
producidas por cada sol invertido a 0.2522 unid por cada sol invertido, esto
nos muestra una mejorar en 0.0126 unid por sol.

Se consiguio mejorar la alineacién de la empresa hacia la estrategia lo cual nos
dio un resultado de 52% de eficiencia estratégica, lo cual significo una mejora
de més de un 15%.

La empresa dio mucha importancia en el reconocimiento y la satisfaccion del
personal, es por ello que uno de los principales planes fue el de clima laboral,
ya que esto potencia su recurso mas importante, el cual es el capital humano,
evitando asi también la rotacion del personal.

Se logro implementar un correcto planeamiento estratégico, para de esta
manera direccionar la empresa hacia sus objetivos estratégicos, se logro

modificar una nueva misién y vision cumpliendo con los criterios necesarios.
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Se logro potenciar y mejorar los indicadores de Clima laboral obteniendo un
70.34% y el de motivacion de personal con un 78%, indicadores claves para la
identificacion del personal con la empresa.

Luego de haber realizado la implementacion de 5°S, se observa un gran
cambio en cuanto al orden y disciplina por parte del personal, esto con lleva a
una formacion de cultura y valores, lo cual mejora las condiciones de trabajo
de todo el personal.

Se logro implementar un mapeo de procesos para toda la empresa, con la
finalidad de mejorar el nivel de satisfaccion de los clientes y empleados.

Se logro reducir satisfactoriamente los costos de calidad que la empresa tenia,
de 9.80% pasamos a 7.49%, lo que significa una reduccién en unidades

monterias de S/ 1970.33.
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RECOMENDACIONES

1. Hacer que la implementacién del proyecto de mejora continua sea una
experiencia colectiva ya que es la Gnica manera de generar compromiso en los

colaboradores para poder alcanzar los objetivos planteados.

2. Considerar las opiniones e ideas de todos los colaboradores de la empresa
como parte del proceso de mejora continua para asegurar el cumplimiento de

los objetivos.

3. Para la aplicacion e implementacion del proyecto de mejora continua es
necesario contar con el apoyo y compromiso de la alta direccion para que
tomen las acciones correspondientes y deleguen responsabilidades a sus
subordinados logrando alcanzar los objetivos planteados, caso contrario todo

esfuerzo realizado por mejorar sera en vano.

4. Es necesario tener como referencia la informacion inicial que pueda ofrecer la

misma organizacion para poder iniciar el estudio de la mejor manera.
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APENDICES

Apéndice A: Producto Patrén

Para la eleccién del producto patron seré necesario los datos histéricos respecto a las

unidades producidas, ventas y utilidades de los productos de Industrias Kael.

Tabla A1l
Datos histéricos

PERIODO 2018

CANTID
- ESTIL AD P_Vent
DESCRIPCION o PRODUC P_Costo a COSTOS (S/.) VENTAS UTILIDAD
IDA

Trusa deportiva
caballero FILA
Béxer remalle
fantasia caballero  FC-130 24,852 5.5842 10.5932 S/.138,778.54 S/.263,262.21  S/. 124,483.67
FILA
Boxer tapete
caballero FILA
BVD caballero

FC-150 174,895 4.6392 58475 S/.811,372.88 S/.1,022,698.51 S/.211,325.63

FC-120 26,524 6.2423  10.5932 S/.165,570.77  S/.280,974.04  S/. 115,403.27

FC-200 19,224 7.9868  11.8644 S/.153,538.24  S/.228,081.23 S/. 74,542.98

FILA
CaCheth&dama FD-002 16,465 33173 65254  S/.54,619.34  S/.107,440.71  S/.52,821.37
Ta”kFtloLpAdama FD-003 15,157 74232 99153 S/.11251344  S/.150,286.20  S/.37,772.76
Boxer geo FC-192 6,108 55842  11.2712  S/.34108.29  S/.68,844.49  S/.34,736.20
caballero FILA
Cachetero dama o, 4, 7.810 33173  6.822  S/.25908.11  S/.53279.82  S/.27,371.71
estampado FILA
Boxer aplicacion . 45 5,052 50473 11.2712 S/.30,045.76  S/.56,942.10  S/.26,896.34
caballero FILA
Polo cuello
redondo caballero FC-210 19,655  14.3763 155932 S/.282,566.18  S/.306.484.35  S/.23.918.17
FILA
Short tela FC-160 3,043 6.6053 12.4576 S/.26,04470  S/.4912032  SI.23,075.62
caballero FILA
Boxer jaspeado o ;o7 3,880 6.2423 105932 S/.24.220.12  S/.41,101.62  S/.16,881.49
caballero FILA
Boxersolido oo 100 1716 55842 104237  S/.958249  S/.17.887.07  S/.8,304.58

caballero FILA

Boxe&;aé’f”ero KOOl 10348 54394 61017 S/.56286.91  S/.6314039  S/.6,853.48

Bikini dama FILA  FD-001 4,261 5.3927 6.7797 S/.22,978.29 S/. 28,888.30 S/.5,910.01
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Polo cuello V
caballero FILA
Polo urban nifio

FC-221 17,062 15.2476 155932 S/.260,154.55 S/. 266,051.18

A FU-ION 2,880 6.4621  7.6271  S/.18,610.85  S/.21,966.05
Bikini dama FD-101 1,575 53927 71186  S/.8,493.50 S/.11,211.80
estampado FILA
Polo cuello V

FC-241 2,065 16.2971 17.2881  S/.33,653.51 S/. 35,699.93
caballero FILA

Trusa clasica
caballero FILA
Boxer teens
juvenil FILA

FC-110 21,184 4.9298 5 S/.104,432.88  S/.105,920.00

FT-30J 220 4.3964 8.5593 S/.967.21 S/.1,883.05

S/.5,896.63
S/. 3,355.20
S/.2,718.29
S/. 2,046.42
S/.1,487.12

S/.915.84

La informacidn que analizaremos primero seran las unidades producidas por familia

de los productos de Industrias Kael.

Tabla A 2
Resumen unidades producidas por familia.
Familia Cantidad producida Porcentaje de unid producidas
Underwear 274779 71%
Polo 41662 11%
Cachetero 24275 6%
Bvd 19224 5%
Tank 15157 4%
Bikini 5836 2%
Short 3943 1%
Total general 384876 100%
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Unidades producidas

Short
Bikini
Tank

Bvd
Cachetero
Polo

Underwear

0 50000 100000 150000 200000 250000 300000

Figura A 1. Gréafico unidades producidas por familia.

Observamos que la familia Underwear marca una diferencia bastante amplia respecto
a las demaés familias, con 274 779.00 unidades producidas y obteniendo un 71% de las
unidades producidas totales para ese periodo.

Seguidamente tendremos las ventas producidas por familias.

Tabla A3
Resumen ventas producidas por familia.

Porcentaje de unid

Familia Ventas .

producidas
Underwear S/ 1,922,653.48 60%
Polo S/ 630,201.51 20%
Bvd S/ 228,081.23 7%
Cachetero S/ 149,072.35 5%
Tank S/ 113,375.40 4%
Bikini S/ 83,067.15 2%
Short S/ 54,712.25 1%
Total general S/ 3,181,163.37 100%
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Ventas

m Underwear

® Polo

m Bvd
Cachetero

W Tank

W Short

o Bikini

Figura A 2. Gréafico de ventas por familia.

Observamos que nuevamente la familia Underwear es la que encabeza la
participacion, esta ves respecto a las ventas, con S/ 1,922,653.48 que representa un 60% de
las ventas totales de ese periodo.

Finalmente analizaremos las utilidades producidas por familia.

Tabla A4
Resumen utilidades producida por familia
Familia Utilidad generada Porcentaje de utilidad
Underwear S/ 547,287.62 68%
Polo S/ 80,193.08 10%
Cachetero S/ 74,542.98 9%
Bvd S/ 37,772.76 5%
Tank S/ 35,216.42 4%
Bikini S/ 23,075.62 3%
Short S/ 8,628.30 1%
Total general S/ 806,716.78 100%
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Utilidad

Figura A 3. Gréafica de utilidades por familia

Observamos que la mayor utilidad la genera una vez mas la familia Underwear con un

monto que asciende a S/ 547,287.62 lo cual genera un 68% de las utilidades totales.

Una vez que se tiene a la familia Underwear como la principal, necesitaremos analizar

los mismos criterios de unidades producidas, ventas y utilidades, pero solo para los productos

que engloba la familia en mencién.

Tabla A5

Resumen de unidades producidas Underwear

Familia

Unid producidas

Porcentaje de unid producidas

Trusa deportiva caballero FILA
Boxer tapete caballero FILA

Béxer remalle fantasia caballero
FILA

Trusa clasica caballero FILA
Bdxer caballero KAEL
Bdxer geo caballero FILA
Boxer aplicacion caballero FILA
Bdxer jaspeado caballero FILA
Bdxer solido caballero FILA
Boxer teens juvenil FILA
Total general

174895
26524

24852

21148
10348
6108

5052

3880

1716

220
274779.00

63.65%
9.65%

9.04%

7.71%
3.77%
2.22%
1.84%
1.41%
0.62%
0.08%
100.00%
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Tabla A6
Resumen ventas Underwear

Familia Ventas Porcentaje de ventas
Trusa deportiva caballero FILA S/ 1,022,698.51 53.19%
Boxer tapete caballero FILA S/ 280,974.04 14.61%
Boxer remallelzzll‘ir’zasm caballero s/ 263.262.21 13.69%
Trusa cléasica caballero FILA S/ 105,920.00 5.51%
Bdxer caballero KAEL S/ 68,844.49 3.58%
Bdxer geo caballero FILA S/ 63,140.39 3.28%
Boxer aplicacion caballero FILA S/ 56,942.10 2.96%
Bdxer jaspeado caballero FILA S/ 41,101.62 2.14%
Badxer sélido caballero FILA S/ 17,887.07 0.93%
Badxer teens juvenil FILA S/ 1,883.05 0.10%
Total general S/ 1,922,653.48 100.00%
Tabla A7
Resumen utilidades Underwear
Familia Utilidad Porcentaje de utilidad
Trusa deportiva caballero FILA S/ 211,325.63 38.61%
Boxer tapete caballero FILA S/ 124,483.67 22.75%
Boxer remalltizll‘irg\asm caballero s/ 115,403.27 91.09%
Trusa clasica caballero FILA S/ 34,736.20 6.35%
Boxer caballero KAEL S/ 26,896.34 4.91%
Boxer geo caballero FILA S/ 16,881.49 3.08%
Boxer aplicacion caballero FILA S/ 8,304.58 1.52%
Bdxer jaspeado caballero FILA S/ 6,853.48 1.25%
Bdxer solido caballero FILA S/ 1,487.12 0.27%
Bdxer teens juvenil FILA S/ 915.84 0.10%
Total general S/ 547,287.62 100.00%
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Apéndice B: Arbol de Problemas

En éste grafico presentamos la situacion negativa (problema central), la cual se intenta
solucionar analizando las diferentes relaciones que inciden en ella del tipo causa efecto. Una
vez que se define la causa central, se exponen los efectos negativos y se interrelacionan,

donde se verifica la l6gica y la integridad del esquema completo.

Baja Rentabilidad en la Empresa
[ - Industrias Kael S A.C N
Disminucian de ingrasos
L)
Pérdida de clientes
3
Altos reproce:
Incomedidad en o clients S
b
+
Retrasos en |a enfrega de los
productos
Baja Productividad en la
Empresalndustrias Kael S.A.C
I T T 1
Inadecuada Adminisraciin Inadecuads Gastidn de la Inadecusds Geston de la = Inadecuada Gastidn de
== Calidad = i Inadecuado Desempeno Laboral B
£ L] L3 T
[ I ] [ I ]
Fatade = = Fata Inadecuada Inadecuada Inadecuada nadecuada . Roles Inadecuzdos nexistencia
Planeamiznto I:tsnmc::‘lr hemamientas || Aseguramiento Gestidn de Planfficacion de | | Control dela Bajp Clma) || e imdos condiciones de fopen e
Estratégico e Gontml || de ba Calidad || Mantenimiento | | laPoduccien | | Produccién e definidos trabaio ey
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* L L A 3 Y L
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Inadecuado =t Fatade Faltade . 3 e xistencia
Direccionamiento Hellem Y requerimientn | | procedimientos Inexistencia Cestnn dle Sistemade
Estratégico e en losinsumes | | yregistmosde Inadecuad de un 330 Informacion
Calidad Eembol de b aGTH MOF.ROF y -
T T' odtiodin MAPRO Ausencia de £
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Inadecuado Maluso de L Ir;‘::?ﬂ:n AUCSREFLWERS;"
Mision, Visian - ¥
estrategias ! Eg::;::: .E:g;ncg;l: trabajp
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chente Planta

Figura B 1. Arbol de Problemas de la industria Kael SAC
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Apéndice C: Arbol de Objetivos

Una vez planteado el arbol de problemas, pasamos de manera positiva todas las

causas que involucran la situacion inicial con el fin de lograr el objetivo principal que es

obtener la alta productividad de la empresa Industrias Kael SAC.

S.AC

Aumento de
ingresos

&

Ganancia de
clientes

*

Comodidad en
el cliente

x
Puniualidad en
la entrega de
los productos

L)

Alta Rentabilidad en la
Empresa Industrias Kael |«

Bajos
reprocesos

Alta Productividad en la
Empresalndustrias Kael S.A.C

)

I
Adecuada Administracion

T
Adecuada Gestion de la

‘ Adecuada Gestidn de la

‘ | Adecuado Desempefio Laboral |

Adecuada Gestion de

Estratégica Calidad Produccién Procesos
r Y
[ t | —*— : = . 1
Exisiencia de Existencia de Existercia de Adecuada Adecuada Adecuada Adecuads " Rdes Adecuados M;E::ﬂz
Flaneamiento un T hemamisntas || Assguramients|| Gestién de Planificacion Control de la Alo Cimal | - dos condiciones de Procesos y
Estratégic deContol|| de s Calisad || Martenimento| | de :ién Produccian TR definidos trabaio cadena de
L ! ) T f i S
Adecuado Existencia de - - — ro— ::;:[Jai
e i Policas Existencia de istencia de Adecuada wistencia stibn . .
“Eﬁs"h;grx" kv requerimierto | | procedimientos GTH e 520 E;:::;
Calidad en los insumos | | ¥ registros de MOF.ROF y = - = °
‘T‘ conind de la MAPRO esencia de Informacion
L produccidn X °"_19” ¥ f
Adecuada Adecuado uso de ) limpieza en
Mision, Vision y herramientas areas .de ] ]
esralegas elementales hacia Existencia de rabao Existencia de un
organzacionales la sajs_faw‘én a DOFy DAP Adecuada CRMyERF
ciente Toma de
Tiempos

Figura C 1. Arbol de Objetivos Industria Kael SAC
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Apéndice D: DOP, DAP y Estudio de Tiempos del Producto Patrén

De acuerdo a la informacién levantada de la confeccion de la prenda FC-150 de la

marca FILA.

TablaD 1
Confeccién de la trusa Deportiva FC-150

Confeccion trusa Deportiva FC-150

Recepcionar tela

Cortar tela en piezas

Recepcionar las piezas cortadas
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Armar 4 piezas

Unir Laterales

Unir fundillo

Cerrar Costados

Elasticar piernas

o
Y
a
v
\ 4
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Recubrir Piernas

Medir y Cortar Elasticos

Marcar elésticos

Elasticar cintura

Pegado de Etiqueta

Producto terminado
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Se procede a realizar el DOP y DAP del proceso de confeccion de la trusa FC-150

POLIAMIDAS

11 ) CORTAR

RESUMEN

ELASTICO

MEDIR Y
CORTAR

° ANILLAR

(7.1 Marcar

ACTIVIDAD |SIMBOLO

CANTIDAD

OPERACION | [ ]

14

INSPECCION O

2

TOTAL

16

/;4 -2

v

CERRAR

COSTADO

ELASTICADO
DE PIERNAS

RECUBRIR
PIERNAS

ELASTICADO
DE CINTURA

PEGADO DE
ETIQUETA

PEGADO
ETIQUETA DUO

INSPECCION FINAL
Y DOBLADO

TRUZA DEPORTIVA

Figura D 1. DOP-Trusa Fc-150
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Actividad: Confeccion de trusa deportiva FC-150

Producto: Trusa Deportiva FC-150
_ SINBOLO
DESCRIPCION
oD NV
Elaboracion requerimiento de nateria prina e insumos X
Recepcionar tela X— _
Inspeccionar tela B =
Transportar tela X
Cortar tela en piezas K:T--.
Trasnportar piezas cortadas Ty
Recepcionar las piezas cortadas X
Armar Las piezas 1
Unir laterales X
Unir funillo %
Transportar piezas x
Cerrar costados x_
Transportar piezas _ =
Elasticar piemnas ‘E
Transportar piezas T
Recubrir piemas "
Medir y corfar elastico L
Marcar eldstico K
Transportar piezas | X
Elasticar cinfura X
Cortar polianidas !
Pegar etiqueta dno ;( 4+ |
Tnspeccionar prendas T x
Transportar piezas terminadas K Resumen
Sacudir prendas " Operacion [ ]
Hantear prendas L Transporte |:>
Doblar prendas 0 Espera [
Enwpacuefar prendas | Inspeccion H |
Almecenar prendas |1k Almacenamiento | \/

Figura D 2. DAP Trusa Fc-150
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Toma de Tiempos del Producto Patron

Se procede con identificacion de los elementos y al analisis estadistico del

cronometraje.
Tabla D 2
Toma de Tiempos Resumen
) Tiempo Tiempo
OPERACION
Normal (Seg) Op(Seg)
ARMAR 4 PIEZAS 223.01 167.26
F.S.LAT. X2 25.25 18.93
F.S. FUNDILLO 18.26 13.70
CERRAR COSTADO 21.33 16.00
MEDIR Y CORTAR ELAST. 11.28 8.46
ANILLAR ELASTICO 35 MM 18.48 13.86
MARCAR X 1 PTO ELASTICO + REV. 7.20 5.40
ELASTICAR PIERNAS 29.04 21.78
RECUBRIR PIERNAS 55.04 41.28
ELASTICAR CINTURA 29.98 22.49
CORTAR POLIAMIDAS 8.20 6.15
ETIQ.DUO +1ETIQ 27.57 20.68
ETIQ. DUO + 2 ETIQ. 47.57 35.67
INSPECCION FINAL + STK 20.32 15.24

542.53 406.90
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Actividad N°1-Armado de piezas

TablaD 3
Toma de Tiempos Actividad: F.S. FUNDILLO

Tipo de Tiempo / ARMADO 4 PIEZAS
ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Ir a la mesa y coger piezas Al Recoger Piezas Tomar Piezas
Tmp Realizar Armado A2 Tomar Piezas Armar piezas
E: 10:00:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 8426.00 cs 84.26 seg
T: 10:01:25 Ci: 0.74 seg
Duracion Toma de Tiempos: 0:01:25
Ap+Ci= 0.74 seg
Y Ty = 84.26 seg ~ YA QUE EL ERROR DE
DC = 85 seg VUELTA CERO PERTENECE A
DC = 8500 cs UN RANGO +/- 1%, EXISTE
DIF=' 0.74 seg CONFIANZA EN LOS TIEMPOS
DIF = 74 cs
Error de Vuelta Cero =
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Ir a la mesa y coger piezas

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 110 469 516 266153
2 100 528 528 278784
3 95 536 509 259285
4 110 489 538 289336
5 100 523 523 273529
6 95 549 522 272014
7 90 559 503 253110
8 110 483 531 282280
9 95 546 519 269050
10 95 550 523 273006
11 95 529 503 252557
12 100 522 522 272484
13 85 602 512 261837
14 100 519 519 269361
15 110 478 526 276466
16 90 544 490 239708
Tob medio (cs) 527 8426.00 8282 4288959
N'=1

-~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 l fxd l d | F |T <inte rvalo]l h=24
110 469 516 0 0 0 1 490 1
100 528 528 12 12 1 12 514 12
95 536 509 12 6 2 3 538 3
110 489 538 0 0 3 0 538 0
100 523 523 0 0 4 0 538 0
95 549 522 0 0 5 0 538 0
90 559 503 0 0 6 0 538 0
110 483 531 0 0 7 0 538 0
95 546 519 0 0 8 0 538 0
95 550 523 0 0 9 0 538 0
95 529 503 0 0 10 0 538 0
100 522 522 0 0 1 0 538 0
85 602 512 0 0 12 0 538 0
100 519 519 0 0 13 0 538 0
110 478 526 0 0 14 0 538 0
90 544 490 0 0 15 0 538 0

=24 =18 =16

Tiempo menor T, = 490
Tiempo mayor T, = 538

Célculo intervalo h: m; = 1.125

h= 24.48 my= 15

h= 24

h/2 = 12 c= 11.62

T medio = 516.6 cs

CV.=  225% < 6%
~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) ARreal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 1.56%
110 469 110.00 - | *YAQUEELERROR
100 528 100.00 . | DEAP RE((::'IF?\(/:IISEDIEE
% 536 9.00 - PERTENECE A UN
110 489 10500 5 IRANGO +/- 5%, EXISTE
100 523 100.00 - CONFIANZAEN LAS
95 549 95.00 - ACTIVIDADES.
191% i:: 13::82 z * Se permite un error de apreciacion de actividades de + 5%:
95 546 95.00 - An 5%
95 550 95.00 - 100---5
95 529 100.00 5 +5% 75----3.75
100 522 100.00 - 60--n- 3
85 602 85.00 -
100 519 100.00 -
110 478 110.00 B Aa = actividad apreciada
90 544 95.00 5 An = actividad normal
PROMEDIO: 1.56 AaTa=AnTn=AoTo Ao = actividad optima
Ta = tiempo apreciado
_ Tn = tiempo normal
Tn promedio 518| o .
To = tiempo optimo
Ar = 100 (Tn)
Tob ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Realizar Armado
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 110 1102 1212 1469429
2 95 1267 1204 1448773
3 110 1098 1208 1458781
4 85 1319 1121 1256977
5 90 1203 1083 1172239
6 85 1335 1135 1287658
7 95 1263 1200 1439640
8 105 1197 1257 1579672
9 110 1137 1251 1564250
10 85 1321 1123 1260792
11 110 1141 1255 1575276
12 95 1242 1180 1392164
13 95 1274 1210 1464826
14 110 1107 1218 1482793
15 90 1265 1139 1296182
16 95 1285 1221 1490231
Tob medio (cs) 1222 19556.00 19015 22639684
N' =3

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
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Actividad Tob (cs) ™ fxd2 fxd I d I F T <intervalo] h=>54
110 1102 1212 0 0 0 1 1083 1
95 1267 1204 4 4 1 4 1137 4
110 1098 1208 28 14 2 7 1191 7
85 1319 1121 36 12 3 4 1245 4
20 1203 1083 0 0 4 0 1257 0
85 1335 1135 0 0 5 0 1257 0
95 1263 1200 0 0 6 0 1257 0
105 1197 1257 0 0 7 0 1257 0
110 1137 1251 0 0 8 0 1257 0
85 1321 1123 0 0 9 0 1257 0
110 1141 1255 0 0 10 0 1257 0
95 1242 1180 0 0 1 0 1257 0
95 1274 1210 0 0 12 0 1257 0
110 1107 1218 0 0 13 0 1257 0
20 1265 1139 0 0 14 0 1257 0
95 1285 1221 0 0 15 0 1257 0

=68 £=30 £=16
Tiempo menor T, = 1083
Tiempo mayor T, = 1257
Calculo intervalo h: m = 1.875
h= 54.135 m,= 425
= 54
h/2 = 27 c= 46.28
T medio = 1184.0 Ccs
CV.= 391% <6%
+ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) ARreal A ACTIVIDAD |Error de A A. 3.44%
110 1102 110 B » YA QUE EL ERROR
% 1267 % | DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
l;: igig 1;2 - 5 PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
90 1203 100 10| CONFIANZAEN LAS
85 1335 20 5 ACTIVIDADES.
9% 1263 %5 -
105 1197 100 5
110 1137 105 5| *Se permite un error de apreciacion de actividades de + 5%:
85 1321 0 5 An 5%
110 1141 105 5 100 ---5
9% 1242 9% - , .
95 1274 95 - 5% 75+ ; 13
110 1107 105 5 60---3
20 1265 %5
% 1285 % > Aa = actividad apreciada
PROMEDIO: 344 An = actividad normal
Tn prom 1153 AaTa=AnTn=AoTo Ao =actividad optima
Ta = tiempo apreciado
Tn = tiempo normal
Ar = 100 (Tn) ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL To= tiempo optimo
Tob
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SUPLEMENTOS

TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO - —
ELEMENTAL (cs) . Necesidades . . g Condiciones
Base por Fatiga Trabajo en Pie Tedio fisico L.
Personales Atmosféricas
Al ala mesa y coger piezq Tmp 516.60 4% % 2% 2% 0%
A2 Realizar Armado Tmp 19556.00 4% % 0% 0% 0%
TOTAL DE COEFICIENT E;'II'EA'\I\/llggR TIPODETIEMPO ToN TpO Tol
SUPLEMENTOS |E DE FATIGA P P p
(cs) Tmp Tom Tim Tm
15% 1.15 594.09 594 0 0 594 446 475
11% 111 21707.16 21707 0 0 21707 16280 17366
Tiempos Normales: 22301 0 0 22301 - -
Tiempos Optimos: 16726 0 0 - 16726 -
Tiempos a ritmo de incentivo: 17841 0 0 - - 17841
Total N 22301.25 cs ARMADO 4 PIEZAS
manual O 16725.94 cs Tiempo de 223.01 segundos
1 17841.00 cs ciclo 3.72 minutos
N 0.00 cs
m-érofj?rI\a o 0.00 cs
q i 000 s
Tiemno de N 22301.25 cs
Ciflo o 1672594 cs
| 17841.00 cs
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Actividad N°2- FS LATERAL (2 PIEZAS)

Tabla D 4.
Fs Lateral (2 Piezas)

Tipo de Tiempo ELEMENTOS SiMBolT_f) LA IERAL ((%OPNIIIIIEE@S) TERMINO
Tmp Coger piezas laterales Bl Recoger piezas laterales Tomar las piezas laterales
Tm Coser parte lateral B2 Tomar las piezas laterales Coser parte lateral
Tmp Dejar a un lado la prenda B3 Coser parte lateral Dejar la parte lateral en mesa
E: 10:00:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 45502 cs 455.02 seg
T 10:07:36 Ci 0.98 seg
Duracion Toma de Tiempos: 0:07:36
Ap+Ci= 0.98 seg
S T,= 455.02 seg » YA QUE EL ERROR DE
DC = 456 seg VUELTA CERO PERTENECE
DC = 45600 cs A UN RANGO +/- 1%, EXISTE
DIF = . 0.98 seg CONFIANZAEN LOS
DIF = 98 [
Error de Vuelta Cero = 0.21%
Coger piezas laterales
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 283 325 105918
2 100 318 318 101124
3 95 323 307 94157
4 110 295 325 105300
5 100 316 316 99856
6 90 331 298 88744
7 85 337 286 82054
8 110 292 321 103169
9 90 329 296 87675
10 90 332 299 89281
11 95 319 303 91839
12 100 315 315 99225
13 85 363 309 95203
14 100 313 313 97969
15 115 288 331 109693
16 90 328 295 87143
Tob medio (cs) 318 5082.00 4957 1538352
N'=3

~ YA QUE EL NUMERO DE

5082 OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=14
115 283 325 0 0 0 1 286 1
100 318 318 6 6 1 6 300 6
95 323 307 20 10 2 5 314 5
110 295 325 36 12 3 4 328 4
100 316 316 0 0 4 0 332 0
90 331 298 0 0 5 0 332 0
85 337 286 0 0 6 0 332 0
110 292 321 0 0 7 0 332 0
90 329 296 0 0 8 0 332 0
90 332 299 0 0 9 0 332 0
95 319 303 0 0 10 0 332 0
100 315 315 0 0 11 0 332 0
85 363 309 0 0 12 0 332 0
100 313 313 0 0 13 0 332 0
115 288 331 0 0 14 0 332 0
90 328 295 0 0 15 0 332 0

=62 X=28 =16

Tiempo menor T, = 286
Tiempo mayor T, = 331

Calculo intervalo h: my= 1.75

h= 14.3225 my= 3.875
h= 14

h/2 = 7 6= 12.62

Tmedio= 3110 c¢s

CV.= 4.06% <6%
~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A A. = 3.13%
115 283 110 5 ~ YA QUE EL ERROR DE
100 318 % 5 APRECIACION DE
- p = 5 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
110 295 105 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
100 316 100 0 CONFIANZAEN LAS
90 331 95 5 ACTIVIDADES.
85 337 90 5
110 292 105 5
90 329 95 5 * Se permite un error de apreciacion de actividades de £ 5%:
90 332 95 5 An 504
95 319 95 0 100 . 5
100 315 100 0 ) .
85 363 85 0 5% 75---- ; 75
100 313 100 0 60----3
115 288 110 5
%0 328 % 5 Aa =actividad apreciada
PROMEDIO: 313 An = actividad normal
Tn prom 30 | AaTa=AnTn=AoTo Ao = actividad optima
Ta = tiempo apreciado
Tn = tiempo normal
Ar= 100 (Tn) ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL To= riempo OpTiH]O
Tob
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Coser parte lateral

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 90 1863 1677 2811323
2 95 1867 1774 3145834
3 90 1878 1690 2856776
4 80 1982 1586 2514127
5 100 1853 1853 3433609
6 100 1837 1837 3374569
7 85 1881 1599 2556321
8 80 1963 1570 2466156
9 90 1862 1676 2808306
10 90 1884 1696 2875059
11 95 1978 1879 3531017
12 80 1985 1588 2521744
13 105 1807 1897 3599937
14 95 1868 1775 3149205
15 80 1953 1562 2441094
16 80 1973 1578 2491347
Tob medio (cs) 1902 30434.00 27237 46576424
N*"= 8

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 l fxd l d | F |T <intervalo] I h=78
90 1863 1677 0 0 0 6 1562 6
95 1867 1774 2 2 1 2 1640 2
90 1878 1690 8 4 2 2 1718 2
80 1982 1586 18 6 3 2 1796 2
100 1853 1853 64 16 4 4 1874 4
100 1837 1837 0 0 5 0 1898 0
85 1881 1599 0 0 6 0 1898 0
80 1963 1570 0 0 7 0 1898 0
90 1862 1676 0 0 8 0 1898 0
90 1884 1696 0 0 9 0 1898 0
95 1978 1879 0 0 10 0 1898 0
80 1985 1588 0 0 11 0 1898 0
105 1807 1897 0 0 12 0 1898 0
95 1868 1775 0 0 13 0 1898 0
80 1953 1562 0 0 14 0 1898 0
80 1973 1578 0 0 15 0 1898 0

=92 =28 =16
Tiempo menor T, = 1562
Tiempo mayor T, = 1897
Célculo intervalo h: my= 0.75
h= 78.12 m,= 1.75
h= 78
h/2 = 39 c= 85.00
T medio = 1620.9 CS
CV.= 5.24% < 6%

~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacién de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A.A. = 4.69%
%0 1863 % 0 + YA QUE EL ERROR DE
% 1867 % 5 APRECIACION DE
0 | s | w0 0 PERTENECE A UN
80 1082 8 > RANGO +/- 5%, EXISTE
100 1853 90 10 CONFIANZAEN LAS
100 1837 95 5 ACTIVIDADES.
85 1881 90 5
80 1963 85 5
90 1862 90 0 * Se permite un error de apreciacion de actividades de £ 5%:
90 1884 90 0 An 5%
95 1978 85 10 100 --- 5
80 85 5
105 1:3? 95 10 5% 73375
95 1868 90 5 60---3
80 1953 85 5
80 1073 8 5 Aa = actividad apreciada
PROMEDIO: 4.69 An = actividad normal
Tn prom w2 | AaTa=AnTn=AoTo Ao = actividad optima
Ta = tiempo apreciado
Ar= 100 (Tn) Tn = tiempo normal
Tob ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL To= riempo OpTiII]O
Dejar a un lado la prenda
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 110 278 306 93514
2 100 313 313 97969
3 95 318 302 91264
4 110 290 319 101761
5 100 310 310 96100
6 920 325 293 85556
7 85 331 281 79158
8 110 286 315 98973
9 920 323 291 84506
10 920 326 293 86084
11 95 314 298 88983
12 100 309 309 95481
13 80 357 286 81567
14 100 308 308 94864
15 110 283 311 96908
16 90 322 290 83984
Tob medio (cs) 312 4993.00 4824 1456672
9986 N'= 3

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
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Actividad Tob (cs) T fxd2 ‘ fud ‘ d ‘ F ‘T <intervalo] ‘ h=14 ‘ con hi2
110 278 306 0 0 0 2 281 2 288
100 313 313 5 5 1 5 295 5 302
95 318 302 32 16 2 8 309 8 316
110 290 319 9 3 3 1 319 1 330
100 310 310 0 0 4 0 319 0 344
90 325 293 0 0 5 0 319 0 358
85 331 281 0 0 6 0 319 0 372
110 286 315 0 0 7 0 319 0 386
90 323 291 0 0 8 0 319 0 400
90 326 203 0 0 9 0 319 0 414
95 314 298 0 0 10 0 319 0 428
100 309 309 0 0 11 0 319 0 442
80 357 286 0 0 12 0 319 0 456
100 308 308 0 0 13 0 319 0 470
110 283 311 0 0 14 0 319 0 484
90 322 290 0 0 15 0 319 0 498

=46 =24 =16
Tiempo menor T, = 281
Tiempo mayor T, = 319
Célculo intervalo h: my = 15
h=  14.0675 m= 2875
h= 14
hi2 = 7 o= 11.07
T medio = 302.4 cs
CV.=  366% <6%
~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD Error de AA. = 3.13%
110 278 110 0 + YA QUE EL ERROR DE
100 313 % 5 APRECIACION DE
= a8 " 5 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
110 290 105 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
100 310 95 5 CONFIANZA EN LAS
90 325 95 5 ACTIVIDADES.
85 331 2 5
110 286 105 5
90 323 9 5 * Se permite un error de apreciacion de actividades de +5
%0 326 20 0 An 5%
100 309 100 0 , u
% po s : + 5% 75---- 1 J5
100 308 100 0 60----3
110 283 105 5
% 822 % > Aa = actividad aprecia
PROMEDIO: 313 An = actividad normal
Tnprom w | aor | AdTa=AnTn=AoTo Ao =actividad optima
Ta = tiempo apreciadc
Ar= 100 (Tn) Tn = tiempo normal
Tob To = tiempo optimo
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SUPLEMENTOS

TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO ELEMENTAL (cs) N “dad
Base por Fatiga ecesidades Trabajo en Pie Concentrac.Intensa Tedio fisico
Personales
Bl Coger piezas laterales Tmp 311 4% 5% 2% 0% 2%
B2 Coser parte lateral ™ 1621 4% 5% 2% 0% 2%
B3 Dejar a un lado la prenda Tmp 302 4% 5% 2% 0% 2%
TOTAL DE COEFICIENT E;r'll'i'\N/llggR TIPODETIEMPO ToN ToO Tol
SUPLEMENTOS |E DE FATIGA P p p
(cs) Tmp Trom Tim Tm
13% 1.13 351 351 351 264 281
13% 1.13 1832 1832 1832 1374 1465
13% 1.13 342 342 342 256 273
Tiempos Normales: 693 1832 2525 - -
Tiempos Optimos: 520 1374 - 1893 -
Tiempos a ritmo de incentivo: 554 1465 - - 2020
N 693.03 cs
Total manual [¢) 519.77 cs
| 554.42 cs
N 1831.62 cs
Total maquina 0 1373.71 cs
| 1465.29 cs
N 2524.65 cs
Tiempo de Ciclo [0) 1893.48 cs
| 2019.72 cs
FS LATERAL (2 PIEZAS)
Tiempo de ciclo 25.25 segundos
final 0.42 minutos
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Actividad N°3- F.S. FUNDILLO

TablaD 5
F.S. Fundillo
Tino de Tiemno F.S. FUNDILLO
P s ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger la parte del fundillo C1 Recoger la parte del fundillo Tomar la parte del fundillo
Tm Cocer fundillo Cc2 Tomar la parte del fundillo Coser fundillo
Tmp Dejar a un lado el fundillo C3 Coser fundillo Dejar a un lado la p arte del fundillo
cocido
E: 10:10:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 29835 cs 298.35 seg
T 10:15:00 Ci: 1.65 seg
Duracion Toma de Tiemr 0:05:00
Ap+Ci= 1.65 seg
S Top = 298.35 seg ~ YA QUE EL ERROR DE
DC = 300 seg VUELTA CERO PERTENECE A
DC = 30000 cs UN RANGO +/- 1%, EXISTE
r
DIF = 1.65 seg CONFIANZA EN LOS TIEMPOS
DIF = 165 cs
Error de Vuelta Cero = 0.89% |
Actividad Tob (cs) ™ fxd2 | fxd d F T <intervalo]| h=19
115 381 438 0 0 0 1 386 1
100 429 429 6 6 1 6 405 6
95 435 413 24 12 2 6 424 6
110 397 437 27 9 3 3 443 3
100 425 425 0 0 4 0 447 0
90 446 401 0 0 5 0 447 0
85 454 386 0 0 6 0 447 0
110 392 431 0 0 7 0 447 0
90 443 399 0 0 8 0 447 0
90 447 402 0 0 9 0 447 0
95 430 409 0 0 10 0 447 0
100 424 424 0 0 11 0 447 0
85 489 416 0 0 12 0 447 0
100 421 421 0 0 13 0 447 0
115 388 446 0 0 14 0 447 0
90 442 398 0 0 15 0 447 0
> =57 > =27 > =16
Tiempo menor T, = 386
Tiempo mayor T, = 446
Célculo intervalo h: my= 1.6875
h= 19.295 my= 3.5625
= 19
h/2 = 9.5 c= 16.06
T medio = 418.0 cs
C.V.= 3.84% < 6%

~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Coger la parte del fundillo

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 381 438 191975
2 100 429 429 184041
3 95 435 413 170776
4 110 397 437 190707
5 100 425 425 180625
6 90 446 401 161122
7 85 454 386 148919
8 110 392 431 185933
9 90 443 399 158962
10 90 447 402 161845
11 95 430 409 166872
12 100 424 424 179776
13 85 489 416 172765
14 100 421 421 177241
15 115 388 446 199094
16 90 442 398 158245
Tob medio (cs) 428 6675 2788899
6843 N*
~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 3.13%
115 381 110.00 5.00 =~ YA QUE EL ERROR
00 129 95.00 5.00| DE APRECIACION DE
R — e e
110 397 105.00 500 | RANGO +/- 5%, EXISTE
100 425 100.00 - CONFIANZAEN LAS
90 446 95.00 5.00 ACTIVIDADES.
85 454 90.00 5.00
110 302 105.00 5.00
90 443 95.00 500 | * Se permite un error de apreciacion de actividades de £ 5
90 447 95.00 5.00 An 5%
9% 430 95.00 100 -5
A —
100 421 100.00 - 603
115 388 110.00 5.00
%0 442 95.00 500 Aa=actividad apreciz
PROMEDIC: 243 An = actividad normal
Toprom e acr | AaTa=AnTn=AoTo Ao =actividad optima
Ta = tiempo apreciadc
Tn = tiempo normal
To = tiempo optimo
Ar = 100 (Tn)
Tob
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Cocer fundillo

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 110 1102 1212 1469429
2 95 1267 1204 1448773
3 110 1098 1208 1458781
4 85 1319 1121 1256977
5 90 1203 1083 1172239
6 85 1335 1135 1287658
7 95 1263 1200 1439640
8 105 1197 1257 1579672
9 110 1137 1251 1564250
10 85 1321 1123 1260792
11 110 1141 1255 1575276
12 95 1242 1180 1392164
13 95 1274 1210 1464826
14 110 1107 1218 1482793
15 90 1265 1139 1296182
16 95 1285 1221 1490231
Tob medio (cs) 1222 19015 22639684
19556 N'=3

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=>54
110 1102 1212 0 0 0 1 1083 1
95 1267 1204 4 1 4 1137 4
110 1098 1208 28 14 2 7 1191 7
85 1319 1121 36 12 3 4 1245 4
90 1203 1083 0 0 4 0 1257 0
85 1335 1135 0 0 5 0 1257 0
95 1263 1200 0 0 6 0 1257 0
105 1197 1257 0 0 7 0 1257 0
110 1137 1251 0 0 8 0 1257 0
85 1321 1123 0 0 9 0 1257 0
110 1141 1255 0 0 10 0 1257 0
95 1242 1180 0 0 1 0 1257 0
95 1274 1210 0 0 12 0 1257 0
110 1107 1218 0 0 13 0 1257 0
90 1265 1139 0 0 14 0 1257 0
95 1285 1221 0 0 15 0 1257 0

X =68 x=30 =16
Tiempo menor T, = 1083 m;= 1.875
Tiempo mayor T, = 1257 my= 4.25
Célculo intervalo h: o= 46.28
h= 54.135 Tmedio = 1184.0  c¢s
h= 54 CV.= 391% <6%
h/2 = 27 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacién de actividades

Error de A.A. 3.44%

~ YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN

RANGO +/- 5%, EXISTE

CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES.

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD
110 1102 110 0
95 1267 95 0
110 1098 110 0
85 1319 90 5
90 1203 100 10
85 1335 90 5
95 1263 95 0
105 1197 100 5
110 1137 105 5
85 1321 90 5
110 1141 105 5
95 1242 95 0
95 1274 95 0
110 1107 105 5
90 1265 95 5
95 1285 90 5
PROMEDIO: 3.44
Tn prom 1188 |
Ar= 100 (Tn)

Tob

Dejar a un lado el fundillo

* Se permite un error de apreciacion de actividades de + 5

An 5%
100 --- 5

+5% 75----3.75
60---- 3

AaTa=AnTn=Ao To

ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL

Aa = actividad apreciz
An = actividad norma
Ao = actividad optims
Ta = tiempo apreciadc
Tn = tiempo normal
To = tiempo optimo

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 100 210 210 44100
2 100 211 211 44521
3 95 212 201 40562
4 90 224 202 40643
5 105 209 219 48158
6 105 207 217 47241
7 95 212 201 40562
8 90 222 200 39920
9 100 210 210 44100
10 95 213 202 40946
11 90 223 201 40280
12 90 224 202 40643
13 110 204 224 50355
14 100 211 211 44521
15 90 221 199 39561
16 90 223 201 40280
Tob medio (cs) 215 3312 686393
3436 N'=3

- YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=9
100 210 210 0 0 0 9 199 9
100 211 211 4 4 1 4 208 4
95 212 201 8 4 2 2 217 2
90 224 202 9 3 3 1 225 1
105 209 219 0 0 4 0 225 0
105 207 217 0 0 5 0 225 0
95 212 201 0 0 6 0 225 0
90 222 200 0 0 7 0 225 0
100 210 210 0 0 8 0 225 0
95 213 202 0 0 9 0 225 0
90 223 201 0 0 10 0 225 0
90 224 202 0 0 11 0 225 0
110 204 224 0 0 12 0 225 0
100 211 211 0 0 13 0 225 0
90 221 199 0 0 14 0 225 0
90 223 201 0 0 15 0 225 0
r=21 =11 =16
Tiempo menor T, = 199 m;=  0.6875
Tiempo mayor T, = 224 my= 1.3125
Calculo intervalo h: o= 8.25
h= 9.945 T medio = 205.1 cs
h= 9 CV.= 402% <6%
h/2 = 45 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) ARreal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 3.13%
100 210 100 0 ~ YA QUE EL ERROR
100 1 100 0 DE APRECIACION DE
%5 212 100 5 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
0 224 0 0 RANGO +/- 5%, EXISTE
105 209 100 5 CONFIANZA EN LAS
105 207 100 5 ACTIVIDADES.
95 212 100 5
90 222 95 5
100 210 100 0 * Se permite un error de apreciacion de actividades de + 5
95 213 95 0 An 5%
% 223 % 5 100 -5
90 222 %0 0 +5% 75----3.75
60----3
110 204 100 10
100 211 100 0 - .
%0 21 % 5 Aa= act;&';dad aprecis
% 223 % 5 - - An= acuv;dad norma
AaTa=AnTn= Ao To Ao = actividad optima
PROMEDIO: 313 Ta = tiempo apreciadc
Tn = tiempo normal
Tn prom 207 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL  Tg = tiempo optimo
Ar = 100 (Tn)

Tob
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SUPLEMENTOS

TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO ELEMENTAL (cs) N idad
Base por Fatiga ecesidades Trabajo en Pie Concentrac.Intensa Tedio fisico
Personales
C1l Coger la parte del fundillo Tmp 418 4% 7% 0% 2% 1%
C2 Cocer fundillo ™ 1184 4% 7% 0% 2% 1%
C3 Dejar a un lado el fundillo Tmp 0 5%
TOTAL DE COEFICIENT E;r'll'i'\N/lsiR TIPO DE TIEMPO ToN ToO Tol
SUPLEMENTOS |E DE FATIGA P P P
(cs) Tmp Trm Tm Tm
14% 1.14 476 476 476 357 381
14% 1.14 1350 1350 1350 1012 1080
5% 1.05 0 0 0 0 0
Tiempos Normales: 476 1350 1826 - -
Tiempos Optimos: 357 1012 - 1370 -
Tiempos a ritmo de incentivo: 381 1080 - - 1461
N 476.48 cs
Total
manual O 357.36 cs
| 381.18 cs
N 1349.70 cs
Total
méquina O 1012.28 cs
| 1079.76  cs
F.S. FUNDILLO
. N 1826.18 cs Tiempo de 19.85 segundos
Tiempo de . X -
Ciclo o] 1369.64 cs ciclo final 0.33 minutos
| 1460.94 cs
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Actividad N°4-Cerrar Costado

Tabla D 6
Actividad N°4-Cerrar Costado
Tipo de Tiempo _ CERRAR COSTADO
ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger la parte costado D1 Recoger la pieza parte costado Tomar la pieza del costado
Tm Coser parte del costado D2 Tomar la pieza del costado Coser la pieza
Tmp Dejar a un lado la prenda D3 Coser la pieza Dejar a un lado la pieza
E: 10:10:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 31621 cs 316.21 seg
T 10:15:18 Ci: 1.79 seg
Duracion Toma de Tien 0:05:18
Ap+Ci= 179 seg
> Top= 316.21 seg ~ YA QUE EL ERROR DE
DC = 318 seg VUELTA CERO PERTENECE A
DC = 31800 cs UN RANGO +/- 1%, EXISTE
DIF = . 179 seg CONFIANZA EN LOS TIEMPOS
DIF = 179 cs
Error de Vuelta Cero = 0.56%
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Coger la parte costado

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 235 270 73035
2 100 256 256 65536
3 95 268 255 64821
4 110 245 270 72630
5 100 260 260 67600
6 90 275 248 61256
7 85 280 238 56644
8 110 242 266 70862
9 90 273 246 60368
10 90 275 248 61256
11 95 265 252 63378
12 100 261 261 68121
13 85 301 256 65459
14 100 260 260 67600
15 115 239 275 75543
16 90 272 245 59927
Tob medio (cs) 263 4104 1054038
4207 N'=3

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ fxd ‘ d | F ‘ T <intervalo] ‘ h=11
115 235 270 0 0 0 1 238 1
100 256 256 5 5 1 5 249 5
95 268 255 24 12 2 6 260 6
110 245 270 36 12 3 4 271 4
100 260 260 0 0 4 0 275 0
90 275 248 0 0 5 0 275 0
85 280 238 0 0 6 0 275 0
110 242 266 0 0 7 0 275 0
90 273 246 0 0 8 0 275 0
90 275 248 0 0 9 0 275 0
95 265 252 0 0 10 0 275 0
100 261 261 0 0 11 0 275 0
85 301 256 0 0 12 0 275 0
100 260 260 0 0 13 0 275 0
115 239 275 0 0 14 0 275 0
90 272 245 0 0 15 0 275 0

=65 x=29 =16
Tiempo menor T, = 238
Tiempo mayor T, = 275 m = 1.8125
my= 4.0625
Calculo intervalo h:
h= 11.9 o= 9.70
h= 11 T medio = 257.9 cs
h/2 = 55 CV.= 3.76% <6%

~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD
115 235 110 5
100 256 100 0

95 268 95 0
110 245 105 5
100 260 100 0

90 275 95 5
85 280 90 5
110 242 105 5

90 273 95 5

90 275 95 5

95 265 95 0
100 261 100 0

85 301 85 0
100 260 100 0
115 239 105 10

90 272 95 5

PROMEDIO: 3.13
Tn prom 256 |
Ar = 100 (Tn)
Tob
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Error de A A. = 3.13%

~ YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES.

* Se permite un error de apreciaci

An 5%
100 ---5

+ 5% 75----3.75
60---- 3

AaTa=AnTn=AoTo

ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL



Coser parte del costado

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 90 1523 1371 1878818
2 100 1411 1411 1990921
3 95 1502 1427 2036044
4 95 1482 1408 1982182
5 95 1513 1437 2065975
6 100 1423 1423 2024929
7 100 1419 1419 2013561
8 105 1405 1475 2176363
9 110 1398 1538 2364829
10 110 1367 1504 2261114
11 100 1456 1456 2119936
12 95 1475 1401 1963502
13 85 1549 1317 1733567
14 115 1354 1557 2424560
15 105 1404 1474 2173266
16 90 1526 1373 1886228
Tob medio (cs) 1450 22991 33095794
23207 N'=3

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h =65
90 1523 1371 0 0 0 1 1317 1
100 1411 1411 5 5 1 5 1382 5
95 1502 1427 28 14 2 7 1447 7
95 1482 1408 18 6 3 2 1512 2
95 1513 1437 16 4 4 1 1558 1
100 1423 1423 0 0 5 0 1558 0
100 1419 1419 0 0 6 0 1558 0
105 1405 1475 0 0 7 0 1558 0
110 1398 1538 0 0 8 0 1558 0
110 1367 1504 0 0 9 0 1558 0
100 1456 1456 0 0 10 0 1558 0
95 1475 1401 0 0 11 0 1558 0
85 1549 1317 0 0 12 0 1558 0
115 1354 1557 0 0 13 0 1558 0
105 1404 1474 0 0 14 0 1558 0
90 1526 1373 0 0 15 0 1558 0

X =67 x=29 =16
Tiempo menor T, = 1317
Tiempo mayor T, = 1557 m= 15625
my= 3.1875
Célculo intervalo h:
h= 65.8325 c= 56.14
h= 65 Tmedio = 14182  c¢s
h/2 = 325 CV.=  3.96% <6%

~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

247




Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) ARreal A ACTIVIDAD
90 1523 95 5
100 1411 100 0
95 1502 95 0
95 1482 95 0
95 1513 95 0
100 1423 100 0
100 1419 100 0
105 1405 100 5
110 1398 105 5
110 1367 105 5
100 1456 100 0
95 1475 95 0
85 1549 95 10
115 1354 105 10
105 1404 100 5
90 1526 95
PROMEDIO: 3.13
Tnprom 1437|
Ar = 100 (Tn)
Tob
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Error de A A. = 3.13%

~ YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES.

* Se permite un error de apreciaci

An 5%

100 --- 5
+5% 75----3.75

60---- 3

AaTa=AnTn=AoTo

ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL



Dejar a un lado la prenda

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 105 258 271 73387
2 95 258 245 60074
3 95 260 247 61009
4 85 274 233 54242
5 105 256 269 72253
6 100 254 254 64516
7 95 260 247 61009
8 90 271 244 59487
9 95 257 244 59609
10 95 260 247 61009
11 90 274 247 60812
12 85 274 233 54242
13 110 250 275 75625
14 95 258 245 60074
15 90 270 243 59049
16 90 273 246 60368
Tob medio (cs) 263 3989 996767
4207 N'=4

«~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ fxd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=11
105 258 271 0 0 0 2 233 2
95 258 245 10 10 1 10 244 10
95 260 247 4 2 2 1 255 1
85 274 233 18 6 3 2 266 2
105 256 269 16 4 4 1 275 1
100 254 254 0 0 5 0 275 0
95 260 247 0 0 6 0 275 0
90 271 244 0 0 7 0 275 0
95 257 244 0 0 8 0 275 0
95 260 247 0 0 9 0 275 0
90 274 247 0 0 10 0 275 0
85 274 233 0 0 11 0 275 0
110 250 275 0 0 12 0 275 0
95 258 245 0 0 13 0 275 0
90 270 243 0 0 14 0 275 0
90 273 246 0 0 15 0 275 0

=48 x=22 =16
Tiempo menor T, = 233
Tiempo mayor T, = 275 m = 1.125
m,= 2
Calculo intervalo h:
h= 11.645 c= 9.43
h= 11 T medio = 245.3 cs
h/2 = 55 CV.= 384% <6%

~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

249




Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de AA. = 2.50%
105 258 95 10 ~ YA QUE EL ERROR
o5 58 o5 0 DE APRECIACION DE
95 260 95 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
85 274 90 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
105 256 95 10 CONFIANZAEN LAS
100 254 100 0 ACTIVIDADES.
95 260 95 0
90 271 90 0
o5 257 95 0 * Se permite un error de apreciaci
95 260 o5 0 An 5%
90 274 90 0 100 --- 5
0, _——_—
a5 274 20 5 + 5% 76'% _:.75
110 250 100 10 B
95 258 95 0
90 270 90 0
90 273 90 0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.50
Tn prom 249| ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)
Tob
SUPLEMENTOS
TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO ELEMENTAL (cs) Necesidades
Base por Fatiga Trabajo en Pie Concentrac. Intensa Tedio fisico
Personales
D1 Coger la parte costado Tmp 258 4% 5% 0% 0% 2%
D2 Coser parte del costado Tm 1418 4% 5% 0% 0% 2%
D3 Dejar a un lado la prenda Tmp 245 4% 5% 0% 0% 2%
TIEMPO TIPO DE TIEMPO
TOTAL DE COEFICIENT ~
ESTANDAR TpN Tp O Tp 1
SUPLEMENTOS |E DE FATIGA ©s) Top Tom Ten T,
11% 111 286 286 286 215 229
11% 111 1574 1574 1574 1181 1259
11% 111 272 272 272 204 218
Tiempos Normales: 559 1574 2133 - -
Tiempos Optimos: 419 1181 - 1600 -
Tiempos a ritmo de incentivo: 447 1259 - 1706
N 558.57 cs
r;‘::j;l o 41892 cs
1 446.85 cs
N 1574.22  cs
m?t?r']a o 1180.66  cs
u I 1259.37 _cs
CERRAR COSTADO
Tiempo de N 2132.78 cs Tiempo de 21.33 segundos
Ci?lo [®) 1599.59 cs ciclo final 0.36 minutos
I 1706.23 cs
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Actividad N°5-Elasticar Piernas

TablaD 7
Actividad N°5-Elasticar Piernas

Tipo de Tlempo _ ELASTICAR PIERNAS
ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger la prenda El Recoger la prenda Tomar la prenda
Ttm Elasticar E2 Tomar la prenda Coser en maq Elasticador la prenda
Tmp Dejar a un lado la prenda E3 Coser en maq Elasticador la prenda Dejar la prenda a un lado
E: 10:15:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 44045 cs 440.45 seg
T: 10:22:24 Ci: 3.55 seg
Duracién Toma de Tiernr 0:07:24
Ap+Ci= 3.55 seg
Y Ty = 440.45 seg ~ YA QUE EL ERROR DE
DC = 444 seg VUELTA CERO PERTENECE A
DC= 44400 cs UN RANGO +/- 1%, EXISTE
DIF = ’ 3.55 seg CONFIANZA EN LOS TIEMPOS
DIF = 355 cs
Error de Vuelta Cero = 0.80%
Coger la prenda
Ciclo Actividad Tob (cs) ™n X2
1 115 258 297 88031
2 100 290 290 84100
3 95 294 279 78008
4 110 268 295 86907
5 100 287 287 82369
6 90 301 271 73387
7 85 307 261 68095
8 110 265 292 84972
9 90 299 269 72415
10 90 302 272 73875
11 95 290 276 75900
12 100 286 286 81796
13 85 330 281 78680
14 100 285 285 81225
15 115 262 301 90782
16 90 299 269 72415
Tob medio (cs) 289 4623.00 4509 1272957
4623 N'=3
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~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR A
16, SE PUEDE CONTINUAR CON
EL ESTUDIO




Actividad Tob (cs) Tn fxd2 fxd d F T <intervalo] h=13
115 258 297 0 0 0 1 261 1
100 290 290 7 7 1 7 274 7
95 294 279 20 10 2 5 287 5
110 268 295 27 9 3 3 300 3
100 287 287 0 0 4 0 302 0
90 301 271 0 0 5 0 302 0
85 307 261 0 0 6 0 302 0
110 265 292 0 0 7 0 302 0
90 299 269 0 0 8 0 302 0
90 302 272 0 0 9 0 302 0
95 290 276 0 0 10 0 302 0
100 286 286 0 0 1 0 302 0
85 330 281 0 0 12 0 302 0
100 285 285 0 0 13 0 302 0
115 262 301 0 0 14 0 302 0
90 299 269 0 0 15 0 302 0

=54 2 =26 =16
Tiempo menor T, = 261 m;= 1.625
Tiempo mayor T, = 301 my= 3.375
Caélculo intervalo h: c= 11.14
h= 13.0475 Tmedio= 2821  cs
h= 13 CV.= 395% <6%
hi2 = 6.5 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) Areal A ACTIVIDAD |Error de A A. 3.13%
115 258 110 5
~ YA QUE EL ERROR DE
100 290 95 > APRECIACION DE
95 294 95 0 ACTIVIDADES PERTENECE
110 268 105 5 A UN RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
100 287 100 0 ACTIVIDADES.
90 301 95 5
85 307 90 5
110 265 105 5
90 299 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 302 95 5 An 5%
95 290 95 0 100 --- 35
0/ —n
100 286 100 0 £3% 2; 375
85 330 85 0 B
100 285 100 0
115 262 110 5
90 299 % 5 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.13
Tn prom 282 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)
Tob

252



Elasticar

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 100 2198 2198 4831204
2 95 2202 2092 4376046
3 95 2215 2104 4427868
4 85 2338 1987 3949361
5 100 2186 2186 4778596
6 100 2167 2167 4695889
7 95 2219 2108 4443875
8 90 2316 2084 4344723
9 100 2196 2196 4822416
10 95 2222 2111 4455899
11 85 2334 1984 3935859
12 85 2342 1991 3962886
13 110 2132 2345 5499963
14 95 2204 2094 4383998
15 90 2304 2074 4299817
16 90 2328 2095 4389863
Tob medio (cs) 2244 35903.00 33816 71598264
35903 N*"= 3

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR A
16, SE PUEDE CONTINUAR CON
EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=99
100 2198 2198 0 0 0 3 1984 3
95 2202 2092 8 8 1 8 2083 8
95 2215 2104 16 8 2 4 2182 4
85 2338 1987 0 0 3 0 2281 0
100 2186 2186 16 4 4 1 2346 1
100 2167 2167 0 0 5 0 2346 0
95 2219 2108 0 0 6 0 2346 0
90 2316 2084 0 0 7 0 2346 0
100 2196 2196 0 0 8 0 2346 0
95 2222 2111 0 0 9 0 2346 0
85 2334 1984 0 0 10 0 2346 0
85 2342 1991 0 0 11 0 2346 0
110 2132 2345 0 0 12 0 2346 0
95 2204 2094 0 0 13 0 2346 0
90 2304 2074 0 0 14 0 2346 0
90 2328 2095 0 0 15 0 2346 0

=40 =20 =16
Tiempo menor T, = 1984
Tiempo mayor T, = 2345 m;= 1
my= 15
Célculo intervalo h:
h= 99.195 o= 70.00
h= 99 Tmedio = 20829  c¢s
h/2 = 495 CV.= 3.36% <6%

~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

254

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A A. 2.50%
100 2198 95 5
s | ww | o o | veoummemnone
95 2215 95 0 ACTIVIDADES PERTENECE
85 2338 90 5 A UN RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
100 2186 95 S ACTIVIDADES.
100 2167 100 0
95 2219 95 0
90 2316 90 0
100 2196 95 5 * Se permite un error de apreciac
95 2222 95 0 An 5%
85 2334 90 5 100 ---5
85 2342 9 5 *3% 75-=- 375
110 2132 100 10 60----3
95 2204 95 0
90 2304 90 0
%0 2328 %0 0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.50
Tn prom 2114 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)
Tob
Dejar a un lado la prenda
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 105 215 226 50963
2 95 216 205 42107
3 95 217 206 42498
4 85 229 195 37889
5 105 214 225 50490
6 100 212 212 44944
7 95 218 207 42890
8 90 227 204 41738
9 95 215 204 41718
10 95 218 207 42890
11 90 229 206 42477
12 85 230 196 38220
13 110 209 230 52854
14 95 216 205 42107
15 90 226 203 41372
16 90 228 205 42107
Tob medio (cs) 220 3519.00 3337 697265
3519 N'=4

« YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR A
16, SE PUEDE CONTINUAR CON
EL ESTUDIO



Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=9
105 215 226 0 0 0 2 195 2
95 216 205 10 10 1 10 204 10
95 217 206 4 2 2 1 213 1
85 229 195 18 6 3 2 222 2
105 214 225 16 4 4 1 230 1
100 212 212 0 0 5 0 230 0
95 218 207 0 0 6 0 230 0
90 227 204 0 0 7 0 230 0
95 215 204 0 0 8 0 230 0
95 218 207 0 0 9 0 230 0
90 229 206 0 0 10 0 230 0
85 230 196 0 0 11 0 230 0
110 209 230 0 0 12 0 230 0
95 216 205 0 0 13 0 230 0
90 226 203 0 0 14 0 230 0
90 228 205 0 0 15 0 230 0

=48 =22 =16
Tiempo menor T, = 195
Tiempo mayor T, = 230 m;= 1.125
my= 2
Célculo intervalo h:
h= 9.7325 c= 7.71
h= 9 T medio = 204.8 cs
hi2 = 45 CV.= 3.77% < 6%
»~» SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 2.50%
105 215 95 10 -~ YA QUE EL ERROR
95 216 95 0 DE APRECIACION DE
95 217 95 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
85 229 90 S RANGO +/- 5%, EXISTE
105 214 95 10 CONFIANZA EN LAS
100 212 100 0 ACTIVIDADES.
95 218 95 0
90 227 90 0
95 215 95 0 * Se permite un error de apreciac
95 218 95 0 An 5%
90 229 90 0 100 --- 5
85 230 90 5 + 5% T5-=-- 21.75
110 209 100 10 60----3
95 216 95 0
90 226 90 0
90 228 90 0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.50
Tn prom 209 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)

Tob
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SUPLEMENTOS

256

TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO -
ELEMENTAL (cs) . Necesidades - i
Base por Fatiga TrabajoenPie | Concentrac.Intensa |  Tedio fisico
Personales
El Coger a prenda Tmp 22 4% % 0% 0% 2%
B Elasticar Ttm 2083 4% % 0% 0% Lh
B Dejar a un lado la prenda Tmp 205 4% % 0% 0% Lh
TIEMPO TIPO DE TIEMPO
TOTAL DE COEFICIENT -
ESTANDAR TpN TpO Tpl
SUPLEMENTOS |EDE FATIGA ©s) Tmp T Ton T
13% 1.13 319 319 319 239 255
13% 1.13 2354 2354 2354 1765 1883
13% 1.13 231 231 231 174 185
Tiempos Normales: 550 2354 2904 -
Tiempos Optimos: 413 1765 - 2178 -
Tiempos a ritmo de incentivo: 440 1883 - 2323
Total N 2903.82 s ELASTICAR PIERNAS
ma(:u?al (o] 2177.86 cs Tiempo de 29.04 segundos
I 2323.05 cs ciclo 0.48 minutos
N 2353.68 cs
mgoltj"’i‘r']a 0 176526 cs
d i 1882.94 cs
) N 2903.82 s
T'eg:fl((’) de 0 217786 cs
I 2323.05 cs




Actividad N°6-Recubrir piernas

TablaD 8
Actividad N°6-Recubrir piernas
Tioo de T RECUBRIR PIERNAS
po de Tiempo ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger la prenda F1 Recoger prenda Tomar la Prenda
Tm Coser doblez de pierna F2 Tomar la Prenda Coser doblez
Tmp Dejar a un lado la prenda F3 Coser doblez Dejar a un lado la prenda
E: 10:02:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 79798 cs 797.98 seg
T: 10:16:00 Ci: 42.02 seg
Duracién Toma de Tien 0:14.00
Ap+Ci= 42.02 seg
> Top= 797.98 seg ~ YA QUE EL ERROR DE VUELTA
DC = 840 seg CERO PERTENECE A UN RANGO +/-
DC = 84000 cs 1%, EXISTE CONFIANZA EN LOS
DIF = r 42.02 seg TIEMPOS OBSERVADOS.
DIF = 4202 cs
Error de Vuelta Cero = 0.89%
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Coger la prenda

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 90 250 225 50625
2 100 260 260 67600
3 100 250 250 62500
4 100 250 250 62500
5 100 260 260 67600
6 95 255 242 58685
7 100 250 250 62500
8 90 300 270 72900
9 100 270 270 72900
10 90 265 239 56882
11 90 265 239 56882
12 100 250 250 62500
13 100 250 250 62500
14 95 280 266 70756
15 100 280 280 78400
16 90 250 225 50625
Tob medio (cs) 262 4025 1016356
4185 N'=6

<~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 fxd d F T <intervalo] h=11
90 250 225 0 0 0 2 225 2
100 260 260 2 2 1 2 236 2
100 250 250 24 12 2 6 247 6
100 250 250 18 6 3 2 258 2
100 260 260 48 12 4 3 269 3
95 255 242 25 5 5 1 280 1
100 250 250 0 0 6 0 280 0
90 300 270 0 0 7 0 280 0
100 270 270 0 0 8 0 280 0
90 265 239 0 0 9 0 280 0
90 265 239 0 0 10 0 280 0
100 250 250 0 0 11 0 280 0
100 250 250 0 0 12 0 280 0
95 280 266 0 0 13 0 280 0
100 280 280 0 0 14 0 280 0
90 250 225 0 0 15 0 280 0

=117 X =37 =16
Tiempo menor T, = 225 m = 1.25
Tiempo mayor T, = 280 my= 2.75
Célculo intervalo h:
h= 11.25 o= 11.99
h= 11 T medio = 238.8 cs
h/i2 = 5.5 CV.= 5.02% <6%

~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD
90 250 100 10
100 260 95 5
100 250 100 0
100 250 100 0
100 260 95 5
95 255 100 5
100 250 100 0
90 300 85 5
100 270 95 5
90 265 95 5
90 265 95 5
100 250 100 0
100 250 100 0
95 280 90 5
100 280 90 10
90 250 100 10
PROMEDIO: 4.38
Tn prom 252 |
Ar = 100 (Tn)

Tob
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Error de A.A. 4.38%

~ YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES.

* Se permite un error de apreciac

An 5%
100 --- 5

+5% 75----3.75
60---- 3

AaTa=AnTn=AoTo

ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL



Coser doblez de pierna

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 90 4200 3780 14288400
2 95 4105 3900 15208050
3 95 4400 4180 17472400
4 95 4100 3895 15171025
5 100 4200 4200 17640000
6 100 4200 4200 17640000
7 100 4200 4200 17640000
8 95 4000 3800 14440000
9 95 4100 3895 15171025
10 100 4100 4100 16810000
11 95 4000 3800 14440000
12 95 4300 4085 16687225
13 100 4200 4200 17640000
14 95 4600 4370 19096900
15 95 4100 3895 15171025
16 100 4400 4400 19360000
Tob medio (cs) 4200 64900 263876050
67205 N'=4

-~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F | T <intervalo] ‘ h =189
90 4200 3780 0 0 0 3 3780 3
95 4105 3900 4 4 1 4 3969 4
95 4400 4180 28 14 2 7 4158 7
95 4100 3895 18 6 3 2 4347 2
100 4200 4200 0 0 4 0 4400 0
100 4200 4200 0 0 5 0 4400 0
100 4200 4200 0 0 6 0 4400 0
95 4000 3800 0 0 7 0 4400 0
95 4100 3895 0 0 8 0 4400 0
100 4100 4100 0 0 9 0 4400 0
95 4000 3800 0 0 10 0 4400 0
95 4300 4085 0 0 11 0 4400 0
100 4200 4200 0 0 12 0 4400 0
95 4600 4370 0 0 13 0 4400 0
95 4100 3895 0 0 14 0 4400 0
100 4400 4400 0 0 15 0 4400 0

=50 =24 =16
Tiempo menor T, = 3780 m= 1.5
Tiempo mayor T, = 4400 my= 3.125
Célculo intervalo h: o= 176.79
= 189 Tmedio=  4063.5 cs
= 189 C\V.= 4.35% < 6%
h/2 = 94.5 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) Areal A ACTIVIDAD
90 4200 95 5
95 4105 100 5
95 4400 90 5
95 4100 100 5
100 4200 95 5
100 4200 95 5
100 4200 95 5
95 4000 100 5
95 4100 100 5
100 4100 100 0
95 4000 100 5
95 4300 95 0
100 4200 95 5
95 4600 90 5
95 4100 100 5
100 4400 90 10

PROMEDIO: 4.69
Tn prom 4056 |
Ar= 100 (Tn)
Tob

Error de AA. 4.69%

~ YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES.

* Se permite un error de apreciac

An 5%
100 --- 5

+5% 75--3.75
60-m- 3

AaTa=AnTn=AoTo

ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
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Dejar a un lado la prenda

Ciclo Actividad Tob (cs) T X2
1 105 515 541 292411
2 95 516 490 240296
3 95 519 493 243008
4 85 548 466 216970
5 105 512 538 289014
6 100 507 507 257049
I 95 520 494 244036
8 90 542 488 237949
o 9% 514 488 238437
10 95 520 494 244036
1 9 547 492 242359
12 85 548 466 216970
13 110 499 549 301291
14 95 516 490 240296
15 90 540 486 236196
16 90 545 491 240590

Tob medio (cs) 526 525.50 7972 3980997
8408 N' = 4

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F ‘ T <intervalo] ‘ h=23
105 515 541 0 0 0 2 466 2
95 516 490 10 10 1 10 489 10
95 519 493 4 2 2 1 512 1
85 548 466 18 6 3 2 535 2
105 512 538 16 4 4 1 549 1
100 507 507 0 0 5 0 549 0
95 520 494 0 0 6 0 549 0
90 542 488 0 0 7 0 549 0
95 514 488 0 0 8 0 549 0
95 520 494 0 0 9 0 549 0
90 547 492 0 0 10 0 549 0
85 548 466 0 0 11 0 549 0
110 499 549 0 0 12 0 549 0
95 516 490 0 0 13 0 549 0
90 540 486 0 0 14 0 549 0
90 545 491 0 0 15 0 549 0

=48 x=22 =16
Tiempo menor T, = 466 m = 1.375
Tiempo mayor T, = 549 m,= 3
Calculo intervalo h: o= 24.23
h= 23.29 T medio = 497.4 cs
h= 23 CV.= 487% <6%
h/2 = 115 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) ARreal A ACTIVIDAD |Eror de AA. 2.50%
105 515 o5 10 ~ YA QUE EL ERROR
%5 516 %5 0 DE APRECIACION DE
95 519 95 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
85 548 90 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
105 512 95 10 CONFIANZA EN LAS
100 507 100 0 ACTIVIDADES.
95 520 95 0
90 542 90 0
95 514 95 0 * Se permite un error de apreciac
o5 520 95 0 An 59%
90 547 90 0 100 --- 5
0/ .2
a5 548 % 5 + 5% ?6'% _1.75
110 499 100 10 e
95 516 95 0
90 540 90 0
90 245 90 0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.50
Tn prom 498| ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)
Tob
SUPLEMENTOS
TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SMBEoLo FLEMENTO TIFOPETIEMRO ELEMENTAL (cs) Base por Fatiga szc,:i:;gzs Trabajo en Pie Concentrac.Intensa Tedio fisico
F1 Coger la prenda Tmp 239 4% % 0% 2% 1%
F2 Coser doblez de pierna Tm 4064 4% 7% 0% 2% 1%
F3 Dejar a un lado la prenda Tmp 526 4% 7% 0% 2% 1%
TIEMPO TIPO DE TIEMPO
TOTAL DE COEFICIENT -
ESTANDAR TpN TpO Tpl
SUPLEMENTOS |EDE FATIGA ©s) Tmp Tomm Tin T,
14% 1.14 272 272 272 204 218
14% 114 4632 4632 4632 3474 3706
14% 114 599 599 599 449 479
Tiempos Normales: 871 4632 5504 -
Tiempos Optimos: 653 3474 4128 -
Tiempos a ritmo de incentivo: 697 3706 4403
Total N 87125 cs RECUBRIR PIERNAS
manual (6] 653.43 cs Tiempo de 55.04 segundos
| 697.00 cs ciclo 0.92 minutos
N 4632.39 cs
mzoz?r']a 0 347429 cs
q | 370591 cs
. N 5503.64 cs
T'ecn;slc(” de 0 4127.73_ cs
| 440291  cs
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Actividad N°7-Medir y Cortar

Tabla D 9.
Actividad N°7-Medir y Cortar
Tioo de Ti MEDIR Y CORTAR ELAST
po de Tiempo ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO

Tmp Coger los elésticos G1 Recoger los elasticos Tomar los elasticos
Tmp Medir los elasticos G2 Tomar los elésticos Medir elasticos
Tmp Cortar los elasticos G3 Medir elasticos Sobreponer elasticos
Tmp Apilar los elasticos G4 Sobreponer elasticos Atar elasticos apilados

E: 10:02:00 Ap: 0 seg

sumatoria de 16538 cs 165.38 seg

tiempos

T: 10:05:00 Ci: 14.62 seg

Duracién Toma de 0:03:00

Ap + Ci= 14.62 seg
_ e TAYVE CL CRRNUVUNR VE

ECT"_'E’ - 16;58';8 sed VUELTA CERO PERTENECE A

oo 16000 seg UN RANGO +/- 1%, EXISTE

= . cs CONFIANZA EN LOS TIEMPOS

D”: = 1462 Seg NDCCD\/AIMNNC

DIF = 1462 cs

Error de Vuelta 0.89%

Cero =
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Coger los elasticos

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 90 250 225 50625
2 100 260 260 67600
3 100 250 250 62500
4 100 250 250 62500
5 100 260 260 67600
6 95 255 242 58685
7 100 250 250 62500
8 90 300 270 72900
9 100 270 270 72900
10 90 265 239 56882
11 90 265 239 56882
12 100 250 250 62500
13 100 250 250 62500
14 95 280 266 70756
15 100 280 280 78400
16 90 250 225 50625
Tob medio (cs) 262 4025 1016356
4185 N'=6

-~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F | T <intervalo] ‘ h=11
90 250 225 0 0 0 2 225 2
100 260 260 2 2 1 2 236 2
100 250 250 24 12 2 6 247 6
100 250 250 18 6 3 2 258 2
100 260 260 48 12 4 3 269 3
95 255 242 25 5 5 1 280 1
100 250 250 0 0 6 0 280 0
90 300 270 0 0 7 0 280 0
100 270 270 0 0 8 0 280 0
90 265 239 0 0 9 0 280 0
90 265 239 0 0 10 0 280 0
100 250 250 0 0 1 0 280 0
100 250 250 0 0 12 0 280 0
95 280 266 0 0 13 0 280 0
100 280 280 0 0 14 0 280 0
90 250 225 0 0 15 0 280 0

=117 =37 =16
Tiempo menor T, = 225 m;= 1.25
Tiempo mayor T, = 280 my= 2.75
Célculo intervalo h: o= 11.99
h= 11.25 T medio = 238.8 cs
= 1 CV.= 5.02% <6%
h/2 = 55 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD
90 250 100 10
100 260 95 5
100 250 100 0
100 250 100 0
100 260 95 5
95 255 100 5
100 250 100 0
90 300 85 5
100 270 95 5
90 265 95 5
90 265 95 5
100 250 100 0
100 250 100 0
95 280 90 5
100 280 90 10
90 250 100 10
PROMEDIO: 4.38
Tnprom 252 |
Ar = 100 (Tn)

Tob
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Error de A A. 4.38%

~ YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES.

* Se permite un error de apreciac

An 5%
100 --- 5

+ 5% 75----3.75
60---- 3

AaTa=AnTn= Ao To

ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL



Medir los elasticos

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 506 582 338608
2 100 570 570 324900
3 95 578 549 301511
4 110 527 580 336052
5 100 565 565 319225
6 90 593 534 284836
7 85 603 513 262708
8 110 522 574 329706
9 90 589 530 281006
10 90 594 535 285797
11 95 571 542 294252
12 100 563 563 316969
13 85 650 553 305256
14 100 560 560 313600
15 115 516 593 352124
16 90 587 528 279101
Tob medio (cs) 568 8871 4925649
9094 N'=3

«~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=25
115 506 582 0 0 0 1 513 1
100 570 570 6 6 1 6 538 6
95 578 549 24 12 2 6 563 6
110 527 580 27 9 3 3 588 3
100 565 565 0 0 4 0 594 0
90 593 534 0 0 5 0 594 0
85 603 513 0 0 6 0 594 0
110 522 574 0 0 7 0 594 0
90 589 530 0 0 8 0 594 0
90 594 535 0 0 9 0 594 0
95 571 542 0 0 10 0 594 0
100 563 563 0 0 11 0 594 0
85 650 553 0 0 12 0 594 0
100 560 560 0 0 13 0 594 0
115 516 593 0 0 14 0 594 0
90 587 528 0 0 15 0 594 0

=57 x=27 =16
Tiempo menor T, = 513
Tiempo mayor T, = 593 m = 1.6875
my=  3.5625
Calculo intervalo h: o= 21.14
h= 25.6275 T medio = 554.7 cs
h= 25 CV.= 381% <6%
h/2 = 12.5 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 3.44%
115 506 110 5 -~ YA QUE EL ERROR
100 570 95 5 DE APRECIACION DE
95 578 95 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
110 527 105 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
100 565 100 0 CONFIANZA EN LAS
90 593 95 5 ACTIVIDADES.
85 603 90 5
110 522 105 5
90 589 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 594 95 5 An 5%
95 571 95 0 100 --- 5
100 563 100 0 = 3% 73-== 375
85 650 85 0 60----3
100 560 100 0
115 516 105 10
90 587 9 5 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.44
Tn prom 554 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)
Tob
Cortar los elasticos
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 105 105 110 12155
2 95 105 100 9950
3 95 105 100 9950
4 85 111 94 8902
5 105 104 109 11925
6 100 103 103 10609
7 95 106 101 10140
8 90 110 99 9801
9 95 105 100 9950
10 95 106 101 10140
11 90 111 100 9980
12 85 112 95 9063
13 110 102 112 12589
14 95 105 100 9950
15 95 110 105 10920
16 90 111 100 9980
Tob medio (cs) 107 106.94 1628 166005
1711 N'=4

268

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO



Actividad Tob (cs) Tn fxd2 fxd d F T <intervalo] h=4
105 105 110 0 0 0 2 94 2
95 105 100 7 7 1 7 98 7
95 105 100 12 6 2 3 102 3
85 111 94 9 3 3 1 106 1
105 104 109 32 8 4 2 110 2
100 103 103 25 5 5 1 113 1
95 106 101 0 0 6 0 113 0
90 110 99 0 0 7 0 113 0
95 105 100 0 0 8 0 113 0
95 106 101 0 0 9 0 113 0
90 111 100 0 0 10 0 113 0
85 112 95 0 0 11 0 113 0
110 102 112 0 0 12 0 113 0
95 105 100 0 0 13 0 113 0
95 110 105 0 0 14 0 113 0
90 111 100 0 0 15 0 113 0

=285 =29 =16
Tiempo menor T, = 94
Tiempo mayor T, = 112 my = 1.5
my= 3.75
Caélculo intervalo h: c= 4.90
h= 4.7175 T medio = 100.4 cs
h= 4 C.V.= 4.88% < 6%
h/2 = 2 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD Error de AA. 2.50%
105 105 95 10 ~ YA QUE EL ERROR
95 105 95 0 DE APRECIACION DE
9% 105 9% 0 ACTIVIDADES
- % . PERTENECE AUN
111 RANGO +/- 5%, EXISTE
105 104 100 5 CONFIANZAEN LAS
100 103 100 0 ACTIVIDADES.
95 106 95 0
90 110 90 0
95 105 95 0 * Se permite un error de apreciac
95 106 95 0 An 5%
90 111 90 0 100 -5
0/ A
85 112 90 5 +5% Z] 3.75
110 102 100 10 e
95 105 95 0
95 110 90 5
0 111 %0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.50
Tn prom 102 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)

Tob
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Apilar los elasticos

Ciclo Actividad Tob (cs) n X2
1 90 102 92 8427
2 100 94 94 8836
3 95 100 95 9025
4 95 99 94 8845
5 95 101 96 9206
6 100 95 95 9025
7 100 95 95 9025
8 105 94 99 9742
9 110 93 102 10465
10 110 91 100 10020
11 100 97 97 9409
12 95 98 93 8668
13 85 103 88 7665
14 115 90 104 10712
15 105 94 99 9742
16 90 102 92 8427
1534 147240
Tob medio (cs) 97 9.75
1548 N'=3
~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
Actividad Tob (cs) n d2 | d F |T<intervao]| h=4
90 102 92 0 0 0 1 88 1
100 94 94 4 4 1 4 92 4
95 100 95 24 12 2 6 96 6
95 99 94 27 9 3 3 100 3
95 101 96 32 8 4 2 104 2
100 95 95 0 0 5 0 104 0
100 95 95 0 0 6 0 104 0
105 94 99 0 0 7 0 104 0
110 93 102 0 0 8 0 104 0
110 91 100 0 0 9 0 104 0
100 97 97 0 0 10 0 104 0
95 98 93 0 0 11 0 104 0
85 103 88 0 0 12 0 104 0
115 90 104 0 0 13 0 104 0
105 94 99 0 0 14 0 104 0
90 102 92 0 0 15 0 104 0
=87 =33 =16
Tiempo menor T, = 88 m = 2.0625
Tiempo mayor T, = 104 m,= 5.4375
Calculo intervalo h: o= 4.35
h= 4.3775 T medio = 95.8 (o]
h= 4 CV.= 454% <6%

h/2 =

2

~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de AA. 3.44%
20 102 95 5 + YA QUE EL ERROR
100 04 100 0 DE APRECIACION DE
%5 100 %5 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
% 9% % 0 RANGO +/- 5%, EXISTE
9% 101 95 0 CONFIANZA EN LAS
100 95 100 0 ACTIVIDADES.
100 95 100 0
105 94 100 5
110 93 105 5 * Se permite un error de apreciac
110 91 105 5 An 5%
100 97 100 0 100 -5
04 -—3
95 98 100 5 +5% 76; 3.75
85 103 95 10 e
115 90 105 10
105 94 100 5
0 102 % 5 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.44
Tn prom 96 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
SUPLEMENTOS
TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO ELEMENTAL (cs) Necosidades
Base por Fatiga Trabajo en Pie Concentrac.Intensa Tedio fisico
Personales
Gl Coger los eldsticos Tmp 239 4% % 0% 2% 1%
G2 Medir los elésticos Tmp 555 4% % 0% 2% 1%
G3 Cortar los eldsticos Tmp 100 4% % 0% 2% 1%
G4 Apilar los elsticos Tmp 9% 4% % 0% 2% 1%
TIEMPO TIPO DE TIEMPO
TOTAL DE COEFICIENT -
ESTANDAR TpN TpO Tpl
SUPLEMENTOS |E DE FATIGA
(cs) Tmp Trom Tim Tm
14% 1.14 272 272 272 204 218
14% 1.14 632 632 632 474 506
14% 1.14 114 114 114 86 92
14% 1.14 109 109 109 82 87
Tiempos Normales: 1128 1128 - -
Tiempos Optimos: 846 - 846 R
Tiempos a ritmo de incentivo: 903 - 903
Total N 112819 cs MEDIR Y CORTAR ELAST
manual (@) 846.14 cs Tiempo de 11.28 segundos
| 902.55 cs ciclo 0.19 minutos
N 0.00 cs
m-gofj?r!a o 0.00 cs
9 | 000 cs
. N 112819 cs
T'egflc(’) de 0 84614 cs
| 902.55 cs
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Actividad N°8-Anillar Elasticos

Tabla D 10.
Actividad N°8-Anillar Elasticos

Tino de Tiemno ANILLAR ELASTICO
P emp ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger los Elésticos H1 Recoger los elasticos 35mm Tomar los elasticos de 35mm
Ttm Anillar los elasticos H2 Tomar los elasticos de 35mm Anillar elasticos
Tmp Dejar a un lado los elasticos H3 Anillar elasticos dejar los elasticos a un lado
E: 10:10:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 27094 cs 270.94 seg
T: 10:15:00 Ci: 29.06 seg
Duracion Toma de Tierr 0:05:00
Ap+Ci= 29.06 seg
3 Top = 270.94 seg ~ YA QUE EL ERROR DE
DC = 300 seg VUELTA CERO PERTENECE A
DC = 30000 cs UN RANGO +/- 1%, EXISTE
r
DIF = 29.06 seg CONFIANZA EN LOS TIEMPOS
DIF = 2906 cs
Error de Vuelta Cero = 0.89%
Coger los Elasticos
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 208 239 57217
2 100 234 234 54756
3 95 237 225 50693
4 110 216 238 56454
5 100 231 231 53361
6 90 243 219 47830
7 85 247 210 44079
8 110 214 235 55413
9 90 242 218 47437
10 90 243 219 47830
11 95 234 222 49417
12 100 231 231 53361
13 85 266 226 51121
14 100 230 230 52900
15 115 212 244 59438
16 90 241 217 47046
3638 828352
Tob medio (cs) 233
3729 N'= 3

-~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=10
115 208 239 0 0 0 1 210 1
100 234 234 5 5 1 5 220 5
95 237 225 24 12 2 6 230 6
110 216 238 36 12 3 4 240 4
100 231 231 0 0 4 0 244 0
90 243 219 0 0 5 0 244 0
85 247 210 0 0 6 0 244 0
110 214 235 0 0 7 0 244 0
90 242 218 0 0 8 0 244 0
90 243 219 0 0 9 0 244 0
95 234 222 0 0 10 0 244 0
100 231 231 0 0 11 0 244 0
85 266 226 0 0 12 0 244 0
100 230 230 0 0 13 0 244 0
115 212 244 0 0 14 0 244 0
90 241 217 0 0 15 0 244 0

=65 £=29 =16
Tiempo menor T, = 210 m= 18125
Tiempo mayor T, = 244 mp= 4.0625
Calculo intervalo h: c= 8.82
h= 10.4975 T medio = 228.1 cs
h= 10 CV.= 387% <6%
hi2 = 5 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de AA. 3.44%
115 208 110 5 ~ YA QUE EL ERROR
100 234 o5 5 DE APRECIACION DE
95 237 95 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
110 216 105 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
100 231 100 0 CONFIANZA EN LAS
90 243 95 5 ACTIVIDADES.
85 247 90 5
110 214 105 5
90 242 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 243 95 5 An 5%
95 234 95 0 100 --- 5
100 231 100 0 5% 75-—=-3.75
60---- 3
85 266 85 0
100 230 100 0
115 212 105 10
90 241 95 5 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.44
Tn prom 227 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)
Tob
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Anillar los elasticos

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 110 1102 1212 1469429
2 95 1267 1204 1448773
3 110 1098 1208 1458781
4 85 1319 1121 1256977
5 90 1203 1083 1172239
6 85 1335 1135 1287658
7 95 1263 1200 1439640
8 105 1197 1257 1579672
9 110 1137 1251 1564250
10 85 1321 1123 1260792
11 110 1141 1255 1575276
12 95 1242 1180 1392164
13 95 1274 1210 1464826
14 110 1107 1218 1482793
15 90 1265 1139 1296182
16 95 1285 1221 1490231
Tob medio (cs) 1222 19015 22639684
19556 N'=3

-~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO

Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd | d | F | T <intervalo] ’ h=>54
110 1102 1212 0 0 0 1 1083 1
95 1267 1204 4 4 1 4 1137 4
110 1098 1208 28 14 2 7 1191 7
85 1319 1121 36 12 3 4 1245 4
90 1203 1083 0 0 4 0 1257 0
85 1335 1135 0 0 5 0 1257 0
95 1263 1200 0 0 6 0 1257 0
105 1197 1257 0 0 7 0 1257 0
110 1137 1251 0 0 8 0 1257 0
85 1321 1123 0 0 9 0 1257 0
110 1141 1255 0 0 10 0 1257 0
95 1242 1180 0 0 11 0 1257 0
95 1274 1210 0 0 12 0 1257 0
110 1107 1218 0 0 13 0 1257 0
90 1265 1139 0 0 14 0 1257 0
95 1285 1221 0 0 15 0 1257 0

=68 =30 =16
Tiempo menor T, = 1083 my = 1.875
Tiempo mayor T, = 1257 my= 4.25
Célculo intervalo h: c= 46.28
h= 54.135 Tmedio= 11840 cs
h= 54 CV.= 391% <6%
h/2 = 27 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 3.44%
110 1102 110 0 =~ YA QUE EL ERROR
95 1267 95 0 DE APRECIACION DE
110 1098 110 0 ACTIVIDADES
85 1319 % s PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
%0 1203 100 10 CONFIANZAEN LAS
85 1335 90 5 ACTIVIDADES.
95 1263 95 0
105 1197 100 5
110 1137 105 5 * Se permite un error de apreciac
85 1321 90 5 An 5%
110 1141 105 5 100 --- 5
o5 1242 %5 0 + 5% 75 ii.75
95 1274 95 0 60----3
110 1107 105 5
90 1265 95 5
% 1285 % S AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.44
Tn prom 1188 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
Dejar a un lado los elasticos
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 105 233 245 59854
2 95 234 222 49417
3 95 235 223 49841
4 85 248 211 44437
5 105 232 244 59341
6 100 230 230 52900
7 95 235 223 49841
8 90 246 221 49018
9 95 233 221 48996
10 95 236 224 50266
11 90 248 223 49818
12 85 248 211 44437
13 110 226 249 61802
14 95 234 222 49417
15 90 244 220 48224
16 90 247 222 49417
Tob medio (cs) 238 238.06 3612 817025
3809 N =4

=~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd d | F | T <intervalo] ‘ h=10
105 233 245 0 0 0 2 211 2
95 234 222 10 10 1 10 221 10
95 235 223 4 2 2 1 231 1
85 248 211 18 6 3 2 241 2
105 232 244 16 4 4 1 249 1
100 230 230 0 0 5 0 249 0
95 235 223 0 0 6 0 249 0
90 246 221 0 0 7 0 249 0
95 233 221 0 0 8 0 249 0
95 236 224 0 0 9 0 249 0
90 248 223 0 0 10 0 249 0
85 248 211 0 0 11 0 249 0
110 226 249 0 0 12 0 249 0
95 234 222 0 0 13 0 249 0
90 244 220 0 0 14 0 249 0
90 247 222 0 0 15 0 249 0

=48 =2 =16
Tiempo menor T, = 211 m;= 1.375
Tiempo mayor Tp, = 249 my= 3
Calculo intervalo h: c= 10.53
h= 10.54 T medio = 224.6 cs
h= 10 CV.=  469% <6%
hi2 = 5 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) Agreal A ACTIVIDAD [Error de A A. 2.81%
105 233 95 10 ~ YA QUE EL ERROR
95 234 95 0 DE APRECIACION DE
95 235 95 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
85 248 90 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
105 232 95 10 CONFIANZA EN LAS
100 230 100 0 ACTIVIDADES.
95 235 95 0
90 246 90 0
95 233 95 0 * Se permite un error de apreciac
95 236 95 0 An 5%
90 248 90 0 ' 1005
85 248 90 5 £5% 73--=3.75
110 226 100 10 60----3
95 234 95 0
90 244 95 5
90 247 90 0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.81
Tn prom 226 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)

Tob
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SUPLEMENTOS

TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO ELEMENTAL (cs) - Necesidades - - —
Base por Fatiga Trabajo en Pie Concentrac.Intensa Tedio fisico
Personales
H1 Coger los Elasticos Tmp 228 4% 5% 0% 2% 1%
H2 Anillar los elésticos Ttm 1184 4% 5% 0% 2% 1%
H3 Dejar a un lado los elésticos Tmp 238 4% 5% 0% 2% 1%
TOTAL DE COEFICIENT E;r'll'i'\l\/:;iR TIPO DE TIEMPO ToN TpO Tol
SUPLEMENTOS |E DE FATIGA p p p
(cs) Tmp Trm Tm Tm
12% 1.12 255 255 255 192 204
12% 1.12 1326 1326 1326 995 1061
12% 1.12 267 267 267 200 213
Tiempos Normales: 522 1326 1848 - -
Tiempos Optimos: 392 995 - 1386 B
Tiempos a ritmo de incentivo: 418 1061 - - 1478
Total N 1848.10 cs ANILLAR ELASTICO
manual [¢) 1386.07  cs Tiempo de I 18.48 segundos
I 1478.48  cs ciclo | 0.31 minutos
N 1326.02  cs
Total
magquina o 994.52 cs
d i 1060.82__ cs
. N 1848.10 cs
Tiempo de
o o 1386.07 s
| 1478.48 cs
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Actividad N°9-Marcado de elasticos

TablaD 11
Actividad N°9-Marcado de eléasticos
Tino de Tiempo MARCAR X 1 PTO ELASTICO + REV.
P P ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO

Tmp Coger elastico 11 Recoger prenda Tomar prenda

Tmp Marcar los puntos 12 Tomar prenda Medir y marcar Punto

Tmp Dejar elastico 13 Medir y marcar Punto dejar la prenda a un lado
E: 10:10:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 10277 cs 102.77 seg
T: 10:12:00 Ci: 17.23 seg
Duracion Toma de Tiemr 0:02:00
Ap+Ci= 17.23 seg

- TAYULC CL ERRUR DVE
Y Top= 102.77 seg
120 VUELTA CERO PERTENECE A
DC= seg
. 12000 UN RANGO +/- 1%, EXISTE
DC= cs
v CONFIANZA EN LOS TIEMPOS

DIF = 17.23 seg ADCEM/ARNAC
DIF = 1723 cs
Error de Vuelta Cero = 0.89%

278



Coger elastico

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 144 166 27423
2 100 162 162 26244
3 95 164 156 24274
4 110 150 165 27225
5 100 160 160 25600
6 90 168 151 22861
7 85 171 145 21127
8 110 148 163 26504
9 90 167 150 22590
10 90 169 152 23134
11 95 162 154 23685
12 100 160 160 25600
13 85 185 157 24728
14 100 159 159 25281
15 115 147 169 28578
16 90 167 150 22590
Tob medio (cs) 161 2520 397444
2583 N'=3
-~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ fxd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=7
115 144 166 0 0 0 1 145 1
100 162 162 5 5 1 5 152 5
95 164 156 24 12 2 6 159 6
110 150 165 36 12 3 4 166 4
100 160 160 0 0 4 0 170 0
90 168 151 0 0 5 0 170 0
85 171 145 0 0 6 0 170 0
110 148 163 0 0 7 0 170 0
90 167 150 0 0 8 0 170 0
90 169 152 0 0 9 0 170 0
95 162 154 0 0 10 0 170 0
100 160 160 0 0 1 0 170 0
85 185 157 0 0 12 0 170 0
100 159 159 0 0 13 0 170 0
115 147 169 0 0 14 0 170 0
90 167 150 0 0 15 0 170 0
X=65 x=29 =16
Tiempo menor T, = 145 m= 18125
Tiempo mayor T, = 169 mp= 4.0625
Célculo intervalo h: o= 6.17
h= 7.2675 T medio = 158.0 cs
h= 7 CV.= 391% <6%
h/2 = 35 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacién de actividades

Actividad Tob (cs) Areal A ACTIVIDAD |grror de AA. 3.44%
115 144 110 5 ~ YA QUE EL ERROR
100 162 % 5 DE APRECIACION DE
%5 164 %5 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
110 150 105 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
100 160 100 0 CONFIANZAEN LAS
920 168 95 5 ACTIVIDADES.
85 171 920 5
110 148 105 5
9 167 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 169 95 5 An 5%
95 162 95 0 100 -5
100 160 100 0 +5% 75---- _“:.75
85 185 85 0 60---3
100 159 100 0
115 147 105 10
%0 167 % S AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.44
Th prom 157 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
Marcar los puntos
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 333 383 146651
2 100 375 375 140625
3 95 381 362 131008
4 110 347 382 145695
5 100 372 372 138384
6 90 390 351 123201
7 85 397 337 113873
8 110 343 377 142355
9 90 387 348 121313
10 90 391 352 123834
11 95 376 357 127592
12 100 371 371 137641
13 85 427 363 131733
14 100 368 368 135424
15 115 339 390 151983
16 90 386 347 120687
Tob medio (cs) 374 2836 2131997
5983 N'=3

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR

CON EL ESTUDIO
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=16
115 333 383 0 0 0 1 337 1
100 375 375 5 5 1 5 353 5
95 381 362 24 12 2 6 369 6
110 347 382 36 12 3 4 385 4
100 372 372 0 0 4 0 390 0
90 390 351 0 0 5 0 390 0
85 397 337 0 0 6 0 390 0
110 343 377 0 0 7 0 390 0
90 387 348 0 0 8 0 390 0
90 391 352 0 0 9 0 390 0
95 376 357 0 0 10 0 390 0
100 371 371 0 0 11 0 390 0
85 427 363 0 0 12 0 390 0
100 368 368 0 0 13 0 390 0
115 339 390 0 0 14 0 390 0
90 386 347 0 0 15 0 390 0

=65 =29 =16
Tiempo menor T, = 337 m= 18125
Tiempo mayor Tp, = 390 mp= 4.0625
Calculo intervalo h: o= 14.11
h= 16.8725 T medio = 366.5 cs
h= 16 CV.= 3.85% < 6%
hi2 = 8 »~» SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 3.13%
115 333 110 5 ~ YA QUE EL ERROR
100 375 95 5 DE APRECIACION DE
95 381 95 0 ACTIVIDADES
110 247 105 5 PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
100 372 100 0 CONFIANZA EN LAS
90 390 95 5 ACTIVIDADES.
85 397 90 5
110 343 105 5
90 387 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 391 95 5 An 5%
95 376 95 0 100 --5
100 371 100 0 +3% 75375
85 427 85 0 60----3
100 368 100 0
115 339 110 5
9 386 % > AaTa=AnTn= Ao To
PROMEDIO: 3.13
Tn prom 365 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)
Tob
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Dejar elastico

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 105 105 110 12155
2 95 105 100 9950
3 95 105 100 9950
4 85 111 94 8902
5 105 104 109 11925
6 100 103 103 10609
7 95 106 101 10140
8 90 110 99 9801
9 95 105 100 9950
10 95 106 101 10140
11 90 111 100 9980
12 85 112 95 9063
13 110 102 112 12589
14 95 105 100 9950
15 90 110 99 9801
16 90 111 100 9980
Tob medio (cs) 107 106.94 1622 164886
1711 N' =
~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
Actividad Tob (cs) Tn fxd2 l fxd l d F |T <intervalo] I h=4
105 105 110 0 0 0 2 94 2
95 105 100 8 8 1 8 98 8
95 105 100 12 6 2 3 102 3
85 111 94 0 0 3 0 106 0
105 104 109 32 8 4 2 110 2
100 103 103 25 5 5 1 113 1
95 106 101 0 0 6 0 113 0
90 110 99 0 0 7 0 113 0
95 105 100 0 0 8 0 113 0
95 106 101 0 0 9 0 113 0
90 111 100 0 0 10 0 113 0
85 112 95 0 0 11 0 113 0
110 102 112 0 0 12 0 113 0
95 105 100 0 0 13 0 113 0
90 110 99 0 0 14 0 113 0
90 111 100 0 0 15 0 113 0
=177 =27 =16
Tiempo menor Tp, = 94 m;= 1.375
Tiempo mayor T, = 112 mp= 3.25
Célculo intervalo h: 6= 4.66
h= 4.7175 T medio = 99.9 cs
= 4 CV.= 4.67% < 6%
h/2 = 2 ~» SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A A. 2.19%
105 105 95 10 ~ YA QUE EL ERROR
95 105 95 0 DE APRECIACION DE
%5 105 %5 0 ACTIVIDADES
3 " PERTENECE A UN
5 111 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
105 104 100 5 CONFIANZA EN LAS
100 103 100 0 ACTIVIDADES.
95 106 95 0
90 110 90 0
05 105 o5 0 * Se permite un error de apreciac
95 106 95 0 An 5%
9 111 9 0 100 -5
0 e
85 112 % 5 =3% 76; 3.75
110 102 100 10 e
95 105 95 0
90 110 90 0
0 111 0 0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.19
Tn prom 101 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
SUPLEMENTOS
TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO -
ELEMENTAL (cs) 8 . Necesidades . . e
ase por Fatiga Personales Trabajo en Pie Concentrac.Intensa Tedio fisico
11 Coger elastico Tmp 158 4% % 0% 2% 1%
12 Marcar los puntos Tmp 366 4% % 0% 2% 1%
13 Dejar elastico Tmp 107 4% % 0% 2% 1%
TIEMPO TIPO DE TIEMPO
TOTAL DE COEFICIENT ~
ESTANDAR TpN TpO Tpl
SUPLEMENTOS |E DE FATIGA ©) Tup Torn Ten T,
14% 1.14 180 180 180 135 144
14% 114 418 418 418 313 334
14% 1.14 122 122 122 91 98
Tiempos Normales: 720 720 -
Tiempos Optimos: 540 - 540
Tiempos a ritmo de incentivo: 576 - - 576
Total N 719.82 [ MARCAR X 1 PTO ELASTICO + REV.
manual (6] 539.87 cs Tiempo de 7.20 segundos
| 575.86  Cs ciclo 0.12 minutos
N 0.00 cs
mloﬂ?;a 0 000 cs
9 | 000 cs
. N 719.82 s
T'eé?flz de 0 530.87 s
| 575.86  cs
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Actividad N°10-Elasticar Cintura

Tabla D 12.
Actividad N°10-Elasticar Cintura

Tioo de Ti ELASTICAR CINTURA
po de Tiempo ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger la prenda y elastico J1 Recoger prenda y elastico Tomar prenda y elastico
Ttm Coser en la maquina elastiquera 2 Tomar prenda y elastico Coser elastico con prenda
Tmp Dejar a un lado las prenda 33 Coser elastico con prenda dejar la prenda a un lado
E: 10:10:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 44272 cs 442.72 seg
T 10:18:00 Ci: 37.28 seg
Duracién Toma de Tierr 0:08:00
Ap+Ci= 37.28 seg
Y Ty = 442.72 seg ~ YA QUE EL ERROR DE
DC = 480 seg VUELTA CERO PERTENECE A
DC = 48000 cs UN RANGO +/- 1%, EXISTE
r
DIF = 37.28 seg CONFIANZA EN LOS TIEMPOS
DIF = 3728 cs
Error de Vuelta Cero = 0.89%

Coger la prenda y elastico

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 235 270 73035
2 100 264 264 69696
3 95 268 255 64821
4 110 245 270 72630
5 100 262 262 68644
6 90 275 248 61256
7 85 280 238 56644
8 110 242 266 70862
9 90 273 246 60368
10 90 275 248 61256
11 95 265 252 63378
12 100 261 261 68121
13 85 301 256 65459
14 100 260 260 67600
15 115 239 275 75543
16 90 272 245 59927
Tob medio (cs) 264 4114 1059242
4217 N*'=3

-~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F | T <intervalo] ‘ h=11
115 235 270 0 0 0 1 238 1
100 264 264 5 5 1 5 249 5
95 268 255 24 12 2 6 260 6
110 245 270 36 12 3 4 271 4
100 262 262 0 0 4 0 275 0
20 275 248 0 0 5 0 275 0
85 280 238 0 0 6 0 275 0
110 242 266 0 0 7 0 275 0
9 273 246 0 0 8 0 275 0
20 275 248 0 0 9 0 275 0
95 265 252 0 0 10 0 275 0
100 261 261 0 0 11 0 275 0
85 301 256 0 0 12 0 275 0
100 260 260 0 0 13 0 275 0
115 239 275 0 0 14 0 275 0
90 272 245 0 0 15 0 275 0

=65 £=29 =16
Tiempo menor T, = 238 m= 18125
Tiempo mayor T, = 275 my= 4.0625
Calculo intervalo h: c= 9.70
h= 11.9 T medio = 257.9 CS
h= 1 CV.= 376% <6%
hi2 = 5.5 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD (Eror de AA. 3.13%
115 235 110 5 ~ YA QUE EL ERROR
100 264 %5 5 DE APRECIACION DE
% 268 %5 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
110 245 105 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
100 262 100 0 CONFIANZA EN LAS
90 275 95 5 ACTIVIDADES.
85 280 90 5
110 242 105 5
90 273 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 275 95 5 An 5%
9% 265 95 0 100 ---5
0./ e 2
100 261 100 0 *5% 73-===3.75
60---- 3
85 301 85 0
100 260 100 0
115 239 110 5
%0 272 * 5 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.13
Tn prom 257 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
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Coser en la maquina elastiquera

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 100 2170 2170 4708900
2 95 2202 2092 4376046
3 95 2215 2104 4427868
4 85 2338 1987 3949361
5 100 2186 2186 4778596
6 100 2167 2167 4695889
7 95 2219 2108 4443875
8 90 2316 2084 4344723
9 95 2196 2086 4352230
10 95 2222 2111 4455899
11 90 2334 2101 4412520
12 85 2342 1991 3962886
13 110 2132 2345 5499963
14 95 2204 2094 4383998
15 90 2304 2074 4299817
16 0 2328 2095 4389863
Tob medio (cs) 2242 33795 71482436
35875 N'=3
~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
Actividad Tob (cs) T fxd2 ‘ fxd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=099
100 2170 2170 0 0 0 2 1987 2
95 2202 2092 10 10 1 10 2086 10
95 2215 2104 12 6 2 3 2185 3
85 2338 1987 0 0 3 0 2284 0
100 2186 2186 16 4 4 1 2346 1
100 2167 2167 0 0 5 0 2346 0
95 2219 2108 0 0 6 0 2346 0
90 2316 2084 0 0 7 0 2346 0
95 2196 2086 0 0 8 0 2346 0
95 2222 2111 0 0 9 0 2346 0
90 2334 2101 0 0 10 0 2346 0
85 2342 1991 0 0 11 0 2346 0
110 2132 2345 0 0 12 0 2346 0
95 2204 2094 0 0 13 0 2346 0
90 2304 2074 0 0 14 0 2346 0
90 2328 2095 0 0 15 0 2346 0
=38 =20 =16
Tiempo menor T, = 1987 m = 1.25
Tiempo mayor T, = 2345 m,= 2.375
Calculo intervalo h: o= 89.24
h= 99.365 Tmedio = 21111 cs
h= 99 CV.= 423% <6%
hi2 = 495 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) Areal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 2.19%
100 2170 95 5 ~ YAQUE EL ERROR
% 2202 %5 0 DE APRECIACION DE
%5 2915 9% 0 ACTIVIDADES
& 2338 % 5 PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
100 2186 9 > CONFIANZAEN LAS
100 2167 95 5 ACTIVIDADES.
95 2219 95 0
90 2316 90 0
95 2196 95 0 * Se permite un error de apreciac
95 2222 95 0 An 5%
90 2334 9 0 100 ---5
85 2342 9 5 +5% 75----3.75
110 2132 100 10 60--—3
95 2204 95 0
90 2304 90 0
%0 2328 % 0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.19
Th prom 2112 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
Dejar a un lado las prenda
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 105 256 269 72253
2 95 256 243 59146
3 95 258 245 60074
4 85 272 231 53453
5 105 254 267 71129
6 100 252 252 63504
7 95 258 245 60074
8 90 270 243 59049
9 95 256 243 59146
10 95 259 246 60541
11 90 272 245 59927
12 85 273 232 53847
13 110 248 273 74420
14 95 257 244 59609
15 90 268 241 58177
16 90 271 244 59487
Tob medio (cs) 261 261.25 3963 983838
4180 N'=4

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=11
105 256 269 0 0 0 2 231 2
95 256 243 10 10 1 10 242 10
95 258 245 4 2 2 1 253 1
85 272 231 18 6 3 2 264 2
105 254 267 16 4 4 1 273 1
100 252 252 0 0 5 0 273 0
95 258 245 0 0 6 0 273 0
90 270 243 0 0 7 0 273 0
95 256 243 0 0 8 0 273 0
95 259 246 0 0 9 0 273 0
9 272 245 0 0 10 0 273 0
85 273 232 0 0 11 0 273 0
110 248 273 0 0 12 0 273 0
95 257 244 0 0 13 0 273 0
9 268 241 0 0 14 0 273 0
2 271 244 0 0 15 0 273 0

r=48 =22 =16
Tiempo menor T, = 231 m;= 1.375
Tiempo mayor Tp, = 273 my= 3
Calculo intervalo h: c= 11.59
h= 11.56 Tiedio=  246.3 ¢
h= 1 CV.=  470% <6%
h/2 = 55 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) Areal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 2.19%
105 256 95 10 ~ YA QUE EL ERROR
9% 256 % 0 DE APRECIACION DE
%5 258 %5 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
8 272 %0 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
105 254 100 5 CONFIANZAEN LAS
100 252 100 0 ACTIVIDADES.
95 258 95 0
90 270 90 0
95 256 95 0 * Se permite un error de apreciac
95 259 95 0 An 5%
% 212 % 0 ' 1005
85 273 90 5 +5% 75----3.75
60----3
110 248 100 10
95 257 95 0
90 268 90 0
0 271 0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.19
Tn prom 248 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
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SUPLEMENTOS

TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO ELEMENTAL (i) ' Necesidaes ' ) —
Base por Fatiga Trabajo en Pie Concentrac.Intensa |~ Tedio fisico
Personales
1 Coger la prenda y elastico Tm 258 4% % 0% 2% 1%
2 Coser enla maquina elastiquera Ttm 2011 4% % 0% 2% 1%
B Dejar a un lado las prenda Tmp 261 4% % 0% 2% 1%
TIEMPO TIPO DE TIEMPO
(cs) Tmp Tom Tim T
14% 1.14 294 294 294 221 235
14% 1.14 2407 2407 2407 1805 1925
14% 1.14 298 298 298 223 238
Tiempos Normales: 592 2407 2998 -
Tiempos Optimos: 444 1805 2249 -
Tiempos a ritmo de incentivo: 473 1925 - - 2399
Total N 2998.47 cs ELASTICAR CINTURA
manual O 2248.85 cs ﬁempo de 29.98 segundos
I 2398.78 cs ciclo 0.50 minutos
Total N 2406.60 cs
méaquina 0O 1804.95 cs
| 1925.28 cs
Tiempo de N 2998.47 cs
Ciclo O 2248.85 s
| 2398.78 cs
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Actividad N°11-Cortar Poliamidas

Tabla D 13.
Actividad N°11-Cortar Poliamidas

Tino de Ti CORTAR POLIAMIDAS
po de Tiempo ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger poliamida K1l Recoger poliamidas Tomar poliamidas
Tmp Cortar y pegar poliamidas K2 Tomar poliamidas Pegar poliamidas
Tmp Dejar a un lado la prenda K3 Pegar poliamidas Dejar a un lado las poliamidas
E: 10:15:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 11738 cs 117.38 seg
T: 10:26:40 Ci: 582.62 seg
Duracién Toma de Tierr 0:11:40
Ap+Ci= 582.62 seg
> Ty = 117.38 seg ~ YA QUE EL ERROR DE
DC = 700 seg VUELTA CERO PERTENECE A
DC = 70000 cs UN RANGO +/- 1%, EXISTE
DIF = 582.62 seg CONFIANZA EN LOS TIEMPOS
DIF = 58262 cs
Error de Vuelta Cero = 0.89%
Coger poliamida
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 234 269 72415
2 100 264 264 69696
3 95 267 254 64338
4 110 244 268 72039
5 100 261 261 68121
6 90 275 248 61256
7 85 279 237 56240
8 110 241 265 70278
9 90 273 246 60368
10 90 275 248 61256
11 95 264 251 62901
12 100 261 261 68121
13 85 301 256 65459
14 100 260 260 67600
15 115 239 275 75543
16 90 272 245 59927
4106 1055558
Tob medio (cs) 263
4210 N'= 3

~ YA QUE EL NUMERO DE
OBSERVACIONES ES MENOR
A 16, SE PUEDE CONTINUAR
CON EL ESTUDIO
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=11
115 234 269 0 0 0 1 237 1
100 264 264 5 5 1 5 248 5
95 267 254 24 12 2 6 259 6
110 244 268 36 12 3 4 270 4
100 261 261 0 0 4 0 275 0
90 275 248 0 0 5 0 275 0
85 279 237 0 0 6 0 275 0
110 241 265 0 0 7 0 275 0
90 273 246 0 0 8 0 275 0
90 275 248 0 0 9 0 275 0
95 264 251 0 0 10 0 275 0
100 261 261 0 0 11 0 275 0
85 301 256 0 0 12 0 275 0
100 260 260 0 0 13 0 275 0
115 239 275 0 0 14 0 275 0
90 272 245 0 0 15 0 275 0

=65 x=29 =16
Tiempo menor T, = 237 m= 18125
Tiempo mayor Tp, = 275 mp= 4.0625
Célculo intervalo h: o= 9.70
h= 11.8575 T medio = 257.1 cs
h= 11 CV.= 3.77% < 6%
h/2 = 55 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Eror de AA. 3.44%
115 234 110 5 ~ YA QUE EL ERROR
100 264 95 5 DE APRECIACION DE
o5 267 %5 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
110 244 105 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
100 261 100 0 CONFIANZAEN LAS
90 275 95 5 ACTIVIDADES.
85 279 90 5
110 241 105 5
90 273 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 275 95 5 An 5%
95 264 95 0 5 100 -5
100 261 100 0 5% ZE 3.75
85 301 85 0 2
100 260 100 0
115 239 105 10
%0 212 % > AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.44
Tn prom 257 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)

Tob
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Cortar y pegar poliamidas

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 317 365 132897
2 100 356 356 126736
3 95 362 344 118267
4 110 330 363 131769
5 100 353 353 124609
6 90 371 334 111489
7 85 377 320 102688
8 110 326 359 128594
9 90 368 331 109693
10 90 371 334 111489
11 95 357 339 115023
12 100 352 352 123904
13 85 406 345 119094
14 100 350 350 122500
15 115 323 371 137975
16 90 367 330 109098
Tob medio (cs) 355 >547 1925826
5686 N'=3
Actividad Tob (cs) Tn fxd2 | fxd ‘ d ‘ F | T <intervalo] | h=16
115 317 365 0 0 0 1 320 1
100 356 356 6 6 1 6 336 6
95 362 344 24 12 2 6 352 6
110 330 363 27 9 3 3 368 3
100 353 353 0 0 4 0 372 0
90 371 334 0 0 5 0 372 0
85 377 320 0 0 6 0 372 0
110 326 359 0 0 7 0 372 0
90 368 331 0 0 8 0 372 0
90 371 334 0 0 9 0 372 0
95 357 339 0 0 10 0 372 0
100 352 352 0 0 11 0 372 0
85 406 345 0 0 12 0 372 0
100 350 350 0 0 13 0 372 0
115 323 371 0 0 14 0 372 0
90 367 330 0 0 15 0 372 0
x=57 =27 =16
Tiempo menor T, = 320 m; = 1.6875
Tiempo mayor T, = 371 my= 3.5625
Célculo intervalo h: c= 13.53
h= 16.0225 T medio = 3475 cs
h= 16 CV.= 38%9% <6%
hi2 = 8 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) Ageal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 3.44%
115 317 110 5 «~ YA QUE EL ERROR
100 356 95 5 DE APRECIACION DE
%5 262 %5 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
110 330 105 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
100 353 100 0 CONFIANZA EN LAS
90 371 95 5 ACTIVIDADES.
85 377 90 5
110 326 105 5
90 368 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 371 95 5 An 5%
95 357 95 0 . 100 --- f
100 352 100 0 = 3% 763 3.75
85 406 85 0 B
100 350 100 0
115 323 105 10
%0 367 % 5 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.44
Tn prom 347 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)
Tob
Dejar a un lado la prenda
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 105 113 119 14078
2 95 113 107 11524
3 95 114 108 11729
4 85 120 102 10404
5 105 112 118 13830
6 100 111 111 12321
7 95 114 108 11729
8 90 119 107 11470
9 95 113 107 11524
10 95 114 108 11729
11 90 120 108 11664
12 85 120 102 10404
13 110 109 120 14376
14 95 113 107 11524
15 90 118 106 11278
16 90 119 107 11470
1747 191055
Tob medio (cs) 115 115.13
1842 N'= 4
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=5
105 113 119 0 0 0 2 102 2
95 113 107 10 10 1 10 107 10
95 114 108 4 2 2 1 112 1
85 120 102 18 6 3 2 117 2
105 112 118 16 4 4 1 120 1
100 111 111 0 0 5 0 120 0
95 114 108 0 0 6 0 120 0
90 119 107 0 0 7 0 120 0
95 113 107 0 0 8 0 120 0
95 114 108 0 0 9 0 120 0
90 120 108 0 0 10 0 120 0
85 120 102 0 0 11 0 120 0
110 109 120 0 0 12 0 120 0
95 113 107 0 0 13 0 120 0
90 118 106 0 0 14 0 120 0
90 119 107 0 0 15 0 120 0

=48 =2 =16
Tiempo menor T, = 102 m;= 1.375
Tiempo mayor Tp, = 120 my= 3
Célculo intervalo h: c= 5.27
h= 5.1 T medio = 108.9 cs
h= 5 CV.= 484% <6%
hi2 = 25 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 2.81%
105 113 95 10 ~ YA QUE EL ERROR
95 113 95 0 DE APRECIACION DE
95 114 %5 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
8 120 0 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
105 112 95 10 CONFIANZAEN LAS
100 111 100 0 ACTIVIDADES.
95 114 95 0
90 119 90 0
95 113 95 0 * Se permite un error de apreciac
95 114 95 0 An 5%
% 120 % 0 ' 1003
85 120 %0 5 + 5% 75----3.75
60---- 3
110 109 100 10
95 113 95 0
90 118 95
%0 119 0 0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.81
Tn prom 109 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
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SUPLEMENTOS

TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPODE TIEMPO
ELEMENTAL (cs) ) Necesidades S e
Base por Fatiga Trabajo en Pie Concentrac.Intensa | Tedio fisico
Personales
K1 Coger poliamida Tmp 257 4% % 0% 2% 1%
K2 Cortar y pegar poliamidas Tmp 37 4% % 0% 2% 1%
K3 Dejar a un lado la prenda Tmp 115 4% % 0% 2% 1%
TIEMPO TIPO DE TIEMPO
TOTAL DE COEFICIENT -
SUPLEMENTOS |EDEFATIGA| E° -NDAR TpN TpO Tpl
(cs) Tmp Trm Tim Tm
14% 1.14 293 293 293 220 234
14% 1.14 396 396 396 297 317
14% 1.14 131 131 131 98 105
Tiempos Normales: 820 820 - -
Tiempos Optimos: 615 615 -
Tiempos a ritmo de incentivo: 656 - 656
Total N 820.42 [ CORTAR POLIAMIDAS
manual (0] 615.31 cs Tiempo de 8.20 segundos
[ 656.33 ¢S ciclo 0.14 minutos
N 0.00 cs
Total
magquina © 0.00 cs
| 0.00 Ccs
. N 820.42  cs
Tiempo de
Cigo o 61531 cs
| 656.33 cS
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Actividad N°12-Etiquetado Duo

Tabla D 14.
Actividad N°12-Etiquetado Duo

. . ETIQUETADO DUO + 1 ETIQ
Tipo de Tiempo ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger la prenda L1 Recoger prenda y etiqueta Tomar prenda y etiqueta
Ttm Pegar etiqueta L2 Tomar prenda y etiqueta Coser prenda y etiqueta
Tmp Dejar a un lado la prenda L3 Coser prenda y etiqueta Dejar a un lado la prenda
E: 10:15:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 39518 cs 395.18 seg
T: 10:26:40 Ci: 304.82 seg
Duracién Toma de Tien 0:11:40
Ap+Ci= 304.82 seg
S Top = 395.18 seg ~ YA QUE EL ERROR DE
DC = 700 seg VUELTA CERO PERTENECE A
DC = 70000 cs UN RANGO +/- 1%, EXISTE
DIF = 304.82 seg CONFIANZA EN LOS TIEMPOS
DIF = 30482 cs
Error de Vuelta Cero = | 0.89%
Coger la prenda
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 200 230 52900
2 100 225 225 50625
3 95 228 217 46916
4 110 208 229 52349
5 100 223 223 49729
6 90 234 211 44352
7 85 238 202 40925
8 110 206 227 51348
9 90 232 209 43597
10 90 234 211 44352
11 95 225 214 45689
12 100 222 222 49284
13 85 256 218 47350
14 100 221 221 48841
15 115 203 233 54499
16 90 231 208 43222
3498 765979
Tob medio (cs) 224
3586 N'=3
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 | fxd | d | F ‘ T <intervalo] ‘ h=10
115 200 230 0 0 0 1 202 1
100 225 225 6 6 1 6 212 6
95 228 217 24 12 2 6 222 6
110 208 229 27 9 3 3 232 3
100 223 223 0 0 4 0 234 0
20 234 211 0 0 5 0 234 0
85 238 202 0 0 6 0 234 0
110 206 227 0 0 7 0 234 0
2 232 209 0 0 8 0 234 0
2 234 211 0 0 9 0 234 0
95 225 214 0 0 10 0 234 0
100 222 222 0 0 1 0 234 0
85 256 218 0 0 12 0 234 0
100 221 221 0 0 13 0 234 0
115 203 233 0 0 14 0 234 0
9 231 208 0 0 15 0 234 0

x=57 z=27 =16
Tiempo menor T, = 202 my= 1.6875
Tiempo mayor T, = 233 my= 3.5625
Célculo intervalo h: 6= 8.45
h= 10.115 Tmedio= 2192 s
h= 10 CV.= 38% <6%
h/2 = 5 ~» SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD (Error de AA. 3.13%
115 200 110 5 % YA QUE EL ERROR
100 205 %5 5 DE APRECIACION DE
%5 228 %5 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
110 208 105 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
100 223 100 0 CONFIANZA EN LAS
90 234 95 5 ACTIVIDADES.
85 238 920 5
110 206 105 5
90 232 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 234 95 5 An 5%
% 225 % 0 , 100---3
100 222 100 0 £5% 75----3.75
60---- 3
85 256 85 0
100 221 100 0
115 203 110 5
%0 231 % 5 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.13
Tn prom 219 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
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Pegar etiqueta

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 1899 2184 4769201
2 100 2136 2136 4562496
3 95 2169 2061 4245866
4 110 1977 2175 4729320
5 100 2118 2118 4485924
6 90 2223 2001 4002800
7 85 2262 1923 3696775
8 110 1956 2152 4629383
9 90 2208 1987 3948964
10 90 2226 2003 4013612
11 95 2142 2035 4140818
12 100 2112 2112 4460544
13 85 2436 2071 4287384
14 100 2100 2100 4410000
15 115 1935 2225 4951738
16 90 2202 1982 3927531
. 33263 69262356
Tob medio (cs) 2131
34101 N'=3
Actividad Tob (cs) Tn fxd2 l fxd l d | F |T <intervalo] I h=96
115 1899 2184 0 0 0 1 1923 1
100 2136 2136 6 6 1 6 2019 6
95 2169 2061 24 12 2 6 2115 6
110 1977 2175 27 9 3 3 2211 3
100 2118 2118 0 0 4 0 2226 0
90 2223 2001 0 0 5 0 2226 0
85 2262 1923 0 0 6 0 2226 0
110 1956 2152 0 0 7 0 2226 0
90 2208 1987 0 0 8 0 2226 0
90 2226 2003 0 0 9 0 2226 0
95 2142 2035 0 0 10 0 2226 0
100 2112 2112 0 0 11 0 2226 0
85 2436 2071 0 0 12 0 2226 0
100 2100 2100 0 0 13 0 2226 0
115 1935 2225 0 0 14 0 2226 0
90 2202 1982 0 0 15 0 2226 0
=57 =27 =16
Tiempo menor T, = 1923 m= 1.6875
Tiempo mayor T, = 2225 mp=  3.5625
Célculo intervalo h: o= 81.17
h= 96.135 Tmedio= 20847  c¢s
h= 96 CV.= 389% <6%
hi2 = 48 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

298




Error de apreciacion de actividades
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Actividad Tob (cs) Ageal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 3.44%
115 1899 110 5 ~ YA QUE EL ERROR
100 2136 9% 5 DE APRECIACION DE
%5 2169 %5 0 ACTIVIDADES
110 1977 105 5 PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
100 2118 100 0 CONFIANZA EN LAS
920 2223 95 5 ACTIVIDADES.
85 2262 90 5
110 1956 105 5
90 2208 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 2226 95 5 An 5%
95 2142 9 0 100 -5
100 2112 100 0 =5% 715-=-3.75
85 2436 85 0 60---3
100 2100 100 0
115 1935 105 10
%0 2202 % > AaTa=AnTn= Ao To
PROMEDIO: 3.44
Th prom 2079 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
Dejar a un lado la prenda
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 100 112 112 12544
2 100 112 112 12544
3 100 113 113 12769
4 100 119 119 14161
5 105 112 118 13830
6 100 111 111 12321
7 100 113 113 12769
8 100 118 118 13924
9 100 112 112 12544
10 100 113 113 12769
11 100 119 119 14161
12 100 119 119 14161
13 105 109 114 13099
14 100 112 112 12544
15 100 118 118 13924
16 100 119 119 14161
Tob medio (cs) 114 114.44 1842 212225
1831 N'=2




Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=5
100 112 112 0 0 0 8 111 8
100 112 112 4 4 1 4 116 4
100 113 113 16 8 2 4 119 4
100 119 119 0 0 3 0 119 0
105 112 118 0 0 4 0 119 0
100 111 111 0 0 5 0 119 0
100 113 113 0 0 6 0 119 0
100 118 118 0 0 7 0 119 0
100 112 112 0 0 8 0 119 0
100 113 113 0 0 9 0 119 0
100 119 119 0 0 10 0 119 0
100 119 119 0 0 11 0 119 0
105 109 114 0 0 12 0 119 0
100 112 112 0 0 13 0 119 0
100 118 118 0 0 14 0 119 0
100 119 119 0 0 15 0 119 0

=20 =12 =16
Tiempo menor T, = 111 m;= 0.75
Tiempo mayor Tp, = 119 my= 1.25
Calculo intervalo h: o= 4.15
h= 5.55 T medio = 114.8 cs
h= 5 CV.= 361% <6%
hi2 = 25 ~» SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 2.81%
100 112 105 5 ~ YA QUE EL ERROR
100 112 105 5 DE APRECIACION DE
100 113 100 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
100 119 % 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
105 112 105 0 CONFIANZAEN LAS
100 111 105 5 ACTIVIDADES.
100 113 100 0
100 118 100 0
100 112 105 5 * Se permite un error de apreciac
100 113 100 0 An 5%
100 119 % 5 , 100 -5
100 119 % 5 £9% 73-- 375
60---- 3
105 109 105 0
100 112 105 5
100 118 100 0
100 119 % 5 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.81
Tn prom 115 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)

Tob
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SUPLEMENTOS
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TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO -
ELEMENTAL (cs) ) Necesidades . ! o
Base por Fatiga Trabajo en Pie Concentrac.Intensa | Tedio fisico
Personales
L1 Coger la prenda Tmp 219 % 7% 0% 2% 1%
L2 Pegar etiqueta Ttm 2085 4% % 0% 2% 1%
L3 Dejar a un lado la prenda Tmp 114 % % 0% 2% 1%
TIEMPO TIPO DE TIEMPO
TOTAL DE COEFICIENT p
SUPLEMENTOS |EDE FATIGA| ESTANDAR TpN TpO Tpl
(cs) Tmp Tom Tim T
14% 114 250 250 250 187 200
14% 1.14 2377 2377 2377 1782 1901
14% 1.14 130 130 130 98 104
Tiempos Normales: 380 2377 2757 -
Tiempos Optimos: 285 1782 2068
Tiempos a ritmo de incentivo: 304 1901 - 2206
Total N 2756.88 cs ETIQUETADO DUO + 1 ETIQ
manual (0] 2067.66 cs Tiempo de 27.57 segundos
| 220550 cs ciclo 0.46 minutos
N 2376.56 cs
mzoﬁ?;a 0 178242 cs
q i 190125 cs
. N 2756.88 cs
T d
'egi‘fl‘; ¢ 0 2067.66  cs
| 220550 cs




Actividad N°13-Etiquetado 2

Tabla D 15.
Actividad N°13-Etiquetado 2

] ] ETIQ.DUO + 2 ETIQ.
Tipo de Tiempo ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger la prenda M1 Recoger prenda y etiqueta Tomar prenda y etiqueta
Ttm Pegar etiqueta M2 Tomar prenda y etiqueta Coser prenda y etiqueta
Tmp Dejar a un lado la prenda M3 Coser prenda y etiqueta Dejar a un lado la prenda
E: 10:15:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 69436 cs 694.36 seg
T: 10:26:40 Ci: 5.64 seg
Duracion Toma de Tiem 0:11:40
Ap+Ci= 5.64 seg
Y Ty = 694.36 seg ~ YA QUE EL ERROR DE
DC = 700 seg VUELTA CERO PERTENECE A
DC= 70000 cs UN RANGO +/- 1%, EXISTE
DIF = 5.64 seg CONFIANZA EN LOS TIEMPOS
DIF = 564 cs
Error de Vuelta Cero = 0.89%
Coger la prenda
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 200 230 52900
2 100 225 225 50625
3 95 228 217 46916
4 110 208 229 52349
5 100 223 223 49729
6 90 234 211 44352
7 85 238 202 40925
8 110 206 227 51348
9 90 232 209 43597
10 90 234 211 44352
11 95 225 214 45689
12 100 222 222 49284
13 85 256 218 47350
14 100 221 221 48841
15 115 203 233 54499
16 90 231 208 43222
3498 765979
Tob medio (cs) 224
3586 N'=3
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=10
115 200 230 0 0 0 1 202 1
100 225 225 6 6 1 6 212 6
95 228 217 24 12 2 6 222 6
110 208 229 27 9 3 3 232 3
100 223 223 0 0 4 0 234 0
9 234 211 0 0 5 0 234 0
85 238 202 0 0 6 0 234 0
110 206 227 0 0 7 0 234 0
90 232 209 0 0 8 0 234 0
90 234 211 0 0 9 0 234 0
95 225 214 0 0 10 0 234 0
100 222 222 0 0 11 0 234 0
85 256 218 0 0 12 0 234 0
100 221 221 0 0 13 0 234 0
115 203 233 0 0 14 0 234 0
90 231 208 0 0 15 0 234 0

£=57 £=27 =16
Tiempo menor T, = 202 m= 16875
Tiempo mayor Tp, = 233 mp= 3.5625
Célculo intervalo h: c= 8.45
h= 10.115 Tredio=  219.2 ¢
h= 10 CV.= 386% <6%
hi2 = 5 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD Error de AA. 3.13%
115 200 110 5 ~ YA QUE EL ERROR
100 295 95 5 DE APRECIACION DE
%5 228 %5 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
110 208 105 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
100 223 100 0 CONFIANZAEN LAS
90 234 95 5 ACTIVIDADES.
85 238 90 5
110 206 105 5
90 232 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 234 95 5 An 5%
% 225 % 0 , 100---3
100 222 100 0 £3% 73375
85 256 85 0 60----3
100 221 100 0
115 203 110 5
%0 23l % 5 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.13
Tn prom 219 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)
Tob
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Pegar etiqueta

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 3564 4099 16798522
2 100 4009 4009 16072081
3 95 4070 3867 14949822
4 110 3710 4081 16654561
5 100 3975 3975 15800625
6 90 4172 3755 14098523
7 85 4245 3608 13019468
8 110 3671 4038 16306252
9 90 4144 3730 13909916
10 90 4177 3759 14132336
11 95 4020 3819 14584761
12 100 3964 3964 15713296
13 85 4572 3886 15102550
14 100 3941 3941 15531481
15 115 3631 4176 17436053
16 90 4132 3719 13829473
. 62425 243939721
Tob medio (cs) 4000
63997 N'=3
Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ fxd | d ‘ F ‘ T <intervalo] | h=180
115 3564 4099 0 0 0 1 3608 1
100 4009 4009 6 6 1 6 3788 6
95 4070 3867 24 12 2 6 3968 6
110 3710 4081 27 9 3 3 4148 3
100 3975 3975 0 0 4 0 4176 0
90 4172 3755 0 0 5 0 4176 0
85 4245 3608 0 0 6 0 4176 0
110 3671 4038 0 0 7 0 4176 0
90 4144 3730 0 0 8 0 4176 0
90 4177 3759 0 0 9 0 4176 0
95 4020 3819 0 0 10 0 4176 0
100 3964 3964 0 0 11 0 4176 0
85 4572 3886 0 0 12 0 4176 0
100 3941 3941 0 0 13 0 4176 0
115 3631 4176 0 0 14 0 4176 0
90 4132 3719 0 0 15 0 4176 0
=57 x=27 =16
Tiempo menor T,, = 3608 m = 1.6875
Tiempo mayor T,, = 4176 my= 3.5625
Caélculo intervalo h: o= 15219
h= 180.4125 Tmedio =  3912.0 c¢s
h= 180 CV.= 3.89% <6%
h/2 = 90 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A A. 3.44%
115 3564 110 5 ~ YA QUE EL ERROR
100 4009 % 5 DE APRECIACION DE
%5 4070 %5 0 ACTIVIDADES
110 3710 105 5 PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
100 3975 100 0 CONFIANZAEN LAS
90 4172 95 5 ACTIVIDADES.
85 4245 90 5
110 3671 105 5
90 4144 95 5 * Se permite un error de apreciac
9 a7 95 5 An 5%
95 4020 95 0 100 -5
100 3964 100 0 5% 75----3.75
85 4572 85 0 60---3
100 3941 100 0
115 3631 105 10
%0 4132 % > AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.44
Tn prom 3902 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)
Tob
Dejar a un lado la prenda
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 105 113 119 14078
2 95 114 108 11729
3 95 114 108 11729
4 85 121 103 10578
5 105 113 119 14078
6 100 112 112 12544
7 95 114 108 11729
8 90 120 108 11664
9 95 113 107 11524
10 95 115 109 11936
1 90 120 108 11664
12 85 121 103 10578
13 110 110 121 14641
14 95 114 108 11729
15 90 119 107 11470
16 90 120 108 11664
Tob medio (cs) 116 115.81 1757 193334
1853 N'=4
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=5
105 113 119 0 0 0 2 103 2
95 114 108 10 10 1 10 108 10
95 114 108 4 2 2 1 113 1
85 121 103 18 6 3 2 118 2
105 113 119 16 4 4 1 121 1
100 112 112 0 0 5 0 121 0
95 114 108 0 0 6 0 121 0
90 120 108 0 0 7 0 121 0
95 113 107 0 0 8 0 121 0
95 115 109 0 0 9 0 121 0
90 120 108 0 0 10 0 121 0
85 121 103 0 0 1 0 121 0
110 110 121 0 0 12 0 121 0
95 114 108 0 0 13 0 121 0
90 119 107 0 0 14 0 121 0
90 120 108 0 0 15 0 121 0

=48 =22 =16
Tiempo menor T, = 103 m;= 1.375
Tiempo mayor T, = 121 my= 3
Célculo intervalo h: c= 5.27
h= 5.1425 Tiedio=  109.7 ¢
h= 5 CV.= 480% <6%
hi2 = 2.5 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 2.50%
105 113 95 10 ~ YA QUE EL ERROR
9% 114 9% 0 DE APRECIACION DE
%5 114 %5 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
8 121 0 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
105 113 9 10 CONFIANZA EN LAS
100 112 100 0 ACTIVIDADES.
95 114 95 0
90 120 90 0
95 113 95 0 * Se permite un error de apreciac
95 115 95 0 An 5%
% 120 % 0 ’ 100 -3
85 121 9 5 +5% 73-==3.73
110 110 100 10 60----3
95 114 95 0
90 119 90 0
%0 120 %0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.50
Tn prom 110 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar = 100 (Tn)
Tob

306




SUPLEMENTOS

TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO -
ELEMENTAL (cs) . Necesidades . . L
Base por Fatiga Trabajo en Pie Concentrac.Intensa Tedio fisico
Personales
M1 Coger la prenda Tmp 219 4% 5% 0% 2% 1%
M2 Pegar etiqueta Ttm 3912 4% 5% 0% 2% 1%
M3 Dejar a un lado la prenda Tmp 116 4% 5% 0% 2% 1%
TOTAL DE COEFICIENT E;Il'i’\l\/llggR TIPODETIEMPO ToN ToO Tol
SUPLEMENTOS | E DE FATIGA p P p
(cs) Tmp Trom Tim Tm
12% 1.12 245 245 245 184 196
12% 112 4381 4381 4381 3286 3505
12% 112 130 130 130 97 104
Tiempos Normales: 375 4381 4757 - -
Tiempos Optimos: 281 3286 - 3567 -
Tiempos a ritmo de incentivo: 300 3505 - - 3805
Total N 4756.63 s ETIQ. DUO + 2 ETIQ.
manual (0] 3567.47 cs Tiempo de 47.57 segundos
[ 3805.30 cs ciclo 0.79 minutos
N 4381.44 cs
Total
méquina O 3286.08 cs
| 3505.15 cs
Tiempo de N 4756.63 cs
Ciclo 0 3567.47 cs
| 3805.30 cs
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Actividad N°14-Inspeccion Final

Tabla D 16.
Actividad N°14-Inspeccion Final

Tioo de Ti INSPECCION FINAL Y STOCKEAR
bo e Tlempo ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger prenda y voltearla N1 Recoger prenda acabada Tomar prenda acabada
Tmp Inspeccionar y doblar prenda N2 Tomar prenda acabada Doblar prenda y embosar
Tmp Dejar prenda embolsada y embalada N3 Doblar prenda y embosar Embalar bolsas en caja
E: 10:20:00 Ap: 0 seg
sumatoria de tiempos 27984 cs 279.84 seg
T: 10:25:00 Ci: 20.16 seg
Duracién Toma de Tierr 0:05:00
Ap +Ci= 20.16 seg
Y Ty = 279.84 seg ~ YA QUE EL ERROR DE
DC = 300 seg VUELTA CERO PERTENECE A
DC = 30000 cs UN RANGO +/- 1%, EXISTE
r
DIF = 20.16 seg CONFIANZA EN LOS TIEMPOS
DIF = 2016 cs
Error de Vuelta Cero = 0.89%

Coger prenda y voltearla

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
L 110 372 409 167445
2 100 419 419 175561
3 9% 425 404 163014
4 110 388 427 182158
> 100 415 415 172225
6 90 436 392 153978
! 85 444 377 142431
8 110 383 421 177494
9 90 433 390 151866
10 90 437 393 154685
1 100 420 420 176400
12 110 414 455 207389
13 90 478 430 185072
14 100 412 412 169744
15 110 379 417 173806
16 90 432 389 151165

Tob medio (cs) 418 6571 2704432
6687 N' = 4
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Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F |T <intervalo] ‘ h=18
110 372 409 0 0 0 1 377 1
100 419 419 5 5 1 5 395 5
95 425 404 28 14 2 7 413 7
110 388 427 18 6 3 2 431 2
100 415 415 16 4 4 1 449 1
90 436 392 0 0 5 0 456 0
85 444 377 0 0 6 0 456 0
110 383 421 0 0 7 0 456 0
90 433 390 0 0 8 0 456 0
90 437 393 0 0 9 0 456 0
100 420 420 0 0 10 0 456 0
110 414 455 0 0 11 0 456 0
90 478 430 0 0 12 0 456 0
100 412 412 0 0 13 0 456 0
110 379 417 0 0 14 0 456 0
90 432 389 0 0 15 0 456 0

X =67 =29 =16
Tiempo menor T, = 377 m= 15625
Tiempo mayor Tp, = 455 my= 3.1875
Calculo intervalo h: c= 15.55
h= 18.87 T medio = 405.5 cs
h= 18 CV.= 3.83% < 6%
hi2 = 9 »~» SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |gror de AA. 3.13%
110 372 110 0 ~ YA QUE EL ERROR
100 419 100 0 DE APRECIACION DE
9% 425 %5 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
110 388 105 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
100 415 100 0 CONFIANZAEN LAS
90 436 95 5 ACTIVIDADES.
85 444 90 5
110 383 105 5
90 433 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 437 95 5 An 5%
100 420 100 0 100---5
110 414 100 10 +5% 75----3.75
60----3
90 478 85 5
100 412 100 0
110 379 110 0
%0 432 % 5 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.13
Tn prom 411 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
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Inspeccionar y doblar prenda

Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 115 546 628 394258
2 100 614 614 376996
3 95 623 592 350286
4 110 568 625 390375
5 100 609 609 370881
6 90 639 575 330740
7 85 650 553 305256
8 110 562 618 382171
9 90 634 571 325584
10 90 640 576 331776
11 95 616 585 342459
12 100 607 607 368449
13 85 700 595 354025
14 100 603 603 363609
15 115 556 639 408832
16 90 633 570 324558
Tob medio (cs) 613 9559 5720257
9800 N'=3
Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ fxd ‘ d | F ‘T <intervalo] ‘ h=27
115 546 628 0 0 0 1 553 1
100 614 614 6 6 1 6 580 6
95 623 592 24 12 2 6 607 6
110 568 625 27 9 3 3 634 3
100 609 609 0 0 4 0 640 0
90 639 575 0 0 5 0 640 0
85 650 553 0 0 6 0 640 0
110 562 618 0 0 7 0 640 0
90 634 571 0 0 8 0 640 0
90 640 576 0 0 9 0 640 0
95 616 585 0 0 10 0 640 0
100 607 607 0 0 11 0 640 0
85 700 595 0 0 12 0 640 0
100 603 603 0 0 13 0 640 0
115 556 639 0 0 14 0 640 0
90 633 570 0 0 15 0 640 0
=57 x=27 X=16
Tiempo menor T, = 553 my= 1.6875
Tiempo mayor T, = 639 m,= 3.5625
Célculo intervalo h: 6= 22.83
h= 27.625 T medio = 598.1 cs
h= 27 CV.= 382% <6%
h/2 = 135 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Error de apreciacion de actividades

Actividad Tob (cs) Areal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 3.44%
115 546 110 5 ~ YA QUE EL ERROR
100 614 %5 5 DE APRECIACION DE
o5 623 %5 0 ACTIVIDADES
110 =63 105 5 PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
100 609 100 0 CONFIANZA EN LAS
90 639 95 5 ACTIVIDADES.
85 650 90 5
110 562 105 5
90 634 95 5 * Se permite un error de apreciac
90 640 95 5 An 3%
9% 616 95 0 100 --- 5
100 607 100 0 +5% 73-=-3.75
85 700 85 0 60----3
100 603 100 0
115 556 105 10
% 633 % 5 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 3.44
Tn prom 597 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
Dejar prenda embolsada y embalada
Ciclo Actividad Tob (cs) Tn X2
1 105 704 739 546417
2 95 705 670 448565
3 95 709 674 453670
4 85 749 637 405323
5 105 700 735 540225
6 100 694 694 481636
7 95 711 675 456233
8 90 742 668 445957
9 95 703 668 446024
10 95 711 675 456233
11 90 747 672 451987
12 85 750 638 406406
13 110 683 751 564452
14 95 706 671 449838
15 90 738 664 441162
16 90 745 671 449570
Tob medio (cs) 719 718.56 10901 7443697
11497 N'=4

311



Actividad Tob (cs) Tn fxd2 ‘ xd ‘ d | F | T <intervalo] ‘ h=31
105 704 739 0 0 0 2 637 2
95 705 670 10 10 1 10 668 10
95 709 674 4 2 2 1 699 1
85 749 637 18 6 3 2 730 2
105 700 735 16 4 4 1 752 1
100 694 694 0 0 5 0 752 0
95 711 675 0 0 6 0 752 0
9 742 668 0 0 7 0 752 0
95 703 668 0 0 8 0 752 0
95 711 675 0 0 9 0 752 0
2 747 672 0 0 10 0 752 0
85 750 638 0 0 1 0 752 0
110 683 751 0 0 12 0 752 0
95 706 671 0 0 13 0 752 0
9 738 664 0 0 14 0 752 0
90 745 671 0 0 15 0 752 0

¥ =48 £=22 =16
Tiempo menor T, = 637 m;= 1.375
Tiempo mayor Tp, = 751 my= 3
Calculo intervalo h: c= 32.65
h= 31.8325 Tmetio = 679.3 ¢S
h= 31 CV.= 481% <6%
hi2 = 155 ~ SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Error de apreciacion de actividades
Actividad Tob (cs) AReal A ACTIVIDAD |Error de A.A. 2.50%
105 704 95 10 ~ YA QUE EL ERROR
9% 705 %5 0 DE APRECIACION DE
%5 709 %5 0 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
8 49 0 5 RANGO +/- 5%, EXISTE
105 700 9% 10 CONFIANZA EN LAS
100 694 100 0 ACTIVIDADES.
95 711 95 0
90 742 90 0
95 703 95 0 * Se permite un error de apreciac
95 711 95 0 An 5%
90 747 ) 0 5 100 -5
85 750 90 5 £5% 2‘; 3.75
110 683 100 10 e
95 706 95 0
90 738 90 0
%0 745 %0 0 AaTa=AnTn=AoTo
PROMEDIO: 2.50
Tn prom 681 | ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
Ar= 100 (Tn)
Tob
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SUPLEMENTOS

TIEMPO SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES
SIMBOLO ELEMENTO TIPO DE TIEMPO ELEMENTAL (cs) . Necesidades - : —
Base por Fatiga Trabajo en Pie Concentrac.Intensa Tedio fisico
Personales
N1 Coger prenda y voltearla Tmp 406 4% % 4% 2% 1%
N2 Inspeccionar y doblar prenda Tmp 598 4% % 4% 2% 1%
N3 Bjar prenda emboksada y embala Tmp 719 4% % 4% 2% 1%
TOTAL DE COEFICIENT E;EA'\'\/"SiR TIPODETIEMPO ToN T0O Tol
SUPLEMENTOS |E DE FATIGA p p p
(cs) Tmp Trim Tim Tm
18% 1.18 479 479 479 359 383
18% 1.18 706 706 706 529 565
18% 1.18 848 848 848 636 678
Tiempos Normales: 2032 2032 - -
Tiempos Optimos: 1524 - 1524 -
Tiempos a ritmo de incentivo: 1626 - - 1626
Total N 2032.14  «cs INSPECCION FINAL Y STOCKEAR
manual O 1524.10 cs Tiempo de 20.32 segundos
| 1625.71  cs ciclo 0.34 minutos
N 0.00 cs
Total
maquina © 0.00 cs
q | 0.00 cs
. N 2032.14  «cs
Tiempo de
o 0 152410 cs
| 1625.71 cs
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Apéndice E: Eleccion y Justificacion de la Metodologia

Es importante apoyarnos en una metodologia que nos permita analizar, y enfocarnos
en distintos aspectos con la finalidad de cumplir con el objetivo del proyecto. Por ello se
tomara en cuenta de 3 metodologias: PHVA, Six Sigma, Kaizen.

Para la seleccion de la metodologia, se definid los criterios o factores importantes para
ponderar. Y junto con la gerente General, nos permitio dar un peso a cada criterio sefialado.

Los criterios que se definieron son los siguientes:

e Bajo Costo de ejecucion: nos permitird saber cual de ellos nos llevara a solucionar los
problemas a menor costo.

e Logro de Resultados: que la metodologia permita obtener informacion de manera mas
rapida, simple y concisa.

e Adaptabilidad en la implementacion: la metodologia permite acomodar con facilidad
situaciones problematicas que se presente.
Luego de haber llenado los criterios en el Expert Choice, se procedié a evaluar cada

metodologia con respecto a los criterios dados, los resultados por criterio se muestran a

continuacion.

Alts Level 1 Priy
= Percent KAIZEN 284
COSTO DE EJECUCION (L: .251) .084
KAIZEN ADAFTABILIDAD EN LA IMPLEMENTACION (L: .410) 098
LOGRO DE RESULTADOS (L: .339) 102
= Percent PHVA 382
COSTO DE EJECUCION (L: 251) 064
PHVA ADAFTABILIDAD EN LA IMPLEMENTACION (L: .410) 174
LOGRO DE RESULTADOS (L: .339) 144
= Percent SIX SIGMA 33.3
COSTO DE EJECUCION (L: 251) 107
SIX SIGMA ADAPTABILIDAD EN LA IMPLEMENTACION (L: 410) 109
LOGRO DE RESULTADOS (L: .339) 117

Figura E 1. Criterios para la eleccion de la Metodologia Continua
Tomado de Software Expert Choise
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Model Name: Expert Choise Kael

Priorities with respect to:
Goal: Elecddn de Metodologia

COSTO DE EJECUCION 251 I
ADAPTABILIDAD EN LA IMPLEMENTACION .410 [
LOGRO DE RESULTADOS 339 I

Inoonsistency = 0.05
with 0 missing judgments.

Figura E 2. Evaluacion de los criterios de la metodologia
Tomado de Software Expert Choise

Synthesis with respect to: Goal: Eleccion de Metodologia

Overall Inconsistency = .04

PHVA 383 I
six siGMA 333 I
KaizeN 2s4

Figura E 3. Eleccion de la Metodologia
Tomado de Software Expert Choise

La metodologia PHVA destaca por su bajo costo de ejecucion o implementacién, a la
adaptabilidad en la implementacién, facil accesibilidad a logros de resultado. Por

consiguiente, el sustento del proyecto sera por la metodologia PHVA.
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Apéndice F. Radar Estratégico

Con el fin de realizar un diagnostico acerca de la situacion actual de la empresa, se
utilizo el Software de V&B Consultores: Radar Estratégico. Dicho software es una
herramienta que consiste en medir el grado de alejamiento del objetivo ideal. Se rige por 5

puntos:

1. Movilizacion: Movilizar la organizacion para el cambio a través del liderazgo
ejecutivo.

2. Traduccion: Traducir la estrategia en términos operacionales.

3. Alineamiento: Alinear la organizacion en torno a la estrategia.

4. Motivacion: Motivar para hacer de la estrategia un trabajo de todos.

5. Lagestion de la estrategia: Gestionar la estrategia a través de un proceso
continuo.

Esta herramienta plantea una serie de items que se someteran a una evaluacion y se

les calificara desde el punto de 0 hasta el puntaje de 5.

TablaF 1
Puntaje de radar Estratégico

Descripcion Puntaje

Estoy completamente de acuerdo 0
Estoy bastante de acuerdo

Estoy algo de acuerdo

1
2
No estoy muy de acuerdo 3
No estoy casi nada de acuerdo 4

5

Estoy en completo desacuerdo

El primer punto Movilizacion, es la primera actividad de la gestion estratégica. Es de
suma importancia mantener un liderazgo consolidado para poner en marcha el proyecto.

El formato de evaluacion se llevo a cabo a través del siguiente formato:
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COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
sLa Estrategia esta definida y formalizada por escrito 3
LA VISION, MISION Y ESTRATEGIA|  [*Existe alto conocimiento de la Mision y Vision por parte del Empresario y de los niveles Ejecutivos 3
ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS|  |+Existe decidida intencion por parte del Empresario y de la Alta Gerencia de liderar la estrategia 1 25
-Existe el convencimiento en el Empresario y en la Gerencia que la Gestion Estratégica es su mision principal 3
«Existe el convencimiento por el Empresario de la importancia de liderar el proceso de cambio/adaptacion 3
LOS EJECUTIVOS LIDERAN EL «Existe un lider de proyecto de Gestion estratégica conocido, aceptado y secundado por todos 4
CAMBIO ESTRATEGICO Y CREAN 38
EQUIPO LIDER DEL PROYECTO «El lider ha configurado un equipo de proyecto compacto y equilibrado para el paso a Gestion estratégica 4
*Estan bien delimitados los 4 estadios de la GE: Financiero, de Mercado, de Procesos y de Cultura de Empresa 4
+ El Empresario tiene bien asumida la urgencia y la necesidad de adaptarse continuamente al cambio 2
LOS EJECUTIVOS COMUNICANEL| [+ La Gerencia y los Ejecutivos aceptan el desafio del cambio permanente y lo asumen como un reto profesional 2
SENTIDO DE URGENCIA| |+ La Propiedad y la Alta Gerencia asumen su rol de capacitadores hacia el resto de la organizacion 3 23
+La Alta Gerencia asume la tarea de concienciar a toda la organizacion de la importancia y la urgencia del cambio 2

Figura F 1. Evaluacion Radar Estratégico-Movilizacion

Nota: Informacion recopilada en Industrias Kael SAC- Adatado en el Software V&B Consultores

El segundo punto, Traduccion, es la principal actividad de la gestion. Se requiere
establecer mapas estratégicos, fijar objetivos, inductores, delimitar las metas, definir las
iniciativas estratégicas, actividades y tareas clave, los cronogramas y los recursos que se

deben asignar para lograrlos. A continuacion, la evaluacion del punto Traduccion:

LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA *La Empresa tiene definidas las areas de trabajo 3
A TRAVES DE UN MAPA +La Empresa tiene definido y alineados los objetivos estrategicos de la empresa 4
ESTRATEGICO COMO PARTE DEL +La Empresa tiene definidos las grandes dimensiones o campos de actuacion de la empresa (perspectivas) 3 3.6
PROCESO DE PLANE{AMIENTO: Los * La Empresa tiene definidos el mapa estrategico organizacional 4
OBJETIVOS ESTRATEGICOS . . . L . e -

+ La Empresa tiene definidos el despliegue de sus objetivos a los niveles inferiores de la organizacion 4
LOS INDICADORES SON UTILIZADOS *Los inductores descriptores estan identificados en funcion a los objetivos Estratégicos 4
PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA + Los indicadores inductores estan claramente identificados 3 35
Y SON BALANCEADOS ENLAS * La empresa tiene delimitada las actividades de su cadena de valor 3 ’
PERSPECTIVAS * Los indicadores descriptores de procesos estan identificados 4
LAS METAS SON ESTABLECIDAS + Las iniciativas estrategicas , actividades y tareas a realizar estin determinados 4
PARA CADA INDICADOR YLAS « La metas a alcanzar estan claramente delimitada: 4 4.0
INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON hetas a aleanzar estan claramente ce s .
CLARAMENTE DEFINIDAS + La empresa tiene cuantificados los indicadores descriptores de resultados alcanzados 4

Figura F 2. Evaluacion Radar Estratégico-Traduccion

Nota: Informacion recopilada en Industrias Kael SAC- Adatado en el Software V&B Consultores
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El tercer punto, Alineamiento, es el principal beneficio del método puesto que

continuacion, la evaluacién del punto Alineamiento:

incrementa la eficiencia de la gestion. Se establece la necesidad de que todos los elementos

activos de la empresa estén en funcién y siempre con la mira puesta en un solo objetivo. A

COMPONENTES

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

LA ESTRATEGIA CORPORATIVA + La Empresa tiene definidos los mapas estrategicos de niveles inferiores 4
ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS * Los miembros de su gerencia conocen y utilizan la informacion necesaria 2
ESTRATEGIAS DE LAS * Los miembros de 1 os EE-UN participan en la formulacion de la estrategia 2 30
UNIDADES DE NEGOCIO * Mediante reuniones periddicas, existe un elevado nivel de coordinacion dentro de sus gerencias 4
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA +Los Gerentes programan reuniones periodicas para evaluar la informacion necesaria con sus unidades de soporte 3
ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS * Los miembros de las areas/ secciones conocen y utilizan la informacion necesaria 2
ESTRATEGIAS DE LAS + Los miembros del equipo de cada area/ seccion participan en la confeccion / revision de su informacion 3 25
UNIDADES DE NEGOCIO * Mediante reuniones periddicas, existe un elevado nivel de coordinacion dentro de cada area/seccion 2

Figura F 3. Evaluacion radar Estratégico-Alineamiento
Nota: Informacién recopilada en Industrias Kael SAC- Adatado en el Software V&B Consultores

El cuarto punto, Motivacién, trata sobre el estimulo que tiene que tener el

la evaluacion del punto Motivacion:

colaborador. EI mayor valor de una empresa es su activo de capital humano. A continuacion,

) « La comunicacion esté establecida regularmente 2
LA COMUNICACION ES ABIERTA

Y TRANSPARENTE, PARA QUE| * La empresa tiene y usa: Murales, Reuniones informativas, Website, Mail, Facebook, Twitter, Blogs, etc 1 23

SEA FLUIDA « Existen mecanismos de comunicacion para canalizar inquietudes, ideas, sugerencias, etc 4

« La Gerencia tiene una politica de puertas abiertas para quejas y sugerencias 2

« Existe una definicion de Metas mensuales, trimestrales y anuales para cada uno &

LAS M,ETAS INDIVIDUALES « EL superior de cada persona tiene adoptada una posicion de ayuda al logro de los objetivos de su equipo 2
ESTAN ESTABLECIDAS Y o ) . - R 2.8

DETERMINADAS « Los objetivos de cada uno estén definidos en funcién de los resultados del equipo 3

« Las metas individuales se determinan por consenso entre el responsable y el colaborador 3

i * Se celebran reuniones de creatividad con periodicidad establecidda 3

MEDIANTE LA REMUNERACION . . - . .

« La empresa tiene establecida una parte de la remuneracion como variable segun resultados &
VARIABLE, LA EMPRESA . . . . " < Fos 35

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 4

El quinto punto, La gestion de la estrategia, es la que definira las lineas estratégicas a

Figura F 4. Evaluacion radar Estratégico-Motivacion
Nota: Informacion recopilada en Industrias Kael SAC- Adatado en el Software V&B Consultores
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mapas estratégicos, los objetivos, las metas y las acciones clave. A continuacion, la

evaluacion del punto La gestion de la estrategia:

« Existe un presupuesto formalizado cada afio antes del inicio de nuevas estrategias y/o tecnologia 3
EL PRESUPUESTO ESTA « El Presupuesto tiene un seguimiento / monitoreo periodico 4
ESTABLECIDO Y EXISTE UN 35
METODO DE SEGUIMIENTO « El Presupuesto se revisa y ajusta al menos trimestralmente 4
« Existe un mecanismo para premiar las inciativas y las sugerencias de los colaboradores 3
 La empresa dispone de sistemas que la ayuden con sus labores (ruteo, gestion, etc) 5
LA EMPRESA TIENE SISTEMAS «La Empresa dispone de un elevado grado de formalizacion de la informacion de gestion y/o otras actividades 4
PARA SEGUIMIENTO DE LAS 4.8
OPERACIONES « La Empresa dispone de sistemas de informacion para el seguiimiento de sus operaciones 5
 El Sistema aporta informacion estratégica para la toma de decisiones 5
«La empresa tiene periddicamente establecidas reuniones de Consejo de Administracion y se formalizan actas 3
LA EMPRESA RE’?‘LIZA UN +La empresa tiene establecidas reuniones periédicas de Comité de Direccion, Departamentos, etc 3
SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE 35
LA GESTION ESTRATEGICA « La empresa tiene establecidas periodicamente reuniones para evaluar los indicadores 4
«La empresa tiene una reunion anual de redefinicion del la Estrategia 4
. -/ ; = -z .
Figura F 5. Evaluacion Radar Estratégico-Gestion de la estrategia
Nota: Informacion recopilada en Industrias Kael SAC- Adatado en el Software V&B Consultores
, /. .
Una vez que se evalla los items de cada uno de los puntos se obtiene el cuadro
del radar de posicion estratégica
LA VISION, MISION Y ESTRATEGIA ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS 25
LOSEJECUTIVOS LIDERAN EL CAMBIO ESTRATEGICO Y CREAN EQUIPO LIDER DEL PROYECTO = MOVILIZAR 38
LOSEJECUT IVOS COMUNICAN EL SENTIDO DE URGENCIA 23
LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA A TRAVES DE UN MAPA ESTRATEGICO COMO PARTE DEL PROCESO DE PLANEAMIENT O: LOS OBJET IVOS ESTRAT EGICOS 3.6
LOSINDICADORES SON UTILIZADOS PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA Y SON BALANCEADOSEN LASPERSPECTIVAS  TRADUCIR 35
LASMETAS SON ESTABLECIDAS PARA CADA INDICADOR Y LAS INICIAT IVAS ESTRATEGICAS SON CLARAMENTE DEFINIDAS 40
LA ESTRATEGIA CORPORAT IVA ESUTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGOCIO 3.0
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA ESUTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGOCIO ALINEAR 25
LA COMUNICACION ESABIERTA Y TRANSPARENTE, PARA QUE SEA FLUIDA 23
LAS MET AS INDIVIDUALES ESTAN ESTABLECIDAS Y DETERMINADAS MOTIVAR | 2 8
MEDIANTE LA REMUNERACION VARIABLE, LA EMPRESA ASOCIA TALENTOS 35
EL PRESUPUESTO ESTA ESTABLECIDO Y EXISTE UN METODO DE SEGUIMIENTO 35
LA EMPRESA TIENE SISTEMAS PARA SEGUIMIENT O DE LAS OPERACIONES | GESTIONAR | 4.8
LA EMPRESA REALIZA UN SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE LA GESTION ESTRATEGICA 35

Figura F 6. Resumen Evaluacion de radar de posicion estratégica

Nota: Informacion recopilada en Industrias Kael SAC- Adatado en el Software V&B Consultores

Con el ingreso de todos los datos en el software se obtiene la grafica de radar

estratégico, que se aprecia a continuacion:
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RADAR DE POSICION ESTRATEGICA

Figura F 7. Radar Estratégico-industrias Kael SAC
Nota: Informacion recopilada en Industrias Kael SAC- Adatado en el Software V&B
Consultores

Adicionalmente se procede hallar la ineficiencia de la estrategia, utilizando la

puntuacion promedio que nos brinda el cuadro de resultados resumen.

Tabla F 2.
Ineficiencia Estratégica

Tabla de Ineficiencia

Puntaje %
5 100
3.2 64.8

Para el célculo de la ineficiencia Estratégica se tiene en cuenta que el valor “cero” es
el mejor estado del diagndstico y el valor “5” es lo mas deficiente. Notamos que la eficiencia
de la estrategia de la empresa Kael SAC es baja, con un orden de 3.2 lo cual significa que

tiene 64.8% de brecha por mejorar.
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Apéndice G. Diagnéstico Situacional

Con el fin de conocer el estado actual de la empresa, se procedid a utilizar el software
V&B diagnostico situacional de los elementos claves de la organizacion, en el cual se

procede a ingresar datos a partir de encuestas realizadas al personal de la empresa Kael SAC.

La evaluacion se encuentra enfocada a cuatro procesos:

e Insumos estratégicos
e Disefio de la estrategia
e Despliegue de la estrategia

e Aprendizaje y mejora

Estos datos son almacenados y procesados por el software con el fin de consolidarlos
en informacion util sobre el estado actual de la empresa. Los resultados obtenidos son el

soporte y se encuentran alineados a lo obtenido en el radar estratégico.

DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LOS ELEMENTOS
CLAVES DE LA ORGANIZACION

Figura G 1. Software V&B para diagnostico situacional

321



Agregar Eliminar INSUMOS ESTRATEGICOS

TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO

IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES (10) ESCALA 1 s T3 173215 6 712159 10
¢Conocemos claramente cuales son los segmentos de mercado objetivo, en los cuales se
1 - 8 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 7 X
de dichos segmentos objetivo?
3 |¢Monitoreamos periddicamente |a situacidn de nuestros competidores claves? 3 X
4 [;Conocemos claramente las necesidades de nuestros empleados? 3 X
5 |iComprendemos qué es lo que esperan nuestros Directores? 4 X
iMantenemos herramientas y metodologias que nos permiten determinar las principales
6 |tendencias (impulsores y blogueadores) que afectaran el sector y el pais (tecnoldgicas. 6 X
econdmicas, sociales, culturales, demograficas, politicas, etc.)?
7 |;Poseemos datos sobre el desempeiio de nuestros proveedores y socios claves? 5 X
8 ¢Realizamos analisis comparativos de bechmarking para identificar nuestra posicidn 3 X
competitiva?
¢ Tenemos claramente identificadas nuestras principales fortalezas, oportunidades. limitaciones
9 |y riesgos (FLOR) a través del andlisis del desempefio de nuestros procesos, el desempefio de 5 X
nuestros proveedores y socios claves y la informacién comparativa de benchmarking?
10 ¢Tenemos claramente identificada la propuesta de valor diferenciada que le proveeremos a los 2 X
clientes

Figura G 2. Insumos Estratégicos - Diagnostico Situacional

Agregar Eliminar DISENO DE ESTRATEGIA

TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO
IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES (10)

112 |3 |4 ]|5 |6 | 7[8[9]10

11 |iTenemos claramente definidas y documentadas la misidn & razdn de ser de la organizacidn? 4 X

12 ¢Tenemos claramente definidos y documentadas un conjunto de valores centrales de la

N 6 X

organizacién?

3 ¢Tenemos claramente definida y documentada la visign de la organizacidn, incluyendo qué, 5 X
cuando y cdmo?
¢Tomando como base la informacidn prioritaria de sobre los insumos estratégicos y |a definician

14 |de la misidn, valores y visidn, la organizacion define una propuesta de valor, para clientes y B X
procesos.?

15 ¢Las diferentes propuestas estratégicas de valor definidas, son trasladados hacia un conjunto de 4 X

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 3 X
planteados?

¢Para cada uno de los indicadores claves del desempefio, se cuenta con una clara definicidn

7 operativa que incluye: frecuencia de medicidn, fuente de captura de datos, responsables, etc.? 4 X

18 ¢Para cada uno de los indicadores claves del desempefio, describimos metas de corto y largo 4 X
plazo?

19 ¢Tenemos identificadas inductores, iniciativas y proyectos concretos de cdmo vamos a 4 X
conseguir dichas metas?

20 ¢Para cada una de las iniciativas planteadas, tenemos descritos cronogramas de 4 X

implementacidn, con fechas, recursos y responsables identificados?

Figura G 3. Disefio de la estrategia — Diagndstico Situacional
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Agregar | Eliminar DESPLIEGE DE LA ESTRATEGIA

TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO
IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES (10) 1 S T3Ta15 6712139 10
21 iTenemos una clara determinacién y documentacidn de los procesos que componen nuestra 4 X
cadena de valor (procesos claves y de apoyo)?
72 iTenemos definidos y documentados las relaciones de nuestros procesos de la cadena de valor, 4 X
en cuanto: entradas, proveedores, actividades. salidas, clientes v sus requisitos?
73 iPara los procesos claves de la cadena de valor tenemos identificados un conjunto de 5 X
indicadores de: eficiencia, calidad, impacto, etc.?
¢Para cada uno de las dreas 6 procesos de la organizacion, tenemos identificados: objetivos,
24 . 4 X
metas, KPI's e iniciativas?
25 iLos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los procesos de la cadena de valor, son 4 X

adecuadamente priorizados con los de |la organizacidn?

iLos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los procesos de la cadena de valor. son
26 |adecuadamente sincronizados ‘entre si” (horizontalmente), de manera de garantizarse 3 X
coordinacion y flujo continuo?

iLos objetives, metas, indicadores e iniciativas de la organizacidn estan adecuadamente
27 |sincronizados con el trabajo y la estrategia de nuestros proveedores, distribuidores y socios 3 X
claves (en el caso se requiera)?

iMuestros presupuestos estan directamente relacionados con el apoyo de los objetivos, metas,

% indicadores e inciativas definidas a nivel de la organizacidn y procesos? 4 X

29 iLos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los mandos medios y supenisores son 6 X
definidos a través de un proceso de cascadeo (causa-efecto) de desde el nivel gerencial?

10 ¢Tenemos claramente alineado las actividades y funciones claves de nuestro trabajo diario con 6 X

los objetivos, metas, indicadores e iniciativas de |a organizacién?

Figura G 4. Despliegue de la estrategia — Diagndstico Situacional

Agregar | Eliminar APRENDIZAJE Y MEJORA

TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO
IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES (10) 1 > T3T1al5 6 713l 59 10
3] ;iTenemos una calendario de mediciones, que nos permite monitorear y documentar 5 X
sistemdticamente los indicadores claves del desempefio?
12 ;Tenemos un sistema de evaluacidn, control. determinacién de causas y refinamiento de las 5 X
principales metas de la organizacidn y de nuestros procesos?
13 ¢Los actuales sistemas de informacién (software y hardware) nos proveen los datos y 3 X
estadisticas necesarios para controlar objetivos, metas, indicadores, iniciativas v recursos?
u ¢Contamos con un sistema de evaluacidn, control, determinacidn de causas y refinamiento de 3 X
mis principales metas personales?
15 iLas Acciones correctivas son definidas e implementadas cuando el desempefio de los 3 X
procesos v estrategia no estan de acuerdo a las metas trazadas?
6 iMuestros  jefes y supervisores mantienen procesos de  seguimiento, coaching vy 2 X

retroalimentacidn sistematizadas de nuestro desempefio?

¢3e 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 v las 3 X
metas a todo nivel?

jlos procesos de recursos humanos (seleccidn, evaluacidn, capacitacion, carrera,
38 |remuneracidn, etc ) estan claramente relacionados con los objetivos, metas e iniciativas de la B X
organizacidn, los procesos?

19 ¢La evaluacidn del desempefio y mi compensacidn estan claramente conectadas con los 7
objetivos. metas e iniciativas claves del BSC?

0 ¢Los lideres de alte nivel, comunican la wvisidn, estrategia y objetivos y la refuerzan g
continuamente para apoyar el logro de una cultura de ejecucidn?

Figura G 5. Aprendizaje y mejora de la estrategia — Diagnostico Situacional

Notese que el insumo estratégico tiene un promedio ligeramente mas alto que el resto

de los procesos.
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GRAFICA DIAGNOSTICO SITUACIONAL
EMPRESA KAEL SAC
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Figura G 6. Grafica de Diagnostico Situacional Industrial Kael SAC

Tal como se puede apreciar en la grafica de barras, son los insumos estratégicos los
gue mas puntaje obtuvieron. A pesar de ello, en forma general, los resultados son bajos,

teniendo en cuenta que el puntaje de valor 10 es el puntaje perfecto.
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Apéndice H: Planeamiento Estratégico

Anadlisis de la Misién

En la pagina web de Industrias Kael SAC, podemos encontrar la misién y la vision de

la organizacion, sin embargo, mediante el analisis de factores que deben tenerse en

consideracion durante la formulacién de los mismos, notamos que la mision y la vision

requieren una reformulacion. A continuacion, la evaluacion de la misién antes de la

reformulacion.

Evaluacion de la Mision:

Muestra principal mision es |a satisfaccion total del cliente con cada uno de nuestros productos, que por tratarse
de prendas intimas, requieren un estandar de calidad mas alto. Asi también, que nuestros colaboradores,
laboren en un clima agradable y generar con esto un resultado positivo en la produccion de nuestras prendas.

Votacion Imprimir Pesos Grafica
- Peso Ponderado
Cargar Ejemplo | Debe ser ... (5) CGJ = Fortaleza Limitacion | Clasificacion
(1.00) (2.02)
1 |Concisa 0.15 X 2.50 0.48 Eliminar
2 |Simple, clara y directa 0.21 X 1.50 0.32 Eliminar
Expresado preferiblemente en frases encabezadas por .
3 ) 0.20 X 2.50 0.50 Eliminar
verbos atractivos
Atender requerimientos de los principales grupos o

4 ) 0.25 X 2.00 0.50 Eliminar
constructivos -
Orientado al interior de la organizacion pero .

5 - 0.15 X 1.50 0.23 Eliminar
reconociendo al externo

Figura H 1. Evaluacion de misién antes de mejora

Dada las circunstancias, obtuvimos un puntaje de 2.02, por ende, se plantea una nueva

Mision como propuesta de direccionamiento estratégico, que sea la base de la organizacion y

represente cabalmente lo que Industrias Kael SAC simboliza. Los parametros que se

consideran relevantes para la formulacion de la mision son cinco, es asi que la mision de Kael

SAC debe ser: concisa, simple, clara y directa, que sea expresado preferiblemente en frases

encabezadas por verbos atractivos, que atienda a los requerimientos de los principales grupos

constructivos, orientado al interior de la organizacion, pero reconociendo al externo
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Anadlisis de Vision
La vision de KAEL SAC, también se sometid a una evaluacién antes de ser

reformulada.

Seruna empresa integrada que cubra las necesidades del mercado a través de un
I producto de calidad y a un precio accesible. Consolidarmos en el mercado nacional
e ingresar al mercado externo mediante la diversificacion de nuestros productos.

Debe ser... Peso Fortaleza | Limitacion Clasificacion Ponderado
Desu:rllptll.ffal del futuro de Ia 019 X 300 057
prganizacion
Comunicada 018 X 1.00 018
Memarable 015 X 1.00 015
Inspirable 0A7T X 1.00 0A7T
Retadora 0.18 X 3.00 D.48
Afractiva para los involucrados 07 X 300 0.51
Tota 204

Figura H 2. Evaluacion de vision antes de la mejora

Tras la evaluacién de la vision actual de Industrias Kael SAC, observamos que el
ponderado nos arroja un resultado de 2.04, lo que significa una vision con limitaciones
menores, por ello es necesario reformular la vision de la empresa. Con la mision reformulada,
se empieza a plantear la vision, para ello se tienen en consideracion seis parametros que se
tienen que cumplir. La vision de Industrias Kael SAC debera ser: descriptiva del futuro de la

organizacion, comunicada, memorable, inspirable, retadora y atractiva para los involucrados.
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Analisis de los valores

Para la enumeracion de valores, se tomo en consideracion el entorno, la misiény la

vision de la empresa. Vale la pena mencionar que los valores de la empresa son los pilares de

la organizacion, razon por la cual no solo necesitan ser definidos, mas tienen que formar parte

de la nueva cultura de la organizacion. Los lideres de la empresa son los llamados a

mantenerlos, promoverlos y divulgarlos en el dia a dia.

Anterlorﬁlr Inicio lisiguiente]

mprimic | \/alores
Votacion |

(b & valores (4)

Descripcion | calificacion

=

Trabajo en equipo

Fomentamos la unidn en la empresa para que de esta manera todas
las dreas esten involucradas e identificadas con las metas en comun,
con el fin de lograr los objetivos de la organizacion.

2 |Compromiso

Realizamos todas nuestras labores con la responsabilidad del caso y
estamos completamente comprometidos con los requerimientos de
la empresa y de nuestros clientes.

Excelencia en los productos

Trabajamos de la mejor manera para brindar productos de calidad y

ofrecidos excelencia en todas nuestras lineas ofrecidas.
Estamos en busca de la mejora continua, para poder seguir
3 creciendo mediante la creatividad de nuestros trabajadores
4 |Innovacion

reflejados en los productos que ofrecemos, realizando nuestras
operaciones de manera flexible.

Figura H 3. Evaluacion de valores de la empresa-Industrias Kael SAC
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Diagnostico de factores internos y externos

Se procede a alimentar la matriz EFI, con la informacion que se obtuvo con las

Matriz de Evaluacion de
Factores Internos
Clasificacidn

4: Fortaleza Mayor 3: Fortaleza Menor

diferentes entrevistas que obtuvimos con el personal de la empresa.

T

. . Imprimir Peso | Votacion Grafica
2: Limitacidn Menor  1: Limitacidén Mayor 2 | | | |
Peso o o

':3:' = Factores Internos Claves (13) e Clasificacion -—
Se brindan capacitaciones adecuadas al personal 0.07 4.00 0.28 Eliminar
Poseen una cultura de seguridad en el trabajo 0.09 4.00 0.56 Eliminar
Cuetan con la exclusivdad de la marca FILA para elaborar sus

P 0.15 400 0.60 Eliminar

prendas
Calidad en mano de obra 0.10 3.50 0.35 Eliminar
Se trabaja con material de alta calidad 0.10 3.50 0.35 Eliminar
A d lientes i rtant tigi del d

cuerdos con clientes importantes y prestigiosos del mercado 0.00 200 027 Eliminar
peruano
Prendas de calidad a un precio acccesible 0.08 3.50 0.28 Eliminar
Presencia en tiendas reconocidas en el Perd 0.09 3.00 0.27 Eliminar
Usa inefi d ctodo de planificacion d duccid
: 5o ineficaz de un metodo de p aT icacién de produccién/ 008 200 0.08 Eliminar
inadecuada gestion de la produccion
Aprobaciones de disefios de prendas son complejas y no son
R " R P pislasy 0.03 1.50 0.05 Eliminar
inmediatas
D dcia d 1 d det inad teri

E-pEn cia de un sclo proveedor para determinadas materias 0.05 200 0.10 Elirminar
privas
Falta de promocidén de producto 0.06 1.50 0.09 Eliminar
Almacenes no se dan abasto 0.05 2.00 0.10 Eliminar

Figura H 4. Matriz EFI-Industrias Kael SAC

Una vez ingresado los datos se obtuvo el puntaje siguiente:

Grafica Evaluacion de Factores Internos

ORGANIZACION CON LIMITACIONES

ORGANIZACION CON FORTALEZAS

|
3.18

2.50

1.75

1.00

ORGANIZACION CON FORTALEZAS
MAYORES

Figura H 5. Evaluacion de Factores Internos- Industrias Kael SAC

En el caso del analisis de factores externos, se tuvo en consideracion las
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Matriz de Evaluacion de

Factores Externos

Clasificacidon

4: O_portunidad Mayor  3: D_portunidad Menor imprimir | Peso | Votacion | Gréfica |

2: Riesgo Menor 1: Riesgo Mayor

T |-J|]:| =3 Factores Externos Claves (9) F;-e::: Clasificacion -—

ol Empresa en crecimiento y dispuesta a apostar por cambios 0.12 4.00 0.48 Eliminar
Fidelizacidn con mas clientes de prestigio 0.15 4.00 0.60 Eliminar
Alianzas estratégicas con mas proveedores 0.10 4.00 0.40 Eliminar
Posibilidad de penetrar nuevos segmentos del mercadao 0.15 4.00 0.60 Eliminar
Flexibilidad en el desarrollo de la empresa 0.11 3.50 0.39 Eliminar
Aumento de empresas competidoras 0.08 2.00 0.16 Eliminar
Competencia con productos de mas bajo costo 0.12 2.00 0.24 Eliminar
El producto puede ser imitado 0.11 2.00 0.22 Eliminar
La situacion politica del pais inestable 0.06 1.50 0.09 Eliminar

Figura H 6. Matriz EFE-Industrias Kael SAC

Después de haber ingresado las oportunidades y riesgos, el software nos brinda la

siguiente evaluacion:

Grafica Evaluacion de Factores Externos

|
3.18

ORGANIZACION CON RIESGOS ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES
1.00 1.75 2.50

ORGANIZACION CON
OPORTUNIDADES MAYORES

Figura H 7. Evaluacion de factores externos-Industrias Kael SAC.

El cuadro que resume todas las variables expuestas se detalla en la siguiente figura:
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FORTALEZAS
Acuerdos con clientes
importantes y prestigiosos del
mercado peruano

Variables

LIMITACIONES

Almacenes no se dan abasto

OPORTUNIDADES

Alianzas estratégicas conmas
proveedores

RIESGOS

Aumento de empresas
competidoras

Calidad en mano de obra

Aprobaciones de disefios de
prendas son complejas y no son
inmediatas

Empresa en crecimientoy
dispuesta a apostar por
cambios

Competencia con productos de
mas bajo costo

Cuetan con la exclusivdad de la
marca FILA para elaborar sus
prendas

Dependcia de un solo
proveedor para determinadas
materias privas

Fidelizacidén con mas clientes
de prestigio

El producto puede serimitado

Poseen una cultura de
seguridad en el trabajo

Falta de promocidn de producto

Flexibilidad en el desarrollo de la
empresa

La situacion politica del pais
inestable

Prendas de calidad a un precio
acccesible

Usoineficaz de un método de
planificacién de produccidni
inadecuada gestidnde |a
produccién

Posibilidad de penetrar nuevos
segmentos del mercado

Presencia entiendas
reconocidas en el Perd

Se brindan capacitaciones
adecuadas al personal

Se trabaja con material de alta
calidad
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Analisis Estructural

En el analisis estructural observaremos el grado de motricidad y dependencia de cada

una de las variables. Es asi que se procedio con la tabulacion de cada una de las variables.

‘ Eliminar Datos

ifico

Posibles:
| 2: Moderada
Muy Fuerte

Total Motricidad

0.00|35.00

0.00|47.00

0.00{49.00

0.00{47.00

0.00{57.00

0.00| 8.00

0.00|48.00

0.00{36.00
0.00({48.00
0.00({48.00

0.00|45.00

0.00| 48.00

0.00{55.00

0.00{58.00

0.00({45.00

0.00]44.00

0.00|54.00

0.00{36.00

0.00({44.00

0.00(24.00

v21

v22

v23

Total Dependencia

Figura H 9. Andlisis Estructural-Industrias Kael SAC

Luego de ingresar los datos a la matriz, se determiné su posicion en un plano

cartesiano que se dividio en 4 cuadrantes. El resultado fue el siguiente:
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Clasificacion de Variables segin Motricidad y Dependencia
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Figura H 10. Clasificacion de las variables-Motricidad y Dependencia-Industrial Kael SAC

En el estudio del andlisis estructural nos encontramos frente a un mayor nimero de
variables ambiguas tal como se puede apreciar, sin embargo, esto seré solo uno de los

criterios a tomar en cuenta para los objetivos estratégicos.
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Coordenadas de . . .
X = = Ranking éIncluir
Variable Dependencia | Motricidad -
Estratégico |este factor?
(x) (y)
v23 La situacion politica del pais es inestable 0 26 W NO
v9 Inadecuado desempeiio laboral 30 48 [ Sl
v11l Distribucion errénea de las areas. 29 45 K Sl
v8 Mala distribucion de personal en algunas areas. 21 36 H S|
Presencia de rechazos de productos por algun error
v13 ) 42 55 M S
final
v10 Falta de indicadores de calidad claves para la empresa 35 48 J Sl
v12 Falta de promocion de producto 39 48 L Sl
v14 Gran aceptacion de los productos. 50 58 N S|
v7 Inadecuada gestidn de la produccion 40 48 G Sl
v4 Uso de algunas maquinas sofisticadas y automatizadas 42 47 D Sl
A d lientesi tant tigi del
V5 cuerdos con clientes importantes y prestigiosos de 53 57 E 5|
mercado peruano
v3 Se trabaja con materiales de alta calidad 48 49 C Sl
v2 Cuenta con disefios exclusivos e innovadores 47 47 B Sl
v17 Crecimiento en laindustria por tendencia en la moda 55 54 Q Sl
v16 Alianza estratégica con proveedores de insumos 47 44 P Sl
Posibilidad d t t |
v19 osibilidad de penetrar nuevos segmentos en e 49 44 S NO
mercado
Ubicacién de la planta cuenta con proximidad a los
v6 15 8 F NO
puntos de venta
Cuenta con diferentes productos que se amoldan a las
vl . . 44 35 A NO
necesidades de los consumidores
v15 Fidelizacidn con mas clientes de empresas prestigiosas 55 45 (0} Sl
v20 Aumento de empresas competidoras 40 24 T NO
v18 Posibilidad de cambios en la planta. 60 36 R NO
v22 El producto puede ser imitado 37 11 Vv NO
v21 Competencia con productos de mas bajo costo 47 12 U NO

Figura H 11.Resumen del analisis estructural-Industrias Kael SAC

En la tabla, podemos encontrar finalmente las variables que se utilizarian para la

formulacion de nuestros objetivos estratégicos.
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Matriz de perfil competitivo (MPC)

Tras el andlisis de los principales competidores de Kael SAC que son principalmente
Textil Boston y UNNO Underwear y los factores de éxito que resaltan para asegurar su
posicion en el mercado como: precio, calidad, variedad de productos, plazo de entregas,
experiencia en el mercado y publicidad, se ingreso la informacion al software V&B

Consultores y los resultados se muestran.

CLASIFICACION

MATR'Z DE PERF'L coMPETlTlVo 1: Limitacion Mayor 2: Limitacion Menor

3: Fortaleza Menor 4: Fortaleza Mayor

INDUSTRIAS KAEL SAC Textil Boston UNNO Underwear

FREDEEE ::}I [Faow CLASIFICACION PONDERADO CLASIFICACION PONDERADO CLASIFICACION PONDERADO
Precio 020 3.00 0.60 4.00 0.80 2.50 0.50
Calidad 020 4.00 0.80 2.00 0.40 3.00 0.60
Variedad de Productos 0.15 2.50 0.38 3.00 0.45 3.00 0.45
Plazo de Entregas 0.13 3.00 0.39 3.00 0.39 3.00 0.39
Experiencia en el Mercado 0.15 2.50 0.38 4.00 0.60 3.00 0.45
Publicidad 0.17 2.00 0.34 4.00 0.68 3.00 0.51

TOTAL 1.00 Votacion 2.88 Votacion 3.32 Votacion 2.90

PESOS

RANGOS DE CALIFICACION INFERIOR SUPERIOR
RO.JO

[) 2.50
AMARILLO 2.50 3.00
| VERDE 3.00 3.50

Figura H 12. Matriz de perfil competitivo-Industrias Kael SAC
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Apéndice |I: Mapeo de Procesos Inicial

Se realiz6 el mapeo de procesos mediante una entrevista y vivenciando el dia a dia de
la empresa Industrias Kael SAC donde se obtuvo el siguiente diagrama obtenido del Software
de Mapeo de Procesos.

PLANEAMIENTC:
ESTRATEGIOD

DISTRIBUCION

GESTION DE COMPRAS GESTION DE RRHH GESTIGN CONTABLE Y FINANCIERA

Figura | 1. Mapeo de procesos actual-Situacion inicial

En el cual se describen los procesos, junto a los objetivos respectivamente.
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Tablal1

Descripcion de los Procesos Industrias Kael SAC-Situacion Inicial

PROCESO

DESCRIPCION

OBJETIVO

Ventas

Ingenieriay
Desarrollo

Planificacién
de la
Produccion
Logistica de
Entrada

Produccion

Logistica de
Salida

Distribucion

Organizacion y planificacion de
las venta, integrandolos con
otros elementos de la estrategia
de marketing.

Desarrolla e innova los disefios
segun los requerimientos de los
clientes segun la tendencia
modal.

Procesos productivos para la
elaboracion de la prenda de
vestir.

Sumistra las materias primas
segun las necesidades de la
planificacion de produccion.

Identifica los recursos y mide el
uso optimos de los mismos.

Sumistra segun las necesidades
de la planificacion de
produccidn y de ventas para la
distribucion.

Recoge y envia los productos
finales.

Llegar a los clientes y construir una
relacion de larga duracion,
satisfaciendo sus necesidades

Verificar y cumplir con las
descripciones que piden los clientes

Simplificar y optimizar los procesos de
produccion.

Administrar de manera correcta los
materiales.

Fabricacion a tiempo de las prendas de
vestir.

Almacena y administra las prendas
como producto final.

Llegar a tiempo correcto con la
mercaderia en buen estado hacia el
cliente.

Una vez descrita y orientado los procesos se continua con la evaluacion de la cadena

de valor y los indicadores de los procesos iniciales.
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Apéndice J: Cadena de Valor Situacion Inicial

Una vez plasmado todos nuestros objetivos con sus respectivas mediciones, se analiza
la cadena de valor por el software V&B Consultores donde como primer paso se detalla las
actividades de apoyo Yy las primarias con la finalidad de enfocar el alineamiento de nuestros

objetivos estratégicos del mapa con las respectivas actividades.

(%5 Procesos - Cadena de Valor

Actividades
de Soporte

Actividades g
Primarias | Logistica = cof Logistlea
Interna 4 Externa.

Figura J 1. Modelo de Porter

La identificacion de las actividades se realizé con la Gerente General, la sefiora
Jeanete Ayala, haciéndole notar como es el proceso la empresa desde que ingresa una orden
de pedido hasta la entrega del pedido del cliente. Con la importancia de las actividades, se

utiliza el software V&B consultores para analizar las posibles mediciones.

Procesos de Soporte

N°® Proceso (3) Pasa

1 |GESTION CONTABLE Y FINANCIERA Si
GESTION DE COMPRAS Si

3 |GESTION DE RRHH Si

Figura J 2. Actividades de apoyo o soporte
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Procesos Operacionales
N® Proceso (10) Pasa
1 |Acabado de Prendas Mo
2 |Confeccidon Mo
3 |Corte MNo
4  |DISTRIBUCIONM Si
5 |INGEMIERIA ¥ DESARROLLO Si
6 |LOGISTICA DE ENTRADA Si
7 |LOGISTICA DE SALIDA Si
8 |PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Si
9 |PRODUCCION Si
10 |VENTAS Si

Figura J 3. Actividades de Primarias u Operacionales

Luego de definir las actividades de apoyo y las actividades primarias se procedié a

ponderarlas generando asi la cadena de valor.

CADENA DE VALOR

[ Procesos Operacionales (7) | | Procesos de Soporte (3) |
40.00% GESTION CONTABLE Y FINANCIERA

45.00% 40.00% | GESTION DE COMPRAS
20.00% | GESTION DE RRHH Cadena de
DISTRIB... | INGENIE...| LOGISTI... | LOGISTI... | PLANIFL..| PRODUCC.| VENTAS... Resultado
10.00% 10.00% 10.00% 15.00% 15.00% 25.00% 15.00%

| Margen

Valor

55.00%

Figura J 4. Pesos ponderados asignados a actividades

Se introducen los indicadores correspondientes a cada actividad y se medira el
desempefio calificando si es pertinente, preciso, oportuno, confiable y econdmico, segin los

procesos operacionales y de soporte respectivamente.
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Proceso: VENTAS
Distribuir
[~ ] dicadores (1) | Unidad [ Peso | calif. [ calif. % Puntaje | [ Pertinencia | Predsion | Oportunidad| Confiabilidad| Economia_|
[ 1 | nivel de ventas | Porcentaje | 1.00 | 3 | 60.00% | 60.00% [ x ] | x ] [ x ]
1.00 60.00%
Z 5 £ 5 g £ z g gk g

Figura J 5. Indice de Confiabilidad-proceso Ventas

—
INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES

Proceso: INGENIERIA Y DESARROLLO
Distribuir
[ w ] dicadores (1) [ unidad [ Peso | calif. [calif. %[ Puntaje| [ Pertinencia | Predsion |Oportunidad] Confiabilidad | i |
[ 1 [ wivel de cumplimiento segun RQ. | Porcentaie | 1.00 | 3 | 60.00% | 60.00% Lox | x ] | ox ] |
100 60.00%
£ g g g g g g £ £ g £
g g g g g g g ] ] g g
3 3 = = 3 3 = = = = =
= g 8 g 8 8 g g g g

Figura J 6. Indice de Confiabilidad-proceso Ingenieria y desarrollo

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Proceso:  PLANIFICACION DE LA PRODUCCION
Distribuir
[ w ] dicadores (1) [ unidad [ Peso [ calif. [ calif. % | Puntaje| [ Pertinendia | Precision |Oportunidad [ confiabilidad i |
1 | Eficiencia Operativa | Porcentaie | 1.00 | 3 | 60.00% | 60.00% x| x| x | |
1.00 60.00%

£ g g g £ g g £ £ £ £
2 g g g g g g g g g g
E E E 2 2 2 2 2 2 2 =
S ] 2 g g g g g S E

Figura J 7. Indice de Confiabilidad-proceso Planificacion de la produccion
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Proceso: LOGISTICA DE ENTRADA
Distribuir
N® dicadores (1) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad |C Economia
Porcentaje de MP y suministros no )
L | otormn Porcentaje | 1.00 | 4 | 80.00% | 80.00% X X X X
1.00 80.00%
: £ E z E z - - Z
Figura J 8. Indice de Confiabilidad-proceso Logistica de entrada
INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Proceso:  PRODUCCION
Distribuir
[ w ] dicadores (1) [ unidad [ Peso [ calif. | calif. % | Puntaje | [ Pertinencia | Precision |Oportunidad confiabilidad| Economia |
| 1 [ indice de Productividad | Porcentaje | 1.00 | 3 |60.00% | 60.00% [ x| x [ x | | |
1.00 60.00%
- E - g R - g
Figura J 9. Indice de Confiabilidad-proceso Produccién
INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Proceso: LOGISTICA DE SALIDA
Distribuir
[ne ] dicadores (1) | Unidad | Peso | calif. | Calif. % | Puntaje | [ Pertinenda | Precision | Oportunidad | Confiabilidsd| Economia |
[ 1 | indice de Rotacién | Porcentaje [ 1.00 | 3 [ 60.00% | 60.00% [« T x ] \ \ x|
1.00 60.00%
: £ E R E ER- ER- g

Figura J 10. indice de Confiabilidad-proceso logistica de Salida
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES

Proceso:  DISTRIBUCION

Distribuir
[~ ] dicadores (1) [ unidad | Peso [ calif. | Calif. % | Puntaje [ Pertinencia | Precision |Oportunidad | Confiabilidad | |
[ 1 | indice de conformidad | Porcentaie | 1.00 | 4 | 80.00% | 80.00% \ X \ x| x| [ x ]
1.00 80.00%
g g £ £ £ £ £ £ £ £ £
! 8 s s s s 8 2 8 2 2
< =1 & S S 2 2 = o a g

Figura J 11. indice de Confiabilidad-proceso operacional Distribucion

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE

Proceso: GESTION CONTABLE Y FINANCIERA

Distribuir
[~ ] dicadores (1) [ Unidad | Peso [ calif. | Calif. % | Puntaje | [ Pertinencia | Predision |Oportunidad|Confiabilidad a |
[ 1 | indice de Rentabilidad | Porcentare | 100 | 3 [ 60.00% | 60.00% [ x x| [ x \ |
1.00 60.00%
g g g g £ £ £ £ £ g g
g 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
3 3 3 3 3 3 3 3 p= 3 S
— ™~ m =+ wn w T~ w =] 2

Figura J 12. indice de Confiabilidad-proceso de soporte Contable y financiera

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE

Proceso: GESTION DE COMPRAS

Distribuir
[ n ] dicadores (1) | Unidad | Peso | calif. | Calif. % Puntaje| [ Pertinencia | Predsion |Oportunidad|Ci [ Economia |
[ 1| wivel de cumplimiento Proveedor | Porcentaje | 1.00 | 3 [60.00% | 60.00% x| x ] | | x ]
1.00 60.00%
£ g g g g g £ £ g g £
g = = = = = g g = g g
o =] o o o o o o o o o
= g 8 g g g g 8 ] g

Figura J 13. indice de Confiabilidad-proceso de soporte Gestion Compras

341




INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE

Proceso: GESTION DE RRHH

Distribuir
[~ ] dicadores (1) [ Unidad | Peso [ calif. | Calif. % | Puntaje | [ Pertinencia | Precision |Oportunidad | Confiabilidad |
|1 | Porcentaje de Inasistencias mensual | Porcentate | 1.00 | 4 [ s0.00% | s0.00% [ x T x 1 «x \ [ x
1.00 80.00%

0.00%
10,0086
20,0086
30.0086
40,008
50,0086
60,0086
70.00%
80.00%
90.00%
100.00%

Figura J 14. indice de Confiabilidad-proceso de soporte Gestion de RRHH

Después se procedio a analizar por cada actividad que tanto la empresa Industrias
Kael SAC esta cumpliendo con las expectativas para finalmente observar que procesos son

los de mayor ventaja competitiva.

indice Unico de la cadena de valor-Procesos Operacionales

INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES

Actividad: VENTAS

N® Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
) Porcentaj
1 Nivel de Ventas 70.00 100 |A| 500 |A 3.00 60.00% 60.00%
e
1.00 60.00%

0.00%
10.00%
20.00%
30.00%
40.00%
50.00%
60.00%
T0.00%
B80.00%
90.00%
100, 00%

Figura J 15. indice de cadena de valor proceso Ventas
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INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES

Actividad: INGENIERIA ¥ DESARROLLO
N® Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
B o . Porcentaj
1 Nivel de Cumplimiento segin RQ o 70.00 1.00 20.00 | A | 15.00 75.00% 75.00%
1.00 75.00%
g z g g z z g g z z g
Figura J 16. indice de Cadena de valor Proceso Ingenieria y desarrollo
INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Actividad: PLANIFICACION DE LA PRODUCCION
N® Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
. - . Porcentaj
1 Eficiencia Operativa o 70.00 .00 |A| 500 |A 3.00 60.00% 60.00%
1.00 60.00%
- - - - - - - : 5
Figura J 17. Indice de Cadena de valor-Proceso Planificacion de la Produccion
INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Actividad: LOGISTICA DE ENTRADA
N® Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
Porcentaje de MP y suministros no Porcentaj
1 12.00 1.00 R 5.00 R 3.00 60.00% 60.00%
conforme e
1.00 60.00%
z g g g g g g g g g g

Figura J 18. indice de Cadena de valor-Proceso Logistica inversa
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INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Actividad: PRODUCCION
N° Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Indice de Productividad :Orcenta] 70.00 | 1.00 15.00 | A| 12.00 | 80.00% 80.00%
1.00 80.00%
g E E E E E g E E g g
Figura J 19. indice de Cadena de valor-Proceso Produccion
INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Actividad: LOGISTICA DE SALIDA
N® Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
;o . Porcentaj
1 Indice de Rotacidn o 8.00 1.00 4.00 A 3.00 75.00% 75.00%
1.00 75.00%
E g E E E E E E E E g
Figura J 20. indice de Cadena de valor-Proceso logistica de Salida
INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Actividad: DISTRIBUCION
N® Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 indice de Conformidad :Orcenta] 70.00 | 1.00 10.00 |A| 7.00 70.00% 70.00%
1.00 70.00%
E g g g g g 5 g g g g

Figura J 21. indice de Cadena de valor-Proceso Distribucion
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indice Unico de la cadena de valor-Procesos de Soporte

INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE

Actividad: GESTION CONTABLE Y FINANCIERA

N® Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje

1 Indice de Rentabilidad Porcentaje 35.00 1.00 A 10.00 | A 7.00 70.00% 70.00%
1.00 70.00%

g z z g g z z z z z g

Figura J 22. indice de Cadena de valor-Proceso Gestion Contable y Financiera
INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE
Actividad: GESTION DE COMPRAS

N® Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje

1 Nivel de Cumplimiento Proveedor Porcentaje 75.00 1.00 A 1000 | A 8.00 80.00% 80.00%
1.00 80.00%

g z g z g z g z g z g

Figura J 23. indice de Cadena de valor-Proceso Gestion Compras
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INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE

Actividad: GESTION DE RRHH

N® Indic (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Porcentaje de Inasistencias mensual Porcentaje 10.00 1.00 R 5.00 R | 3.00 60.00% 60.00%
1.00 60.00%
I I I I I
! I ! ! !
£ £ g £ g £ £ S £ £ £
= 2 =] 2 =] 2 =] 2 = =] =
= 3 = a S a 2 = ® a g
—
Figura J 24. Indice de Cadena de valor-Proceso Gestion de RRHH
Como resultado del analisis se muestra lo siguiente:
_ £ ] i = i
0078 g 2 g S
B000% | By © i 2 ui 2
s £ £ £ g B 3 £ £
70.00% - = = = 2 2 = = =
[=] [=] o [=] =] [=] =] [=]
w w w w w w w w
60.00% - — —
50.00% -
40.00% -
30.00%
20.00% -
10.00% -
0.00% -
1 2 3 4 5 [ 7
mindice de Confishilidad 80.00% 60.00% 80.00% 60.00% 60.00% 60.00% 60.00%
M indice Unico 70.00% 75.00% 60.00% 75.00% 60.00% 80.00% 60.00%

Figura J 25. indice Unico de la cadena valor — Actividades principales

Se puede apreciar la interaccién de los indices de confiabilidad con los indices Unico

con el fin de identificar las actividades de valor agregado y quien es el de menor valor y

necesita ser uno de los primeros en realizar mejoras. En este caso Produccion (60%) es la

actividad en la que se tiene que tomar mayor atencion.

346




indice de Confiabilidad de los Indicadores de la cadena de valor

Promedio

1

1

i
H Procesos Operacionales (7) H 64.00% H

Procesos de Soporte (3) ‘ 64.00%

Valor

24.00%

GESTION CONTABLE Y FINANCIERA

45.00%

24.00%

GESTION DE COMPRAS.

16.00%

GESTION DE RRHH

DISTRIB... | INGENIE... | LOGISTL. | LOGISTI.. | PLANIFL. | PRODUCC.| VENTAS...

8.00% | 6.00% 8.00% 9.00% | 9.00% | 1500% | 9.00%

55.00%

INDICE DE
CONFIABILIDAD DE
LOS INDICADORES:

64.00%

iNDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

Figura J 26. indice de confiabilidad —Actividades principales

INDICE DE LA CADENA DE VALOR

Promedio

i

1

[ Procesos Operacionales (7) | 690.75% |

Procesos de Soporte (3) | 72.00%

28.00% GESTION CONTABLE Y FINANCIERA
45.00% 32.00% GESTION DE COMPRAS
12.00% GESTION DE RRHH
DISTRIB... | INGENIE...| LOGISTI... | LOGISTL... | PLANIFI... | PRODUCC. VENTAS...
7.00% 7.50% 6.00% 11.25% 9.00% 20.00% 9.00%
55.00%

Valor

PORCENTAIE DE
CREACION DE
VALOR: 70.76%

Figura J 27. Porcentaje de creacion de valor —Actividades principales

Finalmente, como resultado, el indice de confiabilidad de la cadena de valor de los

indicadores es de 64.00% valor que indica la aceptabilidad por el color amarillo. Y de la

Efectividad de la cadena al inicio de proyecto es de 70.76 %; porcentaje que muestra el

avance actual de la empresa.
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Apéndice K: Matrices QFD

El disefio guia la innovacién y ayuda a mejorar los productos, servicios o el marketing
asociado a ello. Un buen disefio es la diferenciacion que atrae mejores ganancias e impulsa la
lealtad del cliente. Por ello utilizaremos la herramienta del QFD (Quality Function
Deployment) donde nos permite evaluar las necesidades del cliente con la finalidad de
convertir las exigencias en un idioma técnico propio. Todo disefio de producto se debe
realizar de manera simultanea con un andlisis del cliente. Se realizé la voz del cliente
mediante una encuesta para conocer las necesidades que satisface el producto a comparacion

de los competidores.

FICHA TECNICA DE REQUERIMIENTO DEL CLIENTE

OBJETIVO

Identificar los requerimientos del cliente para analizar las caracteristicas relevantes del producto

RESPONSABLE

Carola Basani (Contadora) - Janeth Delgado (Gerente general) - Jefe de ventas
TIPO DE MUESTREO

No probabilistico por conveniencia
POBLACION OBJETIVO

Principales clientes de KAEL

TAMARNO DE MUESTRA

10 Clientes

EQUIPO DE ENCUESTADORES

Carola Basani y Encargado de ventas
TECNICA DE RECOLECCION

Entrevista personal

FECHA DE APLICACION DE LA ENCUESTA
10/04/2019

METODO DE EVALUACION

Encuesta cerrada por puntaje.

Figura K 1. Ficha técnica de encuesta de casa de calidad

Para esto se realizaron entrevistas telefonicas y personales sobre los requerimientos

mas importantes que desea en una trusa deportiva.
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Nivel de importancia | Prioridad | Requerimiento de los clientes Concepto

Precio El precio debe mantenerse acorde al mercado

Resistencia El producto debe tener la adecuada consistencia y no debe ser facil de romper o de agujerearse

Encaje La prenda debe calzar perfecto en las personas segpun las tallas asignadas

Nivel de elasticidad Deber presentar un nivel de elasticidad aceptable para poder tener los encajes requeridos
Precision de acabado Los acabados deben ser precisos y a la medida

Textura Deber tener una textura suave, que sea comoda para el cliente

Disefio original Debe tener disefios orignales e innovadores

Apariencia Las prendas deben tener una imagen que refleje calidad y este acorde con la moda
Ligereza El grosor y peso de las prendas debe ser justo, para no generar esfuerzo en las personas al usarlo
Variedad de tallas Debe ofrecer las tallas mas comerciales en el rubro

Variedad de colores Debe ofrecer los colores que més se venden y/o resulten atractivos para el cliente

Figura K 2. Requerimientos de los consumidores

Luego de identificar las necesidades de nuestros clientes, se analiza los principales
requerimientos teniendo en cuenta cuales de estos requerimientos podremos satisfacer
mediante el area de produccion, por ello solo consideraremos los factores mas criticos. Se
asigné un nivel de importancia y también un nivel de prioridad.

Al identificar las necesidades de los clientes y la valorizacion que se atribuyo a la
competencia, se evalud los atributos de las partes o caracteristicas del producto. Para definir

las interrelaciones entre los atributos se califico de la siguiente manera:

TablaK 1

Criterios para atributos del producto

Criterio Puntaje
Fuerte 9
Moderado 3
Débil 1
Nulo 0
TablaK 2
Atributos del producto
Atributos del producto Medida
Nivel de algoddn 60%-80% de algodon
Categoria fit/encaje 1 cm inferior de medida estandar
Textura 60%-80% del algodon
Nivel de encogimiento Maéaximo +/- 2% del tamafio original
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Elasticidad Alcance minimo del 1.5 del tamafio original
Resistencia de tela Prueba de tension 60 MPA

Para la construccién de la primera matriz QFD, se tiene que tener en cuenta la
relacion de los requerimientos con los atributos del producto con la finalidad de ajustar a las

necesidades del cliente con respecto a nuestro producto.

Para la segunda matriz QFD se procedio al estudio con el objeto de relacionar los

atributos del producto con los atributos que tienes sus partes.

TablaK 3

Atributos de las partes

Atributos de las partes Medidas
Nivel de elasticidad tela Alcance de 1.5 del tamafio original
Porcentaje de algoddn 70% - 80%
Grosor de hilo NM=36
Resistencia de tela Prueba de elasticidad 60MPA
Resistencia de hilo 120 Dtex
Solidez al lavado Escala de grises N°3
Nivel de transparencia +/-5%

Para la tercera matriz QFD definiremos el listado de atributos del proceso con su
respectivo target. Luego obtendremos la relacion entre los atributos del proceso y los
atributos de las partes. Para finalmente detectar cuales sin los atributos del proceso mas

influyentes y centrarnos en ellos.

TablaK 4

Atributos de los procesos

Atributos de los procesos Target
Precision de medicion y corte de tela Error de precision maximo 0.5%
Precision de medicién y corte de elastico Error de precision maximo 0.5%
Vecolidad de maquina remalladora 1000 - 1200 RPM
Capacidad de sobrehilado Rango de 4 - 5 mm
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Nivel de hilos de maquina remalladora Nivel de 3 - 5 hilos

Para la elaboracion de la cuarta matriz QFD necesitamos realizar un listado de
controles operacionales y su respectivo target. Para luego poder detectar cuales son los

controles operacionales principales.

TablaK 5

Controles operacionales

Controles operacional Target
Control de calidad del producto De dos a tres por dia
Inspeccion de materia prima Dos por cada lote de compre
Programa de mantenimiento preventivo Una vez al mes
Inspeccion post remalle Cada dos horas al dia

Finalmente obtuvimos que los controles que nos van a servir mas para poder mantener
estacionales nuestros procesos son los de control de calidad de producto y programa de

mantenimiento preventivo.
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Apéndice L: Control Estadistico

Para poder realizar nuestro control estadistico se realiz6 una prueba por atributos tipo

np, para ello se utilizo los siguientes datos.

TablaL 1

Datos gréaficos np

N2 de muestras Tamano de subgrupo Defecto
1 72 1
2 73 3
3 74 3
4 75 1
5 76 3
6 77 1
7 78 3
8 79 1
9 80 2
10 81 1
11 82 2
12 83 2
13 84 3
14 85 2
15 86 1
16 87 3
17 88 3
18 89 1
19 90 2
20 91 2
21 92 3
22 93 1
23 94 2
24 95 1
25 96 3

Luego de obtener nuestra data, pasaremos a realizar nuestra grafica de control np, ya
que hablamos de un producto que si muestra algin defecto se considera inservible y no hay

reproceso, ademas tenemos como tamafio de subgrupos una cantidad constante.
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Binomial Process Capability Report for DEFECTO
P Chart Binomial Plot
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Figura L 1. Resumen grafico estadisticos

Se observa que en la gréfica de control todos los subgrupos estan dentro de los
limites, de esta manera podemos decir que el proceso es estable y a la vez cuenta con causas
comunes. Luego de ello, para poder hallar la capacidad de proceso, es necesario tener la
certeza de contar con un proceso estadisticamente estable segln la grafica de control que
hallamos anteriormente (np), luego de ello sera necesario verificar que los datos expuestos
sigan una distribucion binomial, para que de esta manera las estimaciones de la capacidad
sean fiables. En nuestra grafica podemos observar que los puntos se encuentran cerca de la
linea a lo largo de esta. Se puede decir que los datos siguen una distribucion binomial. De
igual manera, en nuestro grafico de productos defectuosos, se observa que se estabiliza a lo

largo de la linea de la media de %defectuoso. Por lo tanto, el estudio de capacidad incluye
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suficientes muestras para producir una estimacion estable y fiable de la media de %

defectuoso.
Luego de tener todas las consideraciones previas listas, podemos realizar el analisis de
nuestra capacidad. Usando la herramienta minitab pasamos a realizar el calculo de Z, para

determinar si nuestro proceso es capaz o0 no.

sumemery Sals
(95.0% confidence)
NDefertive: 2.8

Lerer CI: 2
LipipeEr O 155
Target: 0.00

PP Dl ATITE
Lerwer 1 & OBl
Lpiper O JBasS
Pragess £: L9945
Lizrsgs L1 1.791]3
Lipsgiir CE 20Fe

Figura L 2. Resumen de datos

El valor Z del proceso es de 1.9 lo cual es menor que 2, que suele considerarse el
valor minimo necesario para un proceso con capacidad. En conjunto, resumiendo podemos
decir que la empresa Kael no es capaz de cumplir con las especificaciones, ya que posee un
alto porcentaje de prendas defectuosas; por lo tanto serd necesario realizar cambios en el

proceso para evitar esta situacion.
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Apéndice M: Clima Laboral
Toda la informacidn proporcionada por las encuestas fue ingresada al software V&B
Consultores, para que éste nos proporcione el indice de clima laboral que deseamos hallar.

Los criterios para las respuestas y las clasificaciones se encuentran en la siguiente.

Respuestas Clasificacion:
1 Muy Malo 4: Fortaleza Mayor
2: Malo J: Fortaleza Menor
3: Regular 2: Debilidad Menor
d: Bueno 1: Debilidad Mayor
5: Muy Bueno
- ¥

Figura M 1. Criterios de respuestas y clasificacion

Las evaluaciones realizadas se encuentran detalladas por enfoque.

Evaluacién de atributos a los jefes

Se efectud una encuesta a los colaboradores del area de produccion y parte del area
administrativa para conocer su posicion frente a la relacion que tienen con su jefe o

supervisor. Los resultados se muestran a continuacion:

| Puntaje Maximo | Puntaje Obtenide | Puntaje Atributo |

Jefes | 96.00 | \ 60.65 \ | 63.17%

BTN 5000% | Awarillo | 75.00% [0 Werdel ] ov.00% TN - 90.00% |

Respuestas: Clasificacion;
1: NUNCA 4: Fortaleza Mayor
2: ALGUNAS VECES 3: Fortaleza Menor sdo de Evaluacién:
3: CASI SIEMPRE 2 Limitacién Menor w0 Fecha de Evaluacisn: || X7
4: SIEMPRE 1: Limitacién Mayor 8 w A
o | g o
= g
0
2|0 I ("B
3= =
FACTORES CRITICOS DE EXITO (6) g g Respuesta L |Calificacién | Ponderado
Wi jefe expresa correctaments sus indicaciones 0.15 [ ] 3.38 X 3.50 0.525
Wi jefe nos da la confianza para dar nuestro punto de vista 0.20 [ ] 3.14 X 4.00 0.500
:;‘rlijn?;tuma €n cuenta las observaciones o ideas que se 015 l 286 x 1.00 0.450
Wi jefe reconoce nuestro trabajo 0.15 [] 3.14 X 3.00 0.450
Wi jefe motiva a los trabajadores. 0.20 [] 271 X 3.00 0.600
Mi jefe se preocupa por el exito de sus trabajadores 0.15 [ 1 3.29 X 3.00 0.450
10 oo

Figura M 2. Evaluacion de atributos a los jefes
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Para esta encuesta los factores criticos mas importantes o con mayor peso como se
puede observar en la figura fueron los relacionados a la confianza para expresarte y la
motivacion (20% del peso respectivamente). Teniendo como puntaje final un 63.17 %
mostrandonos en el semaforo un color amarillo, lo que nos coloca por encima de la media, sin

embargo, ain hay mucho por mejorar para poder llegar a un puntaje 6ptimo.

Grafica: Jefes

Brecha
36.83%

Puntaje

\ 653.17%

Figura M 3. Gréfica de evaluacion de atributos

Finalmente obtenemos el puntaje total respecto al atributo en evaluacion, si bien la
brecha entre los jefes y los colaboradores no es tan elevada, todavia hay muchas cosas por

mejorar para poder acortar dicha brecha, que es lo busca Industrias Kael Sac.

Evaluacion de atributos a los colaboradores
Se realizo la encuesta a los colaboradores del area de produccion y administracion
para conocer su posicion frente a la relacion que tienen con sus compafieros. Los resultados

se muestran a continuacion:
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Puntaje Obtenido

Colaboradores 96.00 64.22 -65.90%

T s0.00% | Amarilo | 75.00% 90.00% FETIN - c0.00%

Respuestas:
1: NUNCA
2: ALGUNAS VECES

Clasificacion;
4: Fortaleza Mayor
3: Fortaleza Menor

vdo de Evaluacién:

3: CASI SIEMPRE 2 Limitacion Menor o Fecha de Evaluacién: || X7

4: SIEMPRE 1: Limitacion Mayor o o (_*.}
O | e [
= | a
wn | 5 7
< | @ Grafics Barrar /
AE =
E b Respuesta L |calificacién | Ponderado

Las condiciones y recursos asignados son las adecuadas 017 [ ] 343 X 3.50 0.585
Se dan las facilidades en solicitar algun tipo de permiso 016 l 257 X 200 0.480
personal
Se ofrecen capacitaciones que contribuyan al desarrollo 0.20 l 3.29 X 150 0.700
profesional
Es faci obtener informacion para el trabajo diario 0.15 [ B 3.14 X 3.00 0.450
Es un lugar fisicamente seguro para trabajar 017 [ ] 4.00 X 4.00 0.680
Hay un medio de comunicacion adecuado para el de=arrolio 015 l 271 X 300 0.450
de Ia jornada

[0 ] | _1a14

Figura M 4. Evaluacion de atributos de los colaboradores

Para esta encuesta los factores criticos mas importantes 0 con mayor peso como se
puede observar en la figura fueron los relacionados a capacitaciones, condiciones y recursos
asignados adecuados y seguridad Teniendo como puntaje final un 66.90% mostrandonos en
el semaforo un color amarillo, lo que nos coloca por encima de la media, sin embargo, aln

hay mucho por mejorar para poder llegar a un puntaje 6ptimo.

Grafica: Colaboradores

Brecha
33.10%

Puntaje
66.90%

Figura M 5.Gréfico de evaluacion de atributos a colaboradores

Finalmente obtenemos el puntaje total respecto al atributo en evaluacion, si bien la
brecha entre los jefes y los colaboradores no es tan elevada, todavia hay muchas cosas por

mejorar para poder acortar dicha brecha, que es lo busca Industrias Kael Sac.
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Evaluacidn de atributos de imparcialidad en el trabajo

Se realizd la encuesta a los colaboradores del area de produccidn para conocer su

posicion frente al orgullo y la lealtad. Los resultados se muestran a continuacion:

Regresar
Imparcialidad en el trabajo 96.00 54.72 57.00%

Respuestas:

1: NUNCA

2: ALGUNAS VECES
3: CASI SIEMPRE

4: SIEMPRE

Clasificacion:

4: Fortaleza Mayor
3: Fortaleza Menor
2: Limitacidn Menor
1: Limitacidn Mayor

BTN s0.00% | Amarlio | 75.00% | Werde ] 90.00% [T - c0.00%

wdo de Evaluacin: !
Fecha de Evaluacién: || X7

Grafice Borrar

Respuesta

ALGUNAS VECES
CASI SIEMPRE

Los colaboradores son tratados por igual 0.20 [ | 3.29 X 3.50 0.700
Se recibe un salario justo segln el trabajo a realizar 0.18 [ ] 2.29 X 2.50 0.400
Se me veo en algiin problema injustamente, tengo la 0z ] 314 X 300 0.380
oportunidad de defenderme : .
Los ascensos 200 para |as personas que lo merecen 0.15 [ ] 3.00 X 2.00 0.300
Mo hay tratos diferenciados por amistad con personas de 047 I 329 X 200 0620
cargos attos ’ :
Todos tienen la opertunidad de recibir un reconocimiento por 020 I 3.00 X 200 0500
su trabajo ' -

Figura M 6. Evaluacion de atributos de imparcialidad en el trabajo

Grafica: Orgullo y lealtad

Brecha
39.11%

Puntaje
\ 60.89%

Figura M 7. Grafica de evaluacion de orgullo y lealtad
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De acuerdo al grafico, podemos apreciar se tiene una brecha de 39.11%, lo cual
sustenta nuestra posicion acerca del plan agresivo que se quiere adoptar con respecto al clima
laboral.

Evaluacion de atributos de compafierismo

Se realizd la encuesta a los colaboradores del area de produccidn para conocer su

posicion frente a los compafieros. Los resultados se muestran a continuacion:

Puntaje Obtenido
Companerismo
P 96.00 69.00 71.88%
T 50.00% | Amanlio | 75.00% 90.00% Azl B
Respuestas: Clasificacion:
1: NUNCA 4: Fortaleza Mayor
2: ALGUNAS VECES 3: Fortaleza Menor do de Evaluacién:
3: CASI SIEMPRE 2: Limitacién Menor n Fecha de Evaluacién: || X7
4: SIEMPRE 1: Limitacion Mayor 3 o Y
o | [
= e
n | =
g % Grafica Barrar -
a 3 @ wﬂ"“&
FACTORES CRITICOS DE EXITO (6) g < Respuesta

El personal es sociable y amigable 0.14 [ ] 343 X 3.50 0.450
Hay confianza entre todos los trabajadores. 0.20 l 314 X 3.00 0.500
Eteccelebran fechas importantes, cumpleaiios, dias festivos, 015 l 157 X 400 0600
Se prioriza el trabajo en equipo 0.20 [ ] 343 X 3.50 0.700
Todos estan dispuesto a brindar su apoyo al compafiero 0.16 [ ] 314 X 3.50 0.560
Es agradable trabajar en KAEL X 3.50 0.525

Figura M 8. Evaluacion de orgullo y lealtad
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Grafica: Companerismo

Brecha

28.12%
Puntaje
71.88%

Grafica: Imparcialidad en el trabajo

Brecha

43.% PuntﬂjE
57.00%

Figura M 9. Gréfico evaluacion de imparcialidad en el trabajo
Fuente: Elaboracién propia a partir de Software V&B Consultores

Notese que el puntaje obtenido es trivial, razon por la cual se tiene que enfocar

los trabajos en disminuir dicha brecha.
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Apéndice N: Indice de Motivacion Laboral

Para poder determinar el indice de motivacion se realiz6 una encuesta basada en el

autor Beatriz Valderrama, en su libro “motivacion inteligente”.

Dicha encuesta tiene 18 preguntas estratégicamente seleccionadas para poder alcanzar

un puntaje que pueda definir el indice motivacional de cada trabajador.

FICHA TECNICA DE INDICE MOTIVACIONAL

OBJETIVO

Conocer el estado motivacional de todo el personal que labora en KAEL

RESPONSABLE

Carola Basani (Contadora) - Janeth Delgado (Gerente general) - Encargado de recursos
humanos

TIPO DE MUESTREO

No probabilistico por conveniencia

POBLACION OBJETIVO

Operarios, supenisores y personal administrativo de todo KAEL

TAMANO DE MUESTRA

15

EQUIPO DE ENCUESTADORES

Carola Basani y Encargado de recursos humanos

TECNICA DE RECOLECCION

Entrevista personal

FECHA DE APLICACION DE LA ENCUESTA

10/04/2019

METODO DE EVALUACION

Encuesta cerrada por puntaje.

Figura N 1. Ficha técnica de indice Motivacional
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ENCUESTA DE MOTIVACION Sl

NO

¢Mi supervisor, o alguien del trabajo, se preocupan por mi como persona?

¢La mision o propdsito de mi compaiiia me hacen sentir que mi trabajo es importante?

¢He tenido oportunidades en el trabajo para aprendery crecer?

¢En mi trabajo puedo hacer lo que mejor hago todos los dias?

¢Alguien en el trabajo estimula mi desarrollo?

¢Mis compaiieros de trabajos estan comprometidos a hacer un trabajo de calidad?

¢Mis opiniones cuentan en mi trabajo?

¢Recomendaria su puesto de trabajo a otra persona?

¢Creo que mi trabajo actual es interesante?

éSiente que es aceptado dentro de su estructura?

¢La empresa donde trabajo, me proporciona oportunidades de crecimiento econémico y profesional?

¢Se siente identificado con la empresa?

¢Mantiene lazos amicales con sus compafieros?

El reconocimiento y las recompensas se brindan de manera justa y oportuna

Reconoce cuando hago un esfuerzo excepcional

¢Se valora la proactividad?

¢Existe un grado de confianza entre los directivos y los empleados?

¢En los ultimos meses se ha hablado de alguna actitud destacada en mi desempefio?

Figura N 2. Encuesta de Motivacion Laboral

Cultura de motivacion extraordinaria.

Cultura de motivacion elevada

Cultura de motivacion por encima del promedio

Cultura de motivacién promedio

Cultura de motivaciéon pordebajo del promedio

90% - 100%
80% - 89%

70% - 79%

60% - 69%

50% - 59%
Menos del 50%

Cultura de motivacion deficiente

Figura N 3. Interpretacién de resultados de encuesta de Motivacion Laboral

362




Apéndice O: Gestion de Talento Humano

A continuacion, plantearemos las posibles competencias que deberan tener los

trabajadores de KAEL SAC y que deberan estar alineadas con los objetivos estratégicos, con

la mision, vision y valores.

Anterior | Inicio ‘ igui ‘ ‘ Grafica Desglosable
Ver Competencias
X7 Leyenda:
v 9-Imprescindible .
7-Alto Priorizacién

Competencias

5 - Mediano — —
3-Poco Competencias E °o | T, s, - c| ®o ° g g B o é g> s |88
0-Ninguno 22| g 28| =8 |£2 g SB |82 22, % |88% =
Priorizacién ) ss | 28| 23| 58| 8¢ S 23| £2 22| 8 |[g3¢g #
BorrarImportancias 8= i g 5 3 8 £ g 17 3 g 4 g5
ADN's 2 © & ° < 58| & 55 z |lzgs
?::e:?; empresa textil dedicada a la confeccién de ropa 5 7 B 5 7 B 5 B 7 5 7 7
Usar materia prima de alta calidad 9 5 7 0 9 9 3 7 0 3 0 61
Contar con disefios originales 9 7 7 5 7 7 7 9 7 3 9 86
Mision Tener el respaldo y la exclusividad de la marca FILA 7 9 9 7 9 7 7 9 7 5 7 90
Mantener un precio accesible en el mercado 3 7 7 0 3 3 5 7 3 5 7 55
E:ch;::i en la mejora continua de los procesos de B ; s 3 S S S o B 3 S s
Contar con un equipo humano especializado y comprometido 7 9 9 5 7 7 7 5 3 3 5 2
Tener una cultura integradora y oriendatada a la excelencia 7 9 7 5 7 7 7 7 5 3 5 7
Ser una empresa competitiva en el rubro textil 9 7 7 5 7 9 7 7 7 7 7 86
Visién Brindar productos diversificados y de calidad 7 7 7 3 7 7 7 7 7 5 7 78
Atender a un amplio segmento del mercado 9 5 5 3 7 7 3 0 0 3 5 54
Usar materia prima de calidad 5 7 0 0 5 7 7 7 7 7 0 57
Valor 1 0 0 7 0 3 5 0 0 0 3 0 18
Valores Valor2 0 0 7 3 3 3 0 0 5 3 3 27
Valor3 5 9 5 0 5 5 3 7 0 0 5 44
Valor 4 9 5 5 0 9 7 0 5 0 3 0 50
Objetivo 1 7 7 5 0 0 5 0 5 3 5 5 47
5 7 5 0 0 3 5 0 0 5 0 33
7 7 0 0 0 3 7 7 5 5 5 55
7 7 3 0 0 3 3 3 0 3 0 34
7 3 0 0 3 3 5 7 5 3 5 48
5 7 7 5 7 7 7 7 7 3 3 70
7 7 5 0 7 5 0 0 5 0 7 43
0 9 5 3 5 5 7 7 5 0 0 49
7 9 7 5 7 7 7 7 7 0 0 70
Objetivos | Objetivo 10 0 3 3 0 7 5 0 0 5 0 3 26
Objetivo 11 5 0 5 0 7 5 0 0 3 3 0 33
Objetivo 12 3 7 3 0 7 3 3 3 7 0 0 36
Objetivo 13 3 0 7 0 5 0 0 0 0 5 0 25
Objetivo 14 7 7 3 0 3 5 5 3 7 5 5 53
Objetivo 15 7 7 0 0 3 0 7 9 7 5 7 59
Objetivo 16 0 5 0 0 7 0 0 0 5 0 0 17
Objetivo 17 7 9 3 0 0 5 7 5 7 5 7 60
Objetivo 18 5 3 0 0 5 0 0 0 0 0 0 13
Objetivo 19 3 3 0 0 7 5 9 7 5 7 0 49
ia de las C 190 207 162 57 180 171 145 154 148 115 119 1801
10.55% | 11.49% | 9.00% | 3.16% | 9.99% | 9.49% | 8.05% | 8.55% 8.22% | 6.39% | 6.61%
s | 3 5E 2 2 £ 23 SE |85 8 2
Prioridad de Competencias é 2 § g E ‘§ ] g é 3 é’ 3 % 282 E a §
s* | 85| 588 < @ 82 s§S|g35l ¥ 5
© =2 < S 32 c8 |=8°| = 2
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
éincluir? Si Si Si Si Si Si Si Si No No No No
Valores respectoalas Misién | 9.52% | 10.58% | 10.23% | 5.29% | 9.52% | 9.17% | 8.11% | 8.99% | 8.47% | 6.88% | 5.29% | 7.94%
CprEEEGE Vision [10.91% | 9.45% | 6.91% | 4.00% | 9.45% | 10.91% | 8.73% | 7.64% | 9.45% | 7.64% | 8.00% | 6.91%
Valores | 10.07% | 10.07% | 17.27% | 2.16% | 14.39% | 14.39% | 2.16% | 8.63% | 5.04% | 3.60% | 6.47% | 5.76%
Objetivos | 11.22% | 13.05% | 7.44% | 1.59% | 9.76% | 8.41% | 8.78% | 8.54% | 8.78% | 10.12% | 6.59% | 5.73%

Figura O 1. Matriz GTH
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Ver Competencias
¥ r Leyenda:

9 - Imprescindible
.

I } —~ Priorizacién Competencias
= o oz, |22 : |5 8| 2. E
0- i s€|z8| B2 s |5 z 3
E & b 3
EE|3E | i3 2 |E _ E F
ADN's z = 5 =
ia de las C i 190 | 207 | 162 171 | 145 | 154 | 153 1801

Porcentaje | 10.55% | 11495 | 9005 | 3.16% | 9.995 | 9.493 | .05% | 8.55% | 8.50% | 8.22% | 6.39% | 6.61x

Priorizar || . E ! ;T s T ey E‘ E sz 2 w|lE = 5 o 5
3| 3E|€E| 5 |E| 5] 2 :
Prioridad de Competencias EE | & EE 8 22| £ = 2 5
ZE|En (52| 2 |3 |E°| & 7|22
z =] =
1 2 3 4 S -] ¥ g 3 10 hil 12
élncluir? Si Sii Sii Sii Sii Si Sii Si Mo Mo Mo Mo

valares respecto a las Mision | 9.52% | 10.55% | 10.23% | 5.29% | 9.52% | 947 | 8.113 | 8995 | 8.473 [ 6.885 | 5.29% | 7.94%
Competencias sin Friarizar Vision | 10,913 | 9.45% | 691 | 4,003 | 9455 | 10912 | §.73% | 7645 | 9.45% | 7.645 | 8.003¢ | 6.91x
Valores | 10.07% | 10.07% | 17.27% | 2 165 [14.39% | 14.59% | 2163 | 8.63% | 5.045< | 3605 | 6.47x | 5.76%

Obijetivos | 11.225 | 13.05% | 7445 | 1.59% | 9.76%¢ | 8.41% | 8.78% | 8.54% | 8.78% | 10123 | 6.59% | 5.73%

Figura O 2. Prioridades de competencia

Como se observa luego de hacer la relacién entre las posibles competencias que
deberian tener los trabajadores de KAEL con los objetivos estratégicos, valores y los ADN’S
de la mision y vision. Obtenemos las competencias principales, las cuales se veran reflejadas

en la parte inferior como prioridades.

Para asignar los puestos, priorizamos los mas relevantes y evitamos mencionar

puestos que se repitan o que sean muy similares. Es asi que a continuacion mencionaremos

cada uno de los puestos con una breve descripcion y las competencias que deberian manejar.
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Puesto

Perfil del Puesto

Descripcion

Competencia|Grado|Meta

Jefe de operaciones

Supervisar todas las operaciones de
la empresa

e Adaptabilidad al cambio|Grado B|

Jefe de ventas

Gestionar todas las ventas dela
empresa

e Desarrollo del equipo|Grado A|85.00%
e Flexibilidad|Grado B|55.00%
e Liderazgo|Grado B|60.00%

Jefe de marketing

Encargado de dar a conocer nuestro
producto en diferentes niveles

o Flexibilidad|Grado B|68.00%
® Orientacién al cliente|Grado B|75.00%

Gerente general

Encargado de supervisar en todos los
niveles a la empresa y buscar el
mejor desarrollo en cada area.

e Integridad|Grado B|75.00%
e Liderazgo|Grado A|80.00%
e Desarrollo del equipo|Grado B|60.00%

Contador

Llevar correctamente todas las
cuentas de la empresa

 Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad|Grado
B|65.00%
e Tolerancia a la presién|Grado A|80.00%

Asistente administrativo

Apoyo en gestiones administrativas
en todo nivel de la empresa

¢ Capacidad para aprender|Grado B|65.00%
¢ Busqueda de informacion|Grado B|70.00%

Supervisor de produccion

Supervisar todo el proceso productivo

¢ Calidad del trabajo|Grado A|80.00%
e Comunicacion|Grado B|61.00%
e Tolerancia a la presién|Grado B|70.00%

Operario

Desarrollar las diferentes actividades
de produccion

e Calidad del trabajo|Grado B|60.00%
e Autocontrol |Grado B|59.00%
e Orientacidn a los resultados |Grado D|21.00%

Jefe de logistica

Encargado derealizar las compras de
manera oportuna, visitar nuevos
proveedores y ver los precios del
mercado actual.

* Negociacién|Grado B|62.00%
e Comunicacion|Grado B|70.00%
e |niciativa|Grado B|58.00%

Figura O 3. Listado de puestos

Luego de obtener las competencias necesarias para cada puesto de la empresa,

haremos una evaluacion 360 para cada trabajador en la cual seran evaluados por ellos mismos

y ademas por personal de la empresa que se considere relevante en el desarrollo de sus

actividades.

Trabajador Puesto

Competencia| Grado | Meta (del Puesto)

Competencia| Grado | Logro | GAP (del Trabajador)

Juan Gonzales Jefe de operaciones

* Adaptabilidad al cambio|Grado B|

* Adaptabilidad al cambio|Grado B|75.00%|75.00%

Carlos Lopez Jefe de ventas

* Desarrollo del equipo|Grado A|85.00%
* Flexibilidad|Grado B|55.00%
* Liderazgo|Grado B|60.00%

* Desarrollo del equipo|Grado A|83.33%]-1.67%
« Flexibilidad|Grado B|66.67%|11.67%
o Liderazgo|Grado B|58.33%|-1.67%

Gian Carlo Quifiones [Jefe de marketing

* Flexibilidad|Grado B|68.00%
* Orientacion al cliente| Grado B|75.00%

* Flexibilidad|Grado B|66.67%|-1.33%
* Orientacidn al cliente|Grado B|66.67%]-8.33%

Janet Ayala Gerente general

* Integridad|Grado B|75.00%
 Liderazgo|Grado A|80.00%
* Desarrollo del equipo|Grado B|60.00%

 Integridad|Grado B|66.67%]|-8.33%
e Liderazgo|Grado B|75.00%|-5.00%
* Desarrollo del equipo|Grado B|58.33%]-1.67%

* Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad|Grado

* Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad | Grado

Alberto Marquez . )
administrativo

* Busqueda de informacién|Grado B|70.00%

Carola Basani Contador B|65.00% B|75.00%|10.00%
* Tolerancia a la presién|Grado A|80.00% * Tolerancia a |a presién|Grado B|66.67%|-13.33%
Asistente * Capacidad para aprender|Grado B|65.00% * Capacidad para aprender|Grado B|58.33%|-6.67%

* Busqueda de informacion|Grado B|58.33%|-11.67%

S isord
Victor Hidalgo upervisorde

* Calidad del trabajo|Grado A|80.00%
* Comunicacién|Grado B|61.00%

¢ Calidad del trabajo|Grado B|66.67%]|-13.33%
* Comunicacion|Grado A|83.33%|22.33%

* Orientacidn a los resultados |Grado D[21.00%

produccion * Tolerancia a la presién|Grado B|70.00% * Tolerancia a la presion|Grado A|83.33%|13.33%
* Calidad del trabajo|Grado B|60.00% * Calidad del trabajo|Grado B|66.67%|6.67%
Gabriel Ramirez Operario « Autocontrol | Grado B|59.00% « Autocontrol |Grado B|58.33%|-0.67%

* Orientacidn a los resultados |Grado C|41.67%|20.67%

Juan Carlos Romero  |Jefe de logistica

* Negociacion|Grado B|62.00%
* Comunicacién|Grado B|70.00%
* Iniciativa|Grado B|58.00%

* Negociacion|Grado B|75.00%]13.00%
e Comunicacion|Grado B|66.67%|-3.33%
e Iniciativa|Grado C|50.00%]-8.00%

Figura O 4. Listado de evaluacion por puesto
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Luego de la evaluacion podremos saber como se viene desarrollando cada trabajador
segun las competencias asignadas y/o ideales que deberia tener. Esto nos servira para que
posteriormente se hagan las correcciones necesarias para el desarrollo 6ptimo de sus

actividades laborales, de tal manera que potencias sus competencias.

Finalmente debemos fijar planes de capacitacion, para ello al tener una evaluacién
previa por cada trabajador, podremos saber en queé factores y competencias debemos mejorar
y por ende propondremos planes de capacitacion para cada uno de ellos, con la finalidad

potenciar a nuestros trabajadores.

X7
v D Planes de Capacitacién
4 Trabajador Capacitacion en:
M\TL

Capacitacion en trabajo en equipo y

1 (Juan Gonzales
habilidades de liderazgo

Formacidn de lideres y desarrollo de
2 |Carlos Lopez

personas
3 |Gian Carlo Quifiones Atencidn al cliente

4 [lanet Ayala Desarrollo gerencial y liderazgo
5 |Carola Basani Organizacion del trabajo

Desarrollo de nueva herramientas para

6 |Alberto Marquez
q busqueda de informacion

Comunicacion efectiva y optimizar

7 |Victor Hidalgo .
procesos operacionales

8 |Gabriel Ramirez Optimizar procesos operacionales

9 |[luan Carlos Romero MNegociacion y trato con las personas

Figura O 5. Planes de capacitacién

Finalmente se asigno una capacitacion especifica para cada uno de nuestros
trabajadores segun la evaluacion previa. Se espera que luego de estas capacitaciones nuestros
trabajadores puedan desarrollarse de una manera mas efectiva en sus labores diarias para

beneficio propio y de la empresa.
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Apéndice P: Auditoria 5’s
Para iniciar el proceso de implementacion de las 5S, se concreto una reunion con la
Supervisora de Produccién, Mary Gallardo, con quien se coordin6 una reunion con todo el
personal de planta, a quienes se les informd acerca de las acciones que se van a tomar a raiz

de la auditoria que se iba a realizar.

Seleccionar (Seiri)

Con respecto al Check List correspondiente a la primera “S”, se tuvo las siguientes

respuestas:
n . . " n_n
Separe las cosas que necesita de cosas que no necesita |I||C|o
|l S1=Seiri=Sort=Clear up Cl(]se;;k Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacién S1
1 |¢Hay cosas initiles que puede molestar su entorno de trabajo? v
2 ¢;Hay algtn material regado, como materias primas, productos T
semielaborados y /o residuos, cerca de lugar de trabajo?
3 |;Hay herramientas, materiales regados en el suelo, cerca de las maquinas? r
4 Son utilizados con frecuencia todos los objetos clasificados, ordenados, 7
almacenados y etiquetados?
5 ¢Las herramientas de trabajo estdn ordenados, organizados, almacenados y r
etiquetados?
6 ¢El inventario o en proceso de inventario incluyen los materiales o "
elementos innecesarios?
7 ¢Hay alguna méaquina o equipo de otro tipo sin utilizar cerca del centro de r
trabajo?
8 ¢Hay alguna plantilla, herramienta, matriz o similar que no se utilice en r
torno alos temas?
9 ¢Se mantienen materiales innecesarios? r
10 |;Piensa que implementando las 5Ss dejamos de lado los estandares? r
Score 6 | Médulo S 'NECESITA MEJORA'

Figura P 1. Primera S, Seiri

La clasificacién obtenida es de 5, la cual es puntaje bajo pero coherente con la

realidad de la planta.
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Figura P 2. Ejemplo de ausencia de 1S, Seiri

Orden (Seiton)

Con respecto al Check List correspondiente a la segunda “S”, se tuvo las siguientes

respuestas:

]
“Mantener las condiciones que le permiten acceder facilmente a lo que necesitas, cuando lo necesite” II“C'O
|LE S2=Seiton: Systen]atize:]{eep in good order Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S2
1 |étos caminos de acceso, zonas de almacenamiento, lugares de trabajo y el "
entorno de los equipos estén claramente definidos?
5 |iEs comprensible Io que es1a utilidad de todos los equipos de seguridad? ;Son o)
estos facil de identificar?
3 |;Las herramientas / instrumentos estén debidamente organizados? r
iLos iales para la produccién se encuentran de manera -
4
adecuada?
5 |¢Hay algin extintor de incendios cerca de cada centro de trabajo? r
6 |:Eltecho y/o el piso tienen grietas, rupturas o variacién en el nivel? r
;  |étas zonas de almacenamientoy otras zonas de produccion y seguridad son &
marcadas con indicadores de lugar y direccién?
8  |;Las estanterfas muestran carteles de ubicacién de los insumos ? v
9 [;Las cantidades maximas y minimas de almacenaje estan indicadas? r
10  |;Existe el demarcado con lineas de paso libre y de seguridad? M
Score 6 | Moddulo S 'NECESITA MEJORA'

Figura P 3. Segunda S, Seiton
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La clasificacion obtenida es de 6, la cual es un puntaje que refleja la realidad de la

planta, que se puede mejorar.

Figura P 4. Ejemplo de ausencia de 2S, Seiton

Limpieza (Seiso)

Con respecto al Check List correspondiente a la tercera “S”, se tuvo las siguientes

respuestas:

| ] | ]
"Limpiando encontramos causas de suciedad, limpiar todos los lugares para mantener un ambiente grato y 6ptimo” In|C|°

ItEl S3=Seiso=Clean=Clean up C?sel;k Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S3
1 Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las maquinas ;Puedes 3

encontrar polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo?
2 ¢Hay partes de las maquinas y equipos sucios? ¥
3 ¢Hay alguna herramienta utilizada en produccién sucio o quebrado? r
4 ¢Se encuentra los lugares de trabajo sin despedicios? r
5 ¢Lailuminacion es adecuada?;Encuentra ventanas y fluorescentes sucias? v
6 ¢;La planta se mantiene brillante, con suelos limpios y libres de r

desperdicios?
7 ¢Las maquinas son limpiadas con frecuencia ? ¥
8 ¢El equipo de inspecci6n trabaja en coordinacion con el equipo de r

mantenimiento?
9 ¢Existe una persona responsable de la supervision de las operaciones de =

limpieza?
10 ¢Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de trabajo y =

de los equipos de producciéon?

Score H Moddulo S 'NECESITA MEJORA'

Figura P 5. Tercera S, Seiso
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La clasificacion obtenida es de 5, la cual es un puntaje regular pero coherente con la

realidad de la planta.

Figura P 6. Ejemplo de ausencia de 3S, Seiso

Estandarizacion (Seiketsu)

Con respecto al Check List correspondiente a la cuarta “S”, se tuvo las siguienteS

respuestas:
n . Ve . " L L
Hacer evidentes anomalias visuales con controles Imcm
LI S4=Seiketsu=Standardize=Maintain Cl[lselc)k Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacién S4

1 ¢Utiliza ropa sucia o inadecuada?

2 ¢Su lugar de trabajo tiene suficiente luz y ventilacion?

3 ¢Hay problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frio?

(Existe excesiva ventilacién en la planta de produccién que pueda causar
frio?

5 (Se han designado zonas para comer?

6 :Se mejoran las observaciones generadas por un memo?

7 (Se actlia sobre las ideas de mejora?

8 ¢Los procedimientos escritos son claros y utilizados activamente?

¢Considera necesario la aplicacién de un plan de mejora continua en su
centro de trabajo?

10 |;Las primeras 3S: Seleccionar, Ordenar y Limpiar, se mantienen?

©
=%
=3
=}
17
Z
2]
(=)
[s2]
<]
=
>
=
8
=
~
>

Score

nj?l-ltl-l?l‘lﬂ?ltl
=

Figura P 7. Cuarta S, Seiketsu
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La clasificacion obtenida es de 5, la cual es un puntaje muy bajo pero coherente con la

realidad de la planta

i

MECANCA | i~

e

Figura P 8. Ejemplo de ausencia de 4S, Seiketsu

Disciplina (Shitsuke)

Con respecto al Check List correspondiente a la quinta “S”, se tuvo las siguientes

respuestas:

==
« s1s . . ”
Haga el habito de la obediencia a las normas |I‘|ICI°
Id S5=Shitsuke=Self—discipline:Let behave Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S5
1 ¢Esta 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 (Estas usando ropa limpia y adecuada? -
4 ¢;Utiliza equipos de seguridad? v
5 ¢El personal cumple con los horarios de las reuniones? v
6 ¢Ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y estandares? 4
7 ¢Las herramientas y partes se almacenan correctamente? r
8 ¢Existe un control en las operaciones y en el personal? v
9 ¢Los procedimientos son actualizados y revisados periédicamente? r
10 ¢Los informes de las juntas y reuniones son actualizados y revisados v
periddicamente?
Score n Modulo S 'NECESITA MEJORA'

Figura P 9. Cuarta S, Shitsuke
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La clasificacién obtenida es de 5, la cual es un puntaje bajo pero coherente con la

realidad de la planta.

Figura P 10. Ejemplo de ausencia de 5S, Shitsuke
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Apéndice Q: Mejora de la Gestion estratégica

Analisis de la mision propuesta

Segun el andlisis que se obtuvo en el diagndstico inicial fue de 2.02, por lo que se
plantea una nueva mision, con caracteristicas que representa a Industrias Kael SAC y lo que
puede simbolizar para ella.

Los parametros que se consideraron son

e Concisa

e Simple, claray directa

e Expresado preferiblemente en frases encabezadas por verbos atractivos
e Atender requerimientos de los principales grupos constructivos

e Orientado al interior de la organizacién, pero reconociendo al externo

A continuacion, el cuadro de evaluacion de la mision:

Evaluacion de la Mision:

Somos una empresa textil dedicada a la confeccidn de ropa interior con disefios originales a un precio accesible,
utilizando materia prima de alta calidad, contando con el respaldo y la exclusividad de la marca FILA. Enfocados
ala mejora continua de los procesos de produccidn, contando con un equipo humano especializado y
comprometido, mediante una cultura integradora y orientada a la excelencia.

Votacion Imprimir Pesos Gréfica
- Peso Ponderado
Cargar Ejemplo | pebe ser ... (5) Cﬁj = Fortaleza Limitacién | Clasificacién
(1.00) (3.42)
1 |Concisa 0.20 X 3.50 0.70
2 |Simple, clara y directa 0.22 X 4.00 0.83
Atender los requerimientos de los pricipales grupos de
3|0 0.20 X 3.50 0.70
interés
4 |Expresada en frases encabezadas por verbos en accion 0.21 X 3.00 0.63
Orientada al interior de la organizacion pero
A 0.17 X 3.00 0.51
reconociendo el externo

Figura Q 1. Evaluacion de la mision propuesta-Industrias Kael SAC

La figura siguiente correspondiente a la evaluacion de la mision nos confirma que se

trata de una mision con fortalezas mayores.
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Grafica Evaluacion de la Mision

MISION CON LIMITACIONES

MISION CON FORTALEZAS

1.75

3.25

MISION CON FORTALEZAS
MAYORES

Figura Q 2. Evaluacion de la mision propuesta-Industrias Kael SAC

Anélisis de vision propuesta

En la evaluacion de la vision actual de Industrias Kael SAC, se observé que la evaluacion dio

un puntaje de 2.04, lo que significa una vision con limitaciones menores, por ello es necesario

reformular la vision de la empresa. Con la misién reformulada, se empieza a plantear la vision, para

la empresa.

Es asi que se formula una nueva vision, la cual se somete a evaluacion mediante el uso

del software V&B Consultores.

Evaluacion de la Vision:

Consolidarnos come una empresa competitiva en el rubro textil, brindando productos diversificados y originales,
mediante la calidad de nuestra materia prima, para brindar confort.

_ Votacion_| imprimic_| _Pesos | Gréfica|
- Peso

Cargar Ejemplo | Debe ser ... (6) '::]:' = (1.00) Fortaleza Limitacion |Clasificacion _
1 |Descriptiva del futuro de la organizacion 0.22 X 3.50 0.77
2 |Comunicada 0.13 X 4.00 0.52
3 |Memaorable 0.15 X 3.00 0.45
4 |Inspirable 0.19 X 3.50 0.67
5 |Retadora 0.15 X 3.00 0.45
6 |Atractiva para todos los involucrados 0.16 X 3.50 0.56

Figura Q 3. Evaluacion de la vision propuesta-Industrias Kael SAC
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Grafica Evaluacion de la Vision

3.42

VISION CON LIMITACIONES VISION CON FORTALEZAS
1.00 1.75 2.50 3.25

VISION CON FORTALEZAS
MAYORES

Figura Q 4.Evaluacion de la vision propuesta-Industrias Kael SAC

La grafica correspondiente a la evaluacion de la vision nos confirma que se trata de

una vision con fortalezas mayores.

Andlisis de Valores

Luego de reformular la mision y la vision de la empresa, se procede a enumerar los
valores de la empresa. Para la enumeracion de valores, se tomo en consideracion el entorno,
la mision y la vision de la empresa. Se dice que los valores de la empresa son los pilares de la
organizacion, de tal forma que los lideres de la empresa son los designados a mantenerlos,

promoverlos y divulgarlos en el dia a dia.

Anterior Inicio siguiente CALIFICACION
I | | 1=£Ib 2Z: Escaso
— 3 42 Alfo
mprimir
| merinie | \zalores 5 Muy Alto
Votacion
2P =3 valores (4) Descripcién calificacién
Fomentamos la union en la empresa para que de esta manera todas
1 |Trabajo en equipo las dreas esten involucradas e identificadas con las metas en comin,
con el fin de lograr los objetivos de la organizacién.
Realizamos todas nuestras labores con la responsabilidad del caso y
2 |Compromiso estamos completamente comprometidos con los requerimientos de

la empresa y de nuestros clientes.
Excelencia en los productos |Trabajamos de la mejor manera para brindar productos de calidad y
ofrecidos excelencia en todas nuestras lineas ofrecidas.

w

Estamos en busca de la mejora continua, para poder seguir
creciendo mediante la creatividad de nuestros trabajadores

S

Innovacion ) )
reflejados en los productos que ofrecemos, realizando nuestras

operaciones de manera flexible.

Figura Q 5. Evaluacion de los valores-Industrias Kael SAC
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Diagnostico De Factores Internos Y Externos

Para realizar el analisis de factores internos y externos, el conocimiento profundo del
funcionamiento de la empresa fue vital. Fue necesario concretar una serie entrevistas con los
operarios, el jefe de planta y el gerente de operaciones para realizar una lista de factores. A
esta lista de factores, se procedio a asignarles una importancia, que llamaremos peso, y una
clasificacion

Evaluacion De Factores Internos

Los factores internos de Industrias Kael SAC que involucran las fortalezas y

limitaciones se encuentran dados en la siguiente figura

. .
Matriz de Evaluacion de 3.00
Factores Internos 3.50
Clasificacion m
& F.‘]'-Fale.z? Mayor SZFP'T.E'EZ.E.‘ Menor Imprimir | Peso | Votacion Grafica
2: Limitacion Menor  1: Limitacion Mayor
‘ T ‘ '-1}' = Factores Internos Claves (13) Clasificacidn
1.00 3.18
Se brindan capacitaciones adecuadas al personal 0.07 4.00 0.28 Eliminar
Poseen una cultura de seguridad en el trabajo 0.09 4.00 0.36 Eliminar
Cuet; | lusivdad de | FILA lab
uetan con la exclusivdad de la marca para elaborar sus 0.15 4.00 0.60 Eliminar
prendas
Calidad en mano de obra 0.10 3.50 0.35 Elimingr
Se trabaja con material de alta calidad 0.10 3.50 0.35 Efiminar
A d lientes i rtant tigi del d
cuerdos con clientes importantes y prestigiosos del mercado 0.09 3.00 0.7 Eliminar
peruanc
Prendas de calidad a un precic acccesible 0.08 3.50 0.28 Elimingr
Presencia en tiendas reconocidas en el Perd 0.09 3.00 0.27 Efiminar
Uso ineficaz d stodo de planificacion d duccien/
¢ so ineficaz de un metodo de p ar_1} icacion de produccion, 0.04 200 0.08 Eliminar
inadecuada gestion de la produccion
Aprobaci de disefios d d lej
f pro E_IEIDI"IF_'S e disefios de prendas son complejas y no sen 0.03 1.50 0.05 Eliminar
inmediatas
D dciad | d determinad teri
e_pen cia de un selo proveedor para determinadas materias 0.05 200 0.10 Eliminar
privas
Falta de promocion de producto 0.06 1.50 0.09 Elimingr
Almacenes no se dan abasto 0.05 2.00 0.10 Eliminar

Figura Q 6. Matriz MEFI-Industrias Kael SAC

Con el gréfico de los factores internos, se puede inferir que la organizacion cuenta con

fortalezas menores.
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Grafica Evaluacion de Factores Internos

3.18
ORGANIZACION CON LIMITACIONES ORGANIZACION CON FORTALEZAS
1.00 1.75 2.50

ORGANIZACION CON FORTALEZAS

MAYORES
Figura Q 7. Evaluacion de factores internos-Industrias Kael SAC
Evaluacion De Factores Externos
Se consideraron los siguientes factores externos:

Matriz de Evaluacion de

Factores Externos

Clasificacin

4: Oportunidad Mayor  3: Oportunidad Menor o s i

2: Riesgo Menor 1: Riesgo Mayor Imprimir | Peso | Votacion | Grafica |

Peso i o

T l-{::l =3 Factores Externos Claves (9) e Clasificacion -—

ol Empresa en crecimiento y dispuesta a apostar por cambios 0.12 4.00 0.48 Eliminar
Fidelizacign con mas clientes de prestigio 0.15 4.00 0.60 Eliminar
Alianzas estratégicas con mas proveedores 0.10 4.00 0.40 Eliminar
Posibilidad de penetrar nuevos segmentos del mercado 0.15 4.00 0.60 Eliminar
Flexibilidad en el desarrollo de la empresa 0.11 3.50 0.39 Eliminar
Aumento de empresas competidoras 0.08 2.00 0.16 Eliminar
Competencia con productos de mas bajo costo 0.12 2.00 0.24 Eliminar
El producto puede ser imitado 0.11 2.00 0.22 Eliminar
La situacion politica del pais inestable 0.06 1.50 0.09 Eliminar

Luego de esto se procede a la evaluacién de la matriz:

377



Grafica Evaluacion de Factores Externos

ORGANIZACION CON RIESGOS

|
3.18

ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES

1.00

1.75

2.50

_

4.00

ORGANIZACION CON
OPORTUNIDADES MAYORES

Figura Q 8. Evaluacién de los factores externos

Con el grafico de los factores externos, se puede inferir que la organizacion cuenta

Variables Internas y Externas

con oportunidades menores, obteniendo un puntaje de 3.18.

El cuadro que resume todas las variables expuestas se detalla en la matriz FLOR que

se detalla en la siguiente figura:

FORTALEZAS
Acuerdos con clientes
importantes u prestigiosos del
mercada peryana

Variables

LIMITACIONES

Almacenes no se dan abasto

OPORTUNIDADES

Alianzas estratégicas conmas
provesdaores

RIESGOS

Aumento de empresas
competidoras

Calidad en mano de obra

Aprobaciones de disefios de
prendas son complejas v no son
inmediatas

Empresa en crecimiento y
dispuesta a apostar por
cambiozs

Competencia con productos de
mas bajo costo

Cuetan con la exclusivdad de la
marca FILA para elaborar sus
prendas

Dependcia de un salo
proveedor para determinadas
materias privas

Fidelizacidn con més clientes
de prestigio

El producto puede serimitado

Pozeenuna cultura de
seguridad en el rabajo

Falta de promocién de producto

Flesibilidad en el desarrcllo de la
empresa

La situacion politica del pais
inestable

Prendas de calidad a un precio
acccesible

Usa ineficaz de un método de
planificacidén de produccidn!
inadecuada gestidn de la
produccién

Paszibilidad de penetrar nuswos
segmentos del mercadao

Presencia en tiendas
reconocidas en el Perd

Se brindan capacitaciones
adecuadas al personal

Se trabaja con material de alta

calidad

Figura Q 9. Matriz FLOR-Industrias Kael SAC
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Donde se declaran 22 variables, con esto se procedera a realizar el analisis estructural
donde se determinara la motricidad y dependencia de las variables.

Andlisis Estructural

Es asi que se procedid con la tabulacion de cada una de las variables, segun las

siguientes figuras:

‘ Eliminar Datos
ifico

‘osibles:

12: Moderada
Muy Fuerte

Total Motricidad

0.00{35.00
0.00[47.00
0.00[49.00
0.00[47.00
0.00[57.00
0.00[ 8.00
0.00[48.00
0.00[36.00
0.00[48.00
0.00[48.00
0.00[45.00
0.00[48.00
0.00[55.00
0.00{58.00
0.00[45.00
0.00[44.00
0.00[54.00
0.00]36.00
0.00[44.00
v20 0.00[ 24.00
v21 [ 0.00] 0.00] 0.00{ 0.00] 0.00] 0.00[ 0.00[ 0.00] 0.00] 0.00{ 0.00] 0.00] 0.00[ 0.00] 2.00] 0.00] 3.00{ 4.00] 3.00] 0.00 .00{ 0.00]12.00
v22 | 0.00] 0.00] 0.00{ 0.00] 0.00] 0.00[ 0.00[ 0.00] 0.00] 0.00{ 0.00] 0.00] 0.00[ 0.00] 0.00] 0.00] 0.00{ 3.00] 0.00] 4.00
v23 [ 0.00] 0.00] 2.00{3.00] 3.00] 0.00[ 0.00[ 0.00] 1.00] 0.00[ 0.00] 0.00] 0.00[ 0.00[ 3.00] 4.00] 3.00{ 4.00] 0.00] 1.00
Total Dependencia |44.00|47.00(48.00(42.00|53.00| 15.00| 40.00| 21.00| 30.00 35.00( 29.00| 39.00| 42.00| 50.00| 55.00| 47.00| 55.00( 60.00 | 49.00| 40.00| 47.00| 37.00

Figura Q 10. Analisis estructural de las variables-Industrias Kael SAC
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Clasificacion de Variables segin Motricidad y Dependencia
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Figura Q 11. Clasificacion de las variables, motricidad y dependencia

Se observa a un mayor numero de variables ambiguas, pero esto solo sera un criterio

para tomar en cuenta al momento de realizar los objetivos estratégicos mas adelante.
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Coordenadas de . . .
X = = Ranking éIncluir
Variable Dependencia | Motricidad -
Estratégico |este factor?
(x) (y)
v23 La situacion politica del pais es inestable 0 26 W NO
v9 Inadecuado desempeiio laboral 30 48 [ Sl
v11l Distribucion errénea de las areas. 29 45 K Sl
v8 Mala distribucion de personal en algunas areas. 21 36 H S|
Presencia de rechazos de productos por algun error
v13 ) 42 55 M S
final
v10 Falta de indicadores de calidad claves para la empresa 35 48 J Sl
v12 Falta de promocion de producto 39 48 L Sl
v14 Gran aceptacion de los productos. 50 58 N S|
v7 Inadecuada gestidn de la produccion 40 48 G Sl
v4 Uso de algunas maquinas sofisticadas y automatizadas 42 47 D Sl
A - - —
V5 cuerdos con clientes importantes y prestigiosos del 53 57 E S|
mercado peruano
v3 Se trabaja con materiales de alta calidad 48 49 C Sl
v2 Cuenta con disefios exclusivos e innovadores 47 47 B Sl
v17 Crecimiento en laindustria por tendencia en la moda 55 54 Q Sl
v16 Alianza estratégica con proveedores de insumos 47 44 P Sl
Posibilidad d t t |
v19 osibilidad de penetrar nuevos segmentos en e 49 44 S NO
mercado
Ubicacién de la planta cuenta con proximidad a los
v6 15 8 F NO
puntos de venta
Cuenta con diferentes productos que se amoldan a las
vl . . 44 35 A NO
necesidades de los consumidores
v15 Fidelizacidn con mas clientes de empresas prestigiosas 55 45 (0} Sl
v20 Aumento de empresas competidoras 40 24 T NO
v18 Posibilidad de cambios en la planta. 60 36 R NO
v22 El producto puede ser imitado 37 11 Vv NO
v21 Competencia con productos de mas bajo costo 47 12 U NO
Figura Q 12. Resumen del andlisis estructural

En la figura anterior, podemos encontrar finalmente las variables que se utilizarian

para la formulacion de nuestros objetivos estratégicos.
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Apéndice R: Mejora de la gestion por procesos

Determinamos el mapa de procesos propuesto mediante el software brindado:

DISTRIBUCION POSTVENTA
CONFECCION

ACABADO DE
PRENDAS

CETETE @ ABLE ¥ GESTION DE GESTION DE LA
EeEn RA MANTENIMIENTO CALIDAD

Una vez identificado cada proceso, se procede a realizar la caracterizacion de cada
proceso, mediante un analisis SIPOC, donde se definen los proveedores, entradas,
procedimientos, salidas y clientes, también se definen los recursos, documentacion, riesgos,

controles e indicadores.
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION CODIGO

FC-150 TRUSA DEPORTIVA COMERCIAL VERSION 1.0

INDUSTRIAS KAEL SAC FECHA

[ 1. Responsible

[ JEFE DE COMERCIAL

[ 2. Objetivo

| Gestionar las necesidades de los clientes de manera_efectiva.

[ 3. Alcance

| El proceso abarca la comunicacion directa con el cliente para gestionar la venta.

Proveedor - . Cliente
Entradas Actividades Salidas
Interno Externo Interno Externo
-Determinar los
. Necesidades del cliente requerimientos de los .
Cliente P N Planificacién de la
Orden de Compra clientes. -Plan de fecha de entregas "
- Produccion
-Planificar fecha de entrega
-Coordinar y generar
pedidos -Planificacion de la
H -Orden de pedido produccién
-Notificar sobre pedidos
especfficos
-Verificar la conformidad de
\ N
de la entrega del pedido
-Rectificar el pedido en
A , .
casdo de algiin cambio
Recursos Documentacion Riesgos Controles Indicadores
Humanos: Interna: -Nivel de Ventas
"-Jefe comercial "-Procedimientos de atencion al cliente -Falla eléctrica - Control semanal de -Captacion de Clientes
-Representante de ventas -Registro de informacion del cliente -Falla del sistema instalaciones electricas -Nivel de Percepcion del cliente
-Catdlogo de las prendas. - Help Desk
Infraestructura: Externa:
"-Energia
"-Equipos (computadoras, teléfonos)
-Sistema de informacion
Proveedores: Registro:
- Proceso de RRHH -Formato de orden de pedido
-Proveedor externo de equipos de -Formato de datos del cliente
computacion
-Proveedor externo de equipos
telefénicos -Verificacién y seguimiento
-Proveedor externo de sistemas de -Inadecuada atencion del del pedido.
informacion cliente

Figura R 1. Caracterizacion Gestion Comercial
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FC-150 TRUSA DEPORTIVA

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE INGENIERIA Y

CODIGO

DESARROLLO

VERSION 1.0

INDUSTRIAS KAEL SAC

FECHA

1. Responsable

JEFE DE INGENIERIA

2. Objetivo

Crear un disefio en base a los requerimientos especfficos del cliente y/o a nuevas tendencias.

3. Alcance
El proceso se encarga de la gestion directa de los requerimientos del cliente, abarcando desde la recopilacion de estos, la comunicacioén constante, el disefio y los estandares de
produccién al proceso productivo
BiioVSEdun Entradas Actividades Salidas Slients
Interno Externo Interno Externo
P Estructuracion de disefio de la Disefio de la Erenda a Proces.o
Producir productivo
prenda.
-Disefiar la prenda en base a los|Especificaciones de la prenda y .
Gestion H requerimien?os del cliente P (FT) ’ Gestion de Calidad
5 -Orden de Pedido
Comercial
-Verificar los requerimientos de
los clientes.
v -Verificar el disefio inicial Gestion de Calidad
-Verificar si se cumple con las Identificacion de
necesidades del cliente requerimientos cambiados
Planificacion de la
A Lo
Produccion
Recursos Documentacion Riesgos Controles Indicadores
Humanos: Interna: -Maquinaria (infraestructura) Mantenimiento a los equipos
*-Jefe de Ingenieria '-Ficha Técnica del desarrollo de la -Fallo de maquina al no de disefio. -Nivel de Cumplimiento de los
-Asistente prenda adaptarse al software de disefio requisitos.
Infraestructura: Externa:
'-Energia
"-Equipos (computadoras, teléfonos)
"-Sistema de informacion (emails)
-Software de modelamiento
Proveedores: -Materiales Visto bueno del disefio
'- Gestion de RRHH -Material no se adapta al disefio
-Proveedor externo de equipos
telefonicos
-Proveedor externo de sistemas de
informacién

Figura R 2. Caracterizacion Ingenieria y Desarrollo
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FC-150 TRUSA DEPORTIVA

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION

CODIGO

VERSION 1.0

INDUSTRIAS KAEL SAC

FECHA

1. Responsable

Jefe de Produccion

2. Objetivo

Cumplir con el pedido en cantidad, tiempo y calidad indicado.

3. Alcance

Desde proceso de logistica de entrada hasta la supervisién de la misma.

Proveedor

Interno Externo

Entradas

Actividades

Salidas

Cliente

Interno Externo

Logistica de
Entrada.

Materia Prima

Planificacion de la
Produccién

Plan de Produccion
Disefio de la prenda a
producir

1. Recibir las prendas que
fueron sometidas al proceso
de confeccion
2. Realizar el conteo de la
piezas que fueron
entregadas
3. Realizar la terminacién de
la pieza con los insumos
faltantes
4. Verificar que cada prenda
cumpla con los
requerimientos establecidos,
ademaés de quitarle hilos
sobrantes por medio de
una tijera pulidora.

5. Empacar una de las
prendas del lote en una
bolsa, y organizandola
acorde a los requerimientos.

Producto Final: Prenda
con los elementos
requeridos y empacada en
una bolsa.

Logistica de Salida

Recursos

Documentacion

Riesgos

Controles

Indicadores

Humanos:
Operarios de Maquinas.
Jefe de Produccion.

Interna:
'- Formato de los Procedimietos y
Requerimientos de

-Fallo de confeccion
-Fallo de maquinas

-Limpieza de suciedades
halladas en las prendas.
-Mantenimiento de

Eficiencia de H-H
Indice de Efectividad Operativa
Porcentaje de mermas
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Produccién -Incorrecto cumplimiento de (Maquinas. indice de Productividad
procedimiento -Control y seguimiento del
proceso

Infraestructura: Externa:

"-Instalaciones, maquinas.

Energia

Proveedores: Registro: Mano de obra Capacitacién de maquina al
Formato de Produccion diaria. -Incorrecto manipuleo de personal operario.
Formato de Reporte de Acciones maquina
Correctivas y Preventivas

. . -y -z
Figura R 3. Caracterizacion Proceso de Produccion




- CODIGO
FC-150 TRUSA DEPORTIVA CARACTERIZACION DEL SUB PROCESO DE CORTE VERSION )
INDUSTRIAS KAEL SAC FECHA
[ 1. Responsable
I Jefe de Produccion
[ 2. Objetivo
| Realizar el corte de la tela proveniente de Tintoreria de acuerdo a la Orden de Produccién
3. Alcance
Desde proceso de tintorerfa, pasa por corte hasta la supervisién de la misma
EIoveecon Entradas Actividades Salidas Cliente
Interno Externo Interno Externo
Materia Prima: Rollos de
tela.
Insumos: Aceite lubricante .
para maquinas, Papel para Piezas d_e 1as prendas,
- T debidamente Sub proceso de
Logistica Entrada trazo, metro, tijeras, ] - o
cuchilas para cortadoras Recibir [a Matetia Prima organizadas y listas para Confeccion.
PR ! ser confeccionadas
Maquinaria: Cortadora procendente
Vertical. del Amacén:
Orden de Produccién. Extender y preparar la tela
manualmente
Ubicar los moldes sobre las
capas de
tela extendida.
Realizar el corte de la tela
mediante las Cortadoras
Verticales.
Transportar las piezas
cortadas hacia
el Area de Confeccion
Unificar las piezas
correspondientes a
cada prenda y envolverlas
en Papel
P, Plastico,
Plar;:f;jcl(;?ége a Orden de Produccion Empacar. cada lote de
piezas
Recursos Documentacion Riesgos Controles Indicadores

Humanos:
Operarios de Maquinas.
Jefe de Produccion.

Interna:

-Procedimientos de limpieza de area.
-Formato de los Requerimientos de

-Fallo de corte

magquinas de corte

Produccién

-Proveedor externo de materia prima

Produccioén,
Infraestructura: Externa: Incorrecto cumplimiento de  |Control y seguimiento del
"-Instalaciones, maquinas. procedimiento proceso
Energia
Proveedores: Registro: Mano de obra Capacitacién de maquina al
Produccion diaria. -Incorrecto manipuleo de personal operario.
-Proveedor externo de equipos de Formato de los Requerimientos de maquina

Porcentaje de merma de tela cortada.

Figura R 4. Caracterizacion Subproceso de Corte
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CARACTERIZACION DEL SUB PROCESO DE CONFECCION

CODIGO

FC-150 TRUSA DEPORTIVA VERSION 1.0
INDUSTRIAS KAEL SAC FECHA
[ 1. Responsable
I Jefe de Produccion
[ 2. Objetivo
| Confeccionar las diferentes prendas a partir de las piezas entregadas por el &rea de Corte y de la Orden de Produccién
3. Alcance
Desde proceso de corte hasta la supervisién de la misma
EIoveecon Entradas Actividades Salidas Cliente
Interno Externo Interno Externo
1. Recibir las piezas de las
prendas, provenientes del
area de Corte.
2. Clasificar el conjunto de
piezas segun el médulo al
Materia Prima: Conjunto de cudl serén confeccmnadas
. . 3. Marcar los insumos
piezas de las diferentes R .
necesarios segun la
prendas. .
K referencia de prenda a .
Insumos: Bolsas, . Prenda confeccionada y
. P confeccionar. . .
Corte Hilos, Elasticos, Talla, . . previamente revisada.
. N 4. Separar los insumos si X Subproceso de
Logistca de etiquetas. - Documentos: Formato de
PO P son para confeccion o para IR, ” Acabado
Entrada Maquinaria: Maquina Plana, 2 Liquidacion de Confeccion
Maquina Filetead el area de acabado.
M qglnaR e ebanora, 5. Realizar un control a cada
M’qw_na Pecu_" nd ora, prenda que haya finalizado
laquina Presilladora. la ruta del proceso,
verificando inconsistencias
en la confeccién.
6. Realizar el conteo del total
de piezas terminadas,
registrando la informacién
en un formato.
Recursos Documentacién Riesgos Controles Indicadores

Humanos:
Operarios de Maquinas.
Jefe de Produccion.

Interna:
-Formato de Liquidacion de
Confeccion.

-Fallo de Pegado y de
elasticado.

Produccién diaria.

Formato de los Requerimientos de

Produccién

-Incorrecto manipuleo de
maquina

Infraestructura: Externa: Incorrecto cumplimiento de  [Control y seguimiento del
"-Instalaciones, maquinas. procedimiento productivo proceso

Energia

Proveedores: Registro: Mano de obra Capacitacién de maquina al

personal operario.

Figura R 5. Caracterizacion Subproceso Confeccion
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FC-150 TRUSA DEPORTIVA

CARACTERIZACION DEL SUB PROCESO DE ACABADO

CODIGO

VERSION

1.0

INDUSTRIAS KAEL SAC

FECHA

1. Responsable

Jefe de Produccién

2. Objetivo

3. Alcance

Desde proceso de confeccion hasta la supervision de la misma

Proveedor

Interno Externo

Entradas

Actividades

Salidas

Cliente

Interno

Externo

Confeccion
Logistca de
Entrada

1. Recibir las prendas,
provenientes del
area de Confeccion.

2. Clasificar las prendas que
se encuetan en buen
estado.

3. Marcar los insumos
necesarios segun la
referencia de prenda a

Materia Prima:Etiquetas
Insumos: Bolsas, cajas

confeccionar..

4. Realizar un control a cada
prenda que haya finalizado
la ruta del médulo,
verificando inconsistencias
en la confeccion.

7. Depositar cada prenda
previamente verificada a una
caja.

8. Realizar el conteo del total
de piezas terminadas,
registrando la informacién
en un formato.

Producto Final: Prenda
confeccionada y
previamente revisada,
segun los estandares
establecidos.

Logistica de Salida

Recursos

Documentacién

Riesgos

Controles

Indicadores

Humanos:
Operarios de Maquinas.
Jefe de Produccion.

Interna:
Formato de Orden de Peedido

-Fallo de revision de la
prenda

Produccién diaria.

Formato de los Requerimientos de

Produccién

Infraestructura: Externa: Incorrecto cumplimiento de  [Control y seguimiento del
"-Instalaciones, maquinas. procedimiento proceso

Energia

Proveedores: Registro: Capacitacién de maquina al

personal operario.

Figura R 6. Caracterizacion Sub proceso de Acabado
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE LOGISTICA DE CODIGO

FC-150 TRUSA DEPORTIVA SALIDA VERSION 1.0

INDUSTRIAS KAEL SAC FECHA

| 1. Responsable

I ALMACENERO de PT

2. Objetivo
Despachar el PT de manera adecuada segun programacion de Produccion.
3. Alcance
Desde la identificacion del requerimiento o necesidad, hasta la entrega a despacho.
BicVeedon Entradas Actividades Salidas cliente)
Interno Externo Interno Externo
p Elaborse;r i:nplir;:;:cmon Plan de Accién segtn
gun p pedidos
Distribucion
Servicios administrativos. L "
. Picking del Pedido
H Requerimientos de los N N
X Packing del Pedido
Clientes
Orden de Pedido
-Produccion Producto Final
Realizar seguimiento a las
actividades planificadas en
el procesoy al
Vv A
comportamiento de los
indicadores
Identificar e implementar . .
) ) Acciones preventivas y
A Acciones Preventivas, N
" : Planes de mejora
Correctivas y de Mejora
Recursos Documentacion Riesgos Controles Indicadores
Humanos: Interna: No disponer de suficiente Hacer revisiones periédicas |Nivel de Cumplimiento de lo
Jefe de Aimacén '-Procedimientos internos del proceso |stock. sobre el stock planificado.
de BPA Inadecuado Mantenimiento Indice de Rotaci6n de Producto
de la infraestructura. Terminado
Infraestructura: Externa: No disponer de insumos Se realiza control por medio
"-Instalaciones locativas adecuadas necesarios para la ejecucién |informe generado por el
para la conservacion y Proteccion de de los procesos en las sistema.Consolidado de
los Stock. diferentes dependencias elementos despachados, en
el cual se visualiza lo
consumido por las
diferentes picking.
Proveedores: Registro:
- RRHH Hoja de Salida de PT.
-Proveedor externo de equipos de Registro de Picking y Packing
computacion
-Proveedor externo de equipos
telefénicos
-Proveedor externo de sistemas de
informacion

Figura R 7. Caracterizacion Logistica de Salida
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FC-150 TRUSA DEPORTIVA

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE DISTRIBUCION

CODIGO

VERSION

1.0

INDUSTRIAS KAEL SAC

FECHA

1. Responsable

ALMACENERO

2. Objetivo

Brindar oportunidad y eficiencia en el suministro de recursos fisicos y servicios de apoyo administrativo para el cumplimiento de los objetivos segun requerimiento del cliente en
funcion al plan de produccién.

3. Alcance

Desde la identificacion del requerimiento o necesidad, hasta la entrega al usuario.

'Soporte Logistico

Formato de Despachos al dia.

Formato de Conformidad de entrega

de pedido

IEreetoetan Entradas Actividades Salidas Gt
Interno Externo Interno Externo
Formular el plan de accion. .
Control de tiempos en las
Proyectar el presupuesto de - .
actividades realizadas por el
gastos para el Proceso.
Proceso
Ejecutar Plan de Accién.
Ejecutar diagramas de
Gantt.
Ejecutar p[an de Lista de los despachos Administracién y
contratacion y presupuesto. - )
emitidos Finanzas
Desarrollo de la
programacion de
despachadores.
Logistica de Salida Picking y Packing del Pedido Clientes
Seguimiento al cumplimiento
del Plan de Accion. . - ”
. L Conformidad de entrega de | Administracién y
Verificar el cumplimiento de N " N
L - pedido validada Finanzas
la prestacién de servicios.
Implementar acciones
correctivas y preventivas
sobre lo despachado Plan de Acciones correctiva | Logistica de salida
Identificacion y tratamiento al
producto no conforme
Recursos Documentacién Riesgos Controles Indicadores
Humanos: Interna: Prendas en mal estado Ficha de Prendas No Porcentaje de pedidos entregados a
‘-Procedimientos internos de conformes Tiempo
Despacho de Producto.
Infraestructura: Externa:
"-Instalaciones
Proveedores: Registro:

Figura R 8 Caracterizacién Proceso Distribucion.
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FC-150 TRUSA DEPORTIVA

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE POST VENTA

CODIGO

VERSION 1.0

INDUSTRIAS KAEL SAC

FECHA

1. Responsable

Jefe de Post Venta

2. Objetivo

Ofrecer un seguimiento de la entrega del producto con la finalidad de obtener informacion sobre el servicio de la empresa.

3. Alcance

Abarca desde la entrega de los productos hasta la resolucién de alguna inconformidad por el cliente.

Proveedor

Interno Externo

Entradas

Actividades

Salidas

Cliente

Interno Externo

Clientes

Planificar la resolucion de

las inconformidades con los

procesos involucrados

Formato de Reclamo

Clientes

Necesidades del cliente.
Reclamos en base al pedido

Realizar la subsanacion de
la entrega del pedido en
cuanto lo que se refiera el
reclamo

(Calidad,Cantidad, Facturaci
6n)

Realizar la Medicion de la
Satisfaccion del Cliente
mediante una encuesta.

Registro de reclamo

Gestion Comercial

Verifica el Indicador de
satisfaccion del cliente.

Levanta las inconformidad
del proceso.

Reporte de Acciones
Correctiva

Gestion Comercial

Recursos

Documentacion

Riesgos

Controles

4

Humanos:
Cordinador de Post Venta

Interna:
"-Procedimientos de Atncion al Cliente.

Inadecuada Atencién al
Cliente

Calificacion sobre la
atencion al cliente

Infraestructura:
"-Instalaciones

Externa: Libro de Reclamaciones

Proveedores:
'Soporte Logistico

Registro:
Formato de Reclamos - Post Venta

Porcentaje de reclamos

no atendidos.

indice de Satisfaccion al Cliente.
Porcentaje de reclamos subsanados.

Figura R 9. Caracterizacion Proceso de post Venta
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Luego se alimento la data para generar la cadena de valor, por cada proceso, tanto los

procesos operacionales como los procesos de soporte.

” Procesos Operacionales (8)

==

CADENA DE VALOR

Procesos de Soporte (6)

20.00% GESTION CONTABLE Y FINANCIERA
25.00% GESTION DE COMPRAS
25.00% GESTION DE LA CALIDAD
40.00% 10.00% GESTION DE LA SEGURIDAD ¥ SALUD OCUPACIONAL
10.00% GESTION DE MANTENIMIENTO
10.00% GESTION DE RRHH
DISTRIB... | GESTION..| INGENIE...| LOGISTL.. | LOGISTI... | PLANIFI...| POSTVE...| PRODUCC,
10.00% 15.00% 5.00% 15.00% 15.00% 10.00% 10.00% 20.00%
60.00%

Valor

Cadena de
Resultado

Figura R 10. Identificacion de los procesos propuestos.

indice de Confiabilidad de los Procesos Operacionales

Se procedieron a llenar en el software los nuevos indicadores en los procesos

operaciones, como se muestran en las figuras siguientes.

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

PROCESOS OPERACIONALES

Proceso:

GESTION COMERCIAL

Distribuir

N® dicadores (3) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia [ Precision |Oportunidad | G ili Economia

1 Captacién de Clientes Porcentaje | 0.20 3 60.00% | 12.00% X X X

2 Nivel de Percepcidn del Cliente Porcentaje | 0.40 4 80.00% | 32.00% X X X X

3 Nivel de Ventas Porcentaje | 0.40 4 80.00% | 32.00% X X X

1.00 76.00%
g £ £ £ £ £ £ g g g £
=1 1 1 o a 1 1 a a S ]
= S S = S S S = =1 = =
1 = @ - n = = &@ & 5

Figura R 11. Indicadores de gestion Comercial
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Proceso: INGENIERIA Y DESARROLLO
Distribuir
[ ] Indicadores (1) [ Unidad [ Peso [ calif. | calif. % | Puntaje| [ Pertinencia | Precision | Oportunidad | Confiabilidad| Economia |
[ 1 | nivel de cumplimiento de los requisitos | Porcentaje | 1.00 | 3 | 60.00% | 60.00% [ x| x| [ ox ] |
1.00 60.00%
g £ £ g £ g £ g £ g g
= = = = = = = = = = 2
3 3 = = 3 = = 3 g = S
! 8 g g g 8 g 8 g g

Figura R 12. Indicadores de Ingenieria y desarrollo

—_—
INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES

Proceso:  PLANIFICACION DE LA PRODUCCION
Distribuir
[ we ] dicadores (1) [ unidad [ Peso | calif. [ calif. % [ Puntaje | [ Pertinencia | Precision |Oportunidad]confiabilidad | i |
|1 | Eficacia en la Planificacién | Porcentaje [ 1.00 | a4 [ s0.00% [ s0.00% Lo« T x| x [ x ] |
1.00 80.00%
£ g g £ £ g g g g g &
2 2 2 E E 2 2 a 2 2 2
E E E = = 2 = E = E =
3 s 2 2 2 2 2 g s g

Figura R 13. Indicadores de Planificacion de Produccion

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Proceso: LOGISTICA DE ENTRADA
Distribuir
N® dicadores (3) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad | C Economia
1 Nivel de Servicio al Cte interno Porcentaje | 0.25 3 60.00% | 15.00% X X X
2 Nivel de Stock Porcentaje | 0.25 3 60.00% | 15.00% X X X
3 Tiempo medio de Recepcion de Suminstros Dias 0.50 4 80.00% | 40.00% X X X X
1.00 70.00%
g 3 g 3 g g g g g 3 g
S S S S S S S S S S S
= = =1 = S =1 = S = = =
— ™ m =+ n w0 ~ W (=] 5

Figura R 14. Indicadores de Logistica de Entrada
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Proceso: PRODUCCION
Distribuir
N dicadores (4) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad |G
1 Eficiencia de H-H Porcentaje | 0.20 4 80.00% | 16.00% X X X X
2 Indice de Efectividad Operativa Porecentaje | 0.20 4 80.00% | 16.00% X X X X
3 indice de Productividad unid/ Soles | (.40 4 80.00% | 32.00% X X X X
4 Porcentaje de mermas Porcentaje | 0.20 3 60.00% | 12.00% X X X
1.00 76.00%
st & & £ g & & B & B £
= e & A g g g R & £ g
=

FiguraR 15.

Indicadores de Produccién

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Proceso: LOGISTICA DE SALIDA
Distribuir

N® dicadores (2) Unidad Peso | calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad | C

1 Indice de Rotacion de PT Porcentaje | 0.50 4 80.00% | 40.00% X X X X

2 Nivel de Cumplimiento de lo planificado Porcentaje | 0.50 4 80.00% | 40.00% X X X X

1.00 80.00%
B g g g g g g g g g £
=1 a =1 S =1 S a S a S a8
S =1 S =] S =1 =1 =] =1 =1 =
- b = T I & = @ 5 E

FiguraR 16.

Indicadores de Logistica de Salida

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Proceso: DISTRIBUCION
Distribuir
N dicadores (1) Unidad | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad | C
1 Porcentaje de Pedidos entregados a tiempo| Porcentaje | 1.00 4 80.00% | 80.00% X X X X
1.00 80.00%
g g g g g g g g g g g
a 2 2 2 a 2 2 a a 2 2
= = o o = = = =1 =1 = =]
= & = T i 2 ~ & a E

FiguraR 17.

Indicadores de Proceso de Distribucion
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES
Procesp: POSTVENTA
Distribuir

N° dicadores (3) Unidad Peso | calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad | C

1 indice de Satisfaccién al Cliente Porcentaje | 0.45 5 [100.00% | 45.00% X X X X X

2 Porcentaje de reclamos atendidos Porcentaje | 0.25 4 80.00% | 20.00% X X X X

3 Porcentaje de reclamos subsanados Porcentaje | 0.30 3 60.00% | 18.00% X X X

1.00 83.00%
£ £ £ g £ g g £ g g £
S 8 a8 3 a8 3 3 a8 3 g 38
= 3 8 E E 2 8 = 8 = s
2
Figura R 18. Indicadores de Post Venta
Indice de confiabilidad de los Procesos Soporte
INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE
Proceso: GESTIOM CONTABLE Y FINANCIERA
Distribuir

N°® dicadores (2) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad | Economia

1 Indice de Utilidad Neta Porcentaje | 0.60 4 80.00% | 48.00% X X X X

2 indice de variacién de gastos Porcentaje | 0.40 3 60.00% | 24.00% X X X

1.00 72.00%
£ £ £ £ g £ £ g g g £
S S S S ] S S ] ] ] g
S = & 2 g g 2 = 8 S g
2

Figura R 19. Indicadores de gestién Contable y Financiera

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE
Proceso: GESTION DE COMPRAS
Distribuir
N dicadores (3) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad | Ct
1 Indice de Solicitudes de Pedido atendidos | Porcentaje | 0.30 3 60.00% | 18.00% X X X
2 Nivel de Cumplimiento del Proveedor Porcentaje | 0.40 4 80.00% | 32.00% X X X X
Porcentaje de cumplimiento de .
3 Porcentaje | 0.30 a 80.00% | 24.00% X X X X
Presupuesto
1.00 74.00%
g g g g £ g g g g g £
S S a S 3 a S =1 a S 3
= S =1 = S =1 S = =1 S =
= & ] E " b =~ &® @ g

Figura R 20. Indicadores de gestion Compras
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE
Proceso: GESTION DE LA SEGURIDAD ¥ SALUD OCUPACIONAL
Distribuir
N® dicadores (2) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad | C Economia
1 Indice de Accidentabilidad Porcentaje | 0.50 5 |100.00%| 50.00% X X X X X
2 Indice de Severidad Porcentaje | 0.50 4 80.00% | 40.00% X X X X
1.00 90.00%
g £ £ £ £ £ £ g g £ g
a =1 =1 =1 1 1 1 a a =1 38
= S S = = = = = =1 S =
= & a 3 I 2 = & g g
. . " . .
Figura R 21. Indicadores de gestion Seguridad y Salud ocupacional
INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE
Proceso: GESTION DE MANTENIMIENTO
Distribuir
N dicadores (4) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Predsion |Oportunidad |C:
1 Cumplimiento Mantenimiento Preventivo | Porcentaje | 0.30 5 |100.00%| 30.00% X X X X X
2 MMTR Porcentaje | 0.20 3 60.00% | 12.00% X X X
3 MTBF Porcentaje | 0.20 3 60.00% | 12.00% X X X
Porcentaje de Cumplimiento )
4 o ) Porcentaje | 0.30 5 |100.00%| 30.00% X X X X X
Mantenimiento Correctivo
1.00 84.00%
£ g g g g g g 3 g g g
E 3 S 3 a S 3 2 S 3 2
= = = = = = = o = = =]
— ~ ™ < (Nl w ~ w =3 S
. . " - .
Figura R 22. Indicadores de gestion Mantenimiento
INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE
Proceso: GESTION DE RRHH
Distribuir
N® dicadores (4) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad | Ci Economia
1 Indice de Capacitacion al personal Porcentaje | 0,20 3 60.00% | 12.00% X X X
2 Indice de Clima Laboral Porcentaje | 0.25 4 80.00% | 20.00% X X X X
3 Indice de Inasistencias mensuales Porcentaje | 0.15 3 60.00% | 9.00% X X X
4 Indice de Motivacidn Porcentaje | 0.40 5 |100.00%| 40.00% X X X X X
1.00 81.00%
g £ g g g g g g g g g
3 S E E E E a E a E 8
o = = = o = = o = = =
— ~ m =+ (Nl w ~ W (= 2

Figura R 23. Indicadores de gestion Recursos Humanos
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Apéndice S: Fichas técnicas de cadena de valor propuesta

INDICADOR

Mivel de Ventas

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide el nivel de las ventas en un periodo determidado

TIPO [Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

lefe Comercial

FORMULA DE CALCULO

{(Ventas - costes) / Ventas

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Ventas

FRECUENCIA DE MEDICION

SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

75,00

FECHA LINEA BASE

3/07/2019

Figura S 1. Ficha Técnica Nivel de Ventas
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INDICADOR

Mivel de Cumplimiento de los reqguisitos

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide el nivel de requisitos cumplidos

TIPO [{Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Asistente de Ingenieria y Desarrollo

FORMULA DE CALCULO

Requisitos atendidos / requisitos totales

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Desarrollo

FRECUENCIA DE MEDICION

BIMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

60.00

FECHA LiINEA BASE

3/07/2019

Figura S 2. Ficha Técnica Nivel de cumplimiento de los requisitos
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INDICADOR

Tiempo medio de Recepcion de Suminstros

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide el tiempo de recemcidn de la llegada de los suministros.

TIPO [Por Defecto es Creciente)

Decreciente

RESPONSABLE

Asistente de Logistica

FORMULA DE CALCULO

Tiempo de recepcion / numero de entradas de Materia Prima y Suministros

FUENTE DE VERIFICACION

Rreporte de Logistica

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Dias

LiINEA BASE

3.00

FECHA LiINEA BASE

7/07/2019

Figura S 3. Ficha Técnica tiempo medio de recepcion de suministros
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INDICADOR |

Nivel de Stock |

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide y controla los ingresos de Materia Prima y suministros
TIPO [Por Defecto es Creciente)

Decreciente
RESPOMSABLE

Asistente|de Logistica

FORMULA DE CALCULO

(NUmero de Entradas de Materia Prima - NUmero de Salidas de Materia Prima) /
Numero de Entradas de Materia Prima

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Stock
FRECUENCIA DE MEDICION

MEMSUAL
UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje
LINEA BASE

10.00
FECHA LiINEA BASE

7/07/2019

Figura S 4. Ficha Técnica Nivel de stock
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INDICADOR

Mivel de Sernvicio al Cte internao

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide el nivel de atencian a los diferentes usuarios internos

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Asistente de Logistica

FORMULA DE CALCULO

Numero de Requerimientos Atendidos / Total de Requerimientos

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Logistica

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

50.00

FECHA LiNEA BASE

3/07/2019

Figura S 5. Ficha Técnica Nivel de servicio al cliente interno

INDICADOR

Parcentaje de mermas

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide el comportamiento de los desperdicios de tela en el proceso de corte

TIPO {Por Defecto es Creciente)

Decreciente

RESPONSABLE

lefe de Produccidn

FORMULA DE CALCULO

Peso Merma / Peso bruto del telar

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Produccidn

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LiNEA BASE

10.00

FECHA LINEA BASE

3/07/2019

Figura S 6. Ficha Técnica porcentaje de mermas
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INDICADOR

Indice de Efectividad Operativa

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide las actividades desempefiadas por el drea, con el objetivo de llegar a un
mejor producto

TIPO [Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

lefe Produccion

FORMULA DE CALCULO

{Suma de eficiencia + eficacia)/maximo puntaje

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Produccion

FRECUENCIA DE MEDICION

SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION

Porecentaje

LINEA BASE

60.00

FECHA LINEA BASE

3/07/2019

Figura S 7. Ficha Técnica indice de efectividad operativa
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INDICADOR

Eficiencia de H-H

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide la eficiencia de los operarios en funcion al tiempo trabajado

TIPO {Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

lefe de Produccion

FORMULA DE CALCULOD

[Namero de operarios laborando x horas efectivas) / Horas empleadas

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Produccion

FRECUENCIA DE MEDICION

TRIMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

75.00

FECHA LINEA BASE

3/07/2019

Figura S 8. Ficha Técnica eficiencia de horas hombre
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INDICADOR

Indice de Rotacion de PT

DEFINICION DEL INDICADOR

Cantidad de los productos terminados de que dispone la empresa y que se
vendieron en un pericdo determinado.

TIPO [Por Defecto es Creciente)

Decreciente

RESPONSABLE

Asistente de Logistica

FORMULA DE CALCULO

MN° de Salidas de Producto Terminado / N° de existencias

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Almacén de Producto Terminado

FRECUENCIA DE MEDICION

MEMSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

10.00

FECHA LiNEA BASE

3/07/2019

Figura S 9. Ficha Técnica indice de rotacion de producto terminado
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INDICADOR

Mivel de Cumplimiento de lo planificado

|

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide el nivel del cumplimiento de la programacion de la salida de la mercaderia

TIPO {Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Asistente de Logistica

FORMULA DE CALCULO

Mumero de salidas / Namero Total de pedidos

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Logistica

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

20.00

FECHA LiNEA BASE

7/07/2019

Figura S 10. Ficha Técnica Nivel de cumplimiento de lo planificado
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INDICADOR

Porcentaje de Pedidos entregados a tiempao

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide el tiempo de entrega hacia el cliente

TIPO [Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Asistente Comercial

FORMULA DE CALCULO

Tiempo de entrega real / Tiempo de entrega programado

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte Comercial

FRECUENCIA DE MEDICION

MEMNSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

75.00

FECHA LiNEA BASE

3/07/2019

Figura S 11. Ficha Técnica porcentaje de pedidos entregados a tiempo
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INDICADOR

Porcentaje de reclamos atendidos

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide el nivel de reclamos realizados por el clinente que se han atendido

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Asistente Comercial

FORMULA DE CALCULO

Mumero de Reclamos Atendidos / MOmero Total de Reclamos

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Comercial

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

65.00

FECHA LiNEA BASE

3/07/2019

Figura S 12. Ficha Técnica porcentaje de reclamos atendidos
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INDICADOR |
Paorcentaje de reclamos subsanados j
DEFIMICION DEL INDICADOR
Mide el nivel de los reclamos atendidos que han sido ejecutados o subsanados
TIPO {Por Defecto es Creciente)
Creciente
RESPOMNSABLE
Asistente Comercial
FORMULA DE CALCULO
Mamero de Reclamos atendidos Subsanados / Nimeros de reclamos atendidos
FUENTE DE VERIFICACION
Reporte de Comercial
FRECUEMNCIA DE MEDICION
MEMNSUAL
UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje
LINEA BASE
70.00
FECHA LINEA BASE
3/07/2019

Figura S 13. Ficha Técnica porcentaje de reclamos subsanados
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INDICADOR

Indice de Solicitudes de Pedido atendidos

|

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide el nivel de conversion de cuantas solcitudes se han convertido en drdenes
de compra

TIPO [Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Asistente de compras

FORMULA DE CALCULO

Mumero de solicitudes atendidas/ Numero de Solicitudes Totales

FUENTE DE VERIFICACION

Reposrte de Compras

FRECUENCIA DE MEDICION

MEMSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

50,00

FECHA LINEA BASE

3/07/2019

Figura S 14. Ficha Técnica indice de solicitudes de pedidos atendidos
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INDICADOR |
Mivel de Cumplimiento del Proveedar j

DEFINICION DEL INDICADOR
Mide el cumplimiento por parte del proveedor hacia la empresa en referencia a
los pedidos hechos por compras.
TIPO [Por Defecto es Creciente)
Creciente
RESPOMNSABLE
Asistente de compras
FORMULA DE CALCULO
Tiempo real de atencidn / tiempo programado de atencidn
FUENTE DE VERIFICACION
Reporte de Compras
FRECUENCIA DE MEDICION
MEMNSUAL
UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje
LINEA BASE
70.00
FECHA LINEA BASE
3/07/2019

Figura S 15. Ficha Técnica Nivel de cumplimiento del proveedor
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INDICADOR

Paorcentaje de cumplimiento de Presupuesto

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide el nivel de cumplimiento del presupuesto en funcion a lo comprado

TIPO {Por Defecto es Creciente)

Decreciente

RESPONSABLE

Asistente de Compras

FORMULA DE CALCULO

Compras realizadas en soles / Presupuesto otorgado en soles

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Compras

FRECUENCIA DE MEDICION

MEMSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

20.00

FECHA LiINEA BASE

3/07/2019

Figura S 16. Ficha Técnica porcentaje de cumplimiento de presupuesto
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INDICADOR |
Indice de Capacitacion al personal j

DEFINICION DEL INDICADOR
Establece el niumero de horas de capacitacion tiene cada integrante con respecto
de todas las horas de capacitacion brindadas por la empresa.
TIPO [Por Defecto es Creciente)
Creciente
RESPOMNSABLE
Asistete de RRHH
FORMULA DE CALCULO
MN° de horas capacitadas por persona / total de horas de capacitacidn
FUENTE DE VERIFICACION
Reporte de RRHH
FRECUEMNCIA DE MEDICION
SEMESTRAL
UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje
LINEA BASE
60.00
FECHA LINEA BASE
1/07/2019

Figura S 17. Ficha Técnica indice de capacitacion al personal
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INDICADOR

Indice de Clima Labaoral

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide la satisfaccion de los trabajadores en referencia al ambito laboral.

TIPO {Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Asistente de RRHH

FORMULA DE CALCULO

Segln Software

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de RRHH

FRECUENCIA DE MEDICION

BIMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

64.17

FECHA LiNEA BASE

1/07/2019

Figura S 18. Ficha Técnica indice de clima laboral
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INDICADOR |
Indice de Inasistencias mensuales j
DEFINICION DEL INDICADOR
Saber el porcentaje de horas de trabajo perdidas en funcion de faltas, atrasos y
salidas anticipadas
TIPO [Por Defecto es Creciente)
Decreciente
RESPONSABLE
Area de RRHH
FORMULA DE CALCULO
{Mumero Total de Horas Inasistidas / Numero Total de Horas Trabajadas) x 100
FUENTE DE VERIFICACION
Reporte de RRHH
FRECUENCIA DE MEDICION
MEMSUAL
UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje
LINEA BASE
5.00
FECHA LINEA BASE
1/07/2019

Figura S 19. Ficha Técnica indice de inasistencias mensuales
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INDICADOR |
Indice de Motivacidn j

DEFINICION DEL INDICADOR
Mide el nivel de motivacion del empleado en referencia al lugar donde realiza sus
actividades laborales

TIPO [Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPOMSABLE
Asistente de RRHH

FORMULA DE CALCULO
Calculo segin software

FUENTE DE VERIFICACION
Software

FRECUEMNCIA DE MEDICION
TRIMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje

LINEA BASE
67.01

FECHA LINEA BASE
1/07/2019

Figura S 20. Ficha Técnica indice de motivacién
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INDICADOR

Indice de Utilidad Meta

DEFINICION DEL INDICADOR

Mos permite medir a traves de los estados financieros la utilidad que recibe la
empresa con respecto a los ingresos.

TIPO [Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Asistente Contable

FORMULA DE CALCULO

{utilidad neta/ventas netas) x 100

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte EEGGPP

FRECUENCIA DE MEDICION

MEMSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

45,00

FECHA LiNEA BASE

7/07/2019

Figura S 21. Ficha Técnica indice de utilidad neta
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INDICADOR |

Cumplimiento Mantenimiento Preventivo j

DEFINICION DEL INDICADOR

Porcentaje de horas invertidas en realizacion de Mantenimiento Correctivo sobre
horas totales trabajadas

TIPO [Por Defecto es Creciente)

Creciente
RESPOMNSABLE

lefe de Mantenimiento
FORMULA DE CALCULO

Horas trabajadas en Mantenimiento Preventivo / Horas dedicadas a
mantenimiento

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Mantenimiento
FRECUENCIA DE MEDICION

SEMESTRAL
UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje
LINEA BASE

60.00
FECHA LiINEA BASE

1072019

Figura S 22. Ficha Técnica cumplimiento de mantenimiento preventivo
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INDICADOR |
Porcentaje de Cumplimienta Mantenimiento Correctivo j

DEFINICION DEL INDICADOR
Porcentaje de horas invertidas en realizacion de Mantenimiento Correctivo sobre
horas totales.
TIPO [Por Defecto es Creciente)
Creciente
RESPOMNSABLE
lefe de Mantenimiento
FORMULA DE CALCULOD
Horas trabajadas en Mantenimiento Correctivo / Horas dedicadas a
mantenimiento
FUENTE DE VERIFICACION
Reporte de Mantenimiento
FRECUEMCIA DE MEDICION
MEMNSUAL
UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje
LINEA BASE
50.00
FECHA LINEA BASE
1/07/2019

Figura S 23. Ficha Técnica porcentaje de cumplimiento de mantenimiento correctivo
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INDICADOR |
Cumplimiento de Auditorias j
DEFINICION DEL INDICADOR
Mide el nivel o el cumplimiento de los requisitos que requiere la evaluacion en las
auditorias
TIPO [Por Defecto es Creciente)
Creciente
RESPOMSABLE
Asistente de Gestion de la Calidad
FORMULA DE CALCULO
Requisitos Cumplidos / Total de Requisitos Evaluados
FUENTE DE VERIFICACION
Reporte de Evaluacion de Auditoria
FRECUEMNCIA DE MEDICION
SEMESTRAL
UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje
LINEA BASE
45.00
FECHA LINEA BASE
6/07/2019

Figura S 24. Ficha Técnica cumplimiento de auditorias
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INDICADOR

Cumplimiento en Homologaciones

|

DEFINICION DEL INDICADOR

requiere el cliente

Mide el cumplimiento como proveedor en referencias a las especificaciones que

TIPO {Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Asistente Administrativo

FORMULA DE CALCULO

totales

M® Reguerimientos Administrativos y operacionales / N° de requerimientos

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Homologacion

FRECUENCIA DE MEDICION

AMNUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LiINEA BASE

65.00

FECHA LINEA BASE

7/07/2019

Figura S 25. Ficha Técnica cumplimiento en homologaciones
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INDICADOR

indice de Productividad

DEFINICION DEL INDICADOR

Mide la relacidn entre lo producido entre los recursos empleados

TIPO {Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

lefe de Produccidn

FORMULA DE CALCULO

Cantidad Producida / Recursos Invertidos

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de Produccion

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

unid/ Soles

LINEA BASE

0.24

FECHA LiNEA BASE

1/07/2019

Figura S 26. Ficha Técnica indice de productividad
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MANUAL DE PROCESOS
UNIDAD DE NEGOCIO:
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INDUSTRIAS KAEL SAC
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733 Coprs 34
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1 INTRODUCCION

El peosanis documanio conticng sl Masual de Procesos de Indusirias KAFL
BAC, & a beramiamta qne panmits a 1s smpresy garamtizar s organiscion v

‘aspurar [3 calidad 4 sms produstos.
1 OBIETIVOS

11 OBJETIVOE GENERALES

+ Enzoger un docamesty o menual qua aclare acarca de lzs actividedes do ks
difarentes procssos sstratigices, operacionales  de soports de [ smpresa.

11, OBJETIVOS ESPECIFICOS

»  [densficar v definir comectamenis b antradas, salides v actividades do cada
‘procass, para qus ln orgaeivacion tega e medor aloancs ds Lo qoe e tiane qus

Tealzzar an cads procese.

#  Fiazer e controd 7 ssguintams de los indi: idos s cada procesn.
@ Flamsgar los commactivos necssarios por cada prossss o s c2sa, mo 56 wed legande

 cameplir los objetivos.

422

3. ALCANCE

Sg tmeploegemn, oene moarmmal para gne s dirizide a los involoorados da 12 anmessafr

aquallos wincrlados an Jos procesos s tega b aprobacids respeca por todos 7 58

siecus, Uevande un comfrel v sspmmoanto de cady proceso § sobrs toda, sxist
icacion amre sados los & para llowar 2 caite ol objetvo.

4. MARCO TEQRICD
En asta parts, s detallad los tiemincs mids ralenambes para qua J2 crganizacidn
tenga s claro sl pesoramn 7 compranda acea dal Masuel do Procascs de la
amprem INDUSTRIA EAFL SAC. A comtenacide, 56 axplicard cads ttemine da

forva comcisa y clars.

» Voism
La visitm as una it oo pate s 12w axpiracionss da Jo goe 2 fimen e
seprasa gatars Dagar 3 ser. La decleracion &a T visiae debe servir e motivacian
2 b crgamizacide hacia fisro, {Sn Mastin 2002, p.1)

= Alsidn

»  Lamizide os una declaraciin perdorable wn ol tiampo solbwe ol propdsite qoe
difaremcia 2 e smpresa da omras. La declarncize de [2 miston recomoca &l
zlcansa de b cpscasionss s birminos de produsto ¥ msrsado, {Devid 2010,
£
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3. ALCANCE

S implementd ests manual para que =2a dirigido alos involucrados de la empresa v
aquellos vinculados en los procesos sa tenga la aprobacidn respactiva par todos ¥ se
gjecute, levando w control v seguimiento de cada proceso y, sobre todo, exista
commmicacian antra todos los imvolucrados para Hevar 2 cabo &l ohjetivo.

4. MARCO TEGRICO
En esta parte, se detsllarz los términos mas relevantes para que la organizacida
tenga més claro el penorama ¥ comprenda acerca del Mamal de Procesos de la
empress INDUSTRIA KAEL SAC. 4 contimaciin, s2 explicard cada térming de

farma concisa ¥ clara.

= Visién
La visidn e mma declaracicn que parte de las aspiraciones de lo que a fitro
unz empresz quiers legar a ser. La declaracidn de la visidn debe servir de
dnala izacidn hacia firtwro. (San Martin 2009, p.1)

= Mision

» Lamisidn es ma i €l tiempa soare el propésito que

difirencia a wna amprasa de omas, La declaracién de la misidn reconace &l
alcance de las operacionss ex témminos de producto v mercado, (David 2010,

5

# Valores corporatives
Loz velores, son principios éticos sobre los gue s= basa la coltura de la
organizacion y penmiten cresr pautas de comportamiento. Los valores son la
personzlidad de L2 empresa (Ordenss 2015, p5)

= Manual de procesa

E: uns herrsmisnta pecesaria parz el ssemuramismto de la calided an los
productos que offece la organizacidn, facilita los elamentos bisicos de los
procesce, especifican los procedimientos que lo integran, clientes o usuzrics de
los productos, los respomsables del proceso, l: nommativided, ssi como loz
indicadares de éxito qua determina =i &l resultado de lz dependencia astd o no
cumplisndo con los estindares de calidad especificedos. (Instituto Cabafizs
2019, p.d)
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41. GESTION DE FROCESOS

La Gestidn de procesos es uma disciplina de gestidn que ayuda a 1a direccidn de
la empresa a identificar, representar, disefiar, formalizar, controlar, majorar v hacar
mis ivos los procesos de la fzacion para lograr la confiznza del chiente.

4.2. MACROFROCESO

El Macro procesa establece la identificacidn de los procesos de la empresa, sus

ivas @ v la reslizacin de sctivi cue operan, en wma
secuencia que agreague valor 2l cumplimiento da los objetivos de la organizacidn. &
=u vez, cada actividad utiliza recarsos v 2 gestiona con &l fin de penmitr que sus
imramoes 22 e 1 iuyende al imiento del chjetiva
del procese. Los objetivos de los Macro procesos qus se definen inicialmente, deben
ser glineados para garantizar que los objetivos de los primeros se camplan. Con este
fin, Iz guia inchiye 1ma mawiz de relacidn de Objetivos de los Maco procesos que
‘permite visualizar con mayor claridad el cumplimiento de la comespondenciz total
enTe umos ¥ ofras.

411 MACROFROCESO ESTRATEGICO

Estin vinculados al &mbito de ls responsabilidades de la direccidn ¥ son
‘necesaTios para datanminar los objetivos estratigicos del negocio.

411 MACROFROCESO OFERACIONAL

Tienen una incidencia directa en los objetivos de la empresa ¥ son criticos para
el éxito del negocio. San los procesos especificos del negocio v de la cadena de
walor.

423

413, MACROFROCESO DE SOFORTE

os eyuda de soporte para la realizacidn de los procescs claves. Son procesos
que tienen ralacion can los recurses ¥ mediciones.

4.3. FROCESO

Esun conjunto de actividades momamente relacionadas que utilizan laz entradas
para proporcionar un resultado previsto. Al definir los procesos se debe considerar
que los mismos deban satisfacer alzunos ariterios elementales como la obtencidn de
resultados, creer valor para lo: destinaterios, dar respuesta a la Fumcidn
Coustimcional y legal, la misicn v visidn de |2 empress.

4.4 MAPA DE PROCESOS

Es l= represemacidn grifica de la esrucnira de procesos que conforman el
Sistama de pastidn de Calidad.

El mepa de procescs, represemta la sgrupecin de procesos de similares
caracterizticas v natwraleza de alto nivel v que refleja cdmo s2 orgamizs una

4.5 TABLERO SIFOC

La metodologia SIPOC se wtiliza para la caracterizacién de procesce, sirve para
definir v organizar los componetes principales de um proceso. Es un conjumte de
silzhas en inglés qua facilitan Ia compransidn del proceso. Sus siglas sigmifican”

* Sopplisr (Provesdor): Puede watarse de un proveedor extemo o,

simplemente, el proceso anteriar.

« Input (Entrada): Es todo lo que wiliza el proceso para desamrollarse. Puede

tratarze de informacidn, materizl o documentacidn.
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+ Process (Proceso): Nos indica cules son lss actividades que se realizan

sobra las entradas, que afizden valor y las convierten en salidas. £ DATOS DELAFMFPRESA
+  Outpa: (Selida): Es lo que extvega el proceso, esto va dependiendo del caso,
pusde =er w producte, nformacién o documentacidn, entwe otras 5.1. Descripcion de la Empresa
posibilidades. . Industrias Kasl Sec, tiene més de 13 zfios an el mercado, ofraciendo servici de
+  Customer (Cliente): Nos indica quign pracisa las salidas del procaso. En este confecridn a diferentes ampresas exportadoras, tales como:
c2s0 también puede sar un cliente sxtamo, o 2l proceso siguisnte. Tapy Top 5.2, Inka Design, Gaipos a., Pracal SAC, Pinto Peri1 s.a., Confaccionss Ritzy,
Hitepima, Artimoda, Lives, E&F Freedom SAC, entre omras més.
4.6. CARACTERIZACION DE PROCESOS Parz la cual cuenta con personal altaments calificade, tacnologia a2 vanguardia y
rigurosos estindares de calidad
Es la identificacion de los elementos que intervisnen en el procasa v que deben Drurante este tiempo hamos slzborado tode tipo de prendas de vestir, especializindonos.
desarrollarse bajo condicionss controladzs. Bl farmato del proceso s2 detzlla de la enropa interior, tanto para dawmaz, caballeros y nifios.
sizmiente manera: FRAZON SOCIAL INDUSTRIA KAFL SAC
* Mombre del praczso o DE L8 EMPRESA £ ABRICACION DE BRENDAS
+  Rasponsable del procaso DE VESTIR
+  Ohbjetivo principal
+ Alcance del procese
+  Proveadores
+ Entradss
+ Actividades
+ Salides
*  Cliemtes

+ Indicadores para medir

+ Fiesgos potenciales

+  Coumroles para ellos

+ Doounantecidn intema

+ Feomrso: intemos ¥ extemos

La caracterizacién de procasos cumple con &l dbjstive principal de mostrar de manera
ordenada y facil de comprandar los componentes de m proceso.

Wersion: 01 Wersidn: 01
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5. Organigrams 5.3. Mision
En ¢l siguiente grafico s2 muestra una rapresentacidn de la estroctura actaal “Somos una empresa textil dedicads 2 la coafecciin da ropa intericr con
delz orzanizacidn. disefios crigingles 3 un precic accesible, utlizando materia prima de akta calidad,

cantando can el respeldo ¥ la exclusividad de 1 marcs FILA. Enfocados a la mejora
comtinnz de loz procescs de produccidm, comtando con um equipe bumang
especizlizado v comprometide, mediante una cultura intesradora v orientada a la
excalencia ™

5.4. Vision

“Consclidamos como una empresz compesitiva ex =l rubro tetil, brindendo
productos diversificados v originales, mediante la calidad de nuestra materia prima,
para brindar confort ™

5.5. Valores corporativos
= Trabajo en equipo.
»  Compramiso
= Excelencia en los productos ofrecidos
» Innovacidn

Figwra N=I: Organigrama de la empresa FAEL 240
Fugwte- Empresa EAEL 240

424
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6. MAPADE FROCESO0S
En el siguiente grifico se muestra la isterrelacidn de todos los pracesos que
rezliza lz organizacidn. Los procesos estin dividides como estratégicos,
oparacionsles v da soparta

PARTE S IMNTE RE

4
d
o
a

LIEMTES

TRERERISERE

ANEMNTO DE

ILIE R

RE

7. DESARROLLO DEL CONTENIDO

71 ALINEAMIENTO DE OBJETIVOS ESTRAGICOS VE FROCESOS

Formiece: e cesiciones
Comexs: reorpoTar TReiCs Chentes s le Carten
Freriricacic n oe fe Pocsen Aumenitarie Procucivics
Comexe Foclin eshueroos en los hentes mas rerEbies
Proguccion ‘Oovimi zar ks Cisposicion ce ks plemz
Fierificacion ce ke Pgocsion Tessmolier uns coftrs ot mejors coniree
Fierificacio n ce ke Pmgucson Mejorar is efecthiced cperstin
Comexs: Fomerita issveras
Fostvers Mok imizar o1 e e sesecion o reesTostentes
Comee T ioeresen i maLstee tent oel T
Firerzs Fumeniaris motsbiiced

Asegurarie cHicedcel proudoting
Mejorar el contmd Ce ios procesos
Mejorar =
‘Cresr une cature ogenizecond
e o s e
Wejora 12 S sponibilioad e ke magunis
WOt 8 pesons

[ i [ [

Como 1z estratesiz de la organizacidn es lz “panetraciin de mercado”, los objesivos
estrasézicos establecidos lozren ese propésits an um perindo determinado.
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72 IDENTIFICACION Y CARACTERIZACTION DE FROCESOS

7.2.1. Procesos estratégicos

7211  Planeamiento estratégico

E= umn proceso basado en ol pensemiento dande se recolecta informacidn
para hacer mn diagndatico imemo v exemo de la organizacion, dindonos
como resuliado mn: posicidn eswatémica, eswatemia, objetivos estatézicos
que nos ayudsran a lograr la meta de 1 empress Bl principal indicadar del
proceso e el radar estratémico, que mide la eficiencia de la eswatizica
planteads.

425

Tabla 1
Caracterizacion de Proceso de isrito Estratégico de
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7212  Control estratégico

El objetivo principel de este proceso es verificar lz implementacidn de la
estrategia ¥ sus resultados, que consists en hacer el saguimiento ¥ verificacicn de lz
adecuada implementzcion de la esratemia, v sbarca desde I= adaptacin del sistema
de control hazta los i del direcci i El encargado
de este proceso es el Gerente General.

Tabia 2
Carasterisasion de Proveso de Control Estratégico d la smpresa.
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712, Procesos operacionales
7121  Gestién comercial

El objetivo principal de este proceso es la gestidn de las relacionss de
mtercambio de la empresa con el mercado, que e encarga del desamolle de
relaciones comerciales que syndan 3 alcanzar los objetivos empresariales de forma.
Tentable, v abarca desde el estudio del mercado hasta llegar a la venta del producto.
El encargado de esta proceso es el Gerente Comercial.

426

Taabla 3
Caracterzacion de Proceso de Gestide Comercial de la empresa
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72232 Planificacion de la produccién

El objetivo principal en este proceso es planificar los recursos necesanos en
el momento ¥ cantidad adecuada, gue comsiste en idemtificar los recursos en las
cantidades exactas y generar pedidos de existencizs faltamtes para la produccida a
planificar, v sbarca desde la recepcién de la orden de pedido del clisnte hesta la
Zeneracién de la orden de produccidn. El respansable de este proceso es el Jefe de
Produccidn.
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Tabla 4
Cavacterizarion de Proceso d F bt de Ia produccién d la empresa
e e
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7223 Logistica de entrada

El objetivo principal de este proceso es la recepcicn ls materia prima,
almacenarlos, zcondicionarios v sbastecer 3l proceso de produccitn de forma
dptima v oparnma. El responsable de este proceso es el Coordinador Logitico.

427
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7224, Corte

El objetivo principal de este proceso e: cormar 1z tela semm las
especificacionss v procedimientos internos, sbarcando la= actividades desde el
cartado de materia prima hasta =l doblado de materia prima. El respansable de este
procesa as el Jefe de Produccidn.

Tabia &
Caracrerizacidn ds Proceso de Cortado de la empresa.

T———
===
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7225  Confecciin
Es al proceso mis impartante en &l proceso productivo, ya que es la

encarzada de imir todas las pares contadas y temer e producto cesi listo
mediante las distintss maguinas da confeccidn que 1z empresa poses.

428

Tabia 7
Caracterizacin ds Froceso de Soldade ¥ Troquelado de la smpresa

=
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72116 Acabado Tablad
Es sl dltime proceso productivo, que se encarga de verificar los productos de C
buens calided v darle los acabados sdecuados para que se han llevado sl proceso de | - =1
. |

empaquetado ¥ lnego wrasladado hacia almacen, [
I
L
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72217  Logistica de salida Tabla 8
O Proceso de Logistica de Salida de

El ohjetivo principal de este proceso es shastecer al area de wansparte los
productes  empaquetados para el envic al cliemte, cumpliende com los
procedimientos imternos. El respansabla de esta proceso es el Jefe de Produccidn.

[E— [ iy e —
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72235  Distribucitn

El objstivo principal de ests procese e: garamtizer la plenificeciin v
gjecucidn de la dismibucidn v 12 prestacidn de servicios en tiempo, forma y ugar
adecuado. El responsabls de este proceso ese el Almacenerg.

Tabla 10
e izacidn de Proceso de Di i el I
p— I e Ty e
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7218, (Gestibn Postventa

El chjstivo principal de este proceso es brindar una atencién adecuada v
personalizada 2 los clientss luego del emvio de los productos, asi como de
orientaros en la resolucide de suz dudas. El responsable de este proceso ez el
Gerente Comercial

Tabla 11
Caracterizacion de Proceso de Servicio Postventa de la empreza
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7.2.3. Proceso: de soporte
7231 Gestion Financiera

E1 ohjetivo principal de este proceso es planesr, gjecutar, registrar v controlar
los recurses financisros de la smpresa, que consiste en administrar eficientemente.
los recursos de la empresz, v abarca desde el andlisiz v planeacidn financiera hasta
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72321  Gestibn de Recursos Humanos

El objetivo principal de ests proceso es contribair 2 que los colsboradares de
la arganizacidn apoven al logro de los objetives de lz empresa, que consiste en
planaar, organizar v dezamollar todo lo concemsiente 2 promoever el desempefio
eficiente del parsonal, y sberce desde la seleccidn del persaral hesta la metodologia
del wabajo. El encargado de este proceso es el Jefe de Recursos Humanos.
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ds Proceso de Gestin de Revursos Humanos de la empresa
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7233  Compras

1 ohjetivo principal de este proceso es garantizar el suministro oportmo de
materiales, invamos Yo servicios necesarios para el desarrollo de las actividadss,
que comsiste en la gestitn de provesdores calificados, varificando el cumplimisnto
de los estindares da calided raqueridos y el busn uso de los racirsos econdimicos de
la empess, y abazca desde la generacidn de lz necesided por pare de wna
dependencia de 1z empresz hasta la ejecucidn del. El encargado de este proceso as el
Coardirador Logitico.
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Tabia 14
Caracterizaciin de Proceso de Compras di la empresa
—
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7234, Cestibn de Mantenimiento

El objetivo principal de este proceso es mantener lo: equipos ¥ la
infraestrucnra de 12 empresa en condicionss dptimas para el normal fincionanianto
de las miquinas, v aplica 3 todos los equipos e infracstractirs de 1 empress E1
encargado de ests proceso es el Tefe de Produccidn.
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i izacion de Proceso de fmignts de
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7235  (Gestifn de Calidad
El Proceso de gestidn de calidad zpumtz 2 la coordinacién de
procedimisntos ¥ recursos para mejorar 1z calidad de la oferta de manera tal que
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terminados.
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7.24. FICHAS DE INDICADORES

Mide el nivel de las ventas en un pericds determidado
|crecieme ______________________|

= T —
Mide el nimerc de clientes que buscan fidelizarse con la marca

Lietecemercal |
Numerc de Clientes finales - Nimere de Clientes iniclales) / Total de Clientes

IS

| Poscontae ]

Mesir el nivel de percepcidn gue tiene ¢l diente frente al produrte.
I
Encuestas | Software v&B consultores

MANUAL DE
PROCES0S

INDUSTRIAS KAEL SAC

MANUAL DE
PROCESO0S

Mide ¢l nivel de requisitos cumplida

Asistente de | ieriay Desarrollo

e de Desarrollo

Requisitos atendidos / i5itos totales
Coorconte

Asistente de

Mida ol tiempa da recemcién da la llegada de los suministros.
agistica

po de recepeion / numerc de entradas de Materia Prima y Suministras
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INDUSTIEIAS KAEL SAT

INDUSTITIAS KAEL SAT

Mide la eficiencia de los operarios en funcion l tiempa trabajade
[ Crectente ]
efe ge Produccion

Numara de aperarios laborando x horas efectivas) / Horas emplaadas

I
I

vendiercn en un perigdo determinado.
[ Decrectente

Reporte de Almacén de Producio Terminaco

Suma de eficiencia + eficacial/maximo punita)
Reporte de Produccion
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INDUSTIEIAS KAEL S

G0 de |a salida de la mercaderia

Numera de salidas | Numera Toral de pedidos Numero de Reclamas Atendidos / Numers Total e Reclimas

Cosine

Asistente Comercial

Asistente Comercial

I nivel o | cliente, i alos
pedidos realizados por el mismo.
Mide &l tiempo de antraga hacis ol cliente. =

Nimers de Clientes Satisfechos [ Nomero de Total de Clientes
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INDUSTRIAS KAEL SAC

Forcsntale de reclamos subsanados =
Mide el nivel de los reclamos atendidas que han sido e|ecutados o subsanadas
[Creciene _______________________________|

Nimers de Redlamos stendidos Subsanados [ Numeros de reclamos atandidos

da comp

Nimero de solicitudes atendidas/ Numero de Solicitudes Totales

Hivel de Cumelimisnbs dal Proveader -

Mide &l ¢

Ros pedides hechos por compras.

P Co
MENSUAL

[ mewswar |

MANUAL DE

INDUSTIIAS KAEL SAC

PROCESOS Pégina: 67 de §3

MANUAL DE

PROCESOS

INDUSTRIAS KAEL SAC

Mide la frecuencia de los sccidentes por cada 100 trabajadores.
|Decrectente ]
Asistente de 55T

Indice de Inasiskentas mensuales ¥

ajo n funcidn de faltas, atrasos y
salidas anticipadas
e

435




MANUAL DE

PROCES0S

INGUSTRIAS KAEL SAG
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INCUSTRIAS KAEL SAC

T
Asistente Contable

Porcentaje de horas invertidas en realizacion de Mantenimiento Cofmectivo sobre
horas totales.
e

Haras Correctiva [/
mantenimients
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T ——————————————
Mide i3 frecuencia con que suceden las averias

NGmero de horas totales del pertodoa analizado / Namero de averias.
e

Mice H un equipa considerando el
gT implica hasta su solucidn

Y —

Jatfe de Mantenimiento

Numero de horas e paro por averia / Numero de averias.
Reporte de mantenimiento

Mide el nivel o el cumplimisnto de los requisitos gue requiens | evaluacisn en lis|
auditorias

omeete

Mide el cumplimiento coma proveedor en referencias & Lis especificaciones que
quiere el diente
[ T
totales
| ReportedeHomalogaaien |
(es0

436




INDUSTRIAS KAFL SAC

MANUAL DE

PROCESOS

437




Apéndice U: Mejora de la gestion de operaciones
Se determiné bajo la plantilla de Excel proporcionada por V&B Consultores, donde se
Ilend la informacidn bajo el histérico de ventas que la empresa proporciono, se realizo la

comparacion del comportamiento de las tendencias vs las ventas.

Pronostico por promedios

—o—\Ventas
—— Pronostico

Ventas

-
o
[=]
o
o
I
T

(4]
o
o
o
|
f

Figura U 1. Pronostico-Tipo promedio
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Pronostico Media Movil

25000

20000

15000

Ventas

10000

5000

—e—Pronostico
—e—\entas

Figura U 2. Pronostico-Tipo Media Mévil

Pronoéstico Holt

25000
20000
15000

10000

ventas

5000

~o

Figura U 3. Pronostico-Tipo Holt
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y =951.415x + 13445
R*=0.1344

Prondstico con Tendencia

25000

20000

15000

Ventas

10000

5000
—8—Data
——Lineal (Data
——Lineal (Data
0
O O © O~ M~ 00 00 oo o0 0O 0 o o O oo
T T rr T I r T NANNN - = e e
v 5 S 0 5 S 0 5 S 0 5 S v 5 5 v 5 5
c828c£8328:2828c828248328c28 328
Mes
Figura U 4. Pronostico-Tipo tendencia
Modelo de Winter

30000

25000 ——Prondstico —@—Ventas

20000

15000

Ventas

10000

5000

Mes

Figura U 5. Pronostico-Tipo Winter
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Se observa que el prondstico que mas se asemeja es del tipo Winter, esto permitira

realizar el adecuado planeamiento y control de la produccion.

Prongstico

2019

Enero Febrero Marzo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre ~Diciembre

14,875 13,387 16,362 11,900 14,875 | 13,387 | 17,850 [ 14,875 12,792 13,387 | 15,618 19,188

Datos Necesarios:
Dias disponibles
Enero Febrero Marzo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre Diciembre
21 24 26 26 27 25 21 21 25 27 26 26
Costo Hora Hombre S1.3.95
Costo de almacenamiento S1.0.45  unid/mes
Horas efectivas por turno 8.00  |horas
Horas de sobretiempo 25% de las horas normales
Costo del sobretiempo SI.4.94
eficiencia promedio 62.4%

Figura U 6. Proyeccion de las unidades a producir trusa FC-150

Se efectuaron los calculos correspondientes para tener el plan agregado de
produccion, los cuales fueron calculados con los datos brindados por la empresa Industrias
Kael SAC.

MES Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre AETHTEG]
Produccion 14,875 13,387 16,362 11,900 14,875 | 13,387 17,850 14,875 12,792 13,387 15,618 19,188 178,496
Pronosticada
Pedidos (dato)

Ingresados x ventas
Pedidos
Pendientes
Stock de seguridad 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500
a fabricar
Plan de 15,375 13,887 16,862 12,400 15,375 | 13,887 18,350 15,375 13,292 13,887 16,118 19,688 184,496
Produccion
Plan Acumulado 15,375 29,262 46,124 58,524 73,898 | 87,785 | 106,135 | 121,510 134,802 148,689 | 164,807 184,496
Dias Utiles 2 20 2 20 2 20 22 2 20 2 20 21

Figura U 7. Programa Plan Agregado-trusa FC-150
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Periodos Febrero

Mayo  Junio

Julio

Agosto

Septiembre  Octubre  Noviembre Diciembre [AWITEW4)

Plan de 15375 | 13887 16,862 12400 | 15375 | 13887 | 18350 | 15375 | 13292 | 13887 | 16118 19,688 184,496
Produccion
Dias Utiles 2 20 21 20 2 20 2 21 20 2 20 21 125
Unidaces 15375 | 13887 16,862 12400 | 15375 | 13887 | 18350 | 15375 | 13292 | 13887 | 16118 19,688 184,496
Horas 102 93 112 83 102 93 122 102 89 93 107 131 43,049
Costo H-H Sl 405(Sl 1280|S. 1554|S. 1142(S/ 1417|S/.1280|S. 1691|S/ 1417|S.  1,225|S/. 1,280 (S 1,485|S/ 1814|S/. 594,959
Inventario Final Mensual 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de Posesion S - |SL - |SL S/, S |SL - |SL S/, NA S~ |S S/, S/,
0 Retraso
Costo de operacion total SL 405(S/. 1280|S. 1554|S. 1142(S/. 1417|S/. 1,280 (Sl 1691|S/ 1417(S. 1225(S/. 1,280(S/. 1,485(S/ 1,814 S/ 594,959
Costo unitario S 410
Figura U 8. Plan agregado de produccion
Capacidad maxima 3,300 3,000 3,150 3,000 3300 | 3000 | 3300 3,150 3,000 3300 3,000 3,150

MRP

Octubre

PERIODOS 3
Paquete de Trusas (Docena)

SEMANAS

Noviembre

b

7

Figura U 9. Entregas proyectadas por semana Mes octubre y noviembre 2019
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Nivel 0

Nivel 1

Nivel 2

Nivel 3

TRUSA FC-150

TRUSA HANT EMPAQUE
1 2 1
TRUSA ABIERTA HILO
1 0.018
TELA ELASTICO HILO
0.8 0.45 0.75

Listado Maestro de Materiales y Componentes

. Disponibilid| Tiempo de . Stock | Tamafio | Tipo de
Item Codigo ad Stock | suministro Unidad Seguridad| de Lote Lote

Paquete de Trusas FC-150 PQ 420 1 semana 120 500 Maximo

Trusas Fc-150 FC-150 320 1 semana 716 9,984 Maximo

Empaque EM 550 1 semana 250 10,000 Maximo

Etiqueta-Hant ETQ-150 500 1 semana 250 10,000 Maximo

FC-150 con laterales abiertos TR 620 1 semana 716 11,232 Maximo

Tela -Algodon TL 120 1 semana 100 500 Maximo

Elastico ELA 80 1 semana 80 200 Maximo

Hilo H150 95 1 semana 80 115 Maximo

Figura U 10. Listado maestro de materiales

Paquete
Etiqueta

Empaque

Tela
Hilo
Elastico

M.P

Necesaria
X Docena

Unidad

12 Unidad

12 Unidad
0.800 KG
0.750 KG
0.450 KG

86.68

104.000

Remallado

93.600

Tejeduria

EELIEEE CON EFICIENCIA
CON EFICIENCIA
CON EFICIENCIA

Figura U 11. Componentes por docena de la trusa FC-150
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|Ca|cu|0 ke Necesidades Netas de los items de Nivel 0/PMP [ |

Disponbilida

Tamafo TempoSem  des  Compro-  Stockde  Codigo

de Lote Sumingtro ~ Stock  mefido  Sequridad
Necesidades; 3412 341yl 3412 347 426  426]  4216) 4216
Brutas

Paguete de Tusas FC-150 420 [SITNENG 0 10 120 120 00 1 00 120

Reposiciones

500 1 Y| 120 N Necesidades
Netas 312 3412l 3412 347 426 426]  4216) 4216
Recepcion | |
. Plnfc (P 312 3412l 3472 347 4,216| 4,216| 4206 4216
Lanzamierio | |
edidos Planif RENIAA 34| 341) 3412l A6 4,216[ 4,216[ 4216 0

Figura U 12. Necesidades de los items de nivel 0

[Calculo de Netas de los items de Nivel 1 | |

Tamafio
de Lote

Docena de Trusas FC-150

9,984

Tiempo Sem sponibilidad  Compro-

Suministro

Stock

metido

Codigo

Codigo
nivel

kadi}

216

472 Mn 4216 4216
320 716 716 716 116 716 716 716 716
Netas 3,568 3412 3472 3472 4216 4216 4216 4216 0
Recepcion
edidos Planifi 3,568 3412 3472 3472 4216 4216 4216 4216 0
Lanzamiento
edidos Planii KRl 341 3412 341 4216 4216 4216 4216 0 0

Tamafio
de Lote

Etiquetas

10,000

Tiempo Sem spombilidad

Suministro

Stock

300

Compro-

metido

Codigo

Codigo
nivel

500

N3

300 250 230 250 230 250 230 20 230
2000 3412 3472 3472 4216 4216 4216 4216 0
Recepeion
edidos Planifi 2022 3412 3472 3472 4216 4216 4216 4216 0
Lanzamiento
edidos Planii [JREO] 341 3412 342 4216 4216 4216 4216 0 0

Tamafio
de Lote

Enpaque

10,000

Tiempo Sem spombilidad

Suministro

Stock

i

Compro-

metido

Codigo

330 250 230 250 230 250 230 250 230

Netas 2872 3412 3472 3472 4216 4216 4216 4216 0
Recepeion

edidos Planify 2872 3412 3412 3472 4216 4216 4216 4216 0
Lanzamiento

edidos Planifi JREIR 341 3412 342 4216 4216 4216 4216 0 0

Figura U 13. Necesidades de los items de nivel 1
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(Calou e NecesidacesNetas e Ios ems ce Nivel2 | |

Tamao Tempo Sem isponbiidade  Compro-~ Stockde  Codigo  Codigo

de Lote Sumnsro ~ Stock  mefilo  Sequrided niel -
Necesidades| BB | W | MR | M | A6 | a6 | A6 ) e 0 0
Brutas

FC-150 con teraes aberos (Y0 isponbiidac 620 6 | 76 716 716 76 | 76 | T | 6 | T

Reposiione

1232 1 620 716 LT Necesidades
Netas 3664 | 3412 | 3412 | 342 | 426 | 4216 | 4216 | 426 | 0 0
Recepcion
edldos Plen 3664 | 342 | 3412 | 342 | 426 | 4216 | 4216 | 426 | 0 0
Lanzamerio
OONEND 3664 | 3472 | 3472 | 3412 | 426 | 426 | 426 | 426 | O 0 0

Tamafo Tiempo Sem isponiicade Compro- ~ Stockde  Codgo  Codp

de Lote Sminsgo ~ Stock  mefido  Sequridad i - -
Necesidades 758 | 26038 | 26038 | 26038 | 31616 | 31616 | 31616 | 6LE [ 00 | OO
Bt

Hio GO onbiicac Ll I (] (] 00 | 0|8 Ll
Renosicines

0 1 Ll 80 L Necesdades
Netes 26758 | 26038 | 26038 | 26038 | 31616 | 31616 | 31616 [ 3M6L6| 00 | 00
Recepeion
eidos Pl 2606 | 2604 | 2604 | 2604 | 3162 | 3162 | 318 | 32| O 0
Lanzamierto
GO 2676 | 2604 | 2604 | 2604 | 3162 | 3180 | 3160 | 3162 | 0 0 0

Figura U 14. Necesidades de los items de nivel 2

Periodos Semanales

Codigo - - - 2 3
Paquete de Medias 16
Medias

Empaque

Eléstico
Hilo

olo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|o KES

Figura U 15. Resumen del plan de necesidades de items por semana
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Apéndice V: Matriz IPERC

Se desarrollé de la matriz IPER, identificando el riesgo y consecuencia del peligro, y
evaluando la probabilidad de ocurrencia de acuerdo a varios indicadores; indice de personas
expuestas, indice de procedimientos existentes, indice de capacitacion, indice de exposicion
al riesgo, y a la severidad que, de la ocurrencia, de acuerdo a estos dos factores debidamente
evaluados se determind el nivel de riesgo de la actividad. A continuacion, se muestra los

factores numéricos que se usaron para evaluar la probabilidad de ocurrencia.

iNDICE DE PERSONAS EXPUESTAS (A)

1 |Dela3

Ded4al2
Mas de 12

Figura V 1 indice de personas expuestas

INDICE DE PROCEDIMIENTOS EXISTENTES (B)

1 |Existen son satisfactorios y suficientes

2 |Existen parcialmentey no son satisfactorios y suficientes

3 [No existen

Figura V 2. indice de procedimientos existentes

iNDICE DE CAPACITACION (C)

1 [Personal entrenado. Conoce el peligroy lo previene

2 |Personal parcialmente entrenado, conoce el peligro pero no toma acciones de control
3 |Personal no entrenado, no conoce el peligro, no toma acciones de control

Figura V 3. Indice de capacitacion
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iNDICE DE EXPOSICION AL RIESGO (D)

L Al menos una vez al afio (S)

1 Esporddicamente
Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto de tiempo (SO)
Al menos una vez al mes (S)

2 Eventualmente
Varias veces en su jornada laboral aunque sea con tiempos cortos (SO)
Al menos una vez al dia (S)

3 Permanentemente - - - -
Continuamente o varias veces en su jornada laboral con tiempo prolongado (SO)

Figura V 4. indice exposicion al riesgo

A continuacion, también se presenta los factores numéricos usados para la evaluacion
de la severidad.

NIVEL DE CONSECUENCIA : SEVERIDAD

Lesion sin incapacidad (S)

Molestias e incomodidad (SO)

1 Ligeramente dafiino

.. Lesion con incapacidad temporal (S)
2 Dafiino

Dafio a la salud reversible (SO)

Lesion con incapacidad permanente (S)
Dafio a la salud irreversible (SO)

3 Extremadamente dafiino

Figura V 5. Nivel de severidad

En las siguientes imagenes podemos observar la clasificacion de riesgos segun
evaluacion.

CONSECUENCIA - SEVERIDAD

Ligeramente Daiiino m Extremadamente Daiiino

Baja Moderado(9-16)

Media Moderado(9-16)

Alta Moderado(9-16)

°
©
=
)
]
-
<)
S
o

Figura V 6. Cuadro de clasificacion de riesgo
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NIVEL DE RIESGO NIVEL DE SIGNIFICANCIA
Trivial(T)
Tolerable(TO)
Moderado(M)
Importante(l)
Intolerable(IT)

Figura V 7. Nivel de significancia
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Apéndice W: Mejora de la gestion de la calidad

Plan de mejora para la gestién de mantenimiento
Establecer medidas de prevencion a tal punto de reducir el mantenimiento correctivo
que hay en la empresa.

Obijetivo general

Establecer un programa de mantenimiento

Obijetivos especificos

Realizar un listado de maqguinas

Implementar un registro

1 4 PLAN DE MANTENIMIENTO 56 dias 22/07/19 07/10/19
DE LAS MAQUINAS

1.1 INICIO 0 dias 22/07/19 22/07/19

1.2 4 FASE N°1: Preparacion 26 dias 22/07/19 26/08/19

1.2.1 Instrur a la Alta Direccion 3 dias 22/07/19 24/07/19

122 Informar sobre el Plan de 3 dias 25/07/19 28/07/19
Mantentimiento

1213 Fijar objetivos del plan de 5 dias 30/07/19 05/08/19
Mantentimiento

124 Disponer Acciones 10 dias 07/08/19 20/08/19

1.3 4 FASE N°2: Implementacion 20 dias 21/08/19 17/09/19

131 Mejorar la efectividad de la 15 dias 21/08/19 10/09/19
maquina

132 determinar un programa de 5 dias 11/09/19 17/09/19
Mantenimiento Planificado

1.4 4 FASE N°3: Consolidacion 11 dias 23/09/19 07/10/19

1.4.1 Andlisis de Resultados 4 dias 23/09/19 26/09/19

142 Afianzar el Plan de Mantenimie 7 dias 27/09/19 07/10/19

1.5 FIN 0 dias 07/10/19 07/10/19

Figura W 1. Fases del Plan de Implementacion de Mantenimiento
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julio 2019 agosto 2019 septiembre 2019 octubre 2019
02 | OF | 12 |17 (22 | 27 |01 |06 | 11 | 16 | 21 | 26 | 31 | 05 | 10 | 15 | 20 | 25 | 30 | 05 | 10
I |
& 22/07

=

4 07/10

Figura W 2. Diagrama de Gantt del Plan de Implementacion de 5°S
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@K AE]. PLANDEACCION:

MANTENIMIENTO

INDUSTRIAS KAEL S.A.C.

nor FILA Lux
FASE 1: PREPARACION
(Qué? ¢Por qué? ¢Como? ¢Quién?  ;Donde? ¢Cuando?
(What?) (Why?) (How?) (Who?)  (Where?) (When?)
Dar a entender
Instruir a la :Z ;mﬁtc:);:aif’)l: (;jee Reuniones zit;?; / INDUSTRI
o P . AS KAEL | 22/07/2019 | 24/07/2019
Alta Direccion |un adecuado internas Johan
SAC
plan de Manya
mantenimiento
Por que todos
los miembro de
Informar sobre (Ijef);pﬁ;i)cer Campafas \R/il\(;:;f:/ INDUSTRI
el Plan de . . . P . AS KAEL | 25/07/2019 | 29/07/2019
. la importancia  |informativas Johan
Mantenimiento L SAC
de la aplicacion Manya
del plan de
mantenimiento
Medir o .
Fijar objetivos |controlar los Eisvt;zl:zg ;/;5::; / INDUSTRI
del plan de objetivos a AS KAEL | 30/07/2019 | 05/08/2019
o I estado de las  [Johan
Mantenimiento |mediano o largo |, . SAC
maquinas Manya
plazo
Disponer Para estrablecer 'c;“ect;:g;l?s con z;szigl INDUSTRI
p_ acciones . AS KAEL | 06/08/2019 | 20/08/2019
Acciones las actividades |Johan
concretas . SAC
a realizar Manya
FASE 2: IMPLEMENTACION
¢Por qué? ¢Cémo? ¢Quién?  ;Donde? ¢Cuando?
(Why?) (How?) (Who?)  (Where?) (When?)
Mejorar la Eliminar Evaluando el ;/:3;?; / INDUSTRI
efectividad de [pérdidas de las |estado de las Johan AS KAEL | 21/08/2019 | 12/09/2019
la maquina maquinas maquinas Manya SAC
IDrzter;n;:Zageun Desarrollar un  [Aplicar técnica \R/;\(;;?; / INDUSTRI
programa &€ 1, ograma de AS KAEL | 12/00/2019 | 23/09/2019
Mantenimiento eriddico mantenimiento Johan SAC
Planificado P Manya

FASE 3: CONSOLIDACION

¢Por qué? ¢ Cémo? ¢Quién?  ;Doénde? ¢Cuando?
(Why?) (How?) (Who?)  (Where?) (When?)
Requiere .
Andlisis de conocer el Cuantificar el R:i/\ztr(;r / INDUSTRI
impacto del plan | progreso del AS KAEL | 23/09/2019 | 26/09/2019
Resultados Johan
de plan Manva SAC
Mantenimiento i
Afianzar el Perfeccionar \(lctor INDUSTRI
Adoptar una . Rivera /
Plan de las mejoras AS KAEL | 27/09/2019 | 13/10/2019
. cultura de . Johan
Mantenimiento . . obtenidas SAC
mejora continua Manya

Figura W 3. Plan de Mantenimiento
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Como primer paso de este plan de mantenimiento realizaremos un cuestionario de
mantenimiento donde obtendremos un indicador de auditoria de la maquinas en la empresa

Industria KAEL SAC.

N° GENERALIDADES SI | NO OBSERVACIONES
1 |cLa empresa presenta un area de mantenimieto? X

¢ Existe un plan de mantenimiento que afecte a
2 |[todas las areas y equipos significativamente y X

equipos significativos de la planta?

¢ Existe una programacion de las tareas que incluye
3 |el plan de mantenimiento (esta claro quien y X
cuando se realiza la tarea?

4 |¢Se analiza los fallos criticos del la planta?

¢La empresa presenta un alto indice de maquinas x

reparadas?

L . Solo se reparar cuando la maquina
6 [¢La empresa presenta mantenimietno correctivo? X 5 p a
empieza a fallar

7 |¢La empresa presenta mantenimiento preventivo? X

¢Las maquinas en la empresa cuentan con un alto

I X

grado de confiabilidad?

° ¢Las maquinas en la emrpesa cuentan con un alto x

grado de disponibilidad?

¢La proporcién entre horas/hombre dedicadas a
10 [mantenimiento programado y mantenimiento X
correctivo no programado es la adecuada?
¢Hay un sistema claro de asignacion de

11 prioridades? x

12 |¢El nimero de averias repetitivas es bajo?

13 ¢Las reparaciones en las maquinas demandan gran x
cantidad de tiempo?

14 ¢El intervalo de tiempo entre fallas de las maquinas x

es de gran consideracion?

Existe un operario de produccién que por
X experiencia, es el que mas sabe de
reparacion de maquinas.

¢Exite personal que se encargue exclusivamente

15 . P
del mantenimiento de las maquinas?

¢La empresa contrata a personal externo para
16 |arreglar las maquinas cuando se presenta un X
problema

¢La empresa cuenta con un listado de

7 herramientas? X

18 ¢La empresa identifica cuales son sus x
herramientas de mayor y de menor uso?

19 ¢ Se presenta un historial de mantenimieto dentro x
de la empresa?

20 ¢Las evaluaciones de mantenimiento se presenta x

periodiocamente mes a mes?

Cuando la maquina presenta alguna falla, ¢EI
operario normalmento lo puede reparar?

¢ Los opearios reciben capacitaciones ligadas al
22 |mantenimiento de las maquinas, de parte de la X
empresa

¢La empresa disponde de presuopuesto para el
mantenimiento?

¢Existen evidencias de que la empresa cuenta con
paradas no programadas?

¢ Existe supervision del mantenimieto de las
maquinas?

26 |¢La empresa registra sus gastos de mantemiento? X
¢Existe un plan de compra de repuestos para las
maquinas?

¢ Existe un control de inventarios de herramientas y
respuestos con el que la empresa cuente?

29 | ¢ Existen maquinas inoperativas? X
¢La empresa le da importancia al area de
mantenimiento?

¢Los operarios demandan un tiempo aproximado
de 2 a 3 minutos en reponer una sola aguja?
¢Las maquinas rompen un promedio de 5 agujas Eso depende de la antigliedad de la
diariamente ? maquina

¢Disponemos de informacion util y fiable sobre la Existen cartillas donde se llena la

33 |evolucién del mantenimiento que nos permita tomar| X informacion de lo que se le hace a la
desiciones ? maquina

¢Las herramientas mecanicas se corresponden con
lo gue se necesita ?

¢Las herramientas para el mantenimiento
preventivo se corresponden a lo que se necesita ?
¢ Se hace un mantenimiento de acuerdo a las
instrucciones del feabricante ?

21 X |Sélo si se trata de rotura de aguja.

23

24

25

27

28

30

31

32

35

36

Figura W 4. Cuestionario de Mantenimiento
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®NO

Figura W 5. Grafica del resultado del cuestionario

Se puede concluir con respecto al cuestionario que la empresa Industria KAEL SAC
no cuenta con un plan de mantenimiento preventivo. Puesto que el mantenimiento que se
realiza a las maquinas es mas que todo correctivo y si se presentara alguna parada o averia los
trabajadores lo solucionaran de manera empirica.

Apoyandonos del cuestionario anterior utilizado, traduciremos el diagnostico en una
matriz, donde se podréa visualizar de manera general todos aquellos aspectos a evaluar
respecto asi la empresa esta desarrollando una adecuada gestion de mantenimiento, para que
posteriormente se establezca planes de accion, medicion y evaluacion de indicadores y un
programa de mantenimiento. A continuacion, los aspectos a evaluar en forma general y en

forma especifica:
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ITEM

Aspectos a evaluar

Rendimiento del personal de mantenimiento

Plan de mantenimiento: elaboracion e implementacion

Herramientas y medios tecnicos

Procedimientos: existencia, estructura, implementacion real

Gestion de lainformacion: informes, indicaciones

Control del presupuesto

N|joju|bh|lw]|N

Gestion de seguridad

Figura W 6. Aspectos a Evaluar -Plan de Mantenimiento

ITEM Aspecto a evaluar % Ponderacion |Puntuacion Inicia| Resultado inicial |OBJETIVO|
Plan de mantenimiento: elaboracion e implementacion 30 i} 1] 300
1.2 Implementaci dn del plan de mantenimiento 100%
1.4 Elaboracidn de un plan inicial de mantenimiento, basado en las
instrucciones del fabricante. 100%
1 1.5 Realizar un plan bazado en analisis de fallas que se pretende
evitar 100%
1.6 Evitar el mantenimeinto cormectivo. 100%
1.7 Insentivar el mantenimiento preventiva. 100%
1.8 Realizar un registro de actividades cumplidas. 100%
Rendimiento del personal de mantenimiento 20 03 6 2%
2.1 Elaboracion de un plan de capacitacion para el personal de
mantenimiento 100%
2 2.2 Establecer un plan de contratacidn de personal de
mantenimiento 100%
2.4 Mejarar las condiciones de trabajo 100%
2.5 Realizar un control de las operaciones del personal de
mantenimiento. 100%
Gestion de seguridad 20 03 ] 15%
3.1. Elaboracion de normas y politicas de seguridad y salud
3 ocupaciona 100%
3.2 iImplementacion de EFPs. 100%
3.3 Supervision y control del las normas 550. 100%
Herramientas y medios tecnicos 10 05 5 1%
4.1. Elaboracion de un checklist de herramientas. 100%
4 4.2 Flan de compras de herremientas requeridas 100%
4.3 Realizar una distribucién adecuada de la herramientas. 100%
4.4 Elaboracion de fichas tecnicas dentrode |a planta 100%
Contral del presupuesto 10 03 3 1%
5 5.1 Elaborar una ficha de costos de los repuestos y herramientas 100%
5.2 Identificar el costo de mantenimiento proyectado 1008
5.3 Identificar el costo real utilizado en mantenimienta. 100%
Procedimientos: existenda, estructura, implementacion real 5 05 2.5 Erd
B 6.1 Implementar un drea de mantenimiento. 100%
6.2 Elabaracion de una distribucidn de planta 100%
Gestion de lainformacion: informes, indicadones 5 05 25 3%
7 7.1 |dentificar la documentacidn y los repuestos necesarios para
realizar |as tareas de mantenimiento 100%

Figura W 7. Detalle y Evaluacion del Plan de Mantenimiento
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Apéndice X: Analisis Estructural

En el analisis estructural observaremos el grado de motricidad y dependencia de cada

una de las variables. Es asi que se procedio con la tabulacion de cada una de las variables

‘ Eliminar Datos
ifico

Posibles:

| 2: Moderada
Muy Fuerte

Total Motricidad

0.00|35.00
0.00{47.00
0.00{49.00
0.00{47.00
0.00|57.00
0.00| 8.00
0.00{48.00
0.00{36.00
0.00{48.00
0.00|48.00
0.00|45.00
0.00{48.00
0.00{55.00
0.00({58.00
0.00|45.00
0.00]44.00
0.00{54.00
0.00{36.00
0.00(44.00
0.00]24.00

v21
v22 (0.00{0.00)0.00{0.00{0.00]0.00{0.00{0.00|0.00{0.00{0.00]0.00| 0.00{0.00|0.00| 0.00{0.00{3.00| 0.00
v23(0.00{0.00]2.00{3.00{3.00]0.00{0.00{0.00]1.00{0.00{0.00]0.00| 0.00{0.00|3.00]| 4.00{3.00{ 4.00| 0.00
Total Dependencia |44.00|47.00|48.00(42.00|53.00| 15.00{40.00(21.00| 30.00|35.00(29.00( 39.00| 42.00| 50.00 55.00| 47.00| 55.00| 60.00 { 49.00

Figura X 1. Andlisis Estructural

Luego de ingresar los datos a la matriz, se determiné su posicion en un plano

cartesiano que se dividio en 4 cuadrantes. El resultado fue el siguiente:

455



Clasificacion de Variables segin Motricidad y Dependencia
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Figura X 2. Resumen de posicionamiento de variables internas y externas

En el estudio del analisis estructural nos encontramos frente a un mayor namero de
variables ambiguas tal como se puede apreciar, sin embargo, esto sera solo uno de los

criterios a tomar en cuenta para los objetivos estratégicos.
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Apéndice Y: Evaluacion Econdmica y Financiera del Proyecto

Se realiz6 la evaluacion de estado financiero para saber la situacion actual de la
empresa de KAEL SAC, en la cual se considerd todos los datos generales, ventas, materia
prima, costos de personal de planta, proyeccion de costos, gastos, entre otros datos.
Posteriormente se analizara la situacion considerando la implementacion del proyecto, lo que
finalmente nos dara un resumen de escenario y se mostrara los planes de accion a tomar para

lograr estos puntos.

Situacion sin proyecto
Datos generales de la empresa KAEL SAC
Ope. Planta: 8 horas/turno
2 turnos/dia
26 dias/mes
4,992 horas/afio
Proyeccién de Ventas
0 1 2 3 4 5
Volumen de ventas (unid/afio) 176296 176491 176686| 176881] 177076
|capacidad Utilizada | | 58.77% | sss3w | ss90% |  5896% |  59.03%
|Precio (Soles/unid) | | 539 | 5.55 | 5.72 | 5.89 | 6.07
Datos Materia Prima:
Medida Cant. MP/Prenda | Soles/Cant. MP
HILO yardas 0.700 s/. 0.10
ELASTICO Metro 0.450 s/. 0.15
TELA Metro 0.800 s/. 1.40
ETIQUETAS Pack (500 unid) 0.002 S/. 0.15
HUNTER Pack (500 unid) 0.002 s/. 0.12
Proyeccién de Costo Materia Prima e Insumos
] | 1 | 2 [ 3 [ 4 [ 5 |
Costo MP e Insumos (Soles/afio) [ | 221,787 | 225302 | 225551 | 225801 | 226,050
0 1 2 3 4 5
Costo hilo (soles/afio) 12,341 12,540 12,554 12,567 12,581
Requerimiento (metros/afio) 123,407 123,543 123,680 123,816 123,953
Precio (Soles/metro) 0.1000 0.1015 0.1015 0.1015 0.1015
Elastico (soles/afio) 11,900 12,032 12,046 12,059 12,072
Requerimiento (litros/afio) 79,333 79,421 79,509 79,596 79,684
Precio (Soles/unid) 0.150 0.152 0.152 0.152 0.152
Tela (soles/afio) 197,451 200,635 200,856 201,078 201,300
Requerimiento 1unid/aﬁu] 141,037 141,192 141,348 141,504 141,660
Precio (Soles/unid) 1.400 1421 1421 1421 1421
Etiqueta (soles/afio) 53 53 54 54 54
Requerimiento (unid/afio) 353 353 353 354 354
|_Precio (Soles/unid) 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15
Hunter (soles/afio) 42 43 43 43 43
Requerimiento (unid/afio) 353 353 353 354 354
[_Precio (Soles/unid) 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12
Costo Unitario MP e Insumos (Soles/unid) 1.26 128 1.28 1.28 1.28
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Datos Envase y embalaj

Medida Cant. MP/prenda | Soles/Cant. MP
Bolsas UNID 1.000 0.07
Caja Master UNID 0.020 0.90
|Proyecci6n de Costos de Ei y Embal. |
0 [ 1 [ 2 [ 3 [ 4 [ 5 |
[Costo Envases y Emb. (Soles/afio) [ 15,514 [ 15609 [ 15626 [  1s6a3 [ 15661 |
0 1 2 3 4 5
Bolsas (soles/afio) 12,341 12,416 12,430 12,444 12,457
Requerimiento (bolsas/afio) 176,296 176,491 176,686 176,881 177,076
Precio (Soles/cant) 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07
Caja master (soles/afio) 3,173 3,193 3,196 3,200 3,203
Requerimiento (cajas/afio) 3,526 3,530 3,534 3,538 3,542
Precio (Soles/kg) 0.90 0.90 0.90 0.90 0.90
Costo Unitario Enva. y emb. (Soles/kg) 0.0880 0.0884 0.0884 0.0884 0.0884
Datos Personal:
Costos Personal Cantidad Sueldo Mensual Eesto) Men.sual S/./hr
Promedio
Operarios por turno 15 1200 1643 59.23
Supervisor por turno 2 1870 2560 12.31
7154
Remuneraciéon Mensual s/. 1,200.00
Gratificaciones (1/6 RM) S/. 200.00
RM Promedio S/. 1,400.00
CTS (1/12 RM) s/. 116.67
Essalud (9%) S/. 126.00
Factor = 1.3689
COSTO TOTAL MENSUAL s/. 1,642.67 Factor de sueldo mensual promedio considerando otros beneficios
|Proyeccién de Costos de Personal de Planta |
0 [ 1 [ 2 [ 3 [ 4 [ 5 |
[costo Personal (Soles/afio) [s/. 357,11573] 3678292 | 3788641 | 3902300 | 4019369 |
Datos Servicios:
Cap. Instalada Costo Unitario
| Potencia Instalado Kw/h 110.0 0.11 Soles/Kw-hr |
| Aguam3/h 2.0 0.43 Soles/m3 |
0 1 2 3 4 5
|Capacidad Uti. Potencia Kw/hr 15.0| 16.1] 16.7/ 17.2] 17.9]
|Capacidad Uti. Agua m3/hr 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2
|Proyeccién de Costos de Servicios
0 1 2 3 4 5
Costo Servicios (Soles/afio) 10,760 11,366 11,699 11,976 12,363
Costo Electricidad (Soles/afio) 8,237 8,841 9,170 9,445 9,829
Costo Agua (Soles/afio) 2,523 2,526 2,528 2,531 2,534
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Proyeccion de Costos de Carga Fabril
0 1 2 3 4 5
Costo Carga Fabril (Soles/afio) 367,875 379,196 390,563 402,206 414,300
Costo Personal (Soles/afio) 357,116 367,829 378,864 390,230 401,937
Costo Servicios (Soles/afio) 10,760 11,366 11,699 11,976 12,363
|Costo Unitario de CF (Soles/unid) 2.09 2.15 2.21 2.27 2.34
[Proyeccién de Costos de Fabricacién
0 1 2 3 4 5
Costos de Fabricacién (soles/afio) 605,176 620,107 631,740 643,650 656,011
Costo MP e Insumos (Soles/afio) 221,787 225,302 225,551 225,801 226,050
Envases y Embalaje (Soles/afio) 15,514 15,609 15,626 15,643 15,661
Carga Fabril (Soles/afio) 367,875 379,196 390,563 402,206 414,300
Costo Unitario de Fabricacién (Soles/unid) 3.43 3.51 3.58 3.64 3.70
Proyecci6n Gastos de operacion
Datos:
|Gastos de Ventas | 3%|
|Gastos de Administracién | 8%|
0 1 2 3 4 5
Gastos de Operacién (soles/afio) 104,526 107,781 111,137 114,597 118,165
Gastos de Ventas (Soles/afio) 28,507 29,395 30,310 31,254 32,227
Gastos Admi. (Soles/afio) 76,019 78,386 80,827 83,343 85,938

Figura Y 1. Situacion sin proyecto

Luego de mostrar el estado actual de la empresa KAEL SAC, podremos realizar la

evaluacion financiera con la supuesta implementacion del proyecto.

Situacion con proyecto
Datos generales de la empresa KAEL SAC
11.50% | Ope. Planta: 8 horas/turno
2 turnos/dia
26 dias/mes
4,992 horas/afio
27.00%
Proyeccion de Ventas
0 1 2 3 4 5
Volumen de ventas (unid/afio) 178,496 199,023 221,910 247,430 275,884
Capacidad Utilizada 57% 64% 71% 79% 88%
Precio (Soles/unid) 5.39 5.55 5.72 5.89 6.07
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Datos Materia Prima:

N Cant. Soles/Cant.
Medida | o prenda MP
HILO yardas 0.750 S/. 0.10
ELASTICO Metro 0.450 S/. 0.15
TELA Metro 0.800 S/. 1.40
ETIQUETAS Pack (500 unif 0.002 S/. 0.15
HUNTER Pack (500 uni| 0.002 S/. 012
Proyeccién de Costo Materia Prima e Insumos
[ | 1 2 | 3 ] 4 5 |
Costo MP e (Soles/afio) [ 225447 255,076 | 284410 | 317,117 353,586 |
0 1 2 3 4 5
Costo hilo (soles/afio) 13,387 15,151 16,893 18,836 21,002
Requerimiento (metros/afio) 133,872 149,267 166,433 185,572 206,913
Precio (Soles/metro) 0.1000 0.1015 0.1015 0.1015 0.1015
Elastico (soles/afio) 12,048 13,568 15,129 16,869 18,808
Requerimiento (litros/afio) 80,323 89,560 99,860 111,343 124,148
Precio (Soles/unid) 0.150 0.152 0.152 0.152 0.152
Tela (soles/afio) 199,915 226,249 252,268 281,278 313,625
Requerimiento (unid/afio) 142,797 159,218 177,528 197,944 220,707
Precio (Soles/unid) 1.400 1.421 1.421 1.421 1.421
Etiqueta (soles/afio) 54 60 67 75 84
Requerimiento (unid/afio) 357 398 444 495 552
Precio (Soles/unid) 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15
Hunter (soles/afio) 43 48 54 60 67
Requerimiento (unid/afio) 357 398 444 495 552
Precio (Soles/unid) 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12
|Costo Unitario MP e (Soles/unid) 1.26 1.28 1.28 1.28 1.28
Datos Envase y embalaj
Medida Cant. Soles/Cant.
MP/prenda MP
Bolsas UNID 1.000 0.08
Caja Master UNID 0.020 1.10
|Proyecci6n de Costos de Envases y I
[ I 1 2 [ 3 ] 4 5 |
[Costo Envases y Emb. (Soles/afio) 17,314 19402 | 21633 | 24121 26,895 |
0 1 2 3 4 5
Bolsas (soles/afio) 13,387 15,001 16,726 18,650 20,795
Requerimiento (bolsas/afio) 178,496 199,023 221,910 247,430 275,884
Precio (Soles/kg) 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08
Caja master (soles/afio) 3,927 4,400 4,906 5,471 6,100
Requerimiento (cajas/afio) 3,570 3,980 4,438 4,949 5,518
Precio (Soles/kg) 1.10 1.11 1.11 1.11 1.11
Costo Unitario Enva. y emb. (Soles/kg) 0.0970 0.0975 0.0975 0.0975 0.0975
Datos Personal:
Costo
Costos Personal Cantidad Sueldo Mensual Mensual S/./hr
Promedio
Operarios por turno 14 1200 1643 55.28
Supervisor por turno 1 1870 2560 6.15
61.44
Remuneracién Mensual S/. 1,800.00
Gratificaciones (1/6 RM) S/.  300.00
RM Promedio S/. 2,100.00
CTS (1/12RM) S/. 175.00
Essalud (9%) S/. 189.00
Factor = 1.3689
COSTO TOTAL MENSUAL S/. 2,464.00 Factor de sueldo mensual promedio considerando otros beneficios
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|Proyecci6n de Costos de Personal de Planta |
0 1 2 3 4 5
|Costo Personal (Soles/afio) S/. 306,685.87 | 322,020.2 338,121.2 355,027.2 372,778.6
Datos Servicios:
Cap. Instalada | Costo Unitario
Potencia Instalado Kw/h 110.0 0.11 Soles/Kw-hr
Aguam3/h 20 043 Soles/m3
0 1 2 3 4 5
Capacidad Uti. Potencia Kw/hr 62.9 70.2 78.2 87.2 97.3
Capacidad Uti. Agua m3/hr 1.1 13 1.4 1.6 1.8
|Proyecci6n de Costos de Servicios
0 1 2 3 4 5
Costo Servicios (Soles/afio) 37,013 41,269 46,015 51,307 57,207
Costo Electricidad (Soles/afio) 34,557 38,531 42,962 47,902 53,411
Costo Agua (Soles/afio) 2,456 2,739 3,053 3,405 3,796
Proyeccion de Costos de Carga Fabril
0 1 2 3 4 5
Costo Carga Fabril (Soles/afio) 343,699 363,289 384,136 406,334 429,986
Costo Personal (Soles/afio) 306,686 322,020 338,121 355,027 372,779
Costo Servicios (Soles/afo) 37,013 41,269 46,015 51,307 57,207
[costo Unitario de CF (Soles/kg) 1.93 1.83 1.73 1.64 1.56
|Proyecci6n de Costos de Fabricacién
0 1 2 3 4 5
Costos de Fabricacién (soles/afio) 586,460 637,767 690,179 747,572 810,467
Costo MP e Insumos (Soles/afio) 225,447 255,076 284,410 317,117 353,586
Envases y Embalaje (Soles/afio) 17,314 19,402 21,633 24,121 26,895
Carga Fabril (Soles/afio) 343,699 363,289 384,136 406,334 429,986
Costo Unitario de Fabricacién (Soles/kg) 3.29 3.20 3.11 3.02 2.94
Proyeccion Gastos de operacién
Datos:
Gastos de Ventas 3%
Gastos de Administracion 7%
0 1 2 3 4 5
Gastos de Operaci6n (soles/afio) 91,399 104,967 120,549 138,445 158,997
Gastos de Ventas (Soles/afio) 24,052 27,623 31,723 36,433 41,841
Gastos Admi. (Soles/afio) 67,346 77,344 88,826 102,012 117,156

Figura Y 2. Situacion con proyecto implementado
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[ en Tangiblese | ol
Deprec. Y
a PARCIAL | SUBTOTAL
ITEM PARTIDA CANTIDAD | UNIDAD P.U.US$ Amort
uss$ uss N 5
Tributaria
1 Activos Intangibles 50,000 1|afio
1.01 Estudio de Ingenieria y Consultorias 1 und 15,000 15,000
1.02 Sistemas de informacion 1 und 30,000 30,000
1.03 Capacitacion de personal 1 und 5,000 5,000
TOTAL US$ 50,000
! en Capital de Trabajo Sin Proyecto
Datos:
Proyecciones Ventas -1 0 1 2 3 4 5
Ventas (soles/afio) 684,927 950,233 979,823 | 1,010,333 | 1,041,791 | 1,074,228
Volumen de ventas (unid/afio) 129,721 176,296 176,491 176,686 176,881 177,076
Precio (Soles/unid) 5.28 5.39 5.55 5.72 5.89 6.07
Proyecciones Costos de Fabricacion | -1 I 0 | 1 I 2 I 3 I 4 I 5 |
[Costos de Fabricacién (soles/afio) [ | 436210 | 605176 | 620,107 | 631,730 | 643,650 | 656,011 |
64%
Proyecciones Gastos de Operacion | -1 | 0 | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 |
[Gastos de Operacién (soles/afio) [ | 75342 [ 104526 [ 107,781 [ 111,137 [ 114597 | 118165 |
11.00%
Actual
Dias promedio Cuentas por cobrar 30
Dias promedio de Inventario 10
Dias promedio Cuentas por pagar 20
Método Contable
-1 0 1 2 3 4 5
Inversién en CT (soles/afio) 98,341 136,433 140,360 144,099 147,948 151,924
Inversion CT - Cuentas x cobrar (soles/afio) 56,295 78,101 80,533 83,041 85,627 88,293
Inversion CT - Inventario (soles/afo) 14,015 19,444 19,942 20,353 20,774 21,210
Crédito CT - Cuentas x pagar (soles/afio) 28,030 38,888 39,884 40,706 41,548 42,421
Incr | en CT (soles/afio) 98,341 38,092 3,927 3,740 3,849 3,975
Recuperacién de CT (soles/afio) 151,924
Inversiones en Capital de Trabajo Con Proyecto
Datos:
Proyecciones Ventas -1 0 1 2 3 4 5
Ventas (soles/afio) 684,927 962,091 | 1,104,914 | 1,268,938 | 1,457,312 | 1,673,650
Volumen de ventas (kg/afio) 129,721 178,496 199,023 221,910 247,430 275,884
Precio (Soles/kg) 5.28 5.39 5.55 5.72 5.89 6.07
Proyecciones Costos de Fabricacion | -1 | 0 | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 |
[Costos de Fabricacién (soles/afio) [ | 436210 [ 586460 | 637,767 | 690,179 | 747,572 | 810467 |
Proyecciones Gastos de Operacién | -1 I 0 | 1 2 3 I 4 I 5
|Gastos de Operacién (soles/afio) [ [ 75342 | 91,399 | 104967 | 120549 | 138445 [ 158,997 |
Actual Después
Dias promedio Cuentas por cobrar 30 30
Dias promedio de Inventario 10 10
Dias promedio Cuentas por pagar 20 20
Método Contable
-1 0 1 2 3 4 5
Inversién en CT (soles/afio) 42,280 60,505 70,466 82,085 95,505 111,000 0
Inversion CT - Cuentas x cobrar (soles/afio) 56,295 79,076 90,815 104,296 119,779 137,560 0
Inversion CT - Inventario (soles/afio) 14,015 18,571 20,349 22,212 24,274 26,561 0
Crédito CT - Cuentas x pagar (soles/afio) -28,030 -37,143 -40,698 -44,423 -48,549 -53,121 0
Incr | en CT (soles/afio) 42,280 18,224 9,961 11,619 13,420 15,495
Recuperacién de CT (soles/afio) 111,000
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Cdlculo de los Gastos No Desembolsables

Amortizacion

Inversion 1 2 3
Amortizacién (soles/afio) 50,000 50,000 0 0
Activos Intangibles 50,000 50,000
Flujo de Caja sin Proyecto
| o | 1 2 3 4 5
Ingresos 950,233 979,823 1,010,333 1,041,791 1,074,228
Costos de Fab. (Sin Depr) -605,176 -620,107 -631,740 -643,650 -656,011
Utilidad Bruta 345,057 359,716 378,592 398,141 418,217
G. Administracién -76,019 -78,386 -80,827 -83,343 -85,938
G. Ventas -28,507 -29,395 -30,310 -31,254 -32,227
Depreciacidon
Amortizaci.
Utilidad Operativa 240,531 251,936 267,456 283,544 300,052
Impuesto Renta -70,957 -74,321 -78,899 -83,645 -88,515
Utilidad Neta 169,575 177,615 188,556 199,899 211,537
Depreciaciéon
Amortizaci.
F.C. Operativo 169,575 177,615 188,556 199,899 211,537
Inv. Tangibles
Inv. Intangibles
Inv. Capital ¢ -38,092 -3,927 -3,740 -3,849 -3,975 0
Recuperaciéon de CT 53,583
V.R.
F.C. Econémi -38,092 165,648 173,875 184,707 195,923 265,120
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Flujo de Caja Con Proyecto

0 2 3 4 5
Ingresos 962,091 1,104,914 1,268,938 1,457,312 1,673,650
Costos de Fab. (Sin Depr) -586,460 -637,767 -690,179 -747,572 -810,467
Utilidad Bruta 375,632 467,147 578,759 709,740 863,183
G. Administracién -67,346 77,344 -88,826 102,012 -117,156
G. Ventas -24,052 -27,623 -31,723 -36,433 -41,841
Depreciacién
Amortizaci. -50,000 0 0 0 0
Utilidad Operativa 234,233 362,180 458,210 571,295 704,187
Impuesto Renta -69,099 -106,843 -135,172 -168,532 -207,735
Utilidad Neta 165,134 255,337 323,038 402,763 496,452
Depreciacién 0 0 0 0 0
Amortizaci. 50,000 0 0 0 0
F.C. Operativo 215,134 255,337 323,038 402,763 496,452
Inv. Tangibles
Inv. Intangibles -50,000
Inv. Capital de Trabajo -18,224 -9,961 -11,619 -13,420 -15,495 0
Recuperacién de CT 68,719
V.R.
F.C. Econémico Proy. -68,224 205,173 243,718 309,618 387,268 565,171
1 0 2 3 4 5

Flujo de caja incremental del
Proyecto -30,132 39,525 69,843 124,911 191,345 300,051
Prestamo
Amortizacion
Gasto Financiero
Escudo Fiscal
F.C. Financiero -30,132 39,525 69,843 124,911 191,345 300,051

COK 18%

VANE 359,397

TIRE 195%

B/CE 13

Figura Y 3. Evaluacién econémica de proyecto
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Apéndice Z: Plan de Mejora de Distribucion de Planta

Luego de analizar la distancia y la cantidad de materia prima que se mueve entre las
diferentes areas de la empresa, se decidio realizar una redistribucion de planta, pero para ello
se tuvo que realizar un andlisis para poder hallar la matriz de cantidad, distancia y esfuerzo de
la distribucion antigua de la planta y de la nueva distribucién propuesta, para poder confirmar

que efectivamente realizar la redistribucién fuera beneficioso.

. Peso
L. Cantidad de . . .
Cadigo Proceso unitario Unidad Secuencia
produc.
(kg)

A ALMCEN DE MP 1 9|Kg ABAC
B AREA DE CORTE 480 0.02|Kg BC
C AREA DE PRODUCCION 80 0.10|Kg CD
D Estampado y acabado 80 0.10|Kg DE
E Planchado 80 0.10|Kg EF
F Inspeccion 80 0.10|Kg FG
G Despacho 80 0.10|Kg GH
H ALMACEN DE PT Kg

Figura Z 1. Distribuciéon de los procesos
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A ALMCEN DE MP 9(Kg
B AREA DE CORTE 8.20(Kg
C AREA DE PRODUCCION 8.20|Kg
D Estampado y acabado 8.20|Kg
E Planchado 8.20|Kg
F Inspeccion 8.20(Kg
G Despacho 8.20|Kg
H ALMACEN DE PT O[Kg

Figura Z 2. Distribucion de carga de MP por proceso
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A B C D E F H
A 9 9
B 9 8.2
C 9 8.2 8.2 -
D - 8.2 8.2
E 8.2 8.2
F 8.2 8.2
G 8.2 8.2
H 8.2
Figura Z 3. Matriz cantidad distribucion inicial
A B C D E F H
A 21 22.5
B 21 26.75
C 22.5 26.75 18 -
D 18 5.2
E 5.2 10.6
F 10.6 2.5
G 2.5 22.6
H 22.6
Figura Z 4. Matriz distancia distribucion inicial

A B C D E [F G H
A 189 202.5 - - - - -
B 189 219.35 -
C 202.5 219.35 147.6
D - 147.6 42.64 -
E 42.64 86.92
B 86.92 20.5 -
G 20.5 185.32
H 185.32 1093.83

Figura Z 5. Matriz esfuerzo distribucién inicial
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DISTANCIA ENTRE AREAS DE LA EMPRESA
TRAMOS DISTANCIAEN M
AB 21m
AC 22.5m
BC 26.75
CD 18m
DE 5.2m
EF 10.6m
FG 2.5m
GH 22.6m
Figura Z 6. Distancia entre areas de la empresa (distribucion inicial)
2 3
| u’ ') 1! M [
a ALMACEN
CORTE m
J v U » ﬂ = —‘n— = m--.‘A -
Koo B 7|
) 1 PRODUCCION
\ L A LN o —

Figura Z 7. Plano planta tercero piso (distribucion inicial)
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Figura Z 8. Plano planta segundo piso (distribucion inicial)

Luego de realizar el estudio y analisis de las distancias recorridas, las cantidades de
materia prima que se mueve en toda la planta y luego de obtener el esfuerzo final para los
operarios en el proceso productivo el cual nos dio 1093.83, se decidié empezar a realizar la
redistribucion de la planta con el fin de reducir el esfuerzo final.

Para esta nueva redistribucién se tomo en cuenta que seré vital tener el almacén de
materia prima cerca al area de corte y de produccion, ya que son las areas que mas
interactlan y en las cuales se concentran mas los tiempos, por ello se opt6 por hacer un
cambio de almacenes y poder ubicar el almacén de materia prima en el tercer piso, junto al
area de corte y de produccidn. Por otro lado, se tenia 2 area de cortes separadas, ya que
inicialmente solo se manejaba un area de corte la cual era suficiente, sin embargo, por el
aumento de la demanda se implement6 un area mas de corte la cual se ubico en el segundo
piso provisionalmente, de esta manera también se deicidio unificar las 2 areas de corte en una
sola y su nueva ubicacion sera en el tercer piso junto al almacén de materia y prima y al area

de produccion. Una vez realizado estos cambios nos deja finalmente que el almacen de
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productos terminados se ubicara en el segundo piso, lo cual hara mas sencillo la tarea de los

operarios al momento de realizar un envid.

A B C D E G H
A 9 9 - -
B 9 8.2 - -
C 9 8.2 8.2 - -
D - 8.2 8.2 - -
E - 8.2 8.2 -
F - - 8.2 8.2 -
G - - 8.2 8.2
H _ - - 8.2
Figura Z 9. Matriz de cantidad distribucion final

A B C D E F G
A 9.2 6.9 -
B 9.2 2 -
C 6.9 2 20.4 -
D - 20.4 5.2
E - 5.2 10.6
F - - 10.6 2.5
G - - 2.5 6.75
H - - - 6.75

Figura Z 10. Matriz de distancia distribucion final

A B C D E F G H
A 82.8 62.1 - - - - -
B 82.8 16.4 -
C 62.1 16.4 167.28 -
D - 167.28 42.64 -
B 42.64 86.92
F 86.92 20.5 -
G 20.5 55.35
H 55.35 533.99

Figura Z 11. Matriz de distancia distribucion final
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DISTANCIA ENTRE AREAS DE LA EMPRESA
TRAMOS DISTANCIAEN M

AB 9.2m
AC 6.9m
BC 2m

CD 20.4m
DE 5.2m
EF 10.6m
FG 2.5m
GH 6.75m

Figura Z 12. Distancia entre areas de la empresa (distribucion final)
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Apéndice AA: Plan de Mejora de Clima Laboral

Lo que se busca con el este plan es poder mejorar el medio ambiente fisico y humano
en el que los trabajadores de Industrias Kael se desarrollan para poder alcanzar la satisfaccion
personal, lo cual estara relacionado a la forma de comunicarse entre todos y a la cultura de

integracion de la empresa.

Implementacién de feedback

Se coordind la implementacién del feedback en la empresa, para ello se realizé una
presentacion a los colaboradores acerca del tema en mencion, con el objetivo de dar a
conocer los pasos y pautas tanto para las personas que daran el feedback y de igual manera
para las personas que recibiran el feedback. De igual manera se explico las ventajas que tiene
esta herramienta de comunicacion interna para lograr alcanzar un aumento de sentimiento de
pertenencia, mejorar el rendimiento laboral, potenciar los puntos fuertes de cada empleado,

estrechar la relacion entre empleado — empleador.
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Figura AA 1. Presentacion Feedback

Pasos para dar feedback

1. Comprobar hechos para crear un marco comun de entendimiento
2. Describir la conducta del otro
3. Explicitar las consecuencias
4. Silencio v libertad

Figura AA 2. Presentacion Feedback
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Pautas para dar feedback

Barscar el momento
PO

Empsazary acabar

o v Sar brave y conciso

Centrarse an
Repetir el conducta del
i Facephor
cicloy
rmedir
avances

CENMrarse &n comd
s sEntimos

Agradecar la

. Separar temas
escuchay atemcdn =

Figura AA 3. Presentacion Feedback

Para poder continuar con la implementacion del feedback, se realizé un calendario
para tener mapeado las fechas en las cuales cada trabajador va a tener su feedback,
posteriormente se vera el horario mas oportuno en el dia. Ademas de ello se cre6 un formato
para que luego de realizar el feedback, quede constancia acerca de los temas tratados, metas

planteadas, fechas, observaciones.
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empleados.

Feedback Industrias Kael

ALA

bre del trabajador: Jairo Reyes Parra J
Fecha | 19/08/2019 Departamento | Ventas |
Evaluacién de acuerdo al
Objetivos por alcanzar Logro (%) Observaciones
Visitar 10 clientes nuevos en el mes
Alcanzar un promedio mensual de
venta de 20000 unidades
Entregar en el tiempo acordado todos
0s pedidos a nuestros clientes
Contactar 15 nuevos clientes en el
mes
Crecer un 20% en presencia en redes
sociales
Disminuir en 25% las quejas de los
clientes
0y A g
.
Aprobade gdr</ ¢ (¢ (L

b it

REPRESENTANTE LEGAL
INDUS "RIAS KAEL SAC

Cine en el Trabajo

Actividades de integracion

Figura AA 4. Formato de registro Feedback
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Se estipuld que para realizar el feedback el periodo debera ser bimestral y cada

personal tendra un file donde se guardara todo el historial de sus feedback.

Para lograr crear un ambiente mas amigable y empaético entre todos los colaboradores,
se decidié implementar algunas actividades de integracion, estas actividades lo que buscan es

promover el trabajo en equipo y de igual manera mejorar la comunicacion entre todos los

A continuacion, tenemos dos actividades que se implementaron en Industrias Kael.

Esta actividad consiste en poder juntar a los trabajadores al finalizar la jornada el dia

sébado o viernes, para poder ver una pelicula en las instalaciones de la empresa, ya que al




contar con un espacio amplio en el tercer piso y ademas un proyector, reune todo lo necesario

para poder efectuar esta iniciativa.

Para poder elegir la pelicula a proyectar, se realizara una votacion entre 3 opciones,

las cuales se circularan en toda la empresa para que los trabajadores puedan votar y asi elegir

la ganadora.

mes de setiembre

Peliculas para elegir en el

Th purge

del afio todos se podran
matar sin ser juzgados

Nombre Avengers: End game Bajo eI mismo techo
Genero Ciencia ficcion-Thriller | Accidn - Super herores Comedia romantica
Duracion 1:40 h 3:02h 1:25h
Entre en rigor una nueva . Los 2 padrinos del bebe
| La ultima lucha entre los X 4
A 2 ley en U.S.A donde un dia se juntan para criar a su
Sinopsis vengadores y thanos por

la Tierra

ahijado, finalmente
terminan enamorandose

Figura AA 5. Formato para votar por pelicula

Este formato comprenderéa diferentes criterios de las opciones de pelicula como el

género, duracion y sinopsis. Se ejecuto esta iniciativa una vez al mes y las propuestas de las

tres opciones de peliculas para votar las propondran cada area una vez al mes.

Deportes Kael

Industrias Kael tiene la propuesta de promover el deporte entre sus trabajadores, para

ello dio las facilidades de alquiler de canchas deportivas en los alrededores de la empresa. Se

establecio brindar el alquiler de canchas para futbol y voley en un principio. Para ello se

realiz6 una ficha de inscripcidn con las personas a participar en la actividad deportiva con el

fin de confirmar la asistencia y poder realizar el alquiler con la anticipacion necesaria.
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[ LISTA DEPORTE INDUSTRIAS KAEL

[ DEPORTE : FUTBOL [ recua |
Apellidos y nombre Area DNI

1) GIRON LAVADO JOEL ANTONIO Produccién 45109878
2) HUAYASCACH!I RONCEROS ROEL Mantenimiento 72355474
3) DIAZ AYALA EDWARD NICOLAS Produccién 70364273
4) REBAZA CHAVEZ JUAN F Acabado F2ANS
5) BALTAZAR ZEVALLOS JESUS JEFFERSON | Acabado Fossime
6) REYES PARRA JAIRO ANDRE Ventas i
7) RUIZ MAYURI ALFONSO EDGAR Produccién 1212960
8) LOPEZ JIMENEZ MIGUEL HORTENCIO Administracién 70364461
9) HUAYTA VALENZUELA MICHAEL LEONEL _[Transporte 72004076
10) BENITES CHAVEZ EDSON Produccién 76746961
11) SAAVEDRA LOPEZ ANTONIO Produccién 72224408
12) MATOS ESPINOZA ANDRE Ventas 73318517

Figura AA 6. Lista de participantes en actividad deportiva

Cumplimiento de metas

Para realizar esta actividad se desarroll6 un formato para poder controlar el avance
que tiene cada trabajador en su area, de esta manera se vera en el dia a dia como se ha
desarrollado cada empleado en sus funciones y que tan cerca esta de su meta. Se tendran

metas diferentes para cada una de las areas dependiendo del grado de dificultad de sus

actividades.
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( CONTROL DE CUMPLIMIENTO DE METAS ]

| AREA: ACABADO ]

Objetivo por alcanzar: 2000 unidades | [Fecha de inicio | ]
Periodo a evaluar: Mensual
Condicién final: Elasticado cintura

Avance promedio Aok el % alcanzado

Apellidos y nombre diario final

GIRON LAVA DO JOEL ANTONO
VALDERRAMA SALAS NORMA

CURA RANOS ELI GABRELA
CORRALES MORMONTOY MARIA ELENA
VALDERRAMA SALAS LUCA

RUZ MAY URI ALFONSO EDGAR
VENTURA SANDOVAL FLOR DE MARIA
(MANCO ABURTO MARIA NATNDAD
VALDEZ NUREZ SUGED! DEL ROSARD
OBALLE GUTERREZ GLORI SOLEDAD
TACO GAY 0S50 SRICELA

ezt Mol

u'g(&'ré(;%?%véi
REPRESENTANTE LEGAL

o AL
INDUS "RIAS NAEL S A

W 00N U o& W

=
(=]

=
[~

Figura AA 7. Formato de avance de metas por areas

Los que logren alcanzar los mayores puntajes terminado el mes, seran beneficiados

con las siguientes recompensas:

Tendran derecho a 1 dia libre, que podréa efectivo en los siguientes 2 meses y

serd previa coordinacion con su superior.

e Podran acompafiar a la gerente general en uno de los viajes que se programan
a los clientes fuera de Lima.

e Tendra un bono adicional al recibir su remuneracion.

e Podrén acceder a un curso en relacion al rubro textil y/o en relacién a la

mejora de la empresa, previo acuerdo con la gerente general, para poder

establecer un monto maximo. Al finalizar el curso deberan exponer todo lo

aprendido ante todo el personal de Industrias Kael.
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Apéndice AB: Plan de Mejora Satisfacion al Cliente

Para el desarrollo del plan de satisfaccion al cliente Industrias Kael buscara cumplir
con las expectativas de sus clientes e incluso superarlas, para ello decidié ademas de brindar
un producto de calidad, tener en cuenta servicios adicionales para una mejor comunicacion
con el cliente, afianzar lazos comerciales y tener un mejor control de la informacion de
nuestros clientes y de igual manera de cualquier tipo de reclamo o sugerencia.

Las actividades propuestas para el cumplimiento de este plan seran las siguientes:

Google calender

Para realizar un mejor seguimiento a nuestros clientes y potenciales clientes, se
decidid que se deberia tener un calendario de visitas establecido para todo el afio, para que de
esta manera la empresa pueda programar mejor sus visitas a los clientes en provincia, los
cuales son los que normalmente piden ser visitados y de esta forma puedan ver los nuevos
productos y recibir informacion importante para su negocio. Es por ello que se opt6 por usar

la herramienta google calender, la cual te facilita el acceso a un calendario en internet.

Today < > August 2019 Q @ @ Monh -

SUN MON TUE WED THUY FR SAT
28 29 30 31 Aug 1 2 3

Independence Day Independence Day (day  J§ Public Sector Holiday

25 26 27 28 29 30 31

Public Sector Holiday Santa Rosa De Lima

Figura AB 1. Google calender mes de agosto 2019
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Esta herramienta permitira tener un mejor control para las visitas programadas y de

igual manera una mejor vision de disponibilidad en tiempo de real ante la solicitud de un

cliente para ser visitado, ya que google calender te permite realizar diferentes modificaciones,

agregar notas o eventos en tiempo real y visualizar los dias festivos segun el pais donde estés.

Para el caso de Industrial Kael serd de suma importancia tener identificados las fechas

festivas mas importantes en provincia, especificamente en los departamentos o ciudades en

los cuales tiene mas clientes y por ende en donde realizaran mas visitas, por ello se realiz

una investigacion para determinar las fechas festivas, épocas de lluvia y otros factores que

harian maés dificil las visitas y los cuales se busca evitar.

Fechas festivas en Loreto

Fechas principales Lugar Festividades
Aniversario del arribo al puerto de los buques
5/01/2019 . . , i
Iquitos de la Marina de Guerra (el bergantin Préspero
Creacion politica del Departamento
7/02/2019 e -
7 de febrero Maritimo Militar de Loreto
13/02/2019 Iquitos Fiesta de carnavales
Domingo de ramos Iquitos Procesion de Palmas
5/06/2019 Maynas San Antonio, danza de los cabezones
24/06/2019 Region Amazonica Fiesta de San Juan
25/06/2019 - 29/06/2019 Iquitos Fiesta de San Pedro y San Pablo
16/07/2019 16 de julio Fiesta Patronal de la Virgen del Carmen
finales de Julio y comienzos de agosto [Lamas Fiesta de la Santa Cruz de los Motilones
27/07/2019 - 29/07/2019 Requena Feria Agropecuaria Artesanal de Jenaro Herrera
04/08/2019 - 15/08/2019 Yurimaguas La Virgen de las Nieves
30/08/2019 Loreto Fiesta de los Chayahuitas
8/09/2019 Maynas Nuestra Sefiora de la Natividad
22/09/2019 -26/09/2019 Iquitos Santo Tomas
1/11/2019 Iquitos Fiesta de los Telentenos y del Amana
07/12/2019 - 09/12/2019 Loreto Fiesta de la Inmaculada Concepcidn

Figura AB 2. Cuadro de fechas festivas Loreto

480




Temperatura
La temporada calurosa dura 3,1 meses, del 30 de agosto al 1 de diciembre, y la temperatura méxima promedio diaria es mas
de 31 °C. El dia mas caluroso del afio es el 4 de octubre, con una temperatura maxima promedio de 32 °C y una temperatura
minima promedio de 23 °C.
La temporada fresca dura 1,8 meses, del 29 de mayo al 24 de julio, y la temperatura maxima promedio diaria es menos de
30 °C. El dia mas frio del afio es el 19 de julio, con una temperatura minima promedio de 22 °C y maxima promedio de 30 °C.
Temperatura maxima y minima promedio
fresco muy caliente
40°C
35°C 29 may. 19 jul 3:? a:gé) 320% ;f%
¢ s0c Lo Alta
30°C -
25°C
— SO - Baja
20°C 23°C 22°°C 22°C 23°C 23°C
15°C
10°C
5°C
0°C
5°C
-10°C
-15°C
-20°C
ene. feb. mar abr. may. jun jul ago. sept. oct nov. dic

Figura AB 3. Grafico de temperaturas promedio en Loreto

Segun la informacion presentada, esto nos indica que la temporada ideal para
viajar a Loreto seria en los meses de mayo hasta inicios de agosto, ya que de esta manera
evitamos las fechas de lluvia y de temperaturas muy altas. Se debera tener en cuenta el
cuadro de fechas festivas para evitar realizar alguna visita en los mismos dias, ya que se sabe
que en provincia muchas veces los negocios suelen paran sus actividades por las

celebraciones.
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Fechas festivas en Trujillo

20al 30de Enero Concurso Nacional de Marinera Trujillo Folklore Nacional
20de Enero Feria de San Sebastian Chepén Folklore Nacional

28 de Enero Fiesta Patronal del Sefior de la Piedad Simbal Folklore religioso

01 de Febrero Feria del Sefior de los Milagros Paijan Folklore religioso
02 al 06 de Febrero Fiesta ala Virgen del Socorro Huanchaco Folklore religioso
14 de Febrero Fiesta de San Valentin Trujillo Juvenil religioso
02 al 15 de Marzo Festividad de San Pedro Salaverry Folklore religioso
15 de Marzo Fiesta ala Virgen de Guadalupe Pacasmayo Folklore religioso

17 de abril Fiesta de Toribio de Mogrovejo Pataz Tayabamba | Folklore religioso

05 al 15 de Mayo

Fiesta de San Isidro Labrador

Moche

Folklore religioso

15 de Mayo Fiesta al Sefior de Huaman Caserio de Huaman | Folklore Religioso
23 de Junio Fiesta a San Juan Bautista Ascope Folklore Religioso
24 de Junio Feria Patronal Julcan Civico Religioso
29 de Junio Fiesta de San Pedro y San Pablo San Pedro de Lloc |Folklore Religioso
25 de Julio Fiesta al Apostol Santiago Santiago de Chuco |Folklore Religioso
27 de Julio Feria de San Miguel Coina Folklore Religioso
28 de Julio Fiesta Al Sefor de la Cafa Chiclin Folklore Religioso
15 de Agosto Fiesta ala Virgen de La Asuncién Poroto Folklore Religioso
15 de Agosto Fiesta de la Virgen de Alta Gracia Huamachuco Folklore Religioso
30de Agosto Feria a Santa Rosa de Lima Angasmarca Folklore Religioso
20al 30de Setiembre Festival Internacional de la Primavera Trujillo Folklore Urbano
05 de Octubre Fiesta al Sefior Nazareno Agallpampa Folklore Religioso
16 al 21 de Octubre Semana Jubilar a Santa Lucia Moche Folklore Religioso
08 de Diciembre Feria alalnmaculada Concepcién Salaverry Folklore Religioso
08 de Diciembre Feria de la Virgen de Guadalupe Guadalupe Folklore Religioso
01 al 12 de Diciembre Fiesta ala Virgen de los Dolores Viru Folklore Religioso
05 al 11 de Diciembre Fiesta Patronal Pataz Folklore Religioso
13 al 16 de Diciembre Fiesta alaVirgen de la Puerta Otuzco Folklore Religioso
29 de Diciembre Aniversario de la Independencia de Trujillo Trujillo Folklore Civico

Figura AB 4. Cuadro de fechas festivas Trujillo
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Temperatura

21°C.

40°
35°
30°
25°
20°
15°
10°

-10°
-15°
-20°

OO0 00000000000

La temporada templada dura 2,6 meses, del 16 de enero al 5 de abril, y la temperatura méaxima promedio diaria es méas de
25 °C. El dia més caluroso del afio es el 7 de marzo, con una temperatura maxima promedio de 26 °C y una temperatura
minima promedio de 21 °C.

La temporada fresca dura 4,0 meses, del 6 de julio al 6 de noviembre, y la temperatura maxima promedio diaria es menos de
22 °C. El dia més frio del afio es el 23 de septiembre, con una temperatura minima promedio de 17 °C y maxima promedio de

Temperatura maxima y minima promedio

caliente fresco
16 ene. 7 AlE e
25°C....28.C 6 jul. 23sept 6oV
2206, 220C, Alta

50 °C Al S—————— Baja
18°C 17 °C 17 °C
ene. feb. mar abr may jun jul. ago. sept. oct nov  dic

Figura AB 5. Grafico de temperaturas promedio en Trujillo

Segun la informacidn presentada, esto nos indica que la temporada ideal para viajar a

Trujillo seria en los meses de julio hasta noviembre, ya que de esta manera evitamos las

fechas de lluvia y de temperaturas muy altas. Se debera tener en cuenta el cuadro de fechas

festivas para evitar realizar alguna visita en los mismos dias, ya que se sabe que en provincia

muchas veces los negocios suelen paran sus actividades por las celebraciones.
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Fechas festivas en Arequipa

6de enero Tiabaya

Bajada de los Reyes y sacudimiento de los perales

20de enero San Juan de Sihuas, Condesuyos

Condesuyos Fiesta del Sefior de la Sentencia

1-4 de febrero Caraveli

Fiesta de la Virgen del Buen Paso

19 de febrero Diversas provincias de la region

Fiesta de la Virgen de la Candelaria

Febrero Toda laregién Carnavales
Marzo Toda laregion Semana Santa

1de mayo Distrito de Polobaya, Arequipa Fiestay peregrinacion al Santuario de la Virgen de Chapi
1-3de mayo Toda la regién Fiesta de las cruces

15 de mayo Diversas provincias de Arequipa Fiesta de San Isidro Labrador

24 de junio Distrito de Yanahuara, Arequipa Fiesta de San Juan Bautista

27de julio Tiabaya Fiesta de la Virgen del Perpetuo Socorro

24 de julio Distrito del Characato, Arequipa Peleas de toros
14-17 de julio Diversas provincias de la region Fiestade la Virgen del Carmen

3 de agosto Arequipa Procesion del Paso

6 de agosto Arequipa Fiesta del Sefior de la Cafia

1° semana de agosto Valle del Colca

Tinca del ganado y limpia de acequias

1° semana de agosto Arequipa

Procesion del Paso

15 de agosto Arequipa

Aniversario de la ciudad, semana turistica de Arequipa

15 de agosto Diversas provincias de Arequipa

Fiesta dela Virgen de la Asunta

8 de setiembre Castilla Fiesta de la Virgen de las Pefias
12-14 de octubre Moquegua Festividad de Santa Fortunata
1de noviembre Arequipa Fiesta de las guaguas y mazapanes por el dia de los Santos

2 de noviembre Distrito de cayma, Arequipa

Procesién de huesos por el Dia de los Difuntos

8de diciembre Diversas provincias de Arequipa

Fiesta de la Inmaculada Concepcion

25 de diciembre Toda laregiéon

Fiestas de Navidad

Figura AB 6. Cuadro de fechas festivas en Arequipa

Temperatura

de 22 °C. El dia mas ca
temperatura minima promedic de 10 °C.

fresco
40°C
35°C

30°C
10 ene 12 mar.
21°C 21°C

25°C
20°C
15°C
10°C 12=C 12°C
5°C
0°c
-5°C
-10°C
-15°C
20°C

22 °C 23°C

o e

La temporada templada dura 2.2 meses, del 26 de agosto al 1 de noviembre, y la temperatura maxima promedio diaria es mas
luroso del afo es el 28 de septiembre. con una temperatura maxima promedio de 23 °Cy una

La temporada fresca dura 2,0 meses, del 10 de enero al 12 de marzo, y la temperatura maxima promedio diaria es menos de
21 °C. El dia mas fric del afic es el 19 de julio, con una temperatura minima promedio de § °C y maxima promedic de 22 °C.

Temperatura maxima y minima promedio

caliente
19 jul. 28 sept

Alta

Baja

10°C 11°C

ene. feb. mar  abr. may jun. jul.  age. sept

nov.

Figura AB 7. Gréafico de temperatura promedio en Arequipa
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Segun la informacidn presentada, esto nos indica que la temporada ideal para viajar a
Arequipa seria en los meses de abril hasta noviembre, ya que de esta manera evitamos las
fechas de lluvia y de temperaturas muy altas. Se debera tener en cuenta el cuadro de fechas
festivas para evitar realizar alguna visita en los mismos dias, ya que se sabe que en provincia
muchas veces los negocios suelen paran sus actividades por las celebraciones.

Lo expuesto anteriormente sera vital para poder realizar las modificaciones al google
calender de Industrias Kael y asi tener una mejor referencia de los dias disponibles que

cuenta la empresa para realizar las visitas necesarias.

Today < > August2019 Q @ @&  Momh - i I
SUN MON TUE WED THU FRI SAT
28 29 30 31 Aug1 2 3

4 5 6 7 8 9 10
5pm Fesfividad en Arequipa y procesion.

‘Celebracion en Yurimaguas (Virgen de las nieves)

n 12 13 14 15 16 17

‘Celebracién en Yurimaguas (Virgen de las nieves)

® B8am Aniversario de A

25 26 27 28 29 30 3

Public Sector Holiday +# Fiesta Chayahuitas - |

Santa Rosa De Lima

Figura AB 8. Google calender mes de agosto actualizado

Finalmente se obtiene el calendario con las modificaciones respecto a las fechas
festivas en ese mes, para evitar coincidir y de igual manera se mostrara las fechas en las que
el clima no sea favorable de ser el caso. Segun el calendario actualizado se podria decir que
las fechas ideales para realizar alguna visita a provincia serian desde el lunes 19 de agosto

hasta el 28 de agosto.
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Introduccion a un CRM

Industrias Kael busca una herramienta que le permita manejar mejor la informacion

que tiene de sus clientes, ademas de que esta sea accesible para mas de una persona y en

tiempo real, es por ello que se propuso la implementacion de un CRM como la herramienta

mas idonea para lo que buscaban.

Lo primero que se hizo para esta implementacion fue realizar un estudio con las

mejores opciones de CRM en el mercado y ademas preparar una pequefia presentacion acerca

de que es un CRM, como se usa y cudles serian las ventajas de manejar uno en la empresa.

Eleccion de CRM

Opciones Precio Valorado en el mercado | Tiempo prueba gratis
Salesforce $25/mes (5 usuarios) 4.1 -
Oracle CRM 755/mes (10 usuarios) 4.4 30dias
Hubspot CRM 30$/mes (5 usuarios) 4 -
Pipedrive CRM 155/mes (8-10 usuarios) 4.6 15 dias

Figura AB 9. Cuadro comparativo de CRM en el mercado.

Se presento a la empresa las opciones de CRM que se tenian y ademas se mostraron

diferentes criterios para tener en consideracion al momento de elegir como lo fueron el

precio, valoracion del mercado y si brindaba la opcidn de prueba gratis.

486



Finalmente se opto por la opcion del CRM Pipedrive, el cual actualmente estan

usando en el periodo de prueba.

© Negocios Comeo  [3) Actividades & Contactos  Progreso AANZIDO] 14diasrestantesenperiododeprucba @) ML
"= G PEN 56,850 - 14 negocios I' Pipeline v , = IndustriasKael ~
Lead In Contacto establecido Necesidades definidas Propuesta realizada Negociaciones comenzadas
PEN 13,850 - 6 negocios PEN 5,900 - 2 negocios PEN 16,000 - 3 negocios PEN 13,100 - 2 negocios PEN 8,000 - 1 negocio
Negocio Doris Carolina ) Negocio Sonia Gomez @ Negocio Moda intima PIALE > Negocio Tiendas Trio ® Negocio Madelein G&P SAC )
Doris Carolina Sonia Gomez Modaintima PIALE Tiendas Trio Madelein G&P SAC
PEN 1,500 PEN 2,400 PEN 6,500 PEN 3,100 PEN 8,000
Negocio Eloy Mendoza ] Negocio Yenny Leon @ Negocio Silvia Rivera - Negocio Teresa Silva -]
Eloy Mendoza Yenny Leon Silvia Rivera Teresa silva
PEN 2,000 PEN 3,500 PEN 3,000 PEN 10,000
Negocio Marcial Navarrete ] Negocio Secretos -
Marcial Navarrete Secretos
PEN 3,350 PEN 6,500
Negocio Anthony Lets ]
Anthony Lets
PEN 2,000
Negocio Grupo empresarial ®
America
Grupo empresarial America
PEN 5,000
Negocio Industrias Bachat a
ndustrias Bachat

Figura AB 10. Panel principal Pipedrive CRM Industrias Kael

La empresa empez0 a realizar sus actividades de ventas y contacto con el nuevo CRM
y de esta manera aprovecharon los dias que tienen en el periodo de prueba para poder

manejar de manera mas efectiva la informacion con sus clientes y potenciales clientes.

Afianzar lazos comerciales

Otro punto importante en la politica de Industrias Kael es afianzar sus lazos
comerciales y amicales con sus clientes, para que de esta manera puedan reforzar la relacion
y comunicacién que se mantiene, con el fin de prolongar el ciclo de vida del cliente y evitar
la rotacion de ellos mismos. Para ello se realizaron visitas y se plantearon actividades de
confraternizacion en restaurantes, cafés y entre otros establecimientos con el fin de tener un
espacio en donde poder compartir diferentes ideas, mostrar nuevos productos y asi poder

concretar futuras ventas.
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Figura AB 11. Cena de confraternidad con clientes en Arequipa

Figura AB 12. Cena y muestra de nuevos productos a clientes de Trujillo

Como se puede apreciar es importante dedicarles un espacio a los clientes incluso
después del horario de trabajo, ya que de esa manera se sienten valorados y es un espacio que

se pueda aprovechar para poder tocar diferentes temas y proponer nuevos productos.
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Otra actividad que se implementd para este plan de satisfaccion al cliente fue el de
realizar sorteo entre todos los clientes de Industrias Kael, con el fin de reconocer y agradecer
a nuestros clientes y ademas ser una oportunidad para poder promocionar las tiendas o
negocios en los cuales ellos venden gracias al nivel de audiencia que la empresa posee a

través de sus redes sociales.

Figura AB 13. Entrega de premio a Sra. Teresa Silva
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Apéndice AC: Plan de Mejor de Mantenimiento

Una vez que se efectuaron las evaluaciones respectivas vistas en el apéndice U
referido a la mejora de mantenimiento, se detallaran los objetivos, planes de accién y los
indicadores, con los que vamos a tener nuestra linea base, y respecto a ellos vamos a ir
viendo que tanto estamos mejorando en el tiempo.

Elaborar el inventario de las maquinas

Ya definimos los objetivos, los planes de accion y los indicadores seguiremos con la
metodologia, es por ello por lo que desarrollaremos el inventario de los activos, es decir un

listado general de las maquinas y/o equipos.
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N° Méaquina Tipo Marca Modelo  Estado Tipo de Mto
1 | Remalladora| Mecanica KINGTEX UM-8004 Uso | Correctivo
2 | Remalladora | Mecéanica JUKI MO-67146 Uso | Correctivo
3 | Remalladora | Mecanica JUKI MO-67146 Uso | Correctivo
4 | Remalladora | Mecanica KINGTEX UM-8004 Uso | Correctivo
5 | Remalladora | Mecénica KINGTEX UM-8004 Uso | Correctivo
6 | Remalladora | Mecanica KINGTEX UM-8004 Uso | Correctivo
7 | Remalladora | Mecanica JUKI MO-67146 Uso | Correctivo
8 | Remalladora | Mecanica JUKI MO-67146 Uso | Correctivo
9 | Remalladora | Mecénica JUKI MO-67146 Uso | Correctivo
10| Remalladora | Mecéanica JUKI MO-67146 Uso | Correctivo
11| Remalladora | Mecéanica KINGTEX UM-8004 Uso | Correctivo
12| Remalladora | Automatica KINGTEX UM-8004 Uso | Correctivo
13| Remalladora | Automatica KINGTEX UM-8004 Uso | Correctivo
14 Recta Mecénica COBALT GC-1988MD2| Uso | Correctivo
15 Recta Automatica COBALT GC-0518AD3| Uso | Correctivo
16 Recta Automatica COBALT GC-0518AD3| Uso | Correctivo
17 Recta Automatica COBALT GC-1988MD2| Uso | Correctivo
18 Recta Automatica COBALT GC-1988MD2| Uso | Correctivo
19 Recta Automatica COBALT GC-1988MD2| Uso | Correctivo
20 Recta Automatica COBALT GC-1988MD2| Uso | Correctivo
21| Elasticadora | Automatica KINGTEX CTD9085 Uso | Correctivo
22| Elasticadora | Automatica KINGTEX CTD9085 Uso | Correctivo
23| Recubridora | Mecanica KINGTEX CTD9000 Uso | Correctivo
24| Recubridora | Automatica KINGTEX CTD6500 Uso | Correctivo
25| Recubridora | Automatica KINGTEX CTD7000 Uso | Correctivo
26| Flat Seamer | Mecénica SIRUBA D007 Uso | Correctivo
27| Flat Seamer | Mecanica SIRUBA D007 Uso | Correctivo
28| Flat Seamer | Mecanica SIRUBA D007 Uso | Correctivo
29| Flat Seamer | Automatica KINGTEX 62 G-01 Uso | Correctivo
30| Bastera |Automatica SIRUBA Co007 Uso | Correctivo
31| Bastera |Automatica SIRUBA C008 Uso | Correctivo
32| Collaretera | Mecanica TYPICAL GK1500 Uso | Correctivo
33| Collaretera | Mecénica TYPICAL GK1500 Uso | Correctivo
34| Collaretera | Mecanica TYPICAL GK1500 Uso | Correctivo
35| Anilladora | Mecanica Uso | Correctivo
36| Tapetera |Automatica JACK JK9800-3M Uso | Correctivo
37| Tapetera | Mecanica COBALT GKO0058H Uso | Correctivo
38| Blondera | Mecéanica | KANSAI SPECIAL Uso | Correctivo
39| Boxera Mecénica | KANSAI SPECIAL Uso | Correctivo
40| Atracadora |Automatica JUKI MOL254AD | Uso | Correctivo
41 | Estampadora | Automatica MEJATOR PTL7-15 Uso | Correctivo
42| Estampadora | Automatica MEJATOR PTL7-15 [Desuso| Correctivo
43| Estampadora | Automatica MEJATOR PTL7-15 Uso | Correctivo

Criticidad de las maquinas y/o equipos
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Figura AC 1. Inventario de las maquinas de Industrias Kael SAC

Este analisis es muy importante ya que tanto los operarios y el jefe de produccion
conocen empiricamente que maquinas tienen un mayor impacto o efecto en la produccion,

mas no existe un analisis exhaustivo que sustente que equipo es mas critico que otro o




establezca la jerarquia de prioridades de las maquinarias y equipos existentes en Industria
Kael S.A.C. Cabe resaltar que el anélisis de criticidad se realizara con la finalidad de facilitar
la toma de decisiones es decir que acciones o actividades aplicaremos respecto a

mantenimiento en la empresa en estudio.

Tabla AC 1. Tabla de escala de importancia

ESCALA |[PUNTAJE
Muy Bajo 1
Bajo 2
Moderado 3
Alto 4
Muy Alto 5

o GRADO % GRADO
EQUIPOS CANTIDAD IMPORTANCIA IMPQRTANCIA IMPQRTANCIA
(Acum) (Acum)
Remalladora 13 5 5 36%
Recta 7 5 10 71%
Flat Seamer 4 4 14 100%

Figura AC 2. Grado de Importancia de las Maquinas- Producto Patron

Grado de Importancia de los equipos
referidos al Producto Patréon
6 120%
100%
80%

-y

60%

w

40%

\e]

20%

0%

Remalladora Recta Flat Seamer

s GRADO IMPORTANCIA === % GRADO IMPORTANCIA (Acum)

Figura AC 3. Diagrama de Pareto del grado de Importancia d los equipos
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Luego de haber realizado el listado general, el analisis de criticidad, el anélisis de los
histéricos de mantenimiento mas que todos correctivos, las entrevistas y/o consultas con el
personal administrativo y operarios y el establecimiento de planes de accién estos
representados y controlados mediante indicadores.

Se plasmaréa con todo lo mencionado y trabajado anteriormente el programa de
mantenimiento para la empresa Industria KAEL SAC. En donde se podra visualizar las
actividades de cada maquinaria /equipo, su frecuencia y horas de mantenimiento preventivo
que se aplicara durante los siguientes meses del presente afio a cada maquinaria. A

continuacion, se mostrara algunos datos brindados por la empresa y calculados por nosotros.

Datos brindados y
calculados

Numero de horas de

operacion/laborales de 832 Horas

Julio (26 dias)

la empresa

Numero de paradas
correctivas/numero de 20
reparacioes correctivas

Horas de

mantenimiento 0
preventivo

Hoaras de

mantenimiento
correctivo/Tiempo 10 Horas
total de reparaciones

correctivas

Total de horas de

_ 10
mantenimiento

Figura AC 4. Grado de Importancia de las Maquinas- Producto Patron

Cabe resaltar que la informacion para los datos de la tabla mostrada fue calculada con
el apoyo de un colaborador de la empresa (especificamente para la informacion del namero
de paradas y el nUmero de mantenimiento correctivo total en el mes de julio). A continuacion,

el Cronograma de Mantenimiento.
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EL - e

INDUSTRIAS KAEL S.A.C
Licenc or FILA Lux

AQ A A A DAD R a9 10 11/12(13|14[15)16(17)18[19)20/21|22|23|24|25|26)|27[28]29(30|1/2|3[4]|5[6]7[8]9[10]|11(12]13|14[15/16[17)|18[19]20(21)22/23|24|25|26|27 (28

Comprobar si el motor
se encuentra en optimas| Mensual
condiciones.

Comprobar si el pedal
esta en optimas Semanal
Q@ condiciones.

Mecénico

¢
{§z§> Limpieza de las partes

Q?Q internas de la maquina e

Inspeccionar agujas Diario

Inspecionar las
conexiones electricas
Ekéctrico para comprobar que no Semanal
haya elementos sueltos
0 en mal estado

Comprobar si el motor
se encuentra en optimas| Mensual
condiciones.

Comprobar si el pedal
Mecanico  |esta en optimas Semanal
condiciones.

Qg& Limpieza de las partes Semanal

internas de la maquina

Inspeccionar agujas Diario

Inspecionar las
conexiones electricas
Eléctrico para comprobar que no Semanal
haya elementos sueltos
0 en mal estado

Comprobar si el motor
se encuentra en optimas| Mensual
condiciones.

Comprobar si el pedal
Mecanico  |esta en optimas Semanal
condiciones.

é&@ Limpieza de las partes Semanal

@3‘ internas de la méquina
Q P ry T
Inspeccionar agujas Diario

Inspecionar las
conexiones electricas
Eléctrico  [para comprobar que no Semanal
haya elementos sueltos
0 en mal estado

Figura AC 5. Programa de Mantenimiento
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Apéndice AD: Plan de Mejora de 5°S

Para la empresa Industria KAEL SAC es fundamental contar con zonas de

trabajo organizados a fin de mantenerlos funcionales, limpios y ordenados, en donde

los operarios puedan desempefiar sus funciones.

Obijetivo general:
- Conseguir un ambiente de trabajo méas ordenado
Objetivos especificos:

- Eliminar lo que no sea til del espacio de trabajo
- Disminuir el tiempo de busqueda de elementos
- Mantener limpio las zonas de trabajo

- Dar alos trabajadores un ambiente de trabajo agradable

4 PLAN DE IMPLEMENTACION DE 5°§ s56dias  03/06/19 15/08/19 .
INICIO Odias  03/08/19 03/06/19
4 FASE N°1 : PLANEACION Y ORGANIZACION 16 dias 03/06/19 21/06/19
Concientizar 1a importancia de las 5'S con la Gerencia 6dias  03/06/19 10/06/19
Fealizacion de una Capacitacion en la Metodologia 1dia 15/06/19 15/06/19
Creacion del Comité Responsable 1 dia 21/06/19 21/06/19
4 FASE N°2 :IMPLEMENTACION 1ERA "S"- SEIRI (SELECCIONAR) 11dias 01f07/19 15/07/19
Implementar la 1S 11dias 01/07/19 15/07/19
4 FASE N°3 :IMPLEMENTACION 2DA "S"- SEITON (ORDENARAR) 6dias  16/07/19 22/07/19
Implementar la 2'S Gdias  16/07/19 22/07/1%9

4 FASE N°4 :IMPLEMENTACION 3ERA "S"- SEISO (LIMPIAR) 9dias  23fo7/19 02/08/19 |
Implementar la 3'S 9dias  23/07/19 02/08/19
4 FASE N°5 :IMPLEMENTACION 4TA "S"- SEIKETSU (ESTANDARIZAR) 7dias 05/08/19 13/08/19
Implementar la £'S 7 dias 05/08/19 13/08/19
4 FASE N°6 :IMPLEMENTACION 5TA "S"- SHITSUKE (DICIPLINAR) 5dias  09f08/19 15/08/19
Implementar la 5'S Sdias | 09/08/19 15/08/1%9
FIN Odias  15/08/19 15/08/19

Figura AD 1. Fases del Plan de Implementacion de 5°S
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junio 2019 julio 2019 agosto 2019

3 03 06 | 09 12 15 | 18 | 21 24 | 27 | 30 |03 | 06 | 09 12 15 | 18 21 24 27 130 02 0508 | 1 14 17
I i
& 03/06 :

& 15/08

Figura AD 2. Diagrama de Gantt del Plan de Implementacion de 5°S

Antes de comenzar con la implementacion se observé las condiciones en las
que se encuentran laborando los trabajadores, especialmente en el area de produccion.
Es ahi donde nos apoyaremos de los resultados obtenidos en el diagnostico inicial de
las 5S (obteniendo como resultado del Check List de 5s un score —donde se puede

concluir una verificacion rechazada).

Formulario de Verificacion de 5Ss

Fecha: 13-August-2018

VER GRAFICO DE RESULTADOS

Responsables: Sup. Rosa Almenara

Area: Costura
Id 58 Titulo Puntos
“TENGA SOLO LO NECESARIO EN
.
51 SELECCIONAR (Seiri) LA CANTIDAD ADECUADA” 6
“UN LUGAR PARA CADA COSA,
) y
52 ORDEN (Seiton) CADA COSA EN SU LUGAR” 6
s3 LIMPIEZA (Seisa LA GENTE MERECE EL MEJOR 5
LIMPIEZA (Sciso) AMBIENTE
ESTANDARIZACION-
S4 SEGURIDAD-HIGIENE “CALIDAD DE VIDA EN EL TRABAJO” 5
(Seiketsu)
“ORDEN RUTINA Y CONSTANTE
DISCIPLINA (Shitsuke) ,
S5 DISCIPLINA (Shitsuke PERFECCIONAMIENTO" 5
5S Score 27
La conclusién es: EL SISTEMA NECESITA MEJORAMIENTO -]

Figura AD 3. Check List de5’S
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Figura AD 6. Estante de Avios del Area de Produccion
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Para el desarrollo de este plan se establecieron fases, las cuales son:

FASE N°1 : PLANEACION Y ORGANIZACION

Concientizar la importancia de las 5'S con la Gerencia

Realizacion de una Capacitacion en la Metodologia

Creacion del Comité Responsable

FASE N°2 :IMPLEMENTACION 1ERA "S"- SEIRI (SELECCIONAR)
Implementar la 1'S

FASE N°3 :IMPLEMENTACION 2DA "'S"'- SEITON (ORDENARAR)
Implementar la 2'S

FASE N°4 :IMPLEMENTACION 3ERA "'S"- SEISO (LIMPIAR)
Implementar la 3'S

FASE N°5 :IMPLEMENTACION 4TA "S"'- SEIKETSU (ESTANDARIZAR)
Implementar la 4'S

FASE N°6 :IMPLEMENTACION 5TA "S"'- SHITSUKE (SELECCIONAR)

Implementar la 5'S

Figura AD 7. Fases de la Implementacion del plan de 5°S

Fase 1 - Planeacion y organizacion
e Reunion con el gerente general

Se efectud una reunidén con el gerente general de la empresa, en la cual se explicd
los beneficios de la aplicacion de la metodologia de las 5S. Se le explicé acerca de las
actividades a realizar, la creacion del comité y del compromiso necesario por parte de

todos los colaboradores para realizar exitosamente el plan.
e Capacitar sobre la metodologia

Para concientizar a los colaboradores de la empresa acerca de la importancia de la
metodologia de las 5S se efectu6 una capacitacién para dar a conocer los beneficios, el
compromiso adquirido por la compafiia, asignar responsabilidades, y los mas importante

explicar los pasos a seguir para aplicacion de la metodologia en las areas de trabajo.
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Figura AD 10. Capacitacion al personal Metodologia 5°S
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Figura AD 11. Capacitacion al personal Metodologia 5°S con V°B de la Gerente General

En la siguiente figura se muestran las ldminas utilizadas para la capacitacion:

Tenemos que encontrar los
numeros del:

1..949-

La condicidn es que debemos
encontrarlos en orden, es decir:

1,2,3, 49

% 30 & s L Mmooy
e A, <51 o

Figura AD 12. Diapositivas del 1 al 4 para Capacitacién al personal Metodologia 5°S
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Figura AD 13. Diapositivas del 5 al 8 para Capacitacién al personal Metodologia 5°S
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Figura AD 14. Diapositivas del 9 al 12 para Capacitacion al personal Metodologia 5°S
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Time for Kahoot! :
CONCLUSIONES
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Mene @ aTiecne S6 SR UTATINGS 3 craciTiens
Porfavor entrar a:
wwwi.kahoot.it

Figura AD 17. Diapositivas del 21 al 24 para Capacitacion al personal Metodologia 5°S

Y a modo de realizar una retroalimentacion, una vez efectuada la capacitacion, se
tomo una evaluacion a los colaboradores, mediante una aplicacion en linea llamada “Kahoot”

Esta nos permite entender el grado de comprensién de los colaboradores sobre las 5S.

Kahoot! Blog Explore games Entergame PIN! Login m ® 1

Schools v  Businesses v Family & friends Publishers Mobile app More v

=

Make learning

awesome!

Kahoot! makes it easy to create, share and play fun
learning games or trivia quizzes in minutes.

Watch video >

Figura AD 18. Pagina Web Kahoot-para evaluacion dinamica de la Capacitacion de 5°S
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Figura AD 19. Interaccion en la Aplicacion de la Capacitacion de 5°S

Resultados

de la Capacitacion

LISTA COLABORADORES
N° Participante Puesto Puntaje
1 |AYALA CHUMPITAZ MARIA JANET GERENTE GENERAL 95
2 |BASSINIROJAS CAROLA ASISTENTE CONTABLE 92
3 [CONDOR DE LA CRUZ HEDY ARLYN ASISTENTE DE PRODUCCION 92
4 [DIAZ AYALA EDWARD NICOLAS KAEL APOYO ADMINISTRATVO 91
5 [CUNYA AGUILAR CARMEN MARIELA APOY O ADMINISTRATVO 90
6 [HUAYTA VALENZUELA MICHAEL LEONEL JEFE DE ACABADOS 90
7 |CORRALES MORMONTOY MARIA ELENA MAQUINISTA 87
8 [BONIFACIO ALVARADO BERTA JULIANA MANUAL 87
9 |REBAZA CHAVEZ JUANF APOY O DESPACHO 86
10|CONDOR CHAVEZ YECENIA VIVIANA AUDITOR DE CORTE 86
11 |ARTEAGA HUAMAN MIRIAN GLADY'S JEFE DE DESPACHO 86
12 |REYES PARRA JAIRO ANDRE MANUAL 86
13 |ROJAS MENDEZ MIRZA LETICIA MANUAL 86
14 |NALVARTE CAMACHO ILENE LONETH AUXILIAR ADMINISTRATVO 85
15|VALDERRAMA SALAS LUCIA MAQUINISTA 85
16|POLO SANCHEZ ALEJANDRA CECILIA HABILITADORA 85
17 |GIRON LAVADO JOEL ANTONIO MAQUINISTA 84
18|QUINA RAMOS ELIA GABRIELA MAQUINISTA 84
19|RUIZ MAY URI ALFONSO EDGAR MAQUINISTA 84
20|VENTURA SANDOVAL FLOR DE MARIA MAQUINISTA 84
21|TACO GAYOSO BRICELA MAQUINISTA 84
22 |BALTAZAR ZEVALLOS JESUS JEFFERSON CHOFER 82
23| VALDEZ NUNEZ SUGEIDI DEL ROSARIO MAQUINISTA 79
24| OBALLE GUTIERREZ GLORIA SOLEDAD MAQUINISTA 79
25|HUAY ASCACHI RONCEROS ROEL MECANICO 78
26|VALDERRAMA SALAS NORMA MAQUINISTA 78
27 |LOPEZ JIMENEZ MIGUEL HORTENCIO VIGILANTE 78
28|LOPEZ BARRETO LUVINDA MANUAL 78
29 |MANCO ABURTO MARIA NATIVIDAD MAQUINISTA 76
30| CORNEJO ESTEBAN PATRICIA Y SABEL MANUAL 74

100-90
90-80
80-70

MUY BUENO
BUENO
REGULAR

Google for Education

Figura AD 20. Hoja de Resultados evaluacién dinamica de la Capacitacion de 5°S
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Lista de Asistencia

METEDOLOGIA 5'S R4y

bles: Victor Rivera / Johan Manya

Colaboradores: Carola Bassini - Asistente Administrativo

DATOS DE ACTIVIDAD:
OBJETIVO lmymdmmhmm&mm&&wbnhm*m
ASUNTO LUGAR FECHA HORARIO
Capacitacion 58 Empresa KAEL SAC 2000712019
DATOS DE PARTICIPANTES:

E APELLIDOS NOMBRES CARGO FIRMA
1] Girod  Lavado Joel Antonas ma gumish" W
4 C.ONOMI DE Coo’l_ HG""’ Anu( N AS‘S’E”"Smgir“oN m
s | Bboayascac owscites| Rovi AcLanICco é%
1 Aedo Agu(rm AR monocal M‘ 1
g Rar TEpTY *‘:\ A Gland ArQ i aasan ¢/\/
8| FOGOR ROTC HR/6RC | Ruie HOT0p | gacoiirSTH
§ ntfzxp\u Hoaman Hl.r\‘on é\aAyg dGSPG Jo
o| Unsiva Jhrvconn Rrseine Copuin .
| Veree Lonee Vinoshe Dsewto
“lQuine Ramos Ela /(c\gui'm’sh
" Z&J vilo 50,99 3 Ndeling Haquinigg
2l I ldez nonez | S )c\»‘@?c\\;‘ Ro gotnt st \
3 /'”?anw'; }/',/4/(’8‘_{8 /i {’1“1 /"/1'2901‘/”5 for /4 .
“Juan LedatachH e Ul citanNc A \‘/‘»J -

Figura AD 21. Lista de Asistencia de la Capacitacion de 5°S parte 1
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Figura AD 22. Lista de Asistencia de la Capacitacion de 5°S parte 1
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e Creacion de comité responsable

Se eligio a tres personas para formar parte del comité responsable de las 5S. Se
vio por conveniente convocar al comité dos colaboradores de la parte operativa, uno

de la parte administrativa y un lider del comité. Los miembros del comité se muestran

a continuacion:

Lider del Comité

Responsable Responsable Responsable
Administrativo Operativo Operativo

Figura AD 23. Mapa Organizacional del Comité de 5’S

Comité 5°S Nombre del Pe rsonal| Puesto
Lider del Comité Jeannete Ayala Gerente General
Responsable Administrativo Carola Bassini Asistente Contable
Responsable Operativo Maria Corrales Magquinista
Responsable Operativo Michael Huayta Jefe de Acabados

Fase 2 — Implementar la 1'S “Seiri”
e Generacion de tarjetas de color
En ésta fase se generaron tarjetas de color rojo para poder utilizarlas para la
identificacion de los elementos innecesarios dentro de las areas de trabajo. De esta
manera se podra destacar visualmente el problema identificado. A continuacion, se

muestra el formato de tarjeta roja utilizada para la inspeccién en las areas de trabajo.
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Una vez elaborado el formato de tarjeta de color rojo, se procedio a identificar y

enlistar todos los elementos innecesarios en las areas de trabajo. Los resultados se muestran a

continuacion:

NOMBRE DEL ARTICULO ARTIICULO N°
CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Inventario en proceso
2. Herramienta 7. Producto terminado
3. Equipo de planta 8. Equipo de oficina
4. Instrumento de medicién 9. Libreria y papeleria
5. Materia prima 10. Limpieza o pesticida
FECHA LOCALIZACION
CANTIDAD UNIDAD DE MEDIDA
RAZON 1. No se necesitan 6. Contaminante
2. Defectuoso 7. Otro
3. No se necesita pronto
4. Material de desperdicio
5. Uso desconocido
ELABORADO POR Departamento o seccion
FORMA DE DESECHO 1. Tirar 2Vender 4. Mover a otra almacén
3. Mover a areas de tarjetas rojas 5. Otro:

Figura AD 24. Modelo de Tarjeta Roja 5°S

Figura AD 25. Elementos innecesario en el pasadizo del Almacén de Producto terminado
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Figura AD 26. Producto Terminado fuera de lugar en el pasadizo del Almacén de Producto
terminado

Figura AD 27. Elementos innecesario en el Area de Acabado
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Figura AD 29. Elementos innecesarios en el Area de Acabado
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Figura AD 31. Elementos innecesario en el pasadizo de produccion
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e Retirar los elementos innecesarios

Una vez identificados los elementos innecesarios, se procedié a retirarlos del
area de trabajo. El posterior tratamiento de los elementos innecesarios se efectud de

acuerdo a la inspeccion realizada en el paso anterior.

; l !
= = ~ -

a ] 1 ol ]
T

A

Figura AD 32. Retiro de los elementos innecesarios — Area de Produccion
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Figura AD 33. Retiro de los elementos innecesarios — Area de Produccion

Fase 3 — Implementacion 2da “S” Seiton

e Ubicar los elementos necesarios en el lugar correcto
Posteriormente de haber clasificado los elementos, se procedieron ordenar los
elementos necesarios de las areas de trabajo, colocandolos en un lugar definido. Los

resultados se muestran a continuacion:

I
p - *EEEEE

HeEEEEEE

e ——

g s waFSE

Figura AD 34. Ubicacion de Documentos
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Figura AD 36. Almacén de Materia Prima
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e Indicar visualmente el lugar de las cosas
Para este paso, se procedio a utilizar el demarcado de areas, muebles, entre

otros; también se procedieron a rotular elementos para su rapida

identificacion. A continuacién, se muestran los resultados:

Figura AD 38. Almacén de Materia Prima
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Figura AD 39. Almacén de producto terminado

01 S

;FC,ABADOS |

Figura AD 40. Delimitacion de Area de Acabados-pasadizos
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Fase 4 —Seiso

e Planificar la limpieza
Para efectuar la limpieza de las areas, el comité de 5S converso con los
responsables de cada &rea para que puedan dar facilidades y apoyen en la
eliminacion de todo tipo de combinacion (polvo, suciedad, escombros, entre

otros)

Figura AD 41. Miembros del Comité

Fase 5 —-Implementacion de la 5ta “S” — Seiketsu
e Compartir informacion de los resultados

Una realizados las tres primeras “S”, se encarg6 al comité de 5S dar a
conocer los resultados a los responsables de cada area. Se conversé con ellos para

que concienticen a los operarios de mantener las areas ordenadas y limpias.

e Hacer conocer los estdndares visualmente
Se mostraron a los colaboradores los resultados obtenidos. De esta

manera visualmente es sencillo identificar como deben mantener sus areas de

trabajo, para que puedan desempefiar sus funciones éptimamente.
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Figura AD 42. Letrero de Implementacion de Orden y Limpieza-Area de Administracion y
Produccion

Después

Figura AD 44. Antes y después — Area de Produccion
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Figura AD 45. Antes y después — Oficina de Produccion

Figura AD 47. Antes y después — Anaquel de produccion
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Figura AD 48. Antes y después — Area de Produccion

Fase 6 — Implementacion de la 5ta “S” — Shitsuke

En esta fase, quinta “S” (Shitsuke o Disciplina) de la metodologia de las 5’s se
buscara que los cambios perduren en el tiempo, mediante una disciplina en la aplicacion
constante de las cuatro primeras etapas de la metodologia (Seiri, Seiton, Seiso y Seiketsu).
Manteniendo, con la ayuda de todos los operarios de la empresa, que tanto las areas de
trabajo, maquinarias, indumentaria y equipos estén limpias. Con el fin de trabajar en un
ambiente agradable, reducir desperdicios, movimientos innecesarios para asi incrementar la

productividad y la motivacion de los trabajadores en Industrias Kael SAC.
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Apéndice AE: Plan de PCP

Se desarrollé el plan de implementacion de acuerdo a las ventas.

Prondstico

2019

Enero Febrero Marzo Abril Mayo  Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre

14,875 13,387 16,362 11,900 14875 | 13,387 | 17,850 | 14875 12,792 13,387 | 15618 19,188

Datos Necesarios:
Dias disponibles
Enero Febrero Mayo  Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre
27 24 26 26 27 25 27 27 25 27 26 26
Costo Hora Hombre S/.3.95
Costo de almacenamiento S1.0.45  [unid/mes
Horas efectivas por turno 8.00 |horas
Horas de sobretiempo 25% de las horas normales
Costo del sobretiempo SI.4.94
eficiencia promedio 62.4%

Figura AE 1. Pronostico de la demanda Trusa FC-150

Se efectuaron los calculos correspondientes para tener el plan agregado de

produccion, los cuales fueron calculados con los datos brindados por la empresa KAEL SAC.

Erero  Febrero  Maro Mayo Junio  Julio ~ Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre WAWTITENG

Produccion 14875 | 13387 | 16362 11,900 | 14875 | 13387 | 17850 | 14875 | 12792 | 13387 | 15618 | 19188 | 17849
Pronosticada

Pedidos (dato)
Ingresados X ventas

Pedidos

Pendientes
Stock de seguridad 500 500 500 500 500 | 500 500 500 500 500 500 500

a fabricar

Plan de 15375 | 13887 | 16862 12400 | 15375 | 13887 | 18350 | 15375 | 13292 | 13887 | 16118 | 19688 | 184,49
Produccion

Plan Acumulado 15315 | 20262 | 46124 58524 | 73898 | 87,785 | 106135 | 121510 | 134802 | 148689 | 164807 | 184496

Dias Utes 2 0 21 0 |2 o] 2|2 0 2 | o 21

Figura AE 2. Programa de Plan Agregado

521



Periodos Mayo ~ Junio ~ Julio  Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre WARINTENY

Plan de 15,375 13,887 16,862 12400 | 15375 | 13887 | 18350 | 15375 13292 13887 | 16118 19,688 184,496
Produccion
Dias Utiles 2 20 i 20 2 20 2 i 20 2 20 21 125
Unidaces 15,375 13,887 16,862 12400 | 15375 | 13887 | 18350 | 15375 13292 13887 | 16118 19,688 184,496
Horas 102 93 112 83 102 93 122 102 89 93 107 131 43,049
Costo H-H Sl 405(Sl 1280|S. 1554|S. 1142(S/ 1417|S/.1280|S. 1691|S/ 1417|S.  1,225|S/. 1,280 (S 1,485|S/ 1814|S/. 594,959
Inventario Final Mensual 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de Posesion S, - |SL - |SL - Sk - S |SLo- S |SLo- |Sh - |SLo- S - [SL - S
0 Retraso
Costo de operacion total Sl 405(S. 1280|S. 1554|S. 1142(S/. 1417|S.1280(S. 1691 |S/ 1417|S.  1,225|S/. 1,280 (S 1,485|S/ 1814|S/. 594,959
Costo unitario S 410

Figura AE 3. Plan Agregado de produccion

Capacidad méxima 3,300 3,000 3,150 3000 | 3300 | 3000 | 3300 | 3150 3,000 3300 | 3,000 3,150

MRP

SEMANAS
Octubre Noviembre

PERIODOS 3 b 1

Paquete de Trusas (Doceng)

Figura AE 4. Entregas proyectadas por semana Mes Octubre y Noviembre
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Nivel 0

Nivel 1

Nivel 2

Nivel 3

TRUSA FC-150
TRUSA HANT EMPAQUE
1 2 1
TRUSA ABIERTA HILO
1 0.018
TELA ELASTICO HILO
0.8 0.45 0.75

Listado Maestro de Materiales y Componentes

. Disponibilid| Tiempo de . Stock | Tamafio | Tipo de
Item Codigo ad Stock | suministro Unidad Seguridad| de Lote Lote

Paquete de Trusas FC-150 PQ 420 1 semana 120 500 Maximo

Trusas Fc-150 FC-150 320 1 semana 716 9,984 Maximo

Empaque EM 550 1 semana 250 10,000 Maximo

Etiqueta-Hant ETQ-150 500 1 semana 250 10,000 Maximo

FC-150 con laterales abiertos TR 620 1 semana 716 11,232 Maximo

Tela -Algodén TL 120 1 semana 100 500 Maximo

Elastico ELA 80 1 semana 80 200 Maximo

Hilo H150 95 1 semana 80 115 Maximo

Figura AE 5. Listado Maestro de materiales

M.P

Necesaria
X Docena

Paquete
Etiqueta

Empaque

Tela
Hilo
Elastico

Unidad

12 Unidad

12 Unidad
0.800 KG
0.750 KG
0.450 KG

86.68

104.000

93.600

Figura AE 6. Componentes por docena de la trusa FC-150
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|Ca|cu|o dk Necesidades Netas de los items de Nivel 0/PMP

I

Disponivilda

Tamafio TemoSem  des  Compro-  Stockde  Codigo Codigo

de Lote Suminkro ~ Stock  metido  Seguridad
Necesidades 34T 34T 34T 34T A26]  4216]  4216] 4216
Brutas

Paguets de Tusas FC-150 v isponbilidadg 20 10 120 120 10 10 0 10

Reposiciones

500 1 Ly 120 VN Necesidades
Netas 3102 3472 347 347 4216 4216]  4216) 4216
Recepcion
1 Planifc (P 3102 3472 347 347 4216) 42160 4216 4216
Lanzamiento
edidos Plantf KNV 3412 3472 347 416 4216 4216 4216 0

Figura AE 7. Necesidades Nivel 1

[Calclo e Necesdaces Netas ce los tems ce Nivel 1|

Tamafio
de Lote

Tiempo Sem isponibiidack ~ Compro-

Suminsto ~ Stock  metido

Stock de
Sequridad

Docena de Trusas FC-150

9,984

116

Tamaio

Teempo Sem isponibiicade - Compro-

Stock de

de Lote

Efguetas

10,000

Suminstro~ Stock ~~ metido

Sequridad

20

Codip ~ Codigo
niel
Necesidades AN | W | U | un 6 | M6 | 46 | 6] 0
Brutas
30 (SRR 3N 116 116 116 116 116 116 6 | 716
Reposiciones
VAR Necesidades
Netas 3568 | 3472 | 3412 | 3472 | 426 | 426 | 426 | 46| 0
Recepcion
edidos Plenf 3568 | 3472 | 3412 | 3412 | 426 | 426 | 426 | 426 | 0
Lanzamiento
RN 3568 | 3472 | 3472 | 3412 | 426 | 426 | 426 | 426 | 0 0
Codigp ~ Codigo
el
Necesidades| AN | U | M | un 6 | 46 | 416 | 6| 0
Brutas
G sponiildad 500 B | W 250 250 B0 | B | B | B
Reposiciores
KT Necesidades
Netas 2000 | 3412 | 34T | 34T | 4X6 | 426 | 426 | 46| O
Recepcion
edidos Plan 200 | 3412 | 3412 | 3472 | 426 | 4216 | 4216 | 426 | 0
Lanzamierto
CONREN 2022 | 3472 | 3412 | 3412 | 426 | 426 | 4206 | 426 | 0 0

Figura AE 8. Necesidades Nivel 1

\Calculo e Necesidades Netas de los tems de Nivel 2 | |

Tamao
de Lote

Tempo Sem isponiidade  Compro-
Suminstro

Sk metido

Stock de
Seuricad

Codigo ~ Codigo

FC-150 con terakes abiertos

11232

1 620

Tl
Necesidades By | M2 | UR | U Q6 | 406 | 426 | 46 | 0 0
Bruias
620 [SeN 620 | 76 716 116 6 | 76 | 76 | 76 716
Reposciores
(5T Necesidades
Netes 3664 | 342 | 3412 | 34T | A6 | 426 | 426 | 426 0 0
Recepcion
edidos P 3664 | 3412 | 3412 | 3l | A6 | 426 | 426 | 426 0 0
Lanzamiento
GO 3664 | 3472 | 3472 | 3412 | 426 | 426 | 426 | 426 | 0 0 0




Tamo Tempo Sem isponbicece  Compro- ~ Stockde  Codgo  Codgo
e Lote Smiso ~ Sock  metido  Sequida niel
Necesifades 758 | 26038 | 26038 | 26038 | 31616 | 31616 | 31616 | 31616 | 00 | 00
Brutas
Hio O sponibiicec O | o (] () O I O (U
Reposicione
Pl | Cl] Cl] L Necesidaces
Nefes 26758 | 26038 | 26038 | 26038 | 31616 | 31616 | 31616 [ 31616 00 | 00
Recepcion
eidos P 2676 | 2604 | 2604 | 26M | 3162 | 316 | 36 | 3W | 0 0
Lanzamento
oA 2610 | 2604 | 2604 | 2604 | 3162 | 3162 | 3162 | 3162 | 0 0 0
Figura AE 9. Necesidades Nivel 2
(o Neciaces Neta st  Nivel 3
a0 EMO0 R0ONIDICACK Ompro: 0CK 08 00100 000
de Lo 510 0 etido quridad 0 ] 8
e Mmoo | B ¥ X u| o0 0 0
Teh-Algodon AV iponibiidad 0 0 | W 10 10 0 [ 100 | 00 | 10 10 10
Reposcione
50 1 0 10 NG ad
G P O L A AL X VA X Ik A X 0 0
Recepco
didos P P L L A I R R e i 0 0
ANZAMENo
edidos Pl A AL AL A AL L U I I L L 0 0 0
(e Lote Ktro 0 (o equridaa 0 4 b 8
esdede RN R ECEEECEE 0 0
Etisico GO poriviiecd [ KD El ) N 8 %
an 1 ) %0 (I Necesidae
Ee 708 | 2604 | 2604 | 2604 | 3162 | 3162 | 3162 |32 0 0 0
osP a8 | 2604 | 260 | o604 | 3162 | 3162 | 310 [ 31| 0 0 0
amento
gy 2748 | a6 | aev | 260 [ 38 | 3@ [ 3w | s | 0 [ 0 0 0
Figura AE 10. . Necesidades Nivel 3
dmand M0 S€M JSPONIDNIca0 0moro 0CK (8 00K0 00100
ae Lol 0 0 Efito equridad ] 4 b 8
ace 164 | 1562 | 162 | 1@2 1807 | 1897 | 197 | w97 | 0 0 0
Hio LR isonibilfac % 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
——
115 1 % i R i
1634 | 1562 | 1560 | 1562 | 1897 | L1897 | 1897 | 1897 | 0 0 0
Recench
didos P 1634 | 1562 | 1582 | 1560 | L1897 | 1697 | 1897 | 189 | 0 0 0
AMENio
RO 16% | 156 | 182 | 156 | Lew | 1ey | L | L | 0 | 0 0 0

Figura AE 11. Continuacién de Necesidades Nivel 3

525




Periodos Semanales
Codigo - - - 2 3
Paquete de Medias 16
Medias
Empaque
Etiqueta

Trusa con laterakes abierto

olo|lo|lo|lo|lo|lo|o|o KE

Figura AE 12. Resumen de las necesidades.
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