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RESUMEN

La presente tesis tiene como objetivo elaborar un plan de mejora continua para
aumentar la productividad de la organizacion Inversiones MYM S.A.C, la cual ofrece
servicios de corte de tableros de melamina, ranurado, enchapado, bisagrado,
embalaje, perforado, boleado, entre otros. Para ello, se ha empleado la metodologia
de mejora continua PHVA o Ciclo de Deming, la cual nos permitira tomar las
acciones de mejora correspondientes para el aumento y mejora de la productividad.
La investigacion inicia con el estudio de la situacion interna y externa de la empresa,
en donde se emplearon herramientas tales como el mapa de procesos, las cinco
fuerzas de Porter y el analisis PESTEL, entre otros. Con el fin de reconocer el
problema de la empresa, se emplearon el diagrama de Ishikawa y el arbol de
problemas, planteandose asi el objetivo general y los especificos, plasmados en el
arbol de objetivos. Asimismo, se realizé la valoracion de la linea base en las areas
de los problemas diagnosticados, para con ello elaborar los planes de mejora
correspondientes. Luego, siguiendo la metodologia PHVA, se ejecutaron
actividades en cuatro etapas: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar. En la primera
fase se elaboraron los planes de accion, en la segunda etapa se ejecutaron las
actividades planificadas, la tercera etapa permitio la comparacion de los resultados
obtenidos con los previstos, y la cuarta etapa consistié en actuar conforme a los
estandares de resultados preventivos y correctivos obtenidos en la etapa de

verificacion.

Palabras clave: Productividad, Mejora Continua, Ciclo de Deming, Indicadores.
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ABSTRACT

The objective of this thesis is to develop a continuous improvement plan to increase
the productivity of the organization Inversiones MYM S.A.C, which offers services
for cutting melamine boards, slotting, veneer, hinged, packaging, perforating,
balling, among others. To achieve this, the continuous improvement methodology
PHVA or Deming Cycle has been used, which will allow us to take the corresponding
improvement actions to increase and improve productivity. The research begins with
the study of the internal and external situation of the company, where tools such as
the process map, Porter's five forces and PESTEL analysis, among others, were
used. In order to recognize the company's problem, the Ishikawa diagram and the
problem tree were used, thus establishing the general objective and the specific
objectives, reflected in the objective tree. Likewise, the baseline assessment was
carried out in the areas of the diagnosed problems, in order to develop the
corresponding improvement plans. Then, following the PHVA methodology,
activities were executed in four stages: Plan, Do, Check and Act. In the first phase,
the action plans were prepared, in the second stage the planned activities were
executed, the third stage allowed the comparison of the results obtained with those
planned, and the fourth stage consisted of acting in accordance with the standards

of preventive results and corrective measures obtained in the verification stage.

Keywords: Productivity, Continuous Improvement, Deming Cycle, Indicators.
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INTRODUCCION

En la contemporaneidad, con el progreso de las investigaciones y la tecnologia, el
mundo busca ejecutar acciones en el menor tiempo posible; con el propésito de

optimizar recursos que generen ventajas competitivas.

De acuerdo con Fanjul (2021), el mundo globalizado en el que habitamos no existe
negocios estéticos, estos han sido optimizados para ser eficientes, dinamicos e
integrados; de ello, resultaran empresas exitosas y rentables. No obstante, recalca
que, esta optimizacion puede significar un ahorro de recursos, asi como también
una empresa con mejores estandares de calidad y eficiencia que les permita ser

rentables y competitivos internacional y localmente.

Siguiendo el contexto anterior, segun el ranking mundial de Competitividad Global
2020 (CENTRUM PUCP, 2020) que abarca factores de desempefio optimo,
infraestructura, tecnologia, entre otros, fija a los paises con mayor indice de
Competitividad Global siendo estos (1° al 5° lugar): Singapur, Dinamarca, Suiza,
Holanda y Hong Kong. En el caso de nuestro pais, Peru, se encuentra en el puesto
52° de 63 paises, logrando escalar tres posiciones para el afio 2019. El aspecto
gue genera este resultado para el Peru, se centra en el escaso desempefio de los

factores de infraestructura cientifica y tecnologica.

Con lo anterior, la Sociedad Nacional de Industrias (2019) nos dice que nuestro
pais asegura un descenso sobre la competitividad, esto debido a la desigualdad de
condiciones laborales de los paises de la region, ademas indica que la
competitividad es la proyeccion de la productividad, y que esta Ultima no presenta
un crecimiento debido a la inestabilidad econémica, politica, social, ademas de la

burocracia del estado (Ver Anexo 01).

A su vez, Europa Press (2021) afirma segun declaraciones del economista
Guillermo Beylis, que las industrias en la regidon presentan limitaciones en la
productividad, debido a los cambios del contexto y a la Cuarta Revolucién Industrial,
pues a pesar del aumento de requisitos y especificaciones para la produccion, y el

uso de plataformas electrénicas, las industrias buscaran ahorrar en mano de obra.
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Sin embargo, ante la llegada de la automatizacion, esto no afectaria en la region
porque en el sector industrial no presenta un gran desarrollo, siendo mas pequefio
qgue en otras regiones desarrolladas. El investigador también manifiesta que la
desigualdad laboral, enfocada en los altos indices de informalidad, ademas de la
pérdida de empleo, limitaran las ventajas que se tiene sobre el desarrollo en la
region y el gobierno y las empresas se deben enfocar el incremento de la
productividad, el invertir en el capital humano, y financiamiento y construccion de

un sistema de proteccion social.

Complementando a lo anterior, Depreux (2020), explica la relacion entre la
tecnologia, eficiencia y productividad, donde la problematica se centra en esta
ultima, sefalando que las mejoras de tecnologia no siempre van acompafiadas de
mas productividad, depende de otros factores para asegurar mejoras, tales como:
el capital humano, herramientas, la planificacion, ejecucion y seguimiento; por lo
gue deben ser sostenibles en el tiempo. En el contexto actual, las pocas inversiones
en tecnologia, ademas de la falta de preparacion y aceleracion de la
implementacion, han causado pérdidas de productividad, clientes y valor a las
marcas, por lo tanto, es necesario que las empresas se enfoquen en maximizar el
rendimiento de sus recursos, incrementar en gran escala la satisfaccion de los
clientes, beneficiar el clima laboral y lograr mejores resultados en un periodo de

tiempo mas corto.

Por esta razon, es que, en el pais a pesar de los problemas existentes explicados
en los parrafos anteriores, presenta alternativas innovadoras en cuanto al ambito
laboral, lo que permite un progreso constante de empleador y trabajador. Siendo
mas concisos, los muebles de melamina representan una de las alternativas
preferidas para los peruanos, debido a su precio competitivo, la facilidad para ser
trabajado, la variedad de opciones que existe en el mercado y en base a su calidad.
Esto ha permitido que el negocio de muebles de melamina alcance un gran apogeo,
y se ha obtenido que los procesos de esta industria mejoren y se incremente la
productividad de las organizaciones que se dedican a este rubro. La industria de la
melamina ya ha desplazado a la industria de madera en muebles de oficinay hogar,

esto permite reconocer el impacto de esta industria en la sociedad (Sanchez, 2019).
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Cientos de empresarios han apostado por esta novedosa opcién de negocio, no
obstante, aunque este crecimiento en el mercado ha generado una mayor
demanda, también ha permitido observar algunos déficits la produccion,
principalmente en la etapa del corte de melamina, lo cual ha traido consigo demora
en las entregas a los clientes y con ello descontentos. Asi mismo, la pandemia
reciente que ocasionaba el COVID-19, trajo consigo nuevos retos y desafios para
la industria. Esta forma de normalidad novedosa tiene una manifestacion a partir de
ser hoy un reto usual para las empresas en torno a la adaptaciéon de los ambientes
personales y laborales; por ello las empresas de hoy en dia no solamente deben
orientarse a mejorar internamente si no a garantizar que su productividad sea
adecuada para asi poder perpetuar el negocio esto de la mano con generar

condiciones de trabajo para que su personal sea mas eficiente y tenga satisfaccion.

Se manifiesta a la nueva normalidad como un reto tenaz para la adaptacion en el
ambiente laboral y personal. Al dia de hoy las organizaciones no solo apuntan a
garantizar o mantener un grado de productividad coherente para proteger la
continuidad del negocio, sino también crear las mejores condiciones de trabajo para

gue su personal sea mas eficiente.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Un planteamiento de problema es la parte de un articulo, tesis o proyecto de
investigacion que plantea una pregunta o preguntas que deben aclararse. En el
método cientifico, la formulacion del problema es la base de cualquier estudio o
proyecto de investigacion. La idea principal del estudio est4 definida, afinada y

estructurada.

1.1. Diagnéstico del problema

La empresa Inversiones MYM S.A.C., ubicada en Chiclayo, regién de Lambayeque,
muestra problemas relacionados con la productividad y la disconformidad de los
clientes, problemas ocasionados debido a la demora en entrega de pedidos, fallas
en los equipos, desorden y mala distribucion en el area de trabajo. Todos estos
factores generaron, en el 2020, una productividad factorial de 0,84 la cual para el
afio 2021 disminuyd a 0.74, cabe sefalar que, a pesar de obtener una mayor
produccion en ese afo, también se realizaron mas gastos en el periodo, y se
observo un descenso en los ultimos meses en el rendimiento de la mano de obra
(Ver Anexo 03).

Por esta razon, es que, se pretende realizar un plan de mejora continua para de
esta manera aumentar la productividad, aplicando la metodologia PHVA. Con ello,
se lograra incrementar la competitividad en el rubro de comercializacion de tableros

prensados.

Definicion del problema

Luego del estudio situacional de la empresa, establecer que, poseen problemas
de productividad e insatisfaccion de cliente objetivo; debido a los retrasos en la
entrega de pedidos, fallas en los equipos y la mala distribucién del area de trabajo.

Esto es debido a diversos acontecimientos que impiden una buena productividad.

Para lo cual mediante el uso de diversas herramientas permiten que se pueda tener

una idea mas profunda de aquellos detalles que aguejan a la organizacion.
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Se determina que, la baja productividad de Inversiones MYM S.A.C., es producida
por lo descrito anteriormente, lo cual impide culminar con las solicitudes de sus
clientes, optimizar costos y recursos y satisfacer a su demanda potencial,
ocasionando para la Empresa una desventaja en comparacion a otras empresas

del mismo giro de negocio.

Mediante el uso de un diagrama de afinidad podemos analizar cada detalle de cada
problema, relacionando para cada situacion los retos que enfrentan y las causas de

cada una de ellas:
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Figura 3:
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Figura 4:

Diagrama de arbol de problemas
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Figura 5:

Diagrama de arbol de objetivos
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Andlisis del macro entorno

Este analisis se hizo a través del marco PESTEL, el cual ayud6 a analizar los
factores politicos, legales sociales, tecnoldgicos, ecolégicos y econdmicos,
determinando asi los peligros y oportunidades que pueden afectar a la empresa,

ayudandola a la adecuada toma de decisiones.

Entorno politico

Desde hace muchos afos, la corrupcién politica viene siendo una de las mayores
disputas que el Per( no ha podido erradicar, como por el ejemplo, el famoso caso
de la empresa Odebrecht, en donde se realizaron pagos y sobornos de millones de
dolares hacia funcionarios y ex presidentes, asimismo, salio a la luz diversos casos
de corrupcion por parte de jueces, como el caso de César Hinostroza, en donde se
genero una continua contienda de interés y poder del ejecutivo y legislativo, siendo
estas las razones que incentivan el nivel de riesgo en el pais y el rechazo a la
inversion (Benites et al., 2021). Inclusive llego a tener en 4 afos, 4 presidentes 'y 2
congresos, esto debido a la ineficiente politica, repercutiendo en la estabilidad
financiera y economica (Paredes & Encinas, 2020).

En lo que respecta a la estabilidad politica, en el Pera, desde hace ya varios afios,
ha venido atravesando una crisis politica que se intensifico en el 2019, debido a la
ineficaz gestion por parte del gobierno y su congreso, a ello, sumandole su término
institucional, tal y como se menciona en el articulo de Paredes & Encinas (2020),
en donde se hace un analisis de la crisis politica del 2019, perjudicando la situacion
del Peru en el 2020, como consecuencia de la pandemia que ocasionaba el COVID-
19, concluyendo que, los problemas estructurales en el pais, son la principal causa
de su inestabilidad democratica. Esta situacion solo genera incertidumbre en el
pais, ocasionando que se ralentice o paralice las entidades del sector publico y
privado, perjudicando la gobernanza. Y hoy por hoy, en el mandato del presidente
Pedro Castillo, se ha visto sometido a mas de 2 mociones de vacancia, generada
por las contradicciones evidenciadas en las pesquisas realizadas, tras las
denuncias por falsedad genérica y fraude de diversos medios, a la polémica
generada por el mar para Bolivia, en donde se demandé que el mandatario en una
entrevista a CNN dejoé entrever la probabilidad de la posible convocatoria a un

referéndum para brindarle a Bolivia una salida al mar, por la licitacion a favor de
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Samir Abudayeh en donde se da inicio a 2 pesquisas por trafico de influencias,
entre otros, considerando lo mencionado por Ortiz (2022) en el diario EI Comercio;
siendo terrible esta situacion para el pais, sobre todo, porque al analizar afios
anteriores se ha evidenciado que el Peru ha sido testigo de 6 mociones de vacancia
durante el periodo 2017 — 2022.

Entorno econdmico

Segun las politicas monetarias implementadas la liquidez de dinero crecié un 31,5%
anual en el mes de noviembre, pero, por otro lado, en doélares hubo una disminucién
de 7,8 a 7,4% anual en el mismo mes de esta manera el aumento de su solvencia
ha crecido y se localiza en una de las mejores a nivel global haciendo que el cambio
generado mantenga una estabilidad constante.

Asimismo, en la disponibilidad de crédito y los intereses que este genera se tuvo
como evidencia que las empresas aumentaron en su crédito en un 22,3% en el mes
mencionado. Por otro lado, el saldo que las personas generaron en sus créditos
aumentd en dos meses de manera consecutiva desde que empezo la pandemia
por COVID, se tuvo un registro de tasas bajas en los intereses en los créditos
nuevos sobre todo en los diferentes organismos empresariales para iniciar la
pandemia estas bajas tasas de intereses se han relacionado a la condicion flexible

gue ha tenido monetariamente el BCRP.

Y se evidencio un factor negativo, en la tasa de desempleo, en donde segun el INEI,
los habitantes ocupados del pais alcanzaron los 10 millones 272 mil 400 personas,
numero menor en -39,6% en comparacion al igual trimestre del afio anterior. Hubo
un crecimiento en las tasas de desempleo en todo El Pais de 8,8% a partir de la
segunda mitad del 2020 llegando a estimarse que un aproximado de 994 300
personas estuvieron buscando empleo de manera constante y activa durante todo

el afo.

Entorno social

Una parte de los gastos mensuales de la familia se utilizan para mantener el
apartamento como son muebles o plomeria, en la parte de muebles la compra o
remplazar mucho de los muebles con tiempo de antigiedad. Incrementar el poder

adquisitivo de los jévenes, en este punto se desea incrementar la liquidez de mucho
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de los jovenes para que busque su independencia temprana y puedan reorganizar
Su espacio personal, esperando asi aumente la compra de muebles. El 99% del
mercado inmobiliario son apartamentos, como se sabe muchos de los jovenes
actualmente buscan independencia y lo mas proximo o factible para ellos es la
bdsqueda de apartamentos.

En resumen, este criterio se prevé que uno de los posibles clientes potenciales
viene siendo las inmobiliarias ya que muchos de los apartamentos se entregan

amoblados.

Entorno tecnoldgico

En lo que respecta, a las maquinarias y softwares, debido a la globalizacion los
diversos mercados se han unido implementando asi diversa tecnologia y formas de
disminuir el trabajo, en esta ocasion referida a modernas maquinarias para reducir
el trabajo en los procesos de corte o ensamble de muebles. Adicionalmente, la
implementacion de software de control que verificara cada proceso.

La actualizacion de disefos, en este punto se tomara en cuenta la diversidad de
disefios en melamina que se vienen agregando al mercado nacional para la
produccion de muebles. Se tiene en cuenta que un gran porcentaje de compradores
poseen departamentos pequefios, lo cual tienen expectativas en disefios mas
cortos o reducidos, pero bien organizados donde se adapte a cualquier lugar pero

gue almacene de acuerdo a sus expectativas.

Entorno ecoldégico
Se espera implementar otro tipo de materia prima hechas de material ecoldgico,
gue logre excluir el uso de la madera convencional para la produccion.

Contribuyendo asi a la proteccion del medio ambiente.

Entorno legal

Conseguir hasta un 25% de jubilacion para pagar la primera inicial de tu propiedad
mediante hipoteca o amortizacion. Interpretando que, al disponer de este fondo de
pensiones serd mucho mas facil la adquisicion de un inmueble, lo que seguira

siendo una ventaja para la empresa.
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Anélisis del micro entorno

Es por ello, se emplearon las 5 fuerzas de Michael Porter, teniendo como propdsito
analizar e identificar las fortalezas y restricciones que tiene la organizaciéon
Inversiones MYM S.A.C., y en base a ello, plantear estrategias competitivas,
mejorar sus deficiencias, conocer las situaciones probleméticas y lo que las

generan, sirviendo como base para el planteamiento de mejoras o planes de accién.

Amenaza de entrada de nuevos competidores

La empresa tiene alrededor de 5 afios de operacion, y a lo largo de este tiempo, ha
venido desarrollando la fidelizacion de clientes, haciendo que diversas empresa y
personas soliciten los servicios de Inversiones MYM S.A.C. Asimismo, se ha
cuidado la calidad del servicio, considerando para ello, una encuesta de
satisfaccion, que garantice el adecuado cumplimiento del servicio.

Hoy hay gran cantidad de competidores en el rubro de la elaboracion de muebles
esto desde pequefios negocios hasta las mas grandes de las empresas por ello se
han dado diferentes ofertas en las prendas aumentando asi la contienda pues el
objetivo de estudio es poder tener la mayor presencia activa en el mercado, esta
condicion es una amenaza pues puede surgir una competencia de precios que
obligue a algunas empresas a reducir el precio de sus productos de tal manera que

puedan vender mas pero disminuyendo sus utilidades.

Amenaza de productos y servicios sustitutos

Podriamos decir que este sector de elaboracion de muebles esta saturado por
diferentes empresas porque la oferta a pesar de seguir siendo grande lo que ha
generado es que haya una mayor demanda y por ello una de ellas quiere
posicionarse cuando pretende empezar en este rubro debe enfrentarse a este
problema que en de los casos mas graves llevaria a que no se pueda vender todo
lo que se ha fabricado hoy ademas se puede sumar a este problema la urgencia
gue tiene en todas las empresas por vender reduciendo asi los precios o haciendo
mas ofertas para atraer clientes nuevos esto llevara a plantearse la reduccién del
precio de manera constante pero directamente afectara a la rentabilidad del negocio
por ello tendra que ser constante la manera de examinar las estrategias de la

competencia para poder ver como se vende en el producto.
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Poder de negociacion del proveedor

Al analizar el contrato que realiza la empresa Inversiones MYM S.A.C. con sus
proveedores, se evidencia de que la mayor amenaza es que alguno de los
proveedores genere el desabastecimiento de algun tipo de pieza, insumo o parte
de alguna maquinaria, que intervenga o altere el servicio que brinda la empresa,
esto afectaria la calidad de la empresa, pudiéndole generar alguna pérdida
econdmica, por lo que, resulta necesario que la organizacion establezca contratos
de mediano plazo con los proveedores, y tener una amplia variedad de estos, con
el fin de que si existiera algun tipo de desacuerdo contractual, realizar un cambio
del proveedor sin que la empresa se vea afectada, asimismo, en el Peru existe una
gran variedad de proveedores, inclusive pudiéndose considerar algunos
proveedores extranjeros.

En resumen, este criterio se considera como una amenaza baja, debido a los
acuerdos legales que posee la empresa, lo cual garantiza de cierto modo el
cumplimiento de lo solicitado al proveedor, asimismo, se cuenta con otros
proveedores los cuales pueden abastecer a la empresa en caso de incumplimiento,

de esta forma garantizar un adecuado servicio.

Poder de negociacion del cliente

La empresa Inversiones MYM S.A.C. ofrece servicios relacionados al corte de
tableros de melamina, ranurado, enchapado, bisagrado, embalaje, perforado,
boleado, entre otros, siempre asegurandose que el servicio cumpla con los
requerimientos de los clientes. El publico objetivo son empresas del rubro de
fabricacion de muebles, los cuales requieren estos servicios para realizar sus
disefios entre otros, y de esa forma, ofrecer productos estéticos, comodos, que las
personas estén dispuestas a usar para amueblar su domicilio.

El poder de negociacién es bajo, ya que, la empresa no se ve afectada ante la
subida o bajada de precio de alguno de los servicios, debido a que, esta depende

de un estandar de precios a nivel nacional.
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Diagnostico de la problematica

La organizacion Inversiones MYM S.A.C., es el centro de este estudio. Es una
entidad ubicada en la provincia y distrito de Chiclayo, departamento de
Lambayeque, que presta los servicios de cortado de piezas en los tableros de
melamina, pegado de tapacantos y perforaciones.

Inversiones MYM S.A.C. inici6 sus operaciones en el afio 2017 con vigencia hasta
la actualidad.

Tras tomar conocimiento de las diferentes actividades que realiza la empresa hoy,
ademas de todos sus procesos, se pudieron identificar sus diferentes
inconvenientes o problemas a través del uso herramienta la lluvia de ideas, la cual
alimento el Diagrama de Ishikawa realizado; consiguiendo asi la jerarquizacion de

los problemas identificados.

Figura 6.

Diagrama Ishikawa.

Medicion Método Mano de

obra
Quejas de client% Demora de

*j entregas -
calificado .
Baja
Desorden prnductividad>
Faros no programados Mala distribucion

/ Ml:l'/

Magquinaria ambiente

Nota: Elaboracion propia.

A patrtir de ello, se puede determinar que la Empresa, carece de la optimizacion de

SuS procesos, asi como una baja productividad; producido por la mala distribucion
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de su planta, los paros no programados de maquinaria, el personal no calificado,

los reprocesos, la dilatacion en la entrega y la insatisfaccién de los clientes.
Tabla 1

Problemas y Causas

Causas
Quejas de clientes
Medicion
Reprocesos
Método Demora en entrega
Mano de obra Personal no calificado
Desorden

Medio ambiente
Mala distribucion

Maquinaria Paros no programados

Nota: Elaboracién propia.

Medicion

Causa: Quejas de clientes

El proceso de recepcion de reclamos a la empresa por parte de los clientes se
encuentra a cargo de los responsables del area de ventas y produccion, el cual es

registrado semanalmente.

Tabla 2

Motivos més frecuentes de reclamos por producto patrén en la empresa Inversiones MYM S.A.C.

Motivo Frecuencia Fi Fr %
Retraso en trabajo 19 0,43 43,18 43,2
Error en enchapado 10 0,23 22,73 65,9
Falto corte 4 0,09 9,09 75,0

Error en corte especial 3 0,07 6,82 81.8
Error en corte 3 0,07 6,82 88,6
Falla de programacian 1 0,02 2,27 90,9
Falto enchapar 2 0,05 4,55 95,5
Falto ranurado 1 0,02 2,27 97.7
Material equivocado 1 0,02 2,27 100,0
Total 44 1,00 100,00 100

Nota: Elaboracion propia.
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Las principales quejas de los clientes son: retrasos en la entrega de sus productos,
representando un 43,2% del total de quejas registradas, seguido de errores en el
enchapado con una participacién del 22,73%, asimismo los clientes reclaman
cuando a sus pedidos les faltan determinadas piezas porque estas no han sido
cortadas, representando un 9,09%, por ultimo, errores en cortes especiales con un
6,82% los cuales representan el 81,8% de todas las quejas realizadas por los

clientes.

Figura 7.

Motivos de las quejas por producto patrén de los clientes en Inversiones MYM S.A.C
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Nota: Elaboracion propia.

Los meses con mayores quejas se han obtenido en marzo, noviembre y diciembre
durante el afio 2021, en total se realizaron 108 quejas, las cuales representan

principalmente demoras en entregas de trabajos y reprocesos.
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Quejas de clientes por producto patron en Inversiones MYM S.A.C.

Nota: Elaboracién propia.

Meses Cantidad
Ene T
Feb 9
Mar 11
Abr 8
May 4
Jun 5

Jul 6
Ago 8
Set 10
Oct 9
Nowv "
Dic 16
Total 108

Se puede observar en el grafico siguiente que las quejas tienen una tendencia

positiva, los trabajadores atribuyen esto a la sobrecarga de trabajos, debido a que

muchas veces con la finalidad de cumplir con una meta de cortes o planchas

trabajadas aceleran el ritmo de trabajo y no existe control al finalizar con el proceso

de elaboracién del producto.

Figura 8.

Quejas de clientes por producto patron realizados en el 2021 en Inversiones MYM S.A.C.
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La mayor cantidad de incidencias, son reportadas en el area de enchapado con un
38,6%, luego en el almacén, muchos de estos trabajos, se reportan antes de
entregar al cliente, representando el 23,73%, y por ultimo el 23.73% de las quejas
son reportadas cuando el cliente ya ha retirado el producto de la empresa, y para
solucionarlo, segun el tamafio de las piezas cortadas, en el caso de ser grandes el
producto ya no es arreglado, y el cliente puede exigir una devolucion, y de ser
piezas pequefias, el cliente las regresa a las instalaciones para el reproceso

respectivo.

Tabla 4

Areas donde se reportan las quejas en la empresa Inversiones MYM S.A.C.

Area con

incidencia Frecuencia Fr Fr %
Enchapado 17 0,39 38,64 38,6
Almacén 10 0,23 22,73 61,4
Entregado 10 0,23 22,73 84,1
Cortado 5 0,11 11,36 95,5
Ranurado 2 0,05 4,55 100,0
Total 44 1,00 100,00 100

Nota: Elaboracion propia.

Las otras areas donde se generan otros tipos de incidencias son las de cortado y

ranurado, representando un 11,36% y 4,55 % respectivamente.



Figura 9.

Areas donde se reportan las incidencias.
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Nota: Elaboracién propia.

Causa: Reprocesos
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Los reprocesos son generados cuando se debe corregir algan trabajo mal realizado

los cuales deben hacerse con la mayor prontitud posible para no afectar al cliente.

Tabla b

Reprocesos en la empresa Inversiones MYM S.A.C

. Tiempo de
Mes Cantidad repropceso
Nov 5 8,2
Dic 8 17,5
Ene 10 17,2

Nota: Elaboracion propia.

Los reprocesos tienen una tendencia positiva con respecto a los meses, lo que

indica que pueden incrementarse para el siguiente afo.
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Figura 10.

Frecuencia de reprocesos en Inversiones MYM S.A.C.
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Nota: Elaboracidon propia.

Los principales reprocesos se han realizado debido a errores en el enchapado, y el

ranurado, cortes y cortes especiales.
Tabla 6

Motivos de los reprocesos en la empresa Inversiones MYM S.A.C.

Motivo Cantidad Retraso
Error en enchapado 10 11
Error de ranurado
Error en cortes
Error en medidas
Falla de programacian
Falto pieza
Falto ranurado

W s = = W
LN = W

Nota: Elaboracion propia.

Respecto a los procesos con mayor numero de incidencia, son los de enchapado
con unarepresentacion del 72,73%, esto debido a que principalmente en esta etapa
se suelen presionar a los operarios para que avancen con la produccién, y es aqui
donde muchas veces ocurren los errores, cabe resaltar que, si existe un error en el

proceso de cortado, se debe enchapar nuevamente.



Tabla 7

Procesos con mayores incidencias
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Area con

incidencia Frecuencia Fr Fr %o
Enchapado 32 0,73 72,73 72,7
Cortado 9 0,20 20,45 93,2
Ranurado 1 0,02 2,27 95,5
Ventas 2 0,05 4,55 100,0
Total 44 1,00 100,00 100

Nota: Elaboraciéon propia.

Entre las otras areas que se tienen incidencia tenemos a Corte, ocasionada por los

errores en los cortes realizados, por ejemplo, la falta de cortes y/o cortes mal

realizados, lo mismo sucede en ranurado, y por ultimo en ventas, siendo el principal

error en que a veces se toma mal el pedido del cliente, y todo el trabajo se realiza

de acuerdo con la forma registrada.

Figura 11.

Procesos con mayor incidencia.
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Método

Causa: Demoras de entregas
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Una vez reportado la incidencia se toman las medidas necesarias para rectificar los

errores sin afectar la produccioén actual, lo que incurre en demoras, siendo asi que,
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segun lo analizado, el tiempo de demora de entrega al cliente equivale a 17,2 dias

en enero, 16,1 dias para diciembre y 9,2 dias para noviembre.

Tabla 8

Tiempo de demora en entregas en Inversiones MYM S.A.C.

Mes Tiempo de demora
Nov 9,2 dias
Dic 16,1 dias
Ene 17,2 dias

Nota: Elaboracidn propia.

Como se observa en la grafica estas demoras tienen una tendencia positiva, esto
debido a que son acumulativas, es decir si el trabajo no se realiz6 para el dia
acordado, un trabajo del dia siguiente se retrasa para realizar el otro pendiente, a
pesar que en ventas se ofrece un tiempo de holgura, muchas veces no se cumple.

Figura 12.

Tiempos de demora en entregas en Inversiones MYM S.A.C.
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Nota: Elaboracion propia.
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Mano de obra

Causa: Personal no calificado

Otra causa identificada es la falta de personal calificado, antes de ingresar a realizar
el trabajo, a pesar de contar con técnicos estos no necesariamente han llevado
estudios relacionados al corte de piezas de melamina o madera en el caso de los
cortadores, de igual forma sucede con el enchapador, pues son aquellos operarios

gue operan las maquinas y realizan las actividades principales.

Tabla 9

Personal calificado en Inversiones MYM S.A.C.

N*® Puesto de trabajo Grado de instruccion Calificacion
1 Cortador secundaria completa Mo
2 Cortador Técnico Mo
3 Cortador secundana completa Mo
4 Cortador Técnico Mo
5 Cortador Técnico No
8 Ayudante de produccion Técnico Si
10 Almacenero Técnico Si
13 Enchapador Secundana completa Mo
14 Despachador Secundana completa Mo
15 Ayudante de produccion Secundana completa Mo
18 Ayudante de produccion Técnico Si
23 Ayudante de produccion Secundana completa Mo
24 Ayudante de produccion Técnico Si
25 Ayudante de produccion Secundana completa Mo

Nota: Elaboracion propia.

Respecto a los otros operarios, algunos ayudantes de produccidon cuentan con
estudios técnicos de administracion industrial, al igual que el almacenero, por lo que
en estos casos se puede afirmar que han recibido formacién académica relacionada

a la labor que ahora desempefian en esta empresa.
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Figura 13.

Operarios calificados de produccidn en Inversiones MYM S.A.C.

mNo mSf

Nota: Elaboraciéon propia.

Maquinaria

Paros no programados

De acuerdo con la demanda, a los objetivos planteados y metas trazadas de la
empresa, esta ha ido ampliando su equipo de maquinas, tal como se visualiza en
la siguiente tabla: respecto a los afios de adquisicion y la cantidad, estas maquinas
no solo vuelven mas productiva a la empresa, sino que también aumentan la
posibilidad de la planta.

Tabla 10

Maquinaria de la empresa y fechas de adquisicion en Inversiones MYM S.A.C.

Maquina Marca de motor Afio Cantidad
Maquina horizontal Felder 2017 1
Maquina de corte vertical Dietz 2017 2
Maquina escuadradora Inmes 2017 2
Maquina enchapadora CPG 2017 1
Maquina bisagradora Lafert 2019 1

Nota: Elaboracion propia.

Durante la produccién, a veces ocurren fallos en las maquinas, debido a diversos
factores, los cuales, no son reparados en el momento del fallo, ademas es
necesario resaltar que pocas veces se han establecido o implementado medidas
preventivas para reducirlos, lo que, en consecuencia, ha ocasionado paros no

programados, es decir se tuvo que detener la produccion para reparar la maquina,
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segun los datos asentados en un registro se obtuvo que la maquina que presento

mas paros es la enchapadora.

Tabla 11

Tiempo de paros no programados en el 2021 en Inversiones MYM S.A.C.

Maquina Tiempo de paro (h) Dias
Maquina enchapadora 102,4 12,8
Maquina de corte vertical 35,2 4.4
Maquina escuadradora 254 3,17
Maguina horizontal 21,8 2,72
Maquina bisagradora 4.5 0,56

Nota: Elaboraciéon propia.

Los paros ocurridos en la enchapadora representaron 12,8 dias sin produccion para
este proceso al afio, en el caso de las otras maquinas, el rango fue de 2 a 4 dias,
por lo tanto, el 41% de todos los paros se ve representada por la enchapadora, y

coincide con que es el proceso con mas reclamos y reprocesos.

Figura 14.

Maquinas con mayores paros en Inversiones MYM S.A.C.
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Nota: Elaboracion propia.

La maquina enchapadora es la que se encarga de pegar el tapacanto a los cortes,
se encuentra a cargo de un operario, el cual tiene también la funcién de colocar el

canto correcto para cada producto segun la programacion.
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Figura 10.

Méaquina enchapadora

Nota: Inversiones MYM S.A.C

Medio Ambiente
Causa: Desorden
El desorden generado en la planta, es generado principalmente por la ausencia de
lugares especificos para colocar el trabajo en proceso, o las piezas sobrantes, en
consecuencia, el producto terminado se va desplazando a criterio del trabajador, lo
cual representa el uso de tiempo Util en acciones de busqueda y desplazamientos

innecesarios para el trabajador y los productos.

Figura 11.

Almacén de Inversiones MYM S.A.C.
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Causa: Mala distribucién

Una causa més de una productividad mala es la escasa distribucion de las areas,
pues no cuenta con una adecuada articulacion entre estas, y aunque se dispone de
divisiones de concreto, estas dificultan el flujo 6ptimo del producto, por lo que es
necesario que se adeclen a esta. Como se observa en la imagen siguiente se
cuenta con una disposicion en U, es decir, la materia prima ingresa por la parte
izquierda, y la salida del producto es por la parte derecha, sin embargo, en el interior
de la planta se realizan cruces de material en proceso, en base a la disponibilidad

del espacio, la cual es muy limitada.
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Figura 15.

Diagrama de recorrido inicial
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Después de haber definido las causas y aquellos efectos utilizando como
herramienta el arbol de problemas (ver Anexo 1), dichos hallazgos se traducen en
objetivos (ver Anexo 2), los cuales fueron plasmados en el arbol de objetivos, lo
gue nos dio a conocer los pasos para llegar a concluir con su respectivo objeto:
incrementar la productividad de la Empresa Inversiones MyM S.A.C.

Definidos los objetivos, se procedié a elegir el producto patréon, el cual se tomara
en cuenta para la posterior valoracion de los indicadores.

Para determinar el producto patrén, se realiz6 un andlisis ABC, a partir de los
ingresos por los servicios brindados por la Empresa. A partir de ello, se obtuvo
como resultado que, los productos patrén son los servicios de corte y ranurado, con
ingresos de S/ 203,745.75 (representando el 87.62%) y S/ 10,718.23 (representado
el 4.61%) respectivamente. Para mayor detalle, revisar Anexo 3 “Eleccion del

producto patrén”

En el levantamiento de procesos, se elabor6é un DOP, el cual refiere a demoras,
transporte, inspecciones por las que atraviesa el servicio de la Empresa. También

se elabor6 un DAP para una mejor visualizacion del servicio en mencion.
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Figura 16.

Diagrama de Operaciones del Proceso.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP) PARA EL SERVICIO DE CORTE

Empresa Inversiones MYM S.A.C. Ariallsta Cubas Rivera, Marcia Amarilis
Area Produccién Vargas Hidalgo, Tatiana
Porceso Corte Revisador por Mg. Vizconde Melendez, Pedro Martin
Enchapado Madera

Preparacién de materiales Recepcion de madera

Inspeccion de madera

Inspeccién de materiales

Cargar maquina

Trazado

Corte de madera

» Aserrin

Inspeccion de piezas

Cortado de enchape

» Sobrante

Enchapado de piezas

oo omooone

Operacién Cantidad
O 8 Embalado de piezas
[ ] 3
TOTAL 11 Piezas terminadas

Nota: Elaboracion propia.
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Figura 17.

Diagrama de Actividades del Proceso (DAP).

“ Placacentro Actividades Actual
MYMSAC Operacion 8
Inspeccion 3
Combinada 0
Empresa: Inversiones M&M S.A.C. Demora 3
Area de produccion - Proceso de Corte Transporte 5
Analistas: Cubas Rivera, Marcia Amarilis Almacenaje 1
Vargas Hidalgo, Tatiana Total 20
. . Y
Listado de actividades O \ D |::> v
A Recepcion de madera -~
B Inspeccion de la madera
C Traslado a la magiuina de corte I —
D Preparado de materiales o~ |
E Inspeccién de la chapa
F Espera a carga de maquinaria
G Espera i
H Carga y encendido de la maquinaria ——]
| Preparacion de la maquinaria en funcién a las \>
especificaciones de las piezas L —]
J Trazado de la madera L
K Parada —e
L Corte de la madera ]
M Inspeccioén de las piezas cortadas
N Traslado de piezas cortadas I
0 Corte de la chapa — 1 |
P Enchapado de las piezas — ] |
Q Traslado del material sobrante I
R Embalado de piezas enchapadas — |
S Traslado de piezas al despacho R
T Almacenamiento de piezas
TOTAL 8 3 0 8 5 1

Nota: Elaboracion propia.

Al finalizar con los pasos anteriormente listados, se procede a la obtencion de los

datos para visualizar los indicadores de productividad (Mano de obra, materia prima

y equipos).

Todas las causas expuestas generan la baja productividad, la cual se muestra en

un analisis realizado a la produccién de cada operario, en esta tabla se observa las
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planchas que cada operario ha cortado durante el mes, el rango va de 1234 a 2128
planchas al mes, sin embargo, este valor es referencial debido a que el trabajo mas
detallado se encuentra en las caracteristicas del corte segun las especificaciones
del cliente.

Tabla 12

Planchas cortadas de producto patrdn en la empresa Inversiones MYM S.A.C en el afio 2021.

Meses Op1 Op2 Op3 Op4 Op5 Total
Ene 196,5 280,5 265,5 45,5 446 1234
Feb 276.,5 337,5 801 0 312 1727
Mar 425,5 4545 825,5 92 0 1797,5
Abr 306,5 2045 543 165,5 354,5 1564
May 441 328,5 482.5 114 332,5 1698,5
Jun 453.,5 2295 613 42,5 277 1615,5
Jul 395 240 612 57 364 1668
Ago 552 319,5 905,5 13,5 338 2128,5
Set 491 230 976,5 40 358 2095,5
Oct 427.5 219,5 935 61,5 359 2002,5
Nov 530,5 184,5 876 28,5 292 1911,5
Dic 419 240,5 754.5 22,5 2845 1721

Total 4914,5 3269 8590 672,5 3717,5 21163,5

Nota: Elaboracion propia.

Figura 18.

Planchas cortadas en el 2021.
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Nota: Elaboracién propia.

51

Adicional a lo anterior, se calcula el promedio diario de las planchas trabajadas, las

cuales varian de acuerdo con cada operario y el material con el que suele trabajar,

siendo el promedio general diario de 15,4 planchas por dia por operario.

Tabla 13

Cantidad de planchas trabajadas por dia por operario en Inversiones MYM S.A.C.

Meses Oop1 Op2 Op3 Op4 Op5 Promedio
Ene 13,1 16,5 11,5 11,4 29,7 16,5
Feb 12,0 15,3 33,4 0,0 14,9 15,1
Mar 17,7 18,2 33,0 3,8 00,0 18,2
Abr 14,6 8,2 28,6 6,2 14,2 14,4
May 17,6 12,6 241 4,4 12,8 14,3
Jun 18,9 10,9 245 1,8 11,5 13,5
Jul 18,0 10,4 245 2,3 14,6 13,9
Ago 22,1 12,8 34,8 0,6 13,0 16,6
Set 20,5 9,2 39,1 1,7 14,3 16,9
Oct 18,6 9.1 36,0 2,4 13,8 16,0
Nov 21,2 10,9 35,0 1.1 11,7 16,0
Dic 19,0 10,5 32,8 3,8 12,4 15,7

Total 18,0 12,0 30,0 2,6 14,2 15,4

Nota: Elaboracion propia.

Figura 19.

Productividad de mano de obra promedio (planchas) en el 2021.
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Nota: Elaboracion propia.

Como ya se habia mencionado antes, el principal trabajo se puede observar en el
cortado, es decir por cada plancha pueden resultar desde 1 corte hasta maximo 30
cortes, dependiendo del trabajo, siendo el maximo de cortes de 44 428 realizados
en el mes de agosto.

Tabla 14

Cortes realizados de producto patrén en la empresa Inversiones MYM S.A.C en el afio 2021

Meses Op1 Op2 Op3 Op4 Oop5 Total
Ene 5682 7035 2914 1512 4183 21326
Feb 9550 7628 6565 0 8213 31956
Mar 12176 10986 7292 2478 0 32932
Abr 7668 4520 5016 2941 10347 30492
May 12110 9370 5724 2182 10269 39655
Jun 10530 7269 6042 1323 8188 33352
Jul 10163 7965 6103 1764 10193 36188
Ago 13494 9531 9732 917 10754 44428
Set 12921 8820 8400 1658 11806 43605
Oct 12335 8414 8747 2395 11025 42916
Nov 12027 6103 8048 1531 8628 36337
Dic 11290 7718 6118 1316 9726 36168
Total 129946 95358,5 80701 20017 103332 429355

Nota: Elaboracion propia.

Figura 20.

Planchas cortadas de producto patrén en el 2021.
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En cuanto a la productividad, un operario realiza 316,6 cortes promedio al dia,

siendo el maximo de 539,76 cortes realizado en dia por un operario, esto también

depende del tamafio del corte y del material a cortar.

Tabla 15

Cantidad de cortes por dia por operario en Inversiones MYM S.A.C.

Meses Op1 Op2 Op3 Op4 Ops5 Promedio
Ene 378,80 413,79 126,70 378,00 278,87 315,2
Feb 415,22 346,73 273,54 - 391,10 2853
Mar 507,33 439,44 291,68 103,25 - 268,3
Abr 365,14 180,80 264,00 117,64 413,88 268,3
May 484,40 360,38 286,20 83,92 394,96 322,0
Jun 438,75 346,14 241,68 55,13 341,17 2846

Jul 461,95 346,30 24412 70,56 407,72 306, 1
Ago 539,76 381,24 374,31 38,21 413,62 3494
Set 538,38 352,80 336,00 69,08 472,24 353,7
Oct 536,30 350,58 336,42 92,12 424,04 3479
Nov 481,08 359,00 321,92 61,24 375,13 319,7
Dic 513,18 335,57 278,09 87,73 422 .87 327,5
Prom 475,99 349,30 283,16 75,54 398,97 316,6

Nota: Elaboracion propia.

Figura 21.

Productividad de mano de obra promedio (cortes) en el 2021
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Nota: Elaboracion propia.

o

En el siguiente analisis promedio, se busca promediar los cortes realizados por
plancha, en este se compara el cociente entre cortes y plancha del afio 2020 y
2021, dicho analisis nos indica un incremento y descenso de acuerdo al patron de
estacionalidad, con un promedio de 25 cortes por plancha maximo al mes.

Figura 22.
Cortes por plancha de producto patrén realizados en Inversiones MYM S.A.C.
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Nota: Elaboracion propia.

Productividad multifactorial
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Por ultimo, para estimar la productividad multifactorial, se han dividido la produccién

(en este caso el numero de planchas trabajadas sin tener en cuenta los cortes

realizados), entre los costos de materia prima.

Tabla 16

Planchas trabajas por costo de materia prima en Inversiones MYM S.A.C.

Afo Mes Cc_tstu d:e Planchas Productividad
Materias primas
2020 Enero 160910,24 1234 00077
2020 Febrero 20577778 1727 0,0084
2020 IMarzo 170550.3 17975 00105
2020 Abril 16704314 1564 0,0094
2020 Mayo 168986, 41 16985 0.0101
2020 Junio 146479,83 16155 00110
2020 Julio 172167,03 1668 00097
2020 Agosto 196318,69 21285 00108
2020 Setiembre 1988327 20955 00105
2020 Octubre 202306.88 20025 0,0099
2020 MNoviembre 181061,90 19115 0.0106
2020 Diciembre 16314370 1721 0,0105
2021 Enero 18102077 1845 00102
2021 Febrero 2277458 14135 00062
2021 IMarzo 179242 8 1812 0.0101
2021 Abril 18073719 19395 00107
2021 Mayo 179896,16 18115 0.0101
2021 Junio 17788279 1850 00104
2021 Julio 206031.59 1932 5 0,0094
2021 Agosto 197842 19 1589 0,0080
2021 Setiembre 17712253 14205 0,0080
2021 Octubre 170805,01 1541 0,0090
2021  Noviembre 18257486 11905 0,0065
2021  Diciembre 179222 42 1461 0.,0082

Nota: Elaboracion propia.
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Figura 23.

Productividad factorial de materia prima en Inversiones MYM S.A.C.
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Nota: Elaboracién propia.

Para la productividad factorial de mano de obra, de igual forma, se dividi6 la
produccion de planchas entre el costo de mano de obra, se obtuvieron los
siguientes resultados:

Tabla 17

Planchas cortadas por costo de mano de obra en Inversiones MYM S.A.C.



Costo de Mano Planchas

Afo Mes de obra cortadas Productividad
2020 Enero 10437 28 1234 01182
2020 Febrero 8057.81 1727 02143
2020 Marzo 8057 82 1797 5 02231
2020 Abril 72274 1564 02164
2020 Mayo 10563 67 1698 5 01608
2020 Junio 11545 49 16156 01389
2020 Julio 12570,63 1668 01327
2020 Agosto 12342 59 21285 01725
2020 Setiembre 12570,63 20955 01667
2020 Octubre 12570,63 2002 5 0,1593
2020 Noviembre 12430,26 1911.,5 01538
2020 Diciembre 1257063 1721 01369
2021 Enero 12950,7 1845 01425
2021 Febrero 12570,63 1413,5 01124
2021 Marzo 12840 47 1812 01411
2021 Abril 1257063 1939.5 01543
2021 Mayo 13013, 42 18116 01382
2021 Junio 12680,86 1850 0,1459
2021 Julio 15070,86 19326 01282
2021 Agosto 11255,59 1589 01412
2021  Setiembre 1223259 14205 01161
2021 Octubre 11255,59 1541 01369
2021 Noviembre 1133275 11905 0,1050
2021  Diciembre 1288571 1451 01134

Nota: Elaboracidn propia.

Figura 24.

Productividad factorial de mano de obra en Inversiones MYM S.A.C.
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Nota: Elaboracion propia.
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Para la productividad factorial de equipos, se dividié la produccién de planchas

entre el costo de mantenimiento y energia, y se obtuvieron los siguientes

resultados.
Tabla 18

Planchas cortas por costo de mantenimiento y energia en Inversiones MYM S.A.C.



Costo

. Costo de Planchas .

Afo Mes mantenimiento de  cortadas Productividad
energia

2020 Enero 10437 .28 773,11 1234 01587
2020 Febrero 805781 999,11 1727 0,569
2020 Marzo 8057 82 782 53 1797 5 1,142
2020 Abril 7227 4 106629 1564 0,454
2020 Mayo 10563 67 1680485 16985 0,537
2020 Junio 11545 49 1464 52 16155 0,431
2020 Julio 1257063 1363 28 1668 0,692
2020 Agosto 12342 59 16763 21285 0,926
2020 Setiembre 1257063 163826 20955 0478
2020 Octubre 1257063 163826 20025 0712
2020 Noviembre 1243036 159223 19115 0672
2020 Diciembre 1257063 1360 24 1721 1,162
2021 Enero 129507 0 1845 0,549
2021 Febrero 1257063 156076 14135 0,855
2021 Marzo 12840 47 166535 1812 0,857
2021 Abril 1257063 182142 19395 0,837
2021 Mayo 13013 42 1851 18115 0,460
2021 Junio 12680, 86 1954 69 1850 0632
2021 Julio 1507086 185217 19325 0,875
2021 Agosto 11255,58 1941 43 1589 0,357
2021  Setiembre 12232 58 205892 14205 0,465
2021 Octubre 1125559 1790 14 1541 0 462
2021  Noviembre 1133275 1854 1190,5 0,285
2021 Diciembre 12885,71 1934 29 1461 0,523

Nota: Elaboracion propia.

Figura 25.

Productividad factorial de equipos en Inversiones MYM S.A.C.
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A continuacién, se muestra la productividad multifactorial, en la que se puede

observar una tendencia negativa, es decir va disminuyendo del afio 2020 al 2021.

Tabla 19

Productividad de materia prima, mano de obra y equipos en Inversiones MYM S.A.C.



Productividad Preoductividad Productividad Productividad

Afio Mes . . A .
materia prima mano de cbra de equipos factorial

2020 Enero 0,0077 0,1182 0,1567 0,2826
2020 Febrero 0,0084 0,2143 0,5694 0,7921
2020 Marzo 0,0105 02231 1,1424 1,3760
2020 Abril 0,0094 0,2164 04538 06795
2020 Mayo 0,0101 0,1608 05374 0,7082
2020 Junio 0,0110 0,1399 04308 05818
2020 Julio 0,0097 0,1327 06924 08348
2020  Agosto 0,0108 0,1725 0,9263 1,1086
2020 Setiembre 0,0105 0,1667 04776 0 6549
2020  Octubre 0,0099 0,1593 07122 0,8814
2020 MNoviembre 0,0106 0,1538 06719 0,8363
2020 Diciembre 0,0105 0,1369 1,1624 1,3098
2021 Enero 0,0102 0,1425 0 5491 07017
2021  Febrero 0,0062 0,1124 0,8555 0,9741
2021 Marzo 0,0101 01411 0 8566 1,0078
2021 Abril 0,0107 0,1543 08370 1,0020
2021 Mayao 0,0101 0,1392 0,4595 06088
2021 Junio 0,0104 0,1459 06319 0 7882
2021 Julio 0,0094 0,1282 08754 1,0130
2021 Agosto 0,0080 0,1412 0,3573 0,5065
2021 Setiembre 0,0080 0,1161 0,4645 0,5887
2021 Octubre 0,0090 0,1369 04618 06077
2021 Noviembre 0,0065 0,1050 02853 0,3969
2021 Diciembre 0.,0082 01134 05231 0.6447

Nota: Elaboracion propia.

Figura 26.

Productividad factorial variacién anual en Inversiones MYM S.A.C.

Nota: Elaboracion propia.
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De la tabla y figura mostrada, se determina la inexistencia de un ineficiente empleo

de los recursos de la Empresa por lo cual se incurre en sobrecostos de reproceso,

insatisfaccion de clientes y demoras en las entregas.

Formulacion del problema
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En base a la problemética expuesta se plantea la siguiente formulacion del
problema: ¢ Se incrementaria la productividad con la implementacion de un plan de
mejora continua, basado en PHVA en el area de produccién en la Empresa
Inversiones MYM S.A.C.?

1.2. Objetivo general y especificos

1.2.1. Objetivo general

Elaborar un plan de mejora continua basado en la metodologia PHVA aplicado en
el area de produccién para incrementar la productividad en la Empresa Inversiones
MYM S.A.C.

1.2.2. Objetivos especificos

1. Mejorar la gestidn estratégica en la empresa inversiones MYM S.A.C.

2. Mejorar la gestion de calidad en la empresa inversiones MYM S.A.C.

3. Mejorar la gestion de produccién en la empresa inversiones MYM S.A.C.
4. Mejorar la gestion de recursos en la empresa inversiones MYM S.A.C.

5. Mejorar la gestion por procesos en la empresa inversiones MYM S.A.C.

1.3. Importancia de la investigacion

Justificacion

La actualidad empresarial, respecto a la competitividad propone que las
organizaciones mejoren continuamente para brindar un mejor producto y/o servicio
a sus clientes, siendo esto de vital importancia para mantenerse vigente en el

mercado.

La correcta aplicacién metodoldgica del plan de mejora continua PHVA ayudara a
aumentar las opciones de las empresas para ser mas competitivas frente a
empresas de su mismo rubro. Por otro lado, al mejorar la eficiencia y la eficacia,

ademas de contar con un control de produccion correcto, mejorara la productividad
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y calidad de sus procesos, disminuyendo asi los reprocesos y demoras en la
entrega de pedidos, logrando asi la optimizacion de todos sus recursos, la
satisfaccion de su cliente y competitividad.

Importancia

Esta investigacién es importante porque se encuentra enfocada en mejorar la
situacion no tan favorable de la empresa, ocasionada principalmente por el
descenso de la productividad, teniendo en cuenta que los resultados obtenidos
seran beneficiosos para el duefio, colaboradores y clientes, logrando mejores
indicadores de clima laboral, calidad, y permitiendo una mayor capacidad en el
cumplimiento de la demanda en todos sus aspectos, en consecuencia servira como
referencia para otras empresas locales que estén atravesando por una situacion

similar.
1.3.1. Viabilidad técnica

La empresa tiene la infraestructura y equipos necesarios para la ejecucion y
alcance de los objetivos propuestos, también cuenta con los recursos tecnolégicos
y formatos necesarios para cumplir con las metas del proyecto de plan de mejora
continua PHVA. Ademas, es importante contar con las habilidades del recurso
humano, como el empoderamiento mediante capacitaciones, reuniones, charlas,
etc.) por lo que el proyecto operativamente es viable, posible de ejecutar y replicar

sin afectar significantemente el beneficio econémico de la empresa.

1.3.2. Viabilidad econémica

Asimismo, en la viabilidad econémica, podemos apreciar que en la actualidad los
negocios estan en constante dinamismo por lo que obligan a las empresas a
transformarse buscando ser cada vez mas competitivas, implementando asi
metodologias como es el plan de mejora continua PHVA, conllevara a un aumento
de su productividad, que significa un aumento de la rentabilidad por parte de la

empresa.
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Pero para poder tener un analisis completo del proyecto se debe tener en cuenta
ciertos aspectos econdémicos como el PBI donde se debe observar si se producira
algun cambio a nivel de pais para tomar las precauciones necesarias y o poner en
riesgo el giro del negocio, ademas otro indicador a tener en cuenta es el desarrollo
de la capacidad productiva investigando de manera exhaustiva las posibilidades de
poder realizar las funciones necesarias y que estas no se detendran por situaciones
como la falta materia prima o mano de obra. También tener en conocimiento los
cambios sociales que puedan ocurrir por las diversas coyunturas del pais, siempre

teniendo en cuenta que estas pueden impactar de manera directa o indirecta.

Ademas, se ha estimado un presupuesto de S/14,350.00 que esta dentro de los
recursos con los que dispone la empresa. También, con la implementacion del plan
de mejora PHVA se evitaran los gastos que involucran la deficiente gestion de
recursos y procesos que provocan diminucion en los indices de produccion de la

empresa.

1.3.3. Viabilidad social y medioambiental

En cuanto a la viabilidad social, la implementacion de la metodologia PHVA cuenta
con un plan de capacitaciones y de mejoras en el lugar de trabajo para el personal
involucrado en el proceso, ello producird una mejora en el clima laboral y por ende
un aumento de la satisfaccion laboral que se traducird en un aumento de la

productividad en la empresa.
Por otro lado, también los clientes seran beneficiados, puesto que el producto sera

de mayor calidad y acorde a sus requerimientos cumpliendo asi con su satisfaccion

total.

1.3.4. Viabilidad operativa
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La investigacion cuenta con el respaldo de la Gerencia de la Empresa, dado que
lograra una optimizacion de sus procesos y recursos, contribuyendo a la mejora

continua de la Empresa.

1.4. Alcancesy limitaciones
El presente proyecto desde el inicio de la identificacion de problemas en la
empresa hasta la etapa de implementacion continda solucionandose.
- Como, por ejemplo, la obtencién dificultosa de obtener datos de venta con
afios de antigiedad.

- Inconveniencias para la ejecucion de las actividades en la empresa.
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CAPITULO II. MARCO TEORICO

Un marco tedrico es un conjunto de conocimientos, supuestos, principios
y teorias que sirven como base para una investigacion. Por tanto, es una parte
esencial del estudio. Ademas, es una guia para orientar y dar significado a sus
esfuerzos de investigacion y para apoyar el desarrollo de hipétesis, la

recopilacion de datos y la interpretacion de los resultados.

Desde la filosofia hasta la economia y la ciencia, los marcos teéricos son

herramientas valiosas para comprender mejor el mundo en el que vivimos.

2.1. Antecedentes

Izaguirre Malasquez et al. (2022) realiz6 un articulo de investigacion titulado
“Inventory Optimization Model Applying the FIFO Method and the PHVA
Methodology to Improve the Stock Levels of Olive Products in SMEs of the Agro-
Industrial Sector in Peru” el cual tuvo como principal objetivo la minimizacion de
costos de inventario y el tiempo de envio de productos a los usuarios. Como
metodologia utilizaron PHVA (planificar-hacer-verificar-actuar), también se le
conoce como Ciclo Deming, utilizando indicadores de rotaciones, perfectas

entregas, inventarios precisos y priorizar la satisfaccion del cliente.

Talledo & Vargas (2022) en su tesis “Implementacion de un plan de mejora
continua basado en el ciclo PHVA para aumentar la productividad en el area de
acabados en una empresa textil” se propuso como objetivo principal el
mejoramiento del control, procedimiento y distribucién de los productos. Como
metodologia se aplicoé un cuestionario a los colaboradores del area de acabados.
Dando como resultado que por cada s/.1.00 invertido la empresa tiene una
ganancia de s/.2.24 soles. En conclusién, es una propuesta viable, debido a que
el costo de oportunidad es de 12.5% < a la TIR de 36.06%.

Soraluz Nieto (2020) en su informe de investigacion “Plan de mejora contina
mediante el ciclo PVHA para aumentar la productividad de la empresa Ceramicos

Lambayeque” que tuvo por objetivo principal realiza un plan que permita mejorar
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continuamente el ciclo PVHA, asi poder incrementar la productividad de la
empresa. Como metodologia utilizaron el PVHA a toda la empresa, la cual esta
conformada por el personal, maquinarias y equipos, procesos, entre otros.
Obteniendo como conclusién que la utilizacion de PVHA permite establecer
estrategas 6ptimas para mejorar la productividad real de la empresa, significando
un aumento del 29% con respecto a la productividad real, con un beneficio/costo

de 1.69, indicando la viabilidad de las propuestas.

Alayo Marifios & Diaz Contreras (2020) en su tesis para obtener el titulo
profesional de ingeniero industrial “Aplicacion del ciclo PHVA en el area de
produccion para incrementar la productividad de la empresa de calzado
Inversiones Ross Karito S.A.C, 2019” tuvo como objetivo realizar un incremento
de la productividad de la organizacion Inversiones Ross Karito S.A.C. dedicada
al calzado. La metodologia empleada fue disefiar y aplicar estrategias que se
encuentren fundamentadas en PVHA. Dando como resultado la confirmacion de
la viabilidad del plan de ejecucién. En conclusion, con la aplicacion de PHVA, es
posible obtener s/. 2.62 por cada S/. 1.00 invertido, demostrando una evolucion

favorable.

Chicaiza (2020) en su investigacion de tesis de pregrado de la Universidad
Técnica de Ambato, habla sobre el mejoramiento continuo y la productividad en
un area de una organizacion encargada de comercializar y distribuidora de
articulos de ferreteria y material de construccién. Esta tesis tuvo como finalidad
general inspeccionar el area de logistica para establecer métodos para
estandarizar los procesos, reducir tiempos muertos y reprocesos, por otro lado,
como objetivo especificos se propuso el uso de siguientes indicadores:
frecuencia de rotacion, estado de almacenamiento, y manipulacién correcta del
producto; ademas del planteamiento de lineamientos principales para el
desarrollo del mejoramiento continuo en los procesos analizados, luego se
identific6 que los trabajadores no se encontraban familiarizados con la
metodologia PHVA; por su parte, los resultados que arrojaron que existen
falencias que deben ser corregidas, y la existencia de un elevado indice de

movimiento de personal y problemas con los despachos.
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Guadalupe & Vicente (2019) cuya investigacion es del tipo aplicada y se
desarrollé con el fin principal de mejorar la productividad por medio de la
aplicacion del método PHVA, ademds, tuvo como propoésitos especificos,
estudiar la situacién actual problemética de los procesos de la empresa,
establecer planes de mejoramiento para incrementar la productividad factorial,
implementar los planes de mejora, confrontar los resultados hallados luego de la
ejecucién de los planes de mejora, y por ultimo determinar las medidas
correctivas previas al analisis de las razones raiz. Entre los resultados se
establecieron los planes para beneficiar la productividad multifactorial de 7,5%,
los cuales, a través de su implementacién, lograron un aumento a 9,36%,
finalmente se colocaron las medidas que corrijan en base a los indicadores que

no lograron la meta.

Quiroz (2019) cuyo objetivo general de solucionar los conflictos de operaciones
de empaque vy paletizado de los respectivos productos elaborados
implementando la metodologia PHVA, para evidenciar como la implementacion
contribuye a la mejora en la eficiencia del area de operaciones, analizar si la
realizacion del ciclo PHVA mejora la eficacia de las operaciones, y por ultimo
analizar la influencia de la ejecucion de la metodologia PHVA en los indicadores
de gestion, en consecuencia se pudo mejorar la productividad de 1,67 a 2,67, y
ademas se disminuy6 el ausentismo laboral de 7% a 3%, teniendo como
presupuesto de implementacion un monto de 30 840 soles y un beneficio para la

empresa.

Ortiz (2018) en su trabajo de investigacion de pregrado de la Universidad César
Vallejo, sobre el uso del ciclo PDCA para el incremento de la produccion de
piezas metalicas de una organizacion contratista en el Callao, Perd. La
investigacion fue experimental, bajo un disefio cuasi experimental, se toma como
poblacién de andlisis los meses: julio, agosto y setiembre, por lo que luego se
comparé el pre y el post del desarrollo de la metodologia, ademas usé la
observacion para el analisis de tiempos. Determiné como objetivo primordial la
ejecucion del ciclo PDCA con el fin de optimizar la productividad, ademas
presentd como objetivos especificos: hacer un estudio de la actual situacion de

la empresa, disefiar la metodologia a implementar, la implementacion de esta y
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por ultimo comparar los indicadores. Los hallazgos demostraron el aumento de
la productividad de 0,4273 a 0,7455 luego de aplicar la metodologia de mejora
continua, debido a ello, se llegd a la conclusion que hay una fuerte correlacién
entre las variables, siendo el coeficiente de determinacion 0,988 y la relacion es
positiva respecto a la muestra obtenida.

Malca (2018) en su tesis de postgrado de la Universidad Sefior de Sipan, tenia
como finalidad principal disefiar una estrategia empresarial de acuerdo al PHVA,
teniendo como hipdtesis si el desarrollo de una estrategia mejoraria los
indicadores de gestion. El tipo de trabajo realizado fue mixto y de disefio
correlacional. Los resultados evidenciaron el actual estado de la organizacion
con los indicadores esenciales operativos, luego, los directivos y colaborares de
las diferentes areas fueron capacitados en base a la metodologia PHVA,
seguidamente se disefd la estrategia para su posterior implementacion, y por
ultimo se compararon los valores antes y después de esta. Se concluyo que se
tuvo una mejora en los indicadores debido a la aplicacion de la metodologia
PHVA y en el costo de mantenimiento, el cual se redujo de 0,20 soles por
kilbmetro a 0,18 soles por kilometro, de igual forma el costo de neumaticos, el

cual mostré una reduccion de 0,13 a 0,10 soles por kildbmetro por neumatico.

2.2. Bases tedricas
2.2.1. Productividad

La productividad calcula el desarrollo de las industrias, procesos, organizaciones
y economias. La productividad se define a través de la razén entre el valor de los
bienes y servicios, esto nos quiere decir productos, y el precio de los recursos a
utilizar, es decir jornal, costo de uso de los equipos, entre otros, que usados

como insumos. (Krajewski et al., 2008).

Asimismo, segun (Garcia, 2005) es el grado de uso de los recursos disponibles
para obtener los propésitos destinados. Es por eso, el incremento de la
productividad significa usar 6ptimamente los recursos y hacer que los resultados

se maximicen. La productividad va en aumento cuando ocurre lo siguiente:
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a) Disminucién de costos de produccion: Se genera lo mismo, con
menores costos sin disminuir la calidad del producto o servicio, o ejecutar
mayor cantidad de productos o servicios haciendo uso de similares
recursos.

b) La relacién en la que varia la produccion es mayor o menor al cambio
de recursos, es decir, debido al incremento de la produccién es mucho
mayor la cantidad de recursos usados y cuando disminuye la produccion
en proporcidn menos significativa a la disminucion de los recursos

empleados.
2.2.1.1. Factores de la productividad

a) Factores Internos: son los que se hallan dentro de la organizacion y en
sus procesos de produccion, los cuales no son propios necesariamente.
Entre ellos se hallan: materiales, maquinaria, equipos y energia, terrenos
y edificios y colaboradores.

b) Factores Externos: son los que se hallan en el ambiente en el que halla
inmersa empresa y con la que tienen relacion, por ejemplo: mano de obra
altamente calificada, politicas publicas relacionadas a tributaciones y
arancel, infraestructura que ya existe, la posibilidad de tener materiales o
materias primas, reservas de intereses y de capital y medidas de ajuste

implementadas.
2.2.1.2. Tipos de productividad

La expresion y calculo de la productividad, de acuerdo con (Shroeder, 2005)
asevera que la productividad es la razén que hay en un sistema de produccién
entre dos partes que son los productos y los insumos a usarse. Cuando la
producciéon aumenta con los mismos insumos, la productividad se incrementa o
también se puede indicar que, si se usa un numero reducido de insumos para
una produccién similar, existe mejora en la productividad. Existen diferentes

formas para expresar la productividad, entre ellas:
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a) Productividad Materia prima, es la conexion entra la produccién con la materia
prima utilizada, la cual también puede ser expresada como costo de la materia

prima.

Produccién total

Pmp. = Costo de materia prima

b) Productividad Maquinaria o equipos, es la relacion entra la produccién con el
costo de operacion de la maquinaria, es decir la utilizacion de energia y el costo

de mantenimiento.

Produccion total

Pmaq = Costos de maquinaria (energia y mantenimiento)

c¢) Productividad de mano de obra, es la relacién entra la produccion con la mano
de obra utilizada para dicha produccion, la cual también puede ser expresada

como costo de hacer uso de la mano de obra.

Produccion total

Pmo. = tosto de mano de obra

d) Productividad Multifactorial y productividad parcial:

Este tipo de productividad se mide a través de la razon del volumen producido y
la totalidad recursos utilizados. Para conseguir calcular esta formula se debe
determinar una unidad de media en similar para asi indicar los recursos
utilizados, debido a que seria imposible adicionar, por ejemplo, 5kg de pintura
con 200 horas/dia, en un intervalo de tiempo determinado, o en unidades

monetarias.

P m.p. + P mag + P m.o.

2.2.2. Mejora continua

De acuerdo con (D'Alessio, 2013) la mejora continua tiene por objetivo el
conseguir un mejor producto y servicio, aumentando su calidad, por medio de la

mejora en los procesos dentro de las empresas. Se usa generalmente, en las
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empresas de manufactura que se encuentran la constante busqueda minimizar
sus costos y lograr alcanzar un margen de mayor utilidad. Teniendo en cuenta
etapas del Ciclo de Planeamiento Estratégico para la mejora continua, para

lograr alcanzar los objetivos planteados. (Ebener & Smith, 2015).

Esta filosofia busca implementar pequefias mejoras incrementales cada dia y
provocar que las organizaciones crean en su personal, haciendo participes
desde los mas altos funcionarios hasta los de trabajo operativo. Su
implementacion es posible de realizar a través de diversas técnicas, entre ellas
destacan; Six Sigma, Lean Manufacturing, Ciclo Deming o PHVA, Mantenimiento

Productivo Total (TPM), entre otros.

2.2.3. PHVA

El ciclo PHVA es una metodologia que suele usarse para realizar una estructura
y ejecutar proyectos de incremento de la productividad y mejora de la calidad en
toda la jerarquia de una empresa a esto se le conoce como el ciclo de Shewhart
o Deming. (Gutiérrez, 2010).

En la etapa de planificar: Se estructura de manera objetiva un plan llamado
medidas paliativas. Asimismo, esta etapa tiene subdivisiones que constan de 4
actividades:

1. Se debe definir y analizar el grado de la problematica, para ello deben servir
de apoyo diferentes técnicas como: Pareto, histogramas, cuadros estadisticos,
etc.

2. Encontrar todas las causas, se dara inicio encontrando el problema por medio
de una “lluvia de ideas” y al final diagramarlo en un esquema de “Ishikawa”.

3. Alcanzar encontrar la causa principal, a través del analisis de Pareto, arbol de
problemas y diagramas de dispersion.

4. Tener en consideracion las medidas paliativas, con el apoyo del analisis de

los 5W/1H, diagrama de causa efecto, arbol de problemas y los objetivos.

Etapa hacer: Se realizan de manera exacta las medidas paliativas estructuradas

en la etapa anterior, también se consigue el involucramiento del personal,
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explicandoles lo fundamental del problema y las metas que se quiere alcanzar.
Se debe de tomar en cuenta las funciones a realizar para dar solucién deben ser

desarrolladas primero como un andlisis piloto de ser necesario.

Etapa verificar: en esta etapa se verifican las alternativas que se plantean como
solucién para tener buenos resultados por ello es fundamental poder
implementar dentro de un tiempo razonable a partir de los cambios que se
ejecutan para poder evidenciarse a partir de una comparacién entre el antes y el
después de la mejora.

Etapa actuar: a partir de las mejoras que se implementaron lograron los
resultados deseados, se debe hacer una estandarizacion de los parametros
solucion y prevencion de incidencias y el retroceder en lo conseguido. Por ello
debe realizarse una estandarizacion de las medidas utilizadas en todos los
procesos y Por otro lado debe realizarse un listado nuevo que contenga las
incidencias que sigan realizandose y proponer acciones para ejecutarlas dando

la solucion reiniciando el ciclo (Gutiérrez, 2010).

2.2.4. Planeamiento estratégico

Es un instrumento de gestion compuesto de una serie de procesos mediante los
cuales hoy se pueden implementar diferentes planes operativos que lleven a que
la organizacion logre lo que ha propuesto, con mayor eficacia, eficiencia y
calidad. El planeamiento estratégico permite determinar la direccién de la
empresa, definir su estatus actual y a partir de alli, formular una estrategia para

tener clara la ruta por la cual seguir (Ebener & Smith, 2015).

Las etapas del Ciclo de Planeamiento Estratégico para la mejora continua son:
1. Analisis de la situacion: Muestra la situacién actual en la cual trabaja la
empresa.
2. Diagndstico de la situacidén: Se conoce la situacion inicial en las que se
desarrolla la empresa, tanto en el interior como fuera de la organizacion.
3. Declaracion de objetivos corporativos: Los objetivos estratégicos son las

metas futuras a donde la empresa quiere alcanzar.
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4. Estrategias corporativas: se elaboran segun lo que necesitan las
empresas y organizaciones para actuar segun lo que exige el mercado.

5. Planes de actuaciones: Esta fase estd dedicada al disefio de la
intervencion en mercado.

6. Seguimiento: Es un monitoreo que permite realizar un control de la de los
constantes cambios de la aplicacion de las estrategias corporativas en las
empresas.

7. Evaluacién: La evaluacién permite calcular los resultados, y observar

como estos van haciendo cumplir los objetivos definidos.

2.2.5. Matriz AMFE

El Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) es una herramienta de diagnostico
de las potenciales deficiencias en procesos, productos o servicios. Tiene como
proposito estudiar las fallas que podrian ocurrir en el futuro los productos,
calificandolas de acuerdo a su importancia, obteniéndose un listado que sirve
para priorizar los modos de fallo de mayor relevancia que se tienen que
solucionar o minimizar (Rojas, 2019). Para desarrollar una matriz AMFE, se

pueden seguir los siguientes pasos:

1. Numerar de todos los fallos que existan.

2. Establecer un indice de prioridad, clasificando los fallos segun importancia
y nivel.
Los valores que se usan son generalmente:
Severidad: la gravedad del fallo notada por el usuario.
Incidencia: la probabilidad de ocurrencia del fallo.
Deteccion: la probabilidad de que no se encuentren errores antes de que
el servicio o producto se use.

3. Priorizar los modos de fallo y buscar soluciones, calculando el NPR
(Numero de Prioridad de Fallo). La final principal de la metodologia AMFE

es que se registren todos los fallos y que estén controlados.
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2.2.6. Matriz QFD

El Despliegue de Funcién de Calidad (QFD) es una herramienta de planificacion
de la calidad dentro de la organizacion. Tiene como propdésito alinear lo que los
clientes necesitan con las caracteristicas y particularidades de un servicio o
producto. También permite el despliegue a través de los procesos
organizacionales y los requerimientos de calidad que esperan los clientes (Li &
Zhang, 2017).

En cuanto a la evaluacion de la coherencia del proyecto, cuatro QFD basado en
la relacion con el arbol de destino y la coleccidén de destino ADN de estrategias,

indicadores de flujograma y politicas de calidad, los detalles son los siguientes:

« Arbol de objetivos y metas estratégicas
En este punto se evallan dos cosas: los objetivos del proyecto y metas
estratégicas; resulta tener al menos un objetivo estratégico, por lo tanto,
para ayudar a resolver los problemas, los objetivos del proyecto estan
alineados con los objetivos estrategicos. Ademas, se evalla el primer QFD
por lo tanto, se concluye que el arbol de metas y las metas estratégicas son

personalizado y compatible para mejorar.

» Metas estratégicas e indicadores de diagrama de flujo.
Con la evaluacién conjuntamente los objetivos estratégicos en el diagrama
de flujo; resulta que las métricas del mapa de procesos ayudan a alcanzar
objetivos de forma estratégica. Es por ello que los objetivos estratégicos y
los indicadores estan alineados. En el segundo QFD se concluye que los
objetivos estratégicos y los indicadores de diagrama de flujo son

personalizados y compatibles para realizar mejoras.

» Métricas de diagrama de bloques y politica de calidad de DNA.
Con el ADN de la politica de calidad; resulté ser al menos un indicador en
el diagrama de flujo se refiere al ADN con la politica de calidad, por lo que
los indicadores del diagrama de flujo estdn en el ADN de la politica de
calidad. Es por ello que las métricas del diagrama de flujo y ADN de la

politica de calidad son consistente y relevante para mejorar.
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* Reglamento general
Finalmente se realiza un ajuste global de todos los factores; por ello se
toma como referencia las medidas del é&rbol y todos los puntos
involucrados.

Antes:

v Arbol de objetivos y metas estratégicas.
v Arbol de objetivos y indicadores de diagrama de flujo.

v Arbol de objetivos y ADN de la politica de calidad.
La evidencia ha demostrado que existe al menos un objetivo estratégico y
un indicador de planificacién con el ADN de los procesos y las politicas de
calidad ayuda a resolver problemas identificados en la organizacion y por
tanto en el arbol objetivo con objetivos estratégicos, métricas de diagrama
de flujo y el ADN de la politica de calidad.

2.2.7. Estudio de tiempos

Esta es una actividad que se relaciona con la técnica del calculo de tiempo de
una muestra del desempefio de un colaborador con la finalidad de ejecutarla
como fundamento para determinar un tiempo estandar permisible para realizar
una actividad de un proceso especifico. Para desarrollar un estudio de tiempos,
se debe hacer una descomposicion de las funciones en elementos, implementar
una metodologia para cada elemento, seleccionar y capacitar al trabajador,
hacer un muestreo del trabajo, para finalmente determinar el tiempo estandar
(Ruiz-lbarra et al., 2017).

2.2.8. Distribucién de planta

La estructura de la planta se relaciona con el orden de manera presencial de los
recursos comerciales, industriales y de espacios necesarios para que un
conjunto de procesos logre sus objetivos con la eficiencia requerida. Este orden
corresponde a los espacios requeridos para el almacenamiento, desplazamiento
del material, trabajadores, entre otras actividades. La distribucién de la planta
puede darse por producto, proceso o por posicidn fija de un producto (Torres et
al., 2020).
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2.2.9. Cadenade valor
Es parte de las herramientas de analisis estratégico que descompone las
actividades de una organizacioén, con la finalidad de estudiar la funcién de dichas
actividades, la interrelacion sistémica de ellas y para buscar los medios de
ventaja competitiva, en el momento de generacion de mayor valor posible el
servicio o producto que se le ofrece a nuestro consumidor. La ventaja competitiva
es lo que marca diferencias de una organizacion con su competencia y se
obtiene en el momento que la empresa elabora hace integracion de las
actividades de su cadena de valor de manera minimamente onerosa o con mayor

diferenciacién que sus competidores (Suarez-Castella et al., 2016).

2.2.10. Mapa de procesos
Consiste en la demostracion de manera esquematica de la empresa que se hace
gestion mediante procesos. Mediante ella, se hacen evidencia su principio de
gestion horizontal, partes interesadas, enfoques, la situacion del cliente, los
elementos fundamentales enfocados en los procesos, su hito de inicio y sus
objetivos; los tipos y la clasificacion de procesos de forma interrelacionada
(Alarcon et al., 2019).

2.2.11. Andlisis de capacidad de procesos
El poder del proceso es determina su homogeneidad, cabe mencionar que la
variabilidad, la consistencia del proceso es una medida de la consistencia con la
gue se controla su salida. Principales aplicaciones de los resultados del analisis
de capacidad, se mencionan a continuacion:
e Anticipar hasta qué punto se mantendra el proceso entre tolerancias
especificadas.
e Proporcionar alertas sobre el disefio y desarrollo de productos.
e Realizar muestreo para monitorear el proceso cuando los resultados de
competencia lo requieren.
e Determinar los requisitos para un desempefio adecuado.
e Elija entre proveedores competidores que cumplan con los criterios que

no afectan la variabilidad del proceso.
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Una vez recopiladas las mediciones del lote, comienzan el analisis de si la
informacién estd modelada por una distribucion normal de los siguientes

parametros:

Tabla 20: Distribucién normal

Detalle Descripcién
Datos corresponden a una
HO
distribucion normal
" Datos no corresponden a una
distribucion normal
a 0.05
Valorp > a Datos son normales
Valorp <a Datos no son normales

Figura 27: Distribucion normal
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2.2.12. Anélisis de la cadena de suministros

El andlisis de la cadena de suministro también es la base para el uso de
tecnologias cognitivas como la inteligencia artificial (IA) en los procesos de la
cadena de suministro. Las tecnologias cognitivas entienden, razonan, aprenden
e interactian como los humanos, pero con mayor potencia y velocidad. Esta
forma avanzada de analisis de la cadena de suministro marca el comienzo de
una nueva era de optimizacibn de la cadena de suministro. Analiza
automaticamente grandes cantidades de datos para ayudar a las empresas a
mejorar las previsiones, identificar ineficiencias, responder mejor a las
necesidades de los clientes, impulsar la innovacion y dar vida a nuevas ideas. El
analisis de la cadena de suministro puede ayudar a las empresas a tomar
decisiones mas inteligentes, mas rapidas y mas eficientes.

Los beneficios incluyen la capacidad de: Lograr un importante retorno de la
inversion. Sea mas consciente de los riesgos. El analisis de la cadena de
suministro puede identificar riesgos conocidos y ayudar a predecir riesgos
futuros al identificar patrones y tendencias a lo largo de la cadena de suministro.
Mejorar la precision de la programacion. Al analizar los datos de los clientes, el
analisis de la cadena de suministro puede ayudar a las empresas a predecir
mejor la demanda futura. Esto puede ayudar a una empresa a decidir qué
productos se pueden cortar si los margenes son mas bajos o comprender lo que

quieren los clientes después de un pedido inicial.

2.3. Definicién de términos basicos

e Control de calidad: implementacion de programas, o técnicas dentro de
una organizacion para incrementar la calidad de sus productos.

e Diagrama de Ishikawa: Metodologia usada para clasificar ideas sobre
las causas que originan un problema graficamente.

e Diagrama de Pareto: Es una técnica usada para la clasificacién grafica
de la informacion de acuerdo al grado de relevancia, con la finalidad de
identificar las problematicas mas importantes para luego resolverlos.

e Eficacia: Se relaciona con el logro de objetivos establecidos por la

empresa.
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Eficiencia: Se basa en lograr las metas propuestas por la empresa
utilizando la minima cantidad de recursos posibles.

Indicador: Es una unidad de medicion que permite evaluar el rendimiento
de un proceso.

Lista de verificacion: Es un documento que contiene aspectos claves
para realizar un proceso de auditoria.

Lluvia de ideas: Es una herramienta empleada en el trabajo que tiene la
finalidad generar ideas novedosas con el propdésito de hallar soluciones a
situaciones concretas.

Mano de obra: Consiste en el esfuerzo fisico y mental llevado a cabo por
un trabajador para cumplir con las actividades delegadas por la empresa.
Mantenimiento preventivo: Es la revision anticipada de equipos con la
finalidad de la prevencion de incidencias antes de que ocurran.

Materia prima: Es un bien que es sujeto a transformacion para
convertirse en un bien de consumo.

Mejora continua: Metodologia que tiene como finalidad erradicar
actividades que no aportan valor a los procesos.

Método de las 5S: Consiste en la aplicacion de 5 principios: seiri, seiton,
seiso, seiketsu y shitsuke que significan clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina.

PHVA: Llamado también ciclo de Deming, es el ciclo de mejora continua
constituida por cuatro fases: planear, hacer, verificar y actuar.
Productividad: Es la estrecha relacion existente entre los bienes y
servicios producidos y los recursos necesarios durante un intervalo de

tiempo determinado.
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CAPITULO IIl. METODOLOGIA

La metodologia es un conjunto de métodos y técnicas cientificamente

rigurosos que se utilizan sisteméaticamente en el proceso de investigacion para

lograr resultados tedricamente sélidos. El método sirvié como soporte conceptual

para guiar la forma en que utilizamos el programa en nuestro estudio.

3.1. Enfoque de la investigacion

3.2.

3.2

a)

Tipo de investigacién: El tipo de investigacion es aplicada debido a que
se aplican los conocimientos de la ingenieria para proponer soluciones al
problema.

Tipo de disefio: No Experimental y cuantitativa: El tipo de investigacion
es no experimental y cuantitativa. Por la recoleccion de datos mediante la
observacion y andlisis de la situacion inicial hace que el nivel de la
investigacion sea el descriptivo, desde el estudio de causas hasta los
efectos.

La modalidad es el estudio de casos, ya que el trabajo que se
desarrollara es un caso real.

La unidad de analisis es la empresa Inversiones M&M S.A.C.

Como método de estudio se considero el inductivo y deductivo, ya que,
se analizaron premisas generales, para generar conclusiones o
descripciones especificas que resulten entendibles para el lector; v,
premisas particulares, infiriendo generalidades con la agrupacién de

estas. Todo ello, para la observacion y experimentacion.

Proceso de recoleccion y analisis de datos

.1. Técnicas para larecoleccion de datos

Observacién: se podra obtener informacion de manera directa y objetiva
de todas las operaciones y procesos realizados en la Empresa,

permitiendo asi la recoleccibn de datos para su posterior registro y

andlisis.
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b) Anédlisis documentario: se podra obtener informacion actual y detallada
con respecto a los procesos de la Empresa, generando asi datos para el

hallazgo de los indicadores mencionados en esta investigacion.

c) Encuestay Entrevista: se podra obtener informacién especifica, directa
y confiable de los gerentes, jefes y colaboradores en general de la
Empresa; permitiendo obtener otra vision con respecto a los problemas

diagnosticas en esta investigacion.

3.2.2. Instrumentos para la recolecciéon de datos

Los instrumentos que se utilizaran para la recoleccion de datos, son los
siguientes:

a) Guias de observacion.

b) Hojas de registro.

c) Cuestionario.

d) Check List.

3.2.3. Programas informaticos

Para el desarrollo de la presente investigacion se utilizaran los siguientes

programas informaticos:

a) Microsoft Office Word.
b) Microsoft Office Excel.
c) Microsoft Office Visio.
d) AutoCAD.

3.2.4. Recursos Humanos

En esta investigacion, con lo que respecta al recurso humano, esta a cargo
primordialmente por las tesistas con el apoyo del Gerente General y los
colaboradores en general de la Empresa, teniendo la total predisposicion

para proporcionar la necesaria informacién para cumplir con sus objetivos.
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3.3. Eleccion y justificacion de la metodologia

Para la eleccion de la metodologia a aplicar en la presente investigacion, se
parti6 de la premisa en la que se establece que, la empresa no tiene
implementado un de sistema de mejora continua; asi como ningun tipo de
sistema de control de la produccion, por ello se consider6 el arbol de
problemas, el arbol de objetivos y los indicadores propuestos; todo ello, con

el proposito de aplicar la metodologia mas conveniente.

Teniendo en cuenta los objetivos y los datos recolectados para determinar la
problemética de la Empresa, se vio en la necesidad de la eleccién de la
metodologia, por ello se realizd una matriz comparativa con otras
metodologias similares con la finalidad de elegir la que mayor se ajuste a los

problemas detectados.

Tabla 21

Eleccion de la metodologia

Importancia Calificacion de Metodologias
Six
Absoluta Relativa PHVA Lean M. Kaizen Sigma
Complejidad de Analisis 3 14.29% 4 3 3 4
Tiempo
preparacion/desarrollo 5 23.81% 4 3 2 4
Costo 5 23.81% 4 3 3 3
Adaptabilidad empresarial 4 19.05% 4 3 3 4
Riesgo 4 19.05% 4 3 3 3
Total 21 100.00% 4.00 3.00 2.76 3.57

Nota: Elaboracion propia.

Luego del andlisis anteriormente descrito, se opté que la metodologia PHVA
es la mas adecuada para la continuidad de la informacion presentada. La
primera etapa es la PLANEAR, en la cual se realizara un diagndstico de cada
causa principal del problema central y se planificaran las mejoras. La segunda
etapa es HACER: se implementara las mejoras propuestas. La tercera etapa
es VERIFICAR: se procedera a evaluar y medir nuevamente los indicadores
en estudio, versus el diagnostico de la primera etapa. La etapa ACTUAR, en
la cual se propondran ajustes pertinentes interpretando los resultados

obtenidos.
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CAPITULO IV. DESARROLLO

Esta es la parte central del trabajo, donde se presentan los resultados del
trabajo. Se trata de una justificacion I6gica y racional del problema presentado

en la introduccién.

4.1. Etapa Planear

4.1.1. Diagnoéstico de la gestion estratégica

La evaluacion presentada es primordial para definir como se encuentra la
administracién estratégica que rige en la organizacion, aquella que debe primero
establecer su posicion inicial, ademéas fue fundamental hacer el estudio
organizacional y situacional de la organizacion, también se hizo una evaluacion

de su direccionamiento estratégico.

A. Diagnostico organizacional
Al iniciar el proyecto se tuvo en consideracion que la empresa no tenia una
gestion estratégica adecuada, por ello, era urgente comprender la situacion en
la que se encontraba la organizacion para hacer la medicion del nivel de
alejamiento que posee con respecto a la meta trazada, para encontrar su
posicion con respecto a la gestion estratégica se hizo un analisis por medio del

radar estratégico, que se aprecia a continuacion.

Figura 28.

Radar estratégico

12 4

11 5

Nota: Elaboracion propia.
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Figura29.

Eficiencia de la estrategia

83%

0% 1% 208 30% 405 50% GO 708 BO%% A

W Eficiencia W Ineficiencia

Nota: Elaboracién propia.

Para ello, se aplicé a las partes involucradas de la gestion estratégica, es decir
al gerente general y al jefe de finanzas de la empresa Inversiones MYM S.A.C.
Obteniendo de la matriz ponderada un valor de 4.1, segun un rango de 0 a 5, en
donde 0 es catalogado como eficiente y 5 como deficiente, por ello, se indica que
la organizacion posee un grado de eficiencia del 17% y 83% de deficiencia.

Se llega a la conclusion que la organizacion se encuentra lejos de una estructura
adecuada y debe optimizar su posicionamiento, por esto, hacer una evaluacion
del direccionamiento estratégico para determinar objetivos estratégicos que se

alineen a los planes de la empresa.

- Los 5 Principios de la Gestion Estratégica

En la empresa Inversiones MYM S.A.C., con el propdsito de medir la posicion
estratégica se considerd la herramienta del radar estratégico, evaluando el
diagnostico organizacién segun los 5 principios: movilizar — traducir — alinear —
motivar - gestionar, como parte de las “buenas practicas de la Gestidon
Estratégica”. Para ello, se hizo uso de una escala de medicion del 1 al 5, en
donde “5” se interpreta como un muy bajo alineamiento con la estrategia, y el “1”
como un elevado alineamiento con la estrategia. La evaluacion de cada uno de

los principios se visualiza en el Anexo 7.
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Tabla 22

Radar de posicion estratégica

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA. ENFOCADO S AL OBJETIVO FINAL

La vision, mision y estrategia estan claramente definidas 3.25

Los sjecutives Fderan el cambio estratégico y crean equipe  FRINCIFIO DE

lider del proyects  MOVILIZACION 528
Los gjecutives comunican 2l sentide de urgencia 2,50
La estrateqgia esta explicitada a frawves de un mapa
estratégico como parte del proceso de planeamiento: Los 2,20
objetivos estratégicos
Los indicadores son utiizados para comunicar |a esirategia y FRINCIPIO DE
son balanceados en las perspectivas TRADUCIR 328
La= metas son establecidas para cada indicadar y las 300
niciativas estratégicas son claraments definidas
La estrategis corporativa es utilizada para guiar las 2 50
estrategias d= [35 unidadss de negecic  PRIMCIPIO DE
La estrategis corporstiva es utiizada para guiar las ALINEAR 5 35
estrategizs d= |as unidades de negaocio
La comunicacidn es abierta y ransparente, para que se3 275
fluids
La= metas individuales estan establecidas y determinadas FRINGIFIO D= 2.25
MOTVAR
Mediante la remuneracidn variakle, la empresa asocia 575
talentos
El presupussio esta establecido y existe un metodo de 2,50
seguimisnto
La ermpresa tiens sistemas para seguimiento de la= PRIMCIFIO DE -5
pperaciones  GESTICNAR
La emprasa realiza un seguimiento sistemafico de la gestion 5,00

estratégica

Nota: Elaboracion propia.

Obteniendo asi un nivel bajo y medio en lo que respecta a la evaluacién de los 5

principio, sin superar el 2,80, que representa un nivel medio.

B. Diagndstico situacional
En cuanto al diagnostico de la manera en como se gestiona la estrategia, se
logré diagnosticar la situacién de la organizacion, donde se analizaron cuatro
categorias fundamentales de la empresa: como las estrategias disefiadas,
insumos estratégicos, despliegue de la estrategia y aprendizaje de la mejora.
Asimismo, se pudo realizar entrevistas al personal, entre ellos los operarios de

gerencia y produccion, con el propdsito de hacer la evaluacidon de la manera de
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entender su percepcion del estado actual de la organizacién. La manera de hacer

la evaluacion fue con una matriz de escalas del 1 al 10.

Figura 30.

Resultados del diagndstico situacional

4 3,8
3,5

3

2,5
2,5
2,1

2
1,5

1
0,5

0

Insumos estratégicos Disefio de la Despliege de la
estrategia estrategia

Nota: Elaboracion propia.

Figura 31.
Radar del diagndstico situacional

Insumos estratégicos
4

3,5

Aprendisaje y mejora

Despliege de la

pctrataocia

Nota: Elaboracion propia.

1,8

Aprendisaje y mejora

Disefio de la estrategia

De lo anteriormente presentado, se tuvo un 18% de cumplimiento de los

componentes esenciales que hacen posible un conveniente disefio y ejecucion

de planes estratégicos. Ademas, se llega a concluir que las areas claves

necesitan acciones correctivas que permitan cambiar el estado previo, debido a
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qgue, en lugar de ser agentes que impulsen, en la actualidad son bloqueadores
que impiden una adecuada implementacion de planes estratégicos. Dichas
acciones deberan tener seguimiento para asi garantizarse su cumplimiento. Al
terminar el andlisis del diagndéstico situacional se necesita hacer una evaluacion
del direccionamiento estratégico a través del andlisis de la mision y vision de la

empresa.

C. Evaluacién del direccionamiento estratégico

Se realiz6 el analisis con la finalidad de analizar la misién, vision y valores que
posee la empresa en su estado primigenio. Dichos factores determinar las
directrices para el planeamiento estratégico.

La mision de la empresa es la siguiente: “Ser reconocidos como la mejor
empresa del rubro en la region, comprometidos con la satisfaccion de nuestros
clientes, sentando bases sdlidas para expandirse en el mercado nacional.”
Tabla 23

Ponderaciones del estado actual de la mision

Atributo Peso Fortaleza Limitacion Calificacion Ponderacion
Concisa 0,19 X 2 0,38
Clara, directa y simple 0,22 X 1 022
Atender las necesidades de
los principales grupos de 0,16 X 3 0,48
interés
Se expresa en frases con
verbos atractivos de 0,23 X 3 0,69

encabezamiento

Orientada al interior de la

empresa, pero dando 02 X 3 0,54
reconocimiento al exterior

Nota: Elaboracion propia.

Se obtuvo una calificacion de 2,31, lo que significa que la misién presenta

limitaciones menores.
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La vision de la empresa es la siguiente: “Empresa moderna dedicada a la
comercializacién de melamina y accesorios para la confeccion de muebles, con
productos de calidad a precios competitivos y cumpliendo los requerimientos de
los clientes.”

Tabla 24

Ponderaciones del estado actual de la visién

Atributo Peso Fortaleza Limitacion Calificacion Ponderacion

Descripcion del

futuro de la 0,17 X 2 0,34
organizacién

Comunicada 0,15 X 2 0,3
Memorable 0,16 X 3 0,48
Inspirable 0,15 X 3 0,45
Retadora 0,18 X 2 0,36
Afractiva para los 0.19 X 2 0.38

involucrados

Nota: Elaboracién propia.

En la evaluacion de la vision se obtuvo como resultado de 2.31, lo que expresa
gue es una vision con limitaciones minimas. Al término de la evaluacion, se llegé
a la conclusion de que la empresa posee una inadecuada mision y vision, debido
a que ambas poseen limitaciones menores, por lo que se sugiere una

reformulacion.

Tabla 25

Evaluacion de los valores

Valores Descripciéon Calificacion
Resultados Buscamos permanentemente la creacion de valor 3
economicos sostenible.

Conducta Mantenemos un compromiso empresarial etico y 5
empresarial transparente con niveles elevados de gobernabilidad.
o Exigimos una conducta personal honesta, integra
Conducta individual S p aray 2
transparente.
Promovemos relaciones de confianza en el largo plazo
Relaciones con los con nuestros clientes, ofreciendo productos de calidad, 3
clientes innovadores y sustentables, asi como servicios de
excelencia
) Desarrollamos equipos de alto desempefio, en un
Relaciones con los A
ambiente laboral sano, seguro y basado en el respeto 2
colaboradores
de los derechos humanos.
Relaciones con la .
. MNos comprometemos a interactuar con nuestros
comunidad, | ) ) )
vecinos, comunidades, proveedores, sociedad y medio
proveedores, A 2
B . ambiente, fundamentados en el respeto mutuo y la
sociedad y medio .
B cooperacion.
ambiente

Nota: Elaboracion propia.
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Al culminar con la evaluacion de los 4 valores organizacionales se tuvo que
alcanzan una calificacibn minima, esto nos demuestra que no se posee una
politica que promueva el compromiso de los trabajadores a comprender la
filosofia de valores y practicarlas a diario.

Se puede inferir que la organizacion carece de una gestion estratégica
adecuada, debido a que se evidencia mayormente deficiente al alcanzar un
porcentaje de 17% en el radar estratégico, manifestando como consecuencia la
falta de alineamiento estratégico, evidenciando la misidn y vision limitaciones
menores. También, tiene una cultura organizacional muy débil, debido a que no
se hacer inversibn en desarrollar concientizacion y capacitacion a los

colaboradores para la obtencion de metas afines.

D. Matriz de Evaluacién de Factores Internos (MEFI)

En esta matriz se analizan las variables internas, es decir las fortalezas y
limitaciones de la empresa.
Tabla 26

Fortalezas y debilidades de la empresa

Fortalezas
Buena relacion con proveedores
Buena ubicacion estratégica
Posicionamiento en el mercado
Maquinaria moderna
Interés por ampliar el mercado objetivo
Debilidades
Deficientes politicas de control
Deficiente politicas internas de trabajo
Deficiente sistema de planificacion
Inexistencia de control de calidad
Inadecuadas condiciones laborales

N o L2 b —

—_—
DC.DOO"\-JU:I

Nota: Elaboracion propia.

De acuerdo con la informacion otorgada por la empresa, se tienen
primordialmente buenas relaciones con los proveedores, ademas de una
adecuada posicion estratégica, la empresa se encuentra posicionada en el
mercado, tienen maquinaria moderna y tienen interés por ampliar el mercado

objetivo.
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Tabla 27

Matriz de ponderacion de fortalezas y debilidades

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Valor Peso
1 10110101 1 4] 0,13
2 0 1011011 1 6 0,13
310 1T 11 1 1 1 1 3 0,18
4 0 10 111 1 1 1 7 0,16
5 0 0 00 1T 1 1 1 1 5 0,11
6 1 0 0 0 0O 01 0 1 3 0,07
7 01 00 0 1 1 0 1 4 0,09
8 1000000 1 0 2 0,04
9 0 0O0O0O0CT1TT1TO 1 3 0,07
10 0 0 0 O 0O O 0 1 O 1 0,02

Nota: Elaboracién propia.

Considerando la puntuacion de 1, a las fortalezas que tienen relacion entre si,

incrementando su valor al momento de realizar la ponderacion.

Tabla 28
Matriz MEFI
Factores Internos Peso Calificacion Ponderacion

Fortalezas 2,31
1 Buena relacion con proveedores 0,13 3 0,40
2 Buena ubicacion estratégica 0,13 3 0,40
3 Posicionamiento en el mercado 0,18 4 0,71
4 Magquinaria moderna 0,16 3 0,47
5 interés por ampliar el mercado objetivo 0,11 3 0,33
Debilidades 0,33
8 Deficientes politicas de control 0,07 1 0,07
7 Deficiente politicas internas de trabajo 0,09 1 0,09
8 Deficiente sistema de planificacion 0,04 2 0,09
9 Inexistencia de control de calidad 0,07 1 0,07
10 Inadecuadas condiciones laborales 0,02 1 0,02
Total 2,64

Nota: Elaboracion propia.

Se desarrollé la evaluacion y se tuvo una calificacion de 2,64, este resultado
obtenido se puede interpretar que la organizacion logra evidenciar las

limitaciones minimas, demostrando un estado de alerta, por lo que la
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organizacion debe hacer un refuerzo de sus fortalezas para lograr minimizar sus

limitaciones.

Figura 32.

Resultado de la evaluacién de factores internos

2,64
0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00

Nota: Elaboracidn propia.
E. Matriz de evaluacion de Factores Externos (MEFE)
En esta matriz se hace el analisis de las variables externas, se realiza una lista

de oportunidades y riesgos que pueden presentar la organizacion relacionado a

su entorno.

Tabla 29

Oportunidades y amenazas de la empresa

Oportunidades
1 Alianzas estratégicas con clientes
2 Incremento de ventas
Inversion en inmobiliario (mercado
3 creciente)

Amenazas
4 Crisis econdmica
5 Nuevos competidores
6 Cambios en normas

Nota: Elaboracion propia.

De acuerdo con la informacién referente a las oportunidades, se encontro las
alianzas estratégicas con los clientes, el incremento de las ventas, la inversién
en inmobiliario lo que indica un mercado creciente, y respecto a las amenazas,
se tiene la crisis econdémica, la aparicion de nuevos competidores en el mercado

y cambios de normas y leyes.



Tabla 30

Matriz de ponderacion de oportunidades y amenazas

1 2 3 4 5 6 Valor Peso
1 T 1111 5 0,33
20 o111 3 0,20
3 01 010 2 0,13
4 0 01 11 3 0,20
50000 1 1 0,07
6 00100 1 0,07

Nota: Elaboracidn propia.

91

Considerando la puntuacion de 1, a las fortalezas que tienen relacion entre si,

incrementando su valor al momento de realizar la ponderacion.

Tabla 31
Matriz MEFE
Factores Externos Peso Calificacion Ponderacién
Oportunidades 2,20
1 Alianza estratégica con clientes 0,33 3 1,00
2 Incremento de ventas 0,20 4 0,80
Inversion en inmobiliario (mercado

3 creciente) 0,13 0,40
Amenazas 0,53
4 Crisis econdmica 0,20 2 0,40
5 Nuevos competidores 0,07 1 0,07
6 Cambios en normas 0,07 1 0,07
Total 2,73

Nota: Elaboracion propia.

Después de finalizada la evaluacion se obtuvo una calificacion de 2.73, lo cual

manifiesta una organizacion con oportunidades minimas, lo que muestra que la

empresa debe prestar mas atencion y dedicacion a sus oportunidades, para que

estas sean aprovechadas y de esta forma se puedan minimizar o reducir los

riesgos.
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Figura 33.

Resultado de la evaluacion de factores externos

2,73
- 050 1,00 1,50 2,00 250 3,00 350 4,00

Nota: Elaboracion propia.

F. Matriz FODA

Se realizé la matriz FODA, donde se lograron visualizar los factores internos y
externos de la empresa, dicho escrutinio es fundamental debido a que todo debe
guardar alineacion para la elaboracion de cada objetivo estratégico.

Tabla 32

Matriz FODA

Factores Internos Factores Externos
Fortalezas Oportunidades
1. Buena relacidn con 1. Alianza estratégica con
proveedores clientes
2. Buena ubicacion estratégica 2. Incremento de ventas
3. Posicionamiento en el 3. Inversidn en inmabiliario
mercado (mercado creciente)

4. Maguinaria moderna
5. Interés por ampliar el mercado
obijetivo
Debilidades Amenazas
6. Deficientes politicas de control Crisis econdmica
7. Deficientes politicas internas Muevos competidores
de trabajo Cambios en normas
8. Deficiente sistema de
planificacidn
9. Inexistencia de control de
calidad
10.Inadecuadas condiciones
laborales

&

Nota: Elaboracion propia

G. Matriz de Perfil Competitivo

En este apartado se evalla a la organizacion Inversiones MYM S.A.C., haciendo
una comparacion con sus principales competidores. Seleccionando los criterios

mas relevantes tomados en consideracion y que son competitivos en el rubro,
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asi mismo, se toma en cuenta las fuerzas competitivas de Porter, las cuales son,
la calidad, el desarrollo tecnoldgico, el alcance alrededor de todo el Perd, la
cantidad de afios en el rubro, el nivel de los procesos, y la publicidad, en base a
estos criterios, se han establecidos un determinado peso, para posterior a ello,

evaluar a la empresa y a sus competidores.

Tabla 33

Matriz de Perfil Competitivo

Inversiones MYM 5.A.C. Eco Placas S.A.C. Melanorth S.A.C.
FACTORES Peso
Clasificacion | Ponderado | Clasificacién | Ponderado | Clasificacién | Ponderado
Calidad del producto y/o servicio | 0,20 3,00 0,60 4.00 0,80 3,00 0,60
Ventaja tecnolégica 0,16 2,00 0,32 3,00 0,48 3,00 0.43
Cobertura nacional 0,16 1,00 016 3,50 0,66 2,50 0,40
Experiencia en el rubro 0,16 3,00 0,48 3,50 0,56 2,00 032
Competitividad de precios 0,16 2,50 0.40 3,00 0,48 2,50 0,40
Publicidad 0,16 1,50 0,24 3,50 0.56 1,50 0.24

Nota: Elaboracion propia.

Finalmente, segun lo observado en matriz, se evidencia que la empresa
Inversiones MYM S.A.C. tiene un nivel bajo desde una perspectiva
organizacional, siendo sus competidores en otros aspectos. En lo que respecta
a la calidad, no hay diferencias significativas, sin embargo, en la publicidad, en
la cobertura nacional y en la ventaja tecnoldgica se han evidenciado niveles muy

bajos.

4.1.2. Diagnostico de la gestion por procesos

Para desarrollar el diagnéstico subsecuente se hara una evaluacion interna de
cada proceso, luego unos bosquejos del mapa de procesos inicial de la
organizacion y el calculo de cada indicador inicial que hay en cada proceso,

ademas del calculo de la creacién de su valor.
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Autoevaluacion interna de los procesos

Para toda organizacion es de suma importancia evaluar su sistema de gestion y
se toma como guia patrén a la Norma Espafiola UNE 66174 que usa la ISO 9004

como parte de las herramientas para evaluar a los procesos.

Los valores obtenidos de la autoevaluacion de su sistema de gestioén fueron los

siguientes:

Tabla 34

Resultados del apartado sobre las generalidades del sistema

N® Preguntas Ejemplos de evidencias P H Y A Total
manual de pestion,
matrices de  procesos,
maps d= procesos,

iSe hallan especificados  los matrices de interrelacicn de

1 procesos, su secuencialidad y procesos w cada requisito

relacion? de [a norma de sistemas de
gestion, descripcidn  de
entradas y salidas de los
DIOCES0S.

1.00 1,00 100 1.00 100

iSe enceentra la descripcion de
cada actividad, metodo v
parametro operacional apropiado
{ademas de puntos crificos) para

Fichas de proceso,
dizgramas de proceso,
procedimientos

5 4 ntrol 4 descriptivos de los
fomando en cuenta fa medida y s P100ESes.  fiujogramas, 100 100 100 200 125

’ notas, cartzles,

naturaleza de= la empresa, con el insirucCionas técnicas,

propasite de contribuir a eficiencia
y eficacia?
iCada procesa contratado
sxternaments &5 confrolado de
o forma similar que los demas
procesos, con el objetvo de
resguardar  su eficacis ¥
eficiencia?

criterios operacionales.

Identificacion da los
DIOCESOS externos,
determinacion de contrales
para procesos contratados
extermamenta.

1.00 1,00 200 200 150

Fichas de proceso,
disgramas de proceso,
fichas de =quipe, fichas de
maierales, ficha de
inwentarios.

Indicadores  de  proceso,
cuadros de rmanda,
graficos de contral de
procesos,  accionss  de
MEpora, SCciones

;5Se disponz de métodos para el comeclivas/preventivas,

- seguimizntz, la medicidn y la control del proceso, AMFE

iSe  dentfican los  recursos
maierales fundamentsles para la
gjecucion eficar vy eficiente da
cada procesa’

100 1,00 200 1,00 1,25

N mejora regular de los procesos ¥ de  proceso, graficos de 1,00 100 1,00 1,00 1,00
d= sus interrelaciones? contral  de  procesos,
simplificacicon 0

reingeniera de procesos,
=quipas de mejora, 55, S
Sigma, Lean
Manufaciuring.

Suma total de las puntaciones 600
Valor final del apartade 1,20

Nota: Elaboracion propia.
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En este primer apartado se obtuvo un valor de 1,20 de los 5 puntos sobre las

generalidades, por lo que indica que existen muchas oportunidades de mejora.

Tabla 35

Resultados del apartado sobre la planificacion y control de los procesos 1

HID

Preguntas

Ejemplos de evidencias

P

Total

ila direccion  se  implica  en
determinar, planificar v alinear la
esfrategia de los procescs de la
organizacion, ademas de describira v
confrolarla?

;La direccion considera a los
diferentes grupos de interés para
planificar y determinar las actividades
necesarias en los procesos para la
obtencion de los  productos o
SEMVICIos?

iLa estructura de procescs de la
organizacion cubre 1as actividades de
planificacion, provision de recursos,
realizacion del producto, revision v
medicion?

iLos procesos de planificacion v
control de la organizacion recaban y
generan la informacion apropiada
para contnbuir a la eficacia vy
eficiencia del resto de los procesos?

iSe legran identificar las
necesidades de cambios vy de
tecnologias nuevas (se innova en los
procesos)?

;La direccion se implica en la
determinacion, planificacion y
glineamiente con la estrategia
de los procesos de la
organizacion, asi como en su
descripcion y control?
Analisis de mercado o sector
de actividad, encuestaz a
clientes, encuestas a las
personas de la organizacion,
analizis de indicadores de
desempenio, resultados
esperados y expectativas.
Mapa de procesos, manual de
gestion, matrices de
inferrelacion de procesos vs
requisitos  aplicables de la
normal de sistemas de
gesfion, recursos necesarios,
métodos operativos a aplicar,
de medicidn y analisis.
Ejemplos de informacion 0til a
generar y recabar por los
procesos  de  planificacion:
Datos del entorno de la
organizacion, previsiones de
los mercados o sectores de
actividad a corto v largo plazo,
resgos financieros y de ofro
tipo, requisitos legales vy
reglamentarios,  aclividades
infernas v necesidades v
expectativas de su personal.
MNusvas infraestructuras,
NUevos  equipos,  NUevos
meétodos de trabajo.

am

1,75

15

1,25

1,25

Suma total de lag puntaciones B.75

Valor final del apartado 1,35

Nota: Elaboracion propia.

En este segundo apartado se obtuvo como valor de 1,35 de los 5 puntos sobre

la planificacién y control de los procesos presentados, siendo un valor bajo el

cual podria mejorar si se aplican las mejoras correspondientes.



Tabla 36

Resultados del apartado sobre la planificacion y control de los procesos 2

96

HD

Preguntas

Ejemplos de evidencias

Total

1

i32  han  determinado  los
propietarios de los procesos?

& Cuentan los propietarios de los
procesos con las competencias
apropiadas para la gestion de los
mismos?

sConoce cada propietario la
mision de su proceso vy los
indicadores de medida de los que
son responsables?

;Existe coordinacion entre los
diferentes propietarios de los
procesos que se  encuentran
directamente interrslacionados?
i32  han  determinado  las
responsabilidades, autoridades v
funciones para todas las
personas que intervienen en la
gestion del proceso?

Ficha de proceso,
diagrama de proceso

Fichas de personal,
cuademno de competencias

Acceso a la informacion,
fichas de personal, planes
de formacion.

Grupos de mejora, comités
de gestion, canales de
comunicacion intema.

Fichas de proceso,
diagramas de procesao,
fichas de personal,
catdlogo de competencias,
fichas del puesto, manual

de gestion con
responsabilidades W
autoridades.

BN

1,25
15

15

1,75

Suma total de las puntaciones

7.0

Valor final del apartado

1.4

Nota: Elaboracion propia.

En este tercer apartado se obtuvo un valor de 1,40 de los 5 puntos sobre la

responsabilidad y autoridad relacionadas a los procesos, siendo un valor bajo

por lo que aun se puede mejorar.

Tabla 37

Resultados de la evaluacion de gestion de procesos

Apartado

Elemento

Valor Media Logro Brecha

71 Generalidades

7.2 Planificacion y control de los procesos

1,20
1,35

Responsabilidad y autoridad relativas

7.3 a los procesos

1.4

1,32 2633% T3 B7%

Nota: Elaboracion propia.
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Figura 34.

Evaluacion de la gestion de procesos

Generaldiades

1,20

1,4 1,35

Responsabilidad y
autoridad relativas a
los procesos

Planificacion y control
de los pocesos

Nota: Elaboracion propia.

De manera general, para la Gestion de los procesos, se tuvo una medicién de
1,32, siendo 5 el resultado mas alto que alcanzd, lo que quiere decir que cada
proceso de la empresa posee niveles que se logran integrar y estandarizar al
26,33%.

Figura 35.

Eficiencia de la gestion de procesos.

Logro
26%

Brecha m Logro = Brecha

74%

Nota: Elaboracion propia.
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Se concluye que la organizacion no hace cumplimiento de los procesos que se
pueden haber integrado y estandarizado para alcanzar una gestion por procesos
eficiente y por ello, sus resultados no poseen una cultura de gestién por
procesos. En ese sentido, se plantea realizar una actualizacion y determinar
cada procedimiento, asi como cada formato con el fin de hacer méas sencilla su

medicion.
Mapa de procesos actual
Se muestra el mapa de procesos actual de la empresa a fin de conocer los

procesos estratégicos, operacionales y de apoyo, asi mismo la interaccion entre

los procesos mencionados.

Figura 36.

Mapa de procesos

—y o n

R
R | Procesos estatéaicos | :
& [ Gestion estratégica ] q
q ||y
u | ™| er
i p m
m Produccion ] ie

. [ Ventas ] 1
ie nt
nt . Logistica de salida o

Planificacion dela ECTM% . ]
o produccién nenapaca 5
Encajado
o Ferforado at
Logistica de entrada Embalaje

el isf
cli | “ | e
] C
= Control d o
[ ?ﬁir:s: } [ Compras ] [ Finanzas } [ zglirduadﬁ }[ Mantenimienio ] s

— F N S

Nota: Elaboracion propia.
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Se puede apreciar que la empresa ha establecido los procesos que necesita
segun sus operaciones, sin embargo, estos procesos no han identificado ni
definido sus objetivos, registros, procedimientos, controles, entradas y salidas,
lo cual provoca una gestidn por procesos deficiente.

Ademas, se ha notado que se habia realizado una gestion estratégica en la
organizacion, pero fundamentalmente esta se trataba de tomar decisiones y que
se daban por parte de la gerencia empiricamente cada 6 meses, sus objetivos
estratégicos no habian sido establecidos y tampoco las actividades a seguir,
debido a ello se puede inferir que el proceso de la gestion estratégica es
deficiente.

indice de confiabilidad

Esta herramienta fue utilizada para diagnosticar la gestion de los procesos en la
empresa Inversiones MYM SAC, a través de la cadena de valor se logro
identificar la confiabilidad de los indicadores de los procesos y la creacion de
valor que generan los mismos, para ello, los procesos se identificaron mediante
el Mapa de Procesos el cual fue elaborado conjuntamente con gerencia general,
asimismo se identificé a qué tipo de actividad de la cadena de valor pertenecen
estos procesos y se evalud la importancia de cada proceso mediante un peso

porcentual elaborado por el gerente general.

Figura 37.
Actividades de apoyo y primarias segun la cadena de valor

Peso Peso

() © AcTIVIDADES DE APOYO () © ACTIVIDADES PRIMARIAS
N° Actividad Abrev. Peso N° Actividad Abrev. Peso
100% 100%
1 Gestién de Recursos Humanos GS1 20,00% 1 Gestidn Comercial GL1 20,00%
2 Gestién de Compras GS2 20,00% 2 Planificacién de la Produccién PN2 20,00%
3 Finanzas FS3 20,00% 3 Logistica Interna LA3 20,00%
4 Control de Calidad CcD4 20,00% 4 Produccidn PN4 20,00%
5 Mantenimiento MO5 20,00% 5 Logistica Externa LAS 20,00%

Nota: Elaboracion propia.
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Figura 38.

indice de confiabilidad de las actividades de apoyo y primarias

Promedio
\
[ |
Actividades de Apoyo |56,40%‘ ‘ Actividades Primarias ‘72,20%|
Valor
12,00% | GS1
8,00% G52
40,00% | 12,00% | FS3 INDICE DE
12,00% | CD4 CONFIABILIDAD DE
12,40% | MO5 LOS INDICADORES:
GL1 | PN2 | LA3 | PN4 | LAS 066%
16,00% | 16,00% | 12,00% | 12,20% | 16,00%
60,00%

Nota: Elaboracién propia.

Los resultados de la evaluacion mostraron que las actividades primarias y las de
soporte tienen una importancia de 60% y 40% respectivamente para la alta
direccion de la empresa. En las actividades de soporte se obtuvieron un 12.00%
para el proceso de Gestion de Recursos Humanos, 8.00% para la Gestion de
compras, 12.00% para el proceso de Gestion Financiera, 12.00% para el Control
de Calidad y 12.40% para el proceso de Mantenimiento; respecto a las
actividades primarias se obtuvieron los puntajes de: 16.00% para la Gestion
Comercial, 16.00% para la Planificacion de la Produccion, 12.00% para la

Logistica Interna, 12.20% para Produccion, y 16.00% para la Logistica Externa.

Estableciendo, tal y como se visualiza en la Figura 38, una confiabilidad del 66%,
gue, segun lo mencionado, es un nivel medio, considerandose como el valor

meta, el tener una confiabilidad mayor o igual al 75%.
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Confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor

CONCEPTO DESCRIPCION
Indicador Indice de confiabilidad de los indicadores de la cadena de
valor
Definicion del Mide cuan confiable es el indicador
indicador
Tipo Creciente
Responsable Jefe de area
Forma de cilculo Confiabilidad real de la cadena de valor

10049
Confiabilidad deseada de la cadena de valor * o

Fuente de Plan de accion del Sistema de Gestion de 1la Calidad
verificacion

Frecuencia de Trimestral

medicion

Unidad de medicion Porcentaje
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indice Unico de creacion de valor de la cadena de valor

GS1

GS 2

FS3

CD4

ACTIVIDADES DE APOYO

MO 5

=@

P
N
2

wrr

P
N
4

ACTIVIDADES PRIMARIAS

INDICE UNICO DE CREACION DE VALOR DE LA CADENA DE VALOR -
SITUACION INICIAL

Se procedio a determinar el indice Unico de la cadena de valor de los Indicadores

de acuerdo con la linea base de cada uno y midiendo la meta y el logro de estos.

1

Actividades Primarias | 22.23%|

Promedio
( |
Actividades de Apoyo |30.3T%| |
6,07% | G51
1,85% | G52
30.37%| B8,03% | F53
455% | CD4
9.87%| MO5
GL1 PN2 LA3 PN4 LAS
596% | 426% | 234% | 397% | 585%
G9,63%

Valor

PORCENTA.E DE
CREACION DE
VALOR: 38.74%
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Diagrama SIPOC

Para ello, se ha considerado lo mencionado por cada uno de los encargados de
las areas de la empresa Inversiones MYM S.A.C., para conocer sus procesos y
las entradas y salidas dentro de estos. El diagrama SIPOC, se muestra en las

siguientes tablas
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Tabla 38

SIPOC del proceso de compras

e ™

P dor (Suppli Clientes (Cust
roveedor (Suppliers) Entradas (Inputs) Proceso (Process)  Salidas (Outputs) lentes (Customers)

Externos Internos Internos Externos

Recepcion del

. Area de Requerimientos de requerimiento de ) . )
produccion materiales e insumos
compra
; Presupuesto Verificacion de Requerimiento de Gestion
- Area de finanzas p requerimiento de q . -
mensual compra estrategica
compra
Gestidn Autorizacion de Elaboracidn de la
estratégica compra orden de compra
Contacto con
- - - Orden de compra - Proveedores
proveedor
Ejecucién de compra Documentos Area de finanzas
J P contables
. . Recepcidn de
Proveedor - Materiales e insumos \ p . - - -
materiales e insumos
Inspeccion de
materiales e insumos
Almacenamiento . . Area de
- - - ¥ Materiales e insumos . r -
entrega produccion

Nota: Elaboracion propia.



Tabla 39

SIPOC del proceso de produccion

Proveedor {Suppliers)

Entradas (Inputs) Proceso (Process)

Clientes (Customers)

Salidas (Outputs)

Externos Internos Internos Externos
Cliente Gestion de Datos indefinidos Generacion de I.E, - - -
ventas orden de produccidn
) i i Verificacién de Lista de Area de compras }
materiales requerimientos
Proveedores Area de Materiales e insumos  Abastecimiento de ) . )
COmpras requeridos materiales e insumos
Crden de compra,
. orden de producto,
Cliente Gisét:txgﬁde documentacion Ing;gsnr;ijulgc‘ijggen - - -
técnica, y el prototipo P
o disefio
Inicic del proceso Control de calidad, Gestién
productivo, proceso evaluacion de estratéaica
Gestion Politicas y de cortado, rendimiento y . gica,
- L. o . calidad, recursos -
estratéqgica reglamentos enchapado, productividad, control humanos y
encajado, ranurado, de procesos y mantenimiento
perforado procedimientos

Obtencion del
producto terminado

Traslado al area de
almacén

Reporte de Gestion
produccidon estrategica

Gestion de ventas
Froducto terminado y logistica de Cliente
salida

Nota: Elaboracion propia.
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Tabla 40

SIPOC del proceso de logistica de salida

Proveedor (Suppliers)

Entradas (Inputs) Proceso (Process)

Salidas (Outputs)

Clientes (Customers)

Externos Internos Internos Externos
_ Reporte de inventario
) Area de Producto terminado y  Producto terminado de producto Gestion )
produccién orden de compra en el almacén terminado y reporte estratégica
de ventas
. ) ) Elaboracion de ) ) )
paguetes
_ Gestion Autorizacion de Salida del producto ) Cliente final
estratégica despacho y venta terminado
. Politicas de ventas y : Producto terminado
Gestidn de i Envio de la .
- ventas confirmacian al mercaderia . Cliente final

cliente

Verificacion de
- recepcion por parte
del cliente

Reportes de ventas,

facturacidn, cuentas

por cobrar, gastos de
flete

Area de finanzas

Nota: Elaboracion propia.

106



107

Descripcion de procesos

Procesos Estratégicos

Consiste en el proceso de gestibn estratégica, y fundamentalmente esta
corresponde a la toma de decisiones de la que se encarga la gerencia
empiricamente cada 6 meses, no se han establecido sus objetivos estratégicos
y tampoco la estrategia que se debe seguir, debido ello no habia planificacién en
la estrategia de la empresa y por eso, no se realizaba un control de esta, por ello
se deduce que los procesos de gestion estratégica actualmente son deficientes.

Procesos Operacionales

La gestion de ventas marca el inicio de estos procesos donde viene el
acontecimiento de los pedidos recibidos y también la coordinacion de los plazos
estimados para entregar los pedidos al cliente; luego sucede la Gestion de
Planificacion de la Produccion la que hace solicitud de los insumos que necesita
el proceso Logistica de entrada y este hace abastecimiento al proceso de
Produccion, y en este proceso se realizan los cortes y enchapados a la
melamina, y también de otros servicios, teniendo el cumplimiento de las 6rdenes
de pedidos en el periodo determinado como meta; luego prosigue el proceso de
Logistica de salida, que es el almacén de productos terminados; finalmente
sucede un proceso de Post Venta que da recepcion a las quejas o consultas de

los clientes.

Procesos de apoyo

El proceso de recursos humanos tiene como objetivo reclutar personal y realizar
los pagos de sus haberes, asimismo supervisa el clima laboral y controla la
asistencia, tardanzas, la justificacion de las ausencias y los conflictos internos.
El proceso de Compras se encarga de abastecer a los distintos procesos, el
proceso de Finanzas se gestiona los recursos financieros, el proceso de Control
de la Calidad se supervisa el desempefio de los procesos y los productos,
finalmente el proceso de Mantenimiento se tiene como misién realizar
mantenimiento a los equipos que manifiestan desperfectos para que al operar

estén eficientes.
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4.1.3. Diagnostico de la gestion de operaciones

Cumplimiento de los cortes programados

Para evaluar el grado de cumplimiento de los cortes programados, se ha
elaborado la siguiente tabla, en donde se muestra una variacion entre los cortes
realizados y los cortes programados. Esto tiene relacion con los reprocesos que
hay dentro de la empresa, que generan que el tiempo para la realizacion de un
pedido sea mas extenso. Por lo cual, resulta vital cumplir con los requerimientos
de los clientes para evitar este tipo de fallos que retrasan los pedidos y generan
gue no se cumpla en su totalidad con los cortes programados. Evidenciandose
gue hay un incumplimiento del 3,92% de los cortes programados, tal y como se

muestra en la siguiente tabla:

Tabla 41

Cumplimiento de los cortes programados

Meses Cortes realizados Cortes Variacioén
programados

Ene 1234 1271 3,00%
Feb 1727 1813 4,98%
Mar 1798 1869 3,95%
Abr 1564 1658 6,01%
May 1699 1733 2,00%
Jun 1616 1654 2,35%
Jul 1668 1735 4,02%
Ago 2129 2190 2,87%
Set 2096 2200 4,96%
Oct 2003 2063 3,00%
Nov 1912 2007 4,97%
Dic 1725 1807 4,75%

Total 21171 22000 3,92%

Nota: Obtenido de Inversiones MYM S.A.C.
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Estudio de tiempos

A través de este analisis seré posible medir los tiempos de trabajo con el objetivo
de determinar estandares de tiempo para cada actividad del proceso. Una vez
identificados estos tiempos estandares, sera posible representar el periodo de
tiempo que necesita un operario en condiciones normales para efectuar una
determinada labor en especifico.

Asi mismo, el empleo de procedimientos gréaficos brinda una descripcion
sistematica del proceso, obteniendo asi la informacién necesaria para realizar un
analisis detallado, y en base a ello, plantear propuestas de mejora que tengan
una incidencia positiva en los indicadores establecidos. De esta manera es
posible visualizando la forma en la que estan interconectadas las operaciones y
Su respectiva secuencia, asi como, los tiempos de ciclo para cada actividad, el
tiempo de las actividades improductivas, el nimero de inspecciones, demoras,

entre otros.

Determinacion de la muestra

Para determinar la muestra se considera lo estipulado en el Time Study Manual
de los Erie Works de General Electric Company, lo cual se visualiza en la
siguiente tabla, en donde se mencionan la muestra recomendada en funcién al
tiempo de ciclo de cada etapa.

Tabla 42

Ndmero de ciclos recomendado segun lo estipulado por General Electric

Tiempo de ciclo Numero recomendado de ciclos
< 0,10 min 200
0,10 - 0,25 min 100
0,25 - 0,50 min 60
0,50 - 0,75 min 40
0,75 -1,00 min 30
1,00 - 2,00 min 20
2,00 - 5,00 min 15
5,00 - 10,00 min 10

10,00 - 20,00 min
20,00 - 40,00 min
= 40,00 min

Nota. Obtenido de Caso (2006).
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Asimismo, se ha considerado que, dentro del analisis de tiempo las siguientes
actividades, que son las que se realizan dentro del proceso de corte y
enchapado, estas son las que se muestran en el diagrama de actividades, en
donde se mencionan actividades de operaciones, inspecciones, combinadas,

demoras, traslados y almacenamiento.

Tabla 43

Listado de actividades

Listado de actividades

Recepcidon de madera
Inspeccion de la madera y los planos
Traslado a la maquina de corte
Preparado de materiales
Inspeccién de la chapa
Traslado al almacén
Espera
Carga y encendido de la maquinaria
Preparacién de la maquinaria en funcién a las especificaciones de las
piezas
Trazado de la madera y ajuste de la guia
Parada
Corte de la madera
Inspeccion de las piezas cortadas
Traslado de piezas cortadas
Corte de la chapa
Enchapado de las piezas
Traslado del material sobrante
Embalado de piezas enchapadas
Traslado de piezas al despacho
Almacenamiento de piezas

— IGOMMOO m>E

HNIODOOVOZ=Z=r X

Nota: Elaboracion propia.

Se ha analizado el tiempo de ciclo, realizado en 1 dia de trabajo del mes de
enero, para 10 cortes realizados por operario (5), identificando que el tiempo de
ciclo se encontraba entre en un rango de 8 a 10 minutos, por lo cual, segun la
anterior tabla, se requieren 10 observaciones (10 ciclos). Teniendo en cuenta
ello, se ha realizado la toma de tiempos que se muestran en el Anexo 14, lo cual,

se resumen en la siguiente tabla:



Tabla 44

Resumen del estudio de tiempos hecho en 1 dia del mes de Enero 2022 por operario

111

Ciclos
Procesos 1 2 3 4 5 1] 7 8 9 10
A 00:04:22 00:29:08 00:38:00 01:02:18 01:08:53 01:15:46 01:19:07 01:20:26 01:28:06 02:12:53
B 00:06:48 00:29:44 00:39:04 01:02:48 01:09:34 01:16:13 01:19:15 01:22:56 01:34:43 02:13:30
C 00:09:12 00:30:00 00:39:20 01:03:08 01:10:08 01:16:25 01:19:17 01:23:33 01:38:06 02:13:38
D 00:09:46 00:30:30 00:39:48 01:03:18 01:10:44 01:16:50 01:19:30 01:23:50 01:41:46 02:13:44
E 00:09:58 00:30:45 00:40:02 01:03:31 01:10:58 01:16:52 01:19:31 01:24:01 01:42:36 02:13:47
H 00:24:00 00:30:56 00:57:12 01:05:42 01:11:20 01:16:54 01:19:33 01:24:06 02:02:16 02:17:58
I 00:24:04 00:31:07 00:57:16 01:05:54 01:11:24 01:16:58 01:19:35 01:24:20 02:02:40 02:17:59
J 00:24:18 00:31:12 00:57:26 01:06:01 01:11:34 01:17:02 01:19:40 01:24:33 02:03:13 02:18:02
L 00:24:45 00:31:48 00:58:58 01:06:52 01:13:13 01:17:06 01:19:46 01:24:58 02:06:53 02:19:03
M 00:25:50 00:32:26 00:59:52 01:06:52 01:13:13 01:17:54 01:20:01 01:25:10 02:07:26 02:19:03
0 00:28:18 00:34:32 01:01:42 01:08:01 01:14:43 01:18:27 01:20:17 01:26:23 02:09:46 02:20:21
P 00:28:36 00:36:21 01:01:58 01:08:14 01:15:23 01:18:37 01:20:21 01:26:53 02:10:50 02:20:30
R 00:28:50 00:36:55 01:02:08 01:08:32 01:15:34 01:18:51 01:20:24 01:27:03 02:12:00 02:20:55
T 00:29:08 00:38:00 01:02:18 01:08:53 01:15:46 01:19:07 01:20:26 01:28:006 02:12:53 02:21:27

Nota: Elaboracion propia.

En base al estudio de tiempo realizado, se evidencia que el tiempo total empleado fue de 2 horas, 21 minutos y 27 segundos

(redondeando: 122 minutos), en donde la actividad que generd mayores tiempos fue la C (Traslado a la maquina de corte), la cual

se genero debido a que el operario se ponia en conversar durante algunos lapsos de tiempo, a comer, tuvo que ir al bafio, o tuvo

gue realizar alguna otra actividad que no agrega valor a la empresa. En base a esos tiempos, se puede determinar el tiempo

promedio, normal y el estandar.



Estandarizacion

Tabla 45

Resumen del tiempo promedio hecho anteriormente
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Ciclos

Procesos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
A 00:04:22  00:29:08 00:38:00 01:02:18 01:08:53 01:15:46 01:19:07 01:20:26 01:28:06 02:12:53 1:05:54
B 00:02:26  00:00:36 00:01:04 00:00:30 00:00:41 00:00:27 00:00:08 00:02:30 00:06:37  00:00:37 0:01:34
C 00:02:24  00:00:16 00:00:16 00:00:20 00:00:34 00:00:12 00:00:02 00:00:37 00:03:23  00:00:08 0:00:49
D 00:00:34  00:00:30 00:00:28 00:00:10 00:00:36 00:00:25 00:00:13 00:00:17 00:03:40  00:00:06 0:00:42
E 00:00:12  00:00:15 00:00:14 00:00:13 00:00:14 00:00:02 00:00:01 00:00:11 00:00:50  00:00:03 0:00:14
H 00:14:02  00:00:11 00:17:10 00:02:11 00:00:22 00:00:02 00:00:02 00:00:05 00:19:40  00:04:11 0:05:48
I 00:00:04  00:00:11 00:00:04 00:00:12 00:00:04 00:00:04 00:00:02 00:00:14 00:00:24  00:00:01 0:00:08
J 00:00:14  00:00:05 00:00:10 00:00:07 00:00:10 00:00:04 00:00:05 00:00:13 00:00:33  00:00:03 0:00:10
L 00:00:27  00:00:36 00:01:32 00:00:51 00:01:39 00:00:04 00:00:06 00:00:25 00:03:40 00:01:01 0:01:02
M 00:01:05  00:00:38 00:00:54 00:00:00 00:00:00 00:00:48 00:00:15 00:00:12 00:00:33  00:00:00 0:00:26
(0] 00:02:28  00:02:06 00:01:50 00:01:09 00:01:30 00:00:33 00:00:16 00:01:13 00:02:20 00:01:18 0:01:28
P 00:00:18  00:01:49 00:00:16 00:00:13 00:00:40 00:00:10 00:00:04 00:00:30 00:01:04  00:00:09 0:00:31
R 00:00:14  00:00:34 00:00:10 00:00:18 00:00:11 00:00:14 00:00:03 00:00:10 00:01:10  00:00:25 0:00:21
T 00:00:18  00:01:05 00:00:10 00:00:21 00:00:12 00:00:16 00:00:02 00:01:03 00:00:53  00:00:32 0:00:29

SUMA 0:29:08 0:38:00 1:02:18 1:08:53 1:15:46 1:19:07 1:20:26 1:28:06 2:12:53 2:21:27 1:19:36

Nota: Elaboracion propia.
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La toma de tiempos nos permiti6 enfocarnos en la metodologia a usar
dentro de nuestro trabajo la cual es la mejora continua, que permite la verificacion
de cada uno de los procesos con la medicion del tiempo de cada uno de ellos se

podra lograr su optimizacion.

Luego con la implementacién de la metodologia PHVA, la cual permite la
implementacion de cambios a causa de la identificacion de aquellos problemas
gue se presentan en la organizacion de la gestién de determinados proyectos.
Enfocandose en aquellos trabajos de tipo repetitivos para su mejora, asi como el
continuo desarrollo para buscar la complejidad de los resultados, minimizacion

de los errores mediante el uso de mdltiples soluciones.

Por ello mediante la planificacién nos enfocamos en el reconocimiento de
cubrir cada una de las necesidades el escaso control de la autonomia del
desarrollo de las funciones, la falta de supervision y poca capacitacion, asi como
el establecimiento de los estandares de calidad, la redistribucion de planta y

como eta debe de ser realizada para alcanzar los resultados esperados.

En cuanto a hacer se procede a realizar cada parte de los planificado
buscando el cumplimiento de cada uno de los objetivos, en donde

implementamos la estrategia.

En cuanto a la verificacion se estudia si se ha cumplido un avance o la
totalidad de los objetivos que se plantearon de manera previa, logrando verificar
si los cambios a los que se sometid la organizacion al alcanzado los resultados
esperados, si este no fuera el caso e puede realizar las intervenciones

inmediatas.

Por ultimo, actuar se puede encontrar aquellos logros que se han
obtenido, dentro de ellas estan las acciones correctivas y preventivas. Asi como
el andlisis de aquellas acciones que permiten que la mejora sea de forma

continua.
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En base a la anterior tabla, se procede a determinar el tiempo promedio:

t

_Eti _ 2:21:27

P n 10 = 14,09 minutos

Con el tiempo promedio, se procede a determinar el tiempo normal, para ello, es
necesario considera el factor de Westinghouse, el cual se muestra en la siguiente
figura:

Figura 39.

Factores de calificacion de desempefio segun el Sistema de Calificacion Westinghouse.

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO
0,15 Al Extrema 0,13 Al Excesivo
0,13 A2 Extrema 0,12 A2 Excesivo
0,11 B1 Excelente 0,1 B1 Excelente
0,08 B2 Excelente 0,08 B2 Excelente
0,06 C1 Buena 0,05 C1 Bueno
0,03 c2 Buena 0,02 C2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0,05 E1 Aceptable -0,04 E1 Aceptable
-01 E2 Aceptable -0,08 E2 Aceptable
-0,16 F1 Deficiente -0,12 F1 Deficiente
-0,22 F2 Deficiente -017 F2 Deficiente
CONDICIONES DESTREZA O HABILIDAD
0,06 A Ideales 0,04 A Perfecta
0,04 B Excelentes 0,03 B Excelente
0,02 C Buenas 0,01 C Buena
0 D Regulares 0 D Regular
-0,03 E Aceptables -0,02 E Aceptable
-0,07 F Deficientes -0,04 F Deficiente

Nota: Elaboracion propia.

En base a ello, se consideraron los siguientes factores:

Habilidad: Buena C1 + 0,06
Esfuerzo: Aceptable E2 -0,08
Condiciones: Regulares D +0,00
Consistencia: Aceptable E -0,02

Obteniendo un factor de + 0,06, por lo que, se realiza el siguiente célculo:

Tiempo normal = t, = 14,09 (1 — 0,04) = 13,53 minutos

Con el tiempo normal, se procede a determinar por ultimo el tiempo estandar,
para ello es necesario considerar el factor de descanso, considerando que el
operario realiza sus actividades de pie, y entre otros factores, en este suplemento
se debe de expresar la realidad, y para determinar el nivel de dicho suplemento

se considera lo estipulado en el Anexo 15, muestra el nivel segun lo establecido
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por la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT). Para el presente trabajo de

investigacion se considera como tolerancia a:

Supfementos consianies
Tolerancia personal ....... 5%
Tolerancia basica por fatiga ... ... 4%
Suplementos variables

Tolerancia por estar de pie ... 2%
Tolerancia por postura ligeramente incomoda ....._... 0%

Tolerancia por fuerza (5K} .......... 1%

Tolerancia por concentracion en trabajos de gran presion ..._...... 5%
Talerancia por ruido intermitente v fuerte ............. 2%
Tolerancia por tension metal complejo ... 1%

Tolerancia por trabajo bastante monotono ... ... 1%

Considerando un nivel de tolerancia de 21%, en base a ello se realiza el siguiente

calculo:

Tiempo estandar = t, = 13,53 (1 + 0,21) = 16,37 minutos

Produccion maxima

Para determinar la produccion maxima de cortes, se debe tomar en cuenta el

siguiente analisis:

N°® . Tiempo
Operarios Cortes Ciclos (min)

5 50 10 122

5 Y 50 480

Tomando en cuenta que 1 operario realiza 10 cortes en 10 ciclos demorando 122
minutos aproximadamente; 5 operarios trabajando a la par realizan la misma
labor: 50 cortes en 50 ciclos. Con ello, para hallar la cantidad de cortes que
realizan los 5 operarios en 1 dia de trabajo (8 horas: 480 minutos), se realiza

regla de tres simple, analizandolo de la siguiente forma:

50 cortes ------ = 122 minutos

‘y" cortes --------- - 480 minutos
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Bajo esa premisa ldgica, se hallan los cortes realizados en 1 dia de trabajo dando
como resultado 197 cortes. Siendo mas concretos, en mes de trabajo (26 dias),
la cantidad de cortes realizadas por los 5 operarios serd de 5122, cantidad
superior a los 1765 cortes realizados en el mes de enero de 2022 (especificado
en la Tabla 40)

Cadena de suministros

En esta etapa, los indicadores de la cadena de suministro se determinan
mediante evaluaciones conjuntas con los responsables de logistica. La
recopilacion de informacion de ellos permite comprender completamente el
estado actual de la cadena de suministro de la empresa. Los controles
existentes, el numero de solicitudes y su distribucién se determinaran utilizando

las métricas siguientes.

v Indicadores relacionados con la gestion de compras y/o abastecimiento

Por lo tanto, la gestién de adquisiciones y suministros se centra en obtener
la cantidad correcta y satisfacer la demanda en su totalidad. Por tanto, las
empresas controlan el crecimiento de sus compras, pero lo relacionan con
el volumen de productos ofertados. Sin embargo, este indicador no esta
suficientemente determinado, es decir, no esta estandarizado. El indice
de volumen de compras, por otro lado, es otro de los puntos que las
empresas intentan controlar y al igual que el indicador anterior, no tiene

una pestafa especifica.

Figura 40:

Indicadores de gestién de compras

Fichas de Indicadores
Volumen de compra

indice de volumen de compras
Controlar respecto a una linea base la
Controlar el crecimiento de evolucion del volumen de compra en
DT EIL TGV v olumen de compras con relacion Definicion del indicador relacion con las ventas para mejorar la
estrategia de precios y de negociacion

al volumen de productos

con proveedores
Tipo (Creciente o Decreciente) Creciente Tipo (Creciente o Decreciente) Decreciente
Responsable Jefe de compras Responsable Jefe de compra
. Valor d /Total de | . . .
Formmla de cdlculo (Valor de compra/Total de las Formula de cdlculo (Valor de compra/T otal de ventas)*100
ventas)*100
Fuente de verificacion Reporte de compras Fuente de verificacion Registro de compras
Frecuencia de medicion Semanal Frecuencia de medicion Mensual

Unidad de medicion % Unidad de medicion %
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v" Indicadores relacionados con la gestion de almacenamiento de MP y PT

Los responsables de la parte logistica no tienen conocimiento de las
herramientas técnicas para controlar y mejorar los procesos dados en el
almacén. En estos se intenta determinar la capacidad de almacenamiento en
relacién a la cantidad de productos y materiales utilizados sin ningun célculo, de
igual forma, la rotaciobn del almacén se estudia empiricamente sin utilizar
indicadores. Estos indicadores se identifican y predicen en tablas como se

muestra en la figura siguiente para estandarizar estas herramientas.

Figura 41:

Indicadores de la gestion de almacenamiento

Ficha de Indicador
Indicador Capacidad de almacenamiento Indicador Rotacion de imwentario
Mide la entrada y salida de los
Defimci6n del indicador materiales e insumos del almacén para
la fabricacién de productos

Controlar la capacidad de

Definicion del indicador S
produccion utilizada

Tipo (Creciente o Decreciente) Creciente Tipo (Creciente o Decreciente) Creciente

Responsable Encargado de inventario Responsable Jefe de logistica

(Capacidad usada/Capacidad
maxima de recursos)*100

Formula de célculo Formula de calculo (Salidas de msumos /Existencias)*100

Fuente de verificacion Registro de inventario Fuente de verficacion Reporte de compras

Frecuencia de medicion Mensual Frecuencia de medicion Mensual

Unidad de medicion % Unidad de medicion %

4.1.4. Diagnostico de la gestion de la calidad

Costos de la calidad

El costo de la calidad hace referencia a los costos que se generan al no aplicar
mejoras en los procesos de una determinada empresa. Este factor analiza la
ineficiente gestion de la calidad y sus sobrecostos, siendo necesario, el tener en
claro a que hace referencia los costos de no calidad (fallos externos e internos)

y los costos de calidad (prevencion y evaluacion).
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Costos de calidad y no calidad

Costos de
prevencion

Estos costos buscan evitar fallos y tener buena calidad en el
producto. En el caso de la empresa, se cuenta con un jefe de
corte gque debe asegurar elaborar el proceso del corte de
acuerdo a los requerimientos del producto, ademas para la
produccion se desarrolla un planeamiento que asegure Ia
entrega del producto de acuerdo al plazo pactado. Por otro lado,
no se incurre en algunos costos de prevencion como se deberia,
por ejemplo, el mantenimiento de maquinas es realizado, pero
no con la frecuencia que deberia, tampoco se realiza una
evaluacion a los proveedores seleccionados ni se hace
seguimiento de su desempefio, tampoco se capacita de manera
regular a los colaboradores y la falta de desarrollo y motivacion
puede afectar la produccién.

Costos de
evaluacion

Estos son los costos en que se incurren para inspeccionar y
controlar el proceso. La empresa cuenta con un jefe de
produccion que supervisa el proceso e inspecciona la calidad,
asimismo, se debe asegurar el cumplimiento de los
requerimientos de los clientes. También se cuenta con un
asistente de produccion que monitorea la eficiencia de los
operarios. Por otro lado, no se cuentan con costos de evaluacion
tales como auditorias o inspecciones periddicas bajo un sistema
de gestion de calidad ni se mide el desempefio de todos los

procesos.
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Los costos de fallos internos son aquellos que se han generado

antes de que el producto llegue al cliente. Al generarse fallos

internos del proceso, se generan diversos costos debido a

retrasos en la produccion. Los costos identificados han sido

Costos por horas hombre extra requerido, horas maquina extra, lo cual,
fallos genera gastos de energia. También se identifican gastos de
internos  materia prima y pérdida de tiempo al tener que recurrir a nueva
compra materia prima, lo gque ademas genera mayores retrasos

en el tiempo de entrega. Los retrasos en la produccion pueden

generar ademas pérdida de clientes por lo tanto una reduccion

en el volumen de ventas a causa de dichas fallas.

Estos son aguellos costos que no cumplieron los requisitos de

calidad y fueron detectados luego de haber entregado el

producto al cliente, por lo que son bastante criticos y suelen ser

mas altos que aquellos por fallas internas. Cuando se determina

Costos por que el producto salié sin cumplir los requisitos de calidad, se
fallos incurren en costos administrativos ya que se debe solucionar el
externos reclamo del cliente, las devoluciones, mayor atencion al cliente,
ademas gastos en produccion para la revision del producto y su

reparacion. La consecuencia de ello puede ser perdida del

cliente ya que se dafia la imagen de la empresa y por tanto

también una reduccion en el volumen de ventas.

Nota: Elaboracion propia.

Teniendo en claro las anteriores definiciones, se procedié a aplicar el
cuestionario visualizado en el Anexo 9, en el cual tiene como propdsito estimar
la cantidad de costos que se generan en la empresa Inversiones MYM S.A.C.
debido a la falta de inversion en calidad, al no identificar fallos, entre otros,
contribuyendo como una referencia para la inversion en procesos de prevencion
y/o evaluacién, estableciendo como propdsito el incrementar la eficacia del
sistema de gestion de la calidad.

En la siguiente tabla, se visualizan los resultados de aplicar la encuesta en la

empresa Inversiones MYM S.A.C., obteniendo que en total se obtuvo un puntaje
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de 122, cuando el puntaje esta dentro del rango de 111 — 220 puntos, se

menciona que es probable que los costos de calidad sean moderados.

Tabla 47

Resultados de la encuesta de costos de calidad de la empresa Inversiones MYM S.A.C

Costos Puntaje
Relacidn al producto 38
Relacion a las politicas 18
Relacidn a los procedimientos &
Relacidn a los costos 29
Total 122

Nota: Elaboracién propia.

Después de ello, se consider6 que, el puntaje minimo (55 puntos) representa el
2% de las ventas brutas, y el puntaje maximo (330 puntos) representa el 25% de
las ventas brutas, por lo cual, se obtuvo que al obtener un puntaje de 122 puntos,
se interpreta que este representa el 7,603636% de las ventas brutas, vy, al
considerar que la empresa Inversiones M&M S.A.C. genero ventas brutas de S/
348 815,25 aproximadamente en un afio, se deduce que, el costo de la calidad
represento alrededor de S/ 26 522,64 en dicho afo, esto se visualiza en la

siguiente figura.



Figura 42.

Resultados del analisis del costo de la calidad.

COSTO DE LA CALIDAD

‘ TABLA DE INTERVALOS DEL COSTO DE LA CALIDAD
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TOTAL CUESTIONARIO | CATEGORIA | % DE VENTAS BRUTAS
55-110 BAJO 2% ab5%
111-220 MODERADO 6% a 15%
221-275 ALTO 16% a 20%
276-330 MUY ALTO 21% a 25%

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

| VENTAS BRUTAS | S/ 348815,25 |
. PORCENTAJE | 7,603636% |
COSTO DE LA
CALIDAD S/ 26522,64

Nota: Elaboracién propia.

Cantidad de servicios defectuosos

En lo que respecta al servicio de corte y enchapado, se ha analizado el Anexo
10, en donde se muestra una base del area de calidad en donde se ha evaluado
el servicio que brinda cada uno de los operarios, considerando el periodo de
enero del 2021 a junio del 2021. En funcion a la base se han procesado los
siguientes resultados, clasificandolo en 3, considerando la cantidad de cortes no
cumplen con los requerimientos, la cantidad de errores en el enchapado, y el

indice de fallos por cada operador.

A continuacién, en esta figura se muestran los servicios de cortes defectuosos,
en este caso, el area de calidad al momento de evaluar cada una de las piezas,
procede a realizar una clasificacion del corte, clasificandolo como “malo” cuando
no cumple con los requerimientos de los clientes, como “regular” cuando no se
ha llegado a la medida establecida y es necesario reprocesar la pieza, y como
“‘bueno” cuando se cumplen con todos los requerimientos establecidos por el
cliente. Pudiéndose evidenciar que, del 100% de los servicios, el 10,17% no
cumple adecuadamente con los requerimientos de los clientes, lo cual, puede

generar demoras en el tiempo de entrega de los pedidos.
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Figura 43.

Resultados de la cantidad de servicios de corte defectuosos.

6.10“/04'07%

\

®Bueno =Malo =Regular

Nota: Elaboracién propia.

Siguiendo el mismo procedimiento para evaluar el servicio de enchapado, en
este caso, hay clientes que no desean el servicio de enchapado, y por eso mismo
se considera como “No tiene”, y respecto a la calidad del servicio, se considera
como “Bueno” cuando tiene un adecuado pegado y cumple con los
requerimientos de los clientes, como “Regular” cuando hay partes de la chapa
que sobresalen siendo necesario reprocesarlos, y como “Malo” cuando se
muestra una inadecuada adhesion de la chapa, incumpliendo con los
requerimientos de los clientes. Evidenciandose en la siguiente figura, del 100%
de los servicios, el 5,52% no cumple adecuadamente con los requerimientos de
los clientes, lo cual, puede generar demoras en el tiempo de entrega de los

pedidos.

Figura 44.

Resultados de la cantidad de servicios de enchapado defectuosos.

1.16% 2.91%

4.36% _

= Bueno =Malo =Regular = Notiene

Nota: Elaboracion propia.
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Finalmente, se analiza el nivel de fallos por cada operador, por lo que, en la
siguiente tabla se puede evidenciar que este nivel tiene un rango de entre 5,1%
a 9,6%. Si bien es cierto, el factor humano es algo que siempre se va a dar en
una empresa, se tiene que tener evaluar la forma en la que estos fallos se
reduzca a un porcentaje inferior al 5%, siendo lo ideal alcanzar el 0%.

Tabla 48

Nivel de fallos por cada operador

Cortador Trabajos Fallos % Fallos
Inmer 114 11 9,6%
Giancarlo 120 7 5,8%
Jhonson 118 6 5,1%
Leo 68 5 7.4%
Wilson 252 20 7,9%

Nota: Elaboracién propia.

e QFD
El Despliegue de la Funcién de Calidad (QFD, por sus siglas en inglés) es una
herramienta utilizada en el analisis de la calidad para detectar y jerarquizar las
necesidades y expectativas de los clientes en relacion con un producto
determinado. Algunas de estas necesidades pueden incluir caracteristicas del
producto, funciones deseadas, atributos de calidad, preferencias del cliente y

otros aspectos relevantes para la calidad.
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Figura 45:

Primera casa de calidad
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Tabla 49: Analisis casa de calidad

FRECUENCIA v FRECUENCIA LEY 80-
ATRIBUTOS FRECUENCIA
X MES ACUMULADA 20

ACUMULADA
Insumos de calidad 90 10% 90 80%
Rapidez en la atencién 89 20% 179 80%
Distribucién adecuada 91 31% 270 80%
Peso adecuado 89 41% 359 80%
Eficacia en los productos 78 50% 437 80%
Precios comodos 93 61% 530 80%
Buen ambiente para esperar los productos 92 71% 622 80%
Limpieza al elaborar los productos 88 81% 710 80%
Productos adecuados 89 91% 799 80%
Direccién de mejoramiento 75 100% 874 80%

TOTAL 874

Figura 46: Diagrama de Pareto primera casa de calidad

Pareto casa de la calidad.

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
| - | S B 1 LA Ll - Ll N 00/0
Insumos de | Répidez en la | Distribucion |Peso adecuado EflcaC|a en los Precios  [Buen amblente lepleza al | Productos de | Direccion de

calidad atencion adecuada productos comodos ara esperar los| elaborar los calidad mejoramiento
productos productos

3 | 10
FRECUENCIA X MES % FRECUENCIA ACUMULADA e L EY 80-20
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Segunda casa de calidad

Figura 47
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Figura 48: Tercera casa de calidad
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Figura 49: Cuarta casa de calidad
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4.1.5. Diagnostico de la gestion de condiciones laborales

Disefio y Distribucion de planta

Como un diagnéstico para la implementacion del disefio y distribucion de las
instalaciones de la empresa Inversiones MYM S.A.C., se considerd el
cuestionario de Muther, el cual se muestra en el libro de Diaz, Jarufe, & Noriega
(2014, péag. 387), aplicandolo en la empresa con el propésito de identificar si se
obteniendo

obtuvieran beneficios con una redistribucion, los siguientes

resultados:

Figura 50.

Resultados del cuestionario de Muther.

RESULTADOS DEL CUESTIONARIO DE MUTHER
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Nota: Elaboracion propia.

Segun lo analizado en la empresa Inversiones MYM S.A.C., se obtuvo un nivel
de 16,67% de respuestas afirmativas en la dimension material, en lo que
respecta a la dimensiéon maquinaria se obtuvo un nivel de 83,33% de respuestas
afirmativas, a su vez, se obtuvo un nivel de 28,57% de respuestas afirmativas en
la dimension hombre, en lo que respecta a la dimensién movimiento se obtuvo
un nivel de 55,56% de respuestas afirmativas, en lo que respecta a la dimensién
espera y/o almacenamiento se obtuvo un nivel de 40,00% de respuestas

afirmativas, asimismo, se obtuvo un nivel de 33,33% de respuestas afirmativas
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en la dimension servicio, en lo que respecta a la dimension edificio se obtuvo un
nivel de 71,43% de respuestas afirmativas, y por ultimo, en la dimension cambio
se obtuvo un 0,00% de respuestas afirmativas. En conclusion, se obtuvo que, en
total el 42,62% de las respuestas son afirmativas, y segun lo mencionado por
Diaz, Jarufe, & Noriega (2014, pag. 387), en donde dicen que si el 33,33% de
las respuestas son afirmativas existen una buena probabilidad de obtener
beneficios tras mejorar la distribucion, y si el 66,66% de las respuestas son
afirmativas, los beneficios son casi seguros. Recomendando la aplicacién de una

redistribucion de la planta.

Motivacion laboral
Tabla 50

Distribucidn de frecuencias respecto al nivel de necesidades de proteccién y seguridad

N % % acumulado
Alta 4 33,3 33,3
Media 3 250 58,3
Muy alta 5 4.7 100.,0
Total 12 100,0
Nota: Elaboracion propia.
Figura 51.
Nivel de necesidades de proteccion y seguridad
417
33,3
25,0
Alta Media Muy alta

Nota: Elaboracion propia.
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De la tabla y figura 1 se observé que, del total de encuestados (12), el 33.3%
consideran que el nivel de las necesidades de proteccion y seguridad es alto, el
25% sefialan que se halla en un nivel medio, a diferencia del 41.7% quienes

mencionan que las necesidades de proteccion y seguridad es muy alta.

Tabla 51

Distribucidn de frecuencias respecto al nivel de necesidades sociales y de pertenencia

N Yo % acumulado
Alta 1 8,3 83
Media 3 250 33,3
Muy alta 8 BB, 7 1000
Total 12 100,0

Nota: Elaboracion propia.

Figura 52.

Nivel de necesidades sociales y de pertenencia

66,7

25,0
8,3
Alta Media Muy alta

Nota: Elaboracion propia.

De la tabla y figura 2 observo que, del total de encuestados (12), el 8.3%
consideran que el nivel de las necesidades sociales y de pertenencia es alta, el
25% sefalan que se encuentra en un nivel medio, a diferencia del 66.7% quienes

mencionan que las necesidades sociales y de pertenencia es muy alta.



Tabla 52

Distribucidn de frecuencias respecto al nivel de necesidades en la autoestima

132

N % % acumulado
Alta 41,7 41,7
Baja 1 8,3 50,0
Media 16,7 66,7
Muy alta 4 33,3 100,0
Total 12 100,0
Nota: Elaboracién propia.
Figura 53.
41,7
33,3
16,7
8,3
Alta Baja Media Muy alta

Nivel de necesidades de autoestima

Nota: Elaboracion propia.

De la tabla y figura 3 se observé que, del total de encuestados (12), el 8.3%

consideran que el nivel de las necesidades de autoestima es bajo, el 16.7%

sefialan que se halla en un nivel medio, a diferencia del 41.7% quienes

mencionan gue esta necesidad se encuentran un nivel alto, finalmente, el 33.3%

consideran que la necesidad de autoestima es muy alta.
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Tabla 53

Distribucidn de frecuencias respecto al nivel de necesidades de autorrealizacion

N % % acumulado
Alta 8 66,7 66,7
Media 2 16,7 83,3
Muy alta 2 16,7 100,0
Total 12 100,0
Nota: Elaboracién propia.
Figura 54.
Nivel de necesidades de autorrealizacion
66,7
16,7 16,7
Alta Media Muy alta

Nota: Elaboracion propia.

De la tabla y figura 4 se observé que, del total de encuestados (12), el 16.7%
consideran que el nivel de las necesidades de autorrealizacion es medio, a
diferencia del 66.7% sefialan que se halla en un nivel alto, ademas el 16.7%

guienes consideran que la necesidad de autorrealizacién es muy alta.

Conclusion de la etapa de planear
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Las causas y efectos del problema son: la mala distribucion de la empresa, lo
cual incurre en desorden, demoras en desplazamientos y pérdida de tiempo en
busqueda de materiales o partes; por otro lado, las fallas en la maquinaria,
ademas de generar costos de reparacion, provocan paros imprevistos
ocasionando que se detenga la produccién o que se sobrecargue de mas trabajo
a otras maquinas; por ultimo, la sobrecarga del personal es ocasionada por
posturas forzadas realizadas por el trabajador durante la jornada laboral,
adicionando que la mayoria de los trabajadores no cuentan con la calificacion

necesaria.

Entre los efectos ocasionados por la baja productividad de la empresa se
encuentran: los productos terminados no son de la calidad esperada por el
cliente, los trabajos son entregados fuera de plazo generando quejas por parte
de los clientes, porque ademas de retrasarse los avances en sus trabajos
también se les disminuye su productividad, por lo que si analizamos y nos
enfocamos en el contexto, es posible que nos encontremos con alguna empresa
gue sea competidor directo y tenga la ventaja de poseer esta competencia
desarrollada, esto representaria que dicha empresa tendria una ventaja
competitiva en contra de Inversiones MYM S.A.C y generando a su vez la pérdida
de clientes, es por esto que a continuacion se presenta el diagrama de arbol de

objetivos.

Se plantea como principal objetivo, aumentar la productividad de la empresa
Inversiones MYM S.A.C, para lograrla se debe mejorar la distribucion de las
magquinas, materiales y herramientas, también es necesario realizar y ejecutar
un plan de mantenimiento de acuerdo a las necesidad actuales, analizando las
fallas, sus causas, y analizando los costos y tiempos de cada paro programado,
lo que a su vez mejoraria la productividad de los trabajadores y equipos, ademas
se debe tener en cuenta la motivacién del personal, por lo que se deben analizar
las posturas para adaptar el proceso a ellos con el fin de reducir el cansancio y
también se debe capacitar a los trabajadores en lo que requiera para realizar sus

labores.
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En tanto a los efectos del principal objetivo de aumentar la productividad, se
obtendria la mejora de la calidad de los productos y servicios, por lo que si
ademas se mejora la planificacion del trabajo también se lograria satisfacer las
expectativas del cliente, teniendo en cuenta que la metodologia PHVA se centra
en la satisfaccion del cliente, de esta forma también se estarian cumpliendo con
los objetivos estratégicos de la empresa, es decir posicionar su marca para ganar

mas clientes y mejorar los ingresos.

Ademas, se elabor6 un diagrama de Ishikawa para evaluar la deficiencia de cada

area, tal y como se muestra a continuacion.

Figura 55.

Diagrama de Ishikawa de la Gestion de informacion

Informacion

Ausencia
de control

Reqgistro
manual

Gestion de
informacidn
deficiente

Gesfion horizontal deficiente

Gestion vertical deficiente

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 44, se evidencia la ausencia de control con respecto a la Gestion de
informacioén, por lo tanto, se plantea la elaboracion de un manual de

procedimiento de control de informacién del pedido del cliente.

Figura 56.

Diagrama de Ishikawa de la Gestion de calidad
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Ausencia de
estandares
Ausencia de
programa de
calibracion Gestidn de
Ausenciade Cﬁll"qﬂd
politicas deficiente
Ausenciade Inexistencia de manual
procedimientos

Aseguramiento

Nota: Elaboracidn propia.

En la figura 45, se evidencia la ausencia de programa de calibracion y la
inexistencia de manual. Por lo tanto, se plantea la elaboracion de un manual de
procedimiento para el control de servicio no conforme y programa de calibracion

de los equipos.

Figura 57.

Diagrama de Ishikawa de la Gestion de produccion

Mantenimiento

Maguinas
paradas

Ausencia
deplan Gestion de
produccion

deficiente

) ) Ausencia de instructivos
Control de inventarios

inadecuados Ausencia de manuales

Produccidn

Logistica

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 57, se puede evidenciar la ausencia de plan de mantenimiento, asi
como instructivos. Por lo tanto, se plantea la elaboraciéon del Plan de

Mantenimiento.

Figura 58.

Diagrama de Ishikawa de la Gestion de recursos humanos



137

Mano de
obra
Falta de manual
de funciones \
Faliade Gestién de
capacitacion e lrsos
Insatisfaccion hUFIﬂEIlﬂDS
deficiente

Condiciones de trabajo
inadecuadas

Clima
laboral

Nota: Elaboracidon propia.
En la Figura 58, se puede evidenciar la falta de un manual de funciones y
capacitacion. Por lo tanto, se plantea la elaboracion de un Manual de funciones

y capacitacion para el personal.

Figura 59:

Diagrama de Ishikawa de la Gestion de operaciones

Contral

Auszencia de conirol de

entradas y salidas

Inexistente pronostico de
compras

Gestion de
operacion

Inadecuado almacenaje

Nota: Elaboracion propia.

En la Figura 59, se puede evidenciar la ausencia de control de las entradas y
salidas, asi como la inexistencia de un pronéstico de la demanda y un

inadecuado almacenaje.

A manera de resumen, se establecen las siguientes propuestas de solucion:



Tabla 54

Nivel de necesidades de autorrealizacion

Propuesta

Elaboracion de Manual de
funciones

Elaboracion de manual de
procedimiento para el control de
servicio no conforme y programa
de calibracién de los equipos.
Elaboracion de un manual de
procedimiento de control de
informacidn.

Factor Causa
Reprocesos
Método Demora en entrega

Elaborar el diagrama de flujo del
proceso con simbologia ANSI
para clarificar procesos
involucrados, tiempos y encontrar
cuellos de botella para
eliminarlos.

Personal no

Mano de obra calificado

Realizar un plan de capacitacion
para el personal
Plan de mejora del clima laboral

Desorden

Implementar las &'s, para mejorar
el orden vy limpieza de la empresa.

Medio ambiente
Mala distribucion

Mejorar la distribucion con un
analisis de distancias

Paros no

Maquinaria programados

Realizar un analisis AMFE, vy
proponer un plan de
mantenimiento preventive para
reducir las fallas en las maguinas.

Nota: Elaboracion propia.

Planificacion de las mejoras
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Luego de realizar el diagndstico de las ramas principales del arbol de problemas,

se estableceran los planes de accion pertinentes que tienen como objetivo
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mejorar la situacion actual de cada una de estas ramas de analisis, y con ello

aumentar la productividad.

Tabla 55

Planificacion de las mejoras

TIPD DE NOMBRE DEL TIPO DE
INDICADOR
OBJETIVO OBJETIVO INDICADOR
Productividad de materia
] Creciente
prima
OBJETIVO AUMENTAR Productividad de mano de
Creciente
GENERAL PRODUCTIVIDAD obra
Productividad economica  Creciente
Productividad total Creciente
MEJORAR LA
GESTION Radar esiratégico Creciente
ESTRATEGICA
MEJORAR LA Costo de calidad Decreciente
GESTION DE _ )
Capacidad de procesos  Decreciente
CALIDAD
MEJORAR LA Costo de produccion Decreciente
GESTION DE Indice de satisfaccion del
OBJETIVOS . Creciente
. PRODUCCION cliente
ESPECIFICOS . L )
Indice de motiracion Creciente
MEJORAR LA

. Indice de gestion del
GESTION DE Creciente
falento humano

RECURSOS
Mivel de las 58 Creciente
Indice de confiabilidad de )
MEJORAR LA Creciente
. la cadena de valor
GESTION POR L .
Indice Gnico de creacion
PROCESOS Creciente

de valor

Nota: Elaboracion propia.

Alineamiento de las mejoras
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Dentro de este apartado se analiza si en realidad todos los indicadores
propuestos durante esta etapa se encuentran alineados en si, es decir, si es que
los indicadores tienen como propdsito el diagnosticar o estudiar a una 0 mas
variables determinadas o si es que se relacionan entre ellos, demostrando de
esta forma, que el trabajo se encuentra alineado y orientado al cumplimiento del
objetivo general, el cual se centra en el aumento de la productividad de la
empresa Inversiones MYM S.A.C.

Para el alineamiento total previamente se deben realizar 3 alineamientos por
separado, estos alineamientos estan conformados los objetivos del arbol de
objetivos con los objetivos estratégicos; los indicadores de los objetivos
estratégicos con los indicadores de la cadena de valor; y, los indicadores del
mapeo de procesos con los objetivos de la politica de la calidad.

Paralo cual, se trabajé en funcién al siguiente sistema de puntacion, el cual costa
de 3 puntajes para determinar el grado de alineamiento de los indicadores
comparados, considerando al “3” como “sin alineamiento”, al “5” como un grado

‘medio”, y al “9” como “total”.

Primer alineamiento — objetivos del arbol de objetivos con los objetivos

estratégicos

Se busca que los objetivos estratégicos den soporte o0 apoyen a la solucion de
por lo menos un objetivo del arbol con un nivel de compromiso alto. Esto
asegurara que el objetivo del arbol va a ser gestionado de manera conforme por

al menos un objetivo estratégico.

Una vez evaluado uno a uno los objetivos del arbol con los objetivos estratégicos
se demuestran que todos los objetivos del arbol de objetivos tendran soporte en

por al menos un objetivo estratégico. Visualizar Anexo 10.

Segundo alineamiento — indicadores de los objetivos estratégicos con los

indicadores del mapa de procesos

Se busca que los indicadores de los objetivos estratégicos tengan relacion
directa o se trasladen operacionalmente hacia los indicadores de la cadena de

valor, con un nivel de compromiso alto. Esto asegurara que los indicadores de
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los objetivos estratégicos van a ser gestionado de manera conforme por al

menos un indicador de la cadena de valor.

Una vez evaluado uno a uno los indicadores de los objetivos estratégicos con los
indicadores de la cadena de valor se demuestran que todos los indicadores de
los objetivos estratégicos tendran soporte en por al menos un indicador de la

cadena de valor. Visualizar Anexo 11.

Tercer alineamiento — indicadores de la cadena de valor con los objetivos
de la politica de calidad

Se busca que los indicadores de la cadena de valor den soporte a los objetivos
de la politica de la calidad, con un nivel de compromiso alto. Esto asegura que
los indicadores de la cadena de valor logren cumplir con los objetivos de la

politica de la calidad.

Una vez evaluado uno a uno los indicadores de la cadena de valor con los
objetivos de la politica de calidad se demuestran que todos los indicadores de la
cadena de valor tendran soporte en por al menos un objetivo de la politica de

calidad. Visualizar Anexo 12.

Alineamiento Total — objetivos del arbol de objetivos con los objetivos
estratégicos, indicadores de la cadenade valor y los objetivos de la politica

de calidad.

Se busca que todos los indicadores de la tesis estén alineados a los objetivos
del arbol de objetivos. Una vez evaluado todos los objetivos del arbol de objetivos
con objetivos estratégicos, indicadores de la cadena de valor y los objetivos de
la politica de calidad, se demuestra que todos los indicadores y objetivos estan

alineados a los objetivos del arbol de objetivos. Visualizar Anexo 13.
Cronograma de presupuesto para la interpretaciéon de las mejoras

Luego de concluir el diagndstico de la etapa planear y determinar las causas que
originan las inconformidades, se proponen a continuacion una serie de planes
de accidén para eliminar estas falencias. Se muestra el cronograma de los planes

de accion detallando las tareas programadas, las fechas determinadas y el
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presupuesto asignado a fin de llevar un control adecuado de las

implementaciones.
Lista de planes a realizar

En el siguiente listado se detallan los planes de accién necesarios para mejorar
las causas que generan una baja productividad en la empresa Inversiones MYM
S.AC.

- Manual organizacional de funciones

- Manual de procedimientos (de gestion de procesos)
- Plan de implementacion de la metodologia 5S

- Plan de mantenimiento segun la metodologia AMFE
- Plan de capacitacion para el personal

Tabla 56

Cronograma de planes

Planes de accion Periodo Fecha de inicio Fecha de término

Manual organizacional de . .
_ 5 dias lunes 10/10/2022 sabado 151072022
funciones

Manual de procedimientos 5 dias lunes 17/10/2022 sabado 22102022

Flan de implementacion de la .
) 21 dias lunes 24/10/2022 lunes 141172022
metodologla 5'5

Flan de mantenimiento segun . miércoles
. 6 dias martes 22/11/2022
la metodologia AMFE 16/11/2022

Plan de capacitacion para el . ) ]
10 dias jueves 24/11/2022 domingo 0471272022
personal

domingo
04122022

TOTAL 47 dias lunes 10/M0/2022

Nota: Elaboracion propia.

Tabla 57

Costo de los planes
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Planes de accion Costo
Manual organizacional de funciones 5/ 900,00
Manual de procedimientos 51.300.,00
Plan de implementacion de la metodologia 5'S SM.800,00
Plan de mantenimiento segun la metodologia AMFE S5/M.100,00
Plan de capacitacion para el personal 5/2.360,00
TOTAL 5/7.460,00

Nota: Elaboracidn propia.

4.2. Etapa Hacer

En esta etapa se describe el desarrollo de las propuestas que se muestran en la
Tabla 21. Los procedimientos se describiran en las siguientes paginas, y el

manual de funciones se encuentra en el Anexo X.

a) Procedimientos

CODIGO: PCSC
PROCEDIMIENTO PARA EL VERSION: 01
“'Placacentro CONTROL DE SERVICIO NO FECHA DE
MYMSAC CONFORME REVISION
05/03/2022

1. OBJETIVO
Establecer un procedimiento para controlar los servicios no conformes con

los requisitos especificados para proporcionar un servicio de calidad.

2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica a todos los productos que no cumplan con los

requisitos establecidos.

3. DEFINICIONES
Calidad: Conjunto de caracteristicas que hacen que un servicio y/o producto

cumpla de manera éptima con las necesidades del cliente.
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Conformidad/No conformidad: Se refiere al cumplimiento/incumplimiento
de un requisito establecido en una ley o norma.

Accion correctiva: Es toda accion que se toma con el fin de eliminar la causa
de una no conformidad detectada o ante la presencia de alguna situacién
indeseable.

Requisito: Son las caracteristicas establecidas de manera explicita o
implicita que se deben cumplir con el fin de declarar la conformidad del
producto o servicio, en base a lo requerido por el cliente.

Concesidn: Autorizacion escrita por parte del cliente para recibir la entrega

del producto o servicio no conforme.

4. RESPONSABILIDADES

FUNCION/LABOR RESP. /DPTO. RESPONSABLE

Identificar las no conformidades de ) B
_ Supervisor de produccion
material.

Controlar 1a calidad del material .
Responsable de control de calidad
antes de ser despachado

Verificar la mercaderia terminada y ]
) _ Responsable de area de despacho
despachar la mercaderia a clientes.

Archivar las no conformidades,
informes de incidentes y planes de | Responsable de Calidad

acciones

) Responsables de calidad y area de
Conceder concesione al proveador.
ventas.

5. DESARROLLO

a. ldentificacién del tipo de no conformidad
En primer lugar, se pueden dar tres tipos de no conformidades en la empresa
Inversiones MYM SAC:
e No conformidad al proveedor: Hace referencia cuando los productos
suministrados por el proveedor no cumplen con los requisitos
establecidos. En este caso la identificacion de la no conformidad la

realiza el responsable del almacén.
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e No conformidad interna: Se da cuando el responsable de control de
calidad detecta una no conformidad en la prestacion del servicio.
e No conformidad del cliente: Hace referencia a la no conformidad

detectada por el cliente.

b. Decision sobre las no conformidades
El responsable de control de calidad decide qué accién inmediata tomar con
respecto a las no conformidades, entre las cuales puede ser:
e En caso de no conformidad del cliente: Aceptar previa concesion del
cliente o reprocesar.

e En caso de no conformidad al proveedor, conceder o devolver.

c. Registro de no conformidades

El operario o supervisor de produccion de Inversiones MYM SAC cuando
detecta un defecto en el producto, debe anotarlo en el registro de Verificacion
(ver Anexo 1).

Posterior a ello, la no conformidad debe ser registrada el Registro de defecto
(ver Anexo 2) con el fin de detallar el origen del defecto y el resultado de la
reinspeccion.

Si en el paso anterior, la reinspeccion es No conforme, se debe originar una
Orden de Trabajo (Anexo 3), para el reprocesado del producto no conforme.
Por dltimo, se debe hacer un seguimiento y control a los reportes
presentados, verificando que los productos o servicio no conforme reciba el

tratamiento correspondiente.

6. REFERENCIAS
ISO 9001:2015 Sistemas de Gestion de la Calidad- Requisitos.
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ANEXOS
Anexo la. Formato de Registro de Verificacion
1~P|EICE&CEH'[FO REGISTRO VERIFICACION Cadigo: RV-01
MYMSAC Version: 01
L . Q verificada | SiNO OK:
Descrpcindeperso | miquna | vercacor | o | uo o | Hosomonis

Interna (NCI)




Anexo 2a. Formato de Registro de defecto

147

}Placacentro
MYMSAC

REGISTRO DE DEFECTO

Codigo: RV-01
Version: 01

Nombre de pieza o producto:

Color:
Fecha:

Descripcién del defecto:

Item | Caracteristica

Medio 2° Verificacion

Especificacion control | Piezas | Piezas

oK NO OK

Observaciones




Anexo 3a. Formato de Orden de Trabajo
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"IP|EICECEI'IIII'D ORDEN DE TRABAJO Cadigo: OT-01
MYMSAC Version: 01
ORDEN DE TRABAJO Nit OT- Fecha:
PIEZAS

N° OF:

opP:

PIEZA:

TRABAJO A REALIZAR

DESCRIPCION DEL TRABAJO A REALIZAR:

Hora

Dedicacion Piezas

Fecha | Operario Empieza

Termina

Completa | Parcial | Malas

Observaciones
Buenas




Anexo 4a. Formato de Solicitud de derogacién

149

Placacentro
MYMSAC

SOLICITUD DE DEROGACION

Codigo: 5D-01
Version: 01

Cliente:

A la atencion de:

Referencia interna pieza:
Referencia cliente:

Cantidad de piezas afectadas:
Detectado en:

Detectado por:

Duracion de la derogacion:

Decision por parte del cliente:

[ ] Aceptar

[ ] Aceptar con condiciones
[ ] Rechazo

Observaciones:

NOMEBRE DEL RESPONSABLE:

FIRMA CLIENTE:
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CODIGO: PCPC
PROCEDIMIENTO DE VERSION: 01
“‘Placacentro CONTROL DE INFORMACION FECHA DE
MYMSAC |  pE| PEDIDO DE CLIENTE REVISION
04/03/2022

1. OBJETIVO

Controlar los pedidos de los clientes para evitar que los trabajadores
realicen su trabajo con las medidas incorrectas, evitando demoras en el

tiempo de entrega y los reprocesos.

. ALCANCE

Aplica a las operaciones del area de ventas de la empresa Inversiones
MYM S.A.C.

. DEFINICIONES

Pedido: Hace referencia al encargo que realiza el cliente a la empresa,
bajo condiciones e indicaciones establecidas, es decir, un compromiso
entre las dos partes (cliente y la empresa).

Tiempo de entrega: Es el tiempo transcurrido desde la emision de la
orden de compra hasta la entrega del producto o servicio al cliente.
Accidn correctiva: Es toda accion que se toma con el fin de eliminar la
causa de una no conformidad detectada o ante la presencia de alguna

situacion indeseable.

4. RESPONSABILIDADES

e El gerente de Inversiones MYM S.A.C. es el encargado de aprobar

el procedimiento de control de informacién del pedido del cliente.
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e El supervisor de la tienda se encarga de aplicar el procedimiento
de control de informacién del pedido del cliente.

e El asesor de ventas y encargado de cajas deben seguir las
indicaciones establecidas en el procedimiento de control de
informacion del pedido del cliente.

5. DESARROLLO

El cliente es atendido por el asesor de ventas, quién explica los servicios
gue brinda la empresa, y responde cualquier consulta en referencia a los
productos y servicios. Después de seleccionar el servicio o producto que
quiere adquirir el cliente, el o la asesor(a) de ventas debe registrar el
pedido teniendo en cuenta el Formato Recepcion de pedidos (Anexo 5) y
en el caso de servicio de corte, emplear la Plantilla optimizadora de corte
(Anexo 6).

Después el asesor de ventas pasa el pedido al encargado (a) de caja,
guien se encarga de valorizar el pedido del cliente, y realizar el cobro sea
en efectivo o en depdésitos, utilizando el formato de Confirmacion de
pedidos (FRP-02).

Por altimo, se sella la copia de orden de compra (pedido) con la leyenda

“‘compromiso registrado”.

6. REFERENCIAS
ISO 9001:2015 Sistemas de Gestidn de la Calidad- Requisitos.

7. ANEXOS

Anexo 1b. Formato de Listado de recepcién de pedidos
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tPlacacentro LISTADO DE RECEPCION DE Cf’dig[ﬁ FRP-
MYMSAC PEDIDOS Version: 01
Descripcion N
F;ﬁl::gie Cantidad del Material Irﬁ:{:[l;i:g;r;?s Observaciones

producto




Anexo 2b. Formato de Plantilla optimizadora de cortes

".Placacentro PLANTILLA OPTIMIZADORA DE CORTES
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Q) 074-263964

LARGO (900)| LARGO (300)
MYM SAC ’ Tapacanto Grueso (G) 970525327
ANCHO (300] Tapacanto Delgado (D)
Pasaje Balarezo N° 592 URB.ELPORVENIR-CHICLAYO ANCHO (500)
NOMBRE / RAZON SOCIAL: DNI/RUC: TODAS LAS MEDIDAS EXPRESARLAS EN MILIMETROS (mm)
TABLERO DESCRIPCON DE PIEZAS A CORTAR DESCRISPCION DE SERVICIO
MATERIAL | COLOR | ESPESOR COLOR ne | cant [MEDIDAY TAPACANTO DESCRIPCION RANURAS BISAGRADOS
TAPACANTO LARGO | ANCHO | VETA LIBRE [PROF [ESP | L-A [LARGO | ANCHO

plplele|p|ple|G

1 sl | NO
plplele[p|ole|G

2 sl | NO
plplelep|ple|G

3 sl | NO
plplclc|p|plG]a

4 sl | NO
plplele|p|ple]e

5 sl | NO
N EERREE

6 sl | NO
N EERREE

7 sl | NO
plplele|[p|ple|G

8 sl | NO




Anexo 3b. Formato de confirmacion de pedidos
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Placacentro ,
CONFIRMACION DE PEDIDOS FRP-02
“ MYMSAC
Fechade | Cantida Descdrgcl)cmn EL?E;I Importe Forma deD%a%c;it
entrega d Total | Efectivo P
producto 0 0




Anexo 4b. Flujograma del proceso

Atencion

del cliente

—
-

Y

Explicacion de
los productos y
servicios que
realiza la
empresa

¢Realiza el

pedido

S|
l ‘,
Registro del Registo de la
pedido (Formato confirmacion de
FRP-01)

pedido (FRP-02)

\J

Pase del pedido
al encargado de
caja

Sello de la copia

de orden de
compra

Fin del

brocedimientg
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CODIGO: PCPP

\Placacentro | PLANDE CAPACITACION |VERSION:01
MYMSAC | PARAEL PERSONAL | FECHA DE REVISION

12/03/2022

1. OBJETIVO

Capacitar a los trabajadores de la empresa Inversiones MYM SAC para
gue puedan desarrollar sus labores de manera eficiente. Asimismo,
aumentar la motivacién de los operarios con el logro de un servicio de
calidad.

2. ALCANCE

Aplica a todos los trabajadores de la empresa Inversiones MYM SAC.

3. DEFINICIONES
Capacitacion: Es un proceso a través del cual se dota de conocimientos
a las personas de una organizacion con el fin de realizar una accion de
manera eficaz.
Financiamiento: Proceso a través del cual se proporciona capital a una
organizacion para utilizarlo en un proyecto.
Presupuesto: Es la cantidad de dinero que se necesita para llevar a cabo

un proyecto en determinado tiempo.

4. OBJETIVOS
e Proporcionar informacion a los trabajadores sobre el objetivo del
plan de capacitacion.
e Brindar a los trabajadores conocimientos sobre las operaciones
gue deben realizar.
e Incrementar la motivacion de los trabajadores al ofrecer un servicio

de calidad.

5. RESPONSABILIDADES

e El gerente es el encargado de aprobar el plan de capacitaciones de los
colaboradores.

e El jefe de produccion se encarga de supervisar el cumplimiento del

procedimiento.
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6. DESARROLLO
a. Programa de capacitaciones
Con el fin de garantizar que los trabajadores de la asociacion mejoren su
rendimiento y realicen sus actividades con eficiencia, sobre en cumplir con
la informacion indicada por el cliente se desarrollara el plan de capacitacion,
donde se expondran los siguientes temas:
e Estudios relacionados al corte de piezas de melamina o madera
e Estudios relacionados al enchapado (técnicas)
e Aplicacion del ciclo PHVA
e Aplicacion de las 5’'S y beneficios
Para su aplicacion se debe tener en cuenta el Anexo 1. Plan de capacitacion
y Anexo 2. Programacién de las capacitaciones, para organizar los temas,
duracion y coordinador de capacitacion.
b. Aplicacion de las capacitaciones
Las capacitaciones deben ser llevada a cabo en la fecha indicada en el Anexo
2, el encargado de supervisar es el Jefe de Produccion. Para el desarrollo de
las capacitaciones se debe tener en cuenta tanto recursos humanos y
materiales, estos se especifican a continuacion:
e Humanos: Es necesaria la colaboracion de los operarios de la asociacion,
y especialistas sobre los temas a tratar.
-Profesional especializado del rubro de metalmecanica

-Profesional relacionado con temas del ciclo PHV y aplicacién de las 5’S.

e Materiales: Para la capacitacion se necesitara un equipo multimedia

7. FINANCIAMIENTO

El presupuesto total del plan de capacitacion tendra que ser asumido por la

empresa Inversiones MYM SAC.



8. PRESUPUESTO
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Descripcion | Unidad Cantidad Costo Costo Total
Unitario

Especialista | und 2 S/, 750.00 S/, 750.00
Viaticos und 1 Sf. 300.00 Sf. 300.00
Informes und 5 S/ 15.00 S/ 75.00
Equipo und 1 S/, 650.00 S/ 650.00
multimedia

Impresiones | und 250 S/.0.10 Si.25.00
Refrigerios und 25 s/ 7.00 S/ 175.00

Total S/.1975.00

Para el programa de capacitaciones, se tiene un presupuesto de S/. 1 975

nuevos soles.

9. REFERENCIAS

e SO 9001:2015 Sistemas de Gestion de la Calidad- Requisitos.

10.ANEXOS

Anexo 1c. Plan de capacitacion

\Placacentro
MYMSAC

PLAN DE CAPACITACION PARA EL PERSONAL

Formato de cursos impartidos en las capacitaciones

Tema

Fecha

Especialista de
la capacitacion

Duracion (Horas)




Anexo 2c. Programacion de las capacitaciones
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‘tPlacacentro :
CRONOGRAMA DE CAPACITACION
MYMSAC
ABRIL
DETALLE g| 9] 10| 11{ 12| 13| 14| 15] 16] 17| 18[ 13 21 24 27| 28 30

Capacitacion sobre el
corte de piezas de
metalmecanica o madera

Capacitacion sobre las
tecnicas de enchapado

Capacitacion sobre la
aplicacion del ciclo
PHVA

Capacitacion sobre la
aplicacion y beneficios
| de las 5'S
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MANUAL DE FUNCIONES
MYM SAC

YPlacacentro
MYMSAC

Cargo Fecha

Cubas Rivera, Marcia Amarilis
Elaborado por . ) 11/0372022
Vargas Hidalgo, Tatiana

Revisado y aprobado por Gerente General
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CODIGO: PCPP
“.Placacentro MANUAL DE VERSION: 01 '
MYMSAC FUNCIONES FECHA DE REVISION
19/01/2022
1. OBJETIVO

El presente manual tiene como objetivo describir el perfil de cargo por puesto
de trabajo, especificando las funciones, requisitos y responsabilidades de los
trabajadores de la empresa Inversiones MYM SAC.

2. ALCANCE

Aplicable a todos los trabajadores de todas las areas de la empresa
Inversiones MYM SAC.
3. RESPONSABILIDADES
e EIl gerente de Inversiones MYM SAC. es el encargado de aprobar el
manual de funciones.
e El jefe de produccion se encarga de supervisar el cumplimiento del
procedimiento.
4. DESARROLLO

4.1. Objetivo de la empresa:

Inversiones MYM SAC tiene como objetivo ser reconocido en el rubro
metalmecanico, brindando un servicio de calidad y logrando la satisfaccion
de nuestros clientes.

4.2. Organigrama:

GERENTE

ADMINISTRADOR

[ ASISTENTE GERENCIAL ]_ CONTADORA
| JEFES DE TIENDA ] [ ASISTENTE CONTABLE}
|

I ]
[ SUPERVISOR DE ] [ SUPERVISOR DE ] [ CARGAY ]

VENTAS PRODUCCION DESCARGA

Il

CORTADOR

ASESOR DE
VENTAS —| ENCHAPADOR |—| AYUDANTE DE ENCHAPE I

ATENCION AL DESPACHO

CLIENTE EN CAJA

ALMACEN
DE TIENDA

ESTIBA

CONTROL DE
CALIDAD
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% Placacentro

MYMSAC

INVERSIONES MYM
SAC

Nombre del cargo: ADMINISTRADOR

Maturaleza del cargo: Adminisiracion

Lugar habitual de trabajo: Cficing

Cargo inmediato superior: Gerente Genersl

Proposito del cargo

Realizar acciones necesarias para cumplir
las metas organizacionales de la emprasa.

Descripcion de funciones

Funciones

Mansjar de manera optima los recursos
financiercs, humanaos v tecnoldgicos de
UNa organizecion

Controlar y supervisar la utilizacion de
fondos.

Man=jo da dientes internos y extamaos
Fecibir, stender v framitar respuestas a
peficiones, quejas v reclamos de los
clientes.

Planear, crganizar y dinigir el entorno de
la organizacion ¥ 5US recursos.

Perfil

de cargo

Estudios

Egresado de la carrera de Adminisiracion de
EMpresas

Experiencia

™ 0 = L
Tres anos de experiencia comao minima en
puestos similares

Conocimientos

hMarketing

Finanzas

Recursos humanos

hManejo de Office (Word, Excel,
Power Point), mivel intermedio

Habilidades y
competencias

Orientacicn al logro

Capacidad de Trabajo en eguipo
Colaboradaor

hMansjo de relaciones
interpersonales




163

‘Placacentro
MYMSAC

INVERSIONES MYM
SAC

Nombre del cargo: CONTADOR

Maturaleza del cargo: Profesional

Lugar habitual de trabajo: Oficina

Cargo inmediato superior: Gerenta

Proposito del cargo

Llevar la contabilidad particular de |a
organizacion.

Descripcion de funciones

Funciones

Elaborar y controlar libros contables
Analizar las ganancias y los gastos

Elzborar =l bslance de los  libros
finamcieros

Brindar asesoria financiera y tributaris
Feportar imegulandadeas

Mansjo d= pago a proveedores
Controlar y supervisar la utilizacion de
los fondos

Perfil de cargo

Estudios

Egresado de |a carrers de Contabilidad

Experiencia

™ n = L
Tres anos de experiencia como minin en
pusstos similares

Conocimientos

Caontabilidad

hMansjo a nivel intermeadio de Word v
Excel

Habilidades y
competencias

Capacidad de analisis
Trabajo en equipo
hMansjo de relaciones interpersonales

APROBACION GERENCIA

REZPON 2ABLE DE TALENTO HUMAKND
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I"F“'lﬂl,';:rﬂI'.'..':EI"l'lil'l‘.:'.l- INVERSIONES MYM
MYMSACG SAC

Nombre del cargo: ASISTENTE CONTAELE

MNaturaleza del cargo: Adminisiracion

Lugar habitual de trabajo: Cficina

Cargo inmediato superior: Contador

Brindar apoyo al contador y ka realizacion de
Proposito del cargo las tareas contables.

Descripcion de funciones

- Elaboracion de planilla

- Apoyo en libros contables
-  Regisiro de gastos

-  Pago a proveedores

Funciones

Perfil de cargo

Egresado de la camera de Contabilidad,

Estudios ,
sconomia o cameras afines

Minimo 1 ano de expenencia en puestos

Experiencia o
similaraes

- Manegjo de Word, Excel, Cutlock. =
Conocimientos nivel intermedio
- Contabilidad

- Empsatia y amsbilidad
Habilidades y competencias - Manejo de relaciones interpersonales
- Capacidad de analisis

APROBACION GERENCLA REZPONIABLE DE TALEWTO HURMAND
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{Placacentro

MYMSAC

MUVERSIONES N
afs

Hombre del cargo: SUPERVISOR DE TIENMDA

Naturaleza ded cargo: Administracian

Lugar habltual de trabajo: Chcina

Cargo Inmediafo superior: Gerente

Propdalio ded cargo

Alanificar v organizar |as acividases ge
tienda y de vemnias.

Dascrpclon de funcionas

Funclonses

Alenckin  especializada a3 grupos v
cllentes polenclales.

Supervisar 135 areas de venla para que
Wods ko producics sean o2 |3 caldad
requenda por el clente,

Supervisar &l personal de |3 fienda &n
cuanis 3 |3 atenciin de las clienies can el
fn de garantizar una excelenta 3%2ncian 3
Bo0as y cada uno de ks clizniss.

Alender Ios  framies  administrativos
propics de 13 operackin de 135 Bendas.
Disefiar e proceso o2 ablencidn de
WEndeoares.

Coardinackin de ks horanos del persanal.

Perfil de cango

Eatudios

Egresado de 3 camera de Administracion de
SMmpregas, Gecreiariaca ejecutivo ¢ CAmMeras

annes

Experiencla

Dos afos oe experencia como minime en
puesics similares

Conocimileniog

- IngieE {nived Inermedia)
. Manejo de Micrasoft Excel, nivel

- CogrEnacion el personal

Intermnedio

Habllldadas v
compeisnclas

- Capacklad oe atenchan v senvicha al

- Manejo de relaciones Interpersonales
- Capacidad de analsls

clente,

AFPROEACION GEREMCIA

FE EPONESELE DE TALENTD HUMAKD
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IﬁF‘IEl;:,a!L'.‘:EI"l'l:l'\\‘:_','\l- INVERSIOMES My
MYMSAC SAC

Nombre del cargo: SUPERVISOR DE PRODUCCION

MNaturaleza del cargo: Cperativo

Lugar habitual de trabajo: Area de produccion

Cargo inmediato superior: Garente

Proposito del cargo

Caonfrolar los pedidos de los proyectos, supervisar
y controlar el proceso de produccion.

Realizar la programacion de los planos yio
pedidos del dia y semans; asi mismo
cormumnicarios & kos frabajadores.

Seguimiento y werificacion de propesos de
pedidos

Interpretar planos.

Comprobar el stock de maternal y la

Funciones produccion segin las especificaciones.
Garantizar el usoc seguro de los eguipos v
prograrnar tareas de rnantenimisnto
periodicas.

Fromower con el apoyo de  gersncis,
procedimientos  de mejors continua  gue
permitan la opfimizacion de tiempos
MECUrsOs,

FPerfil de cargo

Estudios Egresado de |a carrers de Ingeniena Indusirial o

sfines.

Experiencia Tres anos de experiencia como MINIMo an

pu=sstos similares
- Manejo de Microsoft Cffice (Word, Excel),
Conocimientas nivel intermedic

-  Experiencia en el uso de varios tipos de
herramientas y maquinaria de fabricacicn.

Habilidades y
competencias

- Capacidad de comunicacion y trabajo en
equipo
-  Capacidad de liderszgo
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{Placacentro

MYMSAC

INVERSIONES MYM
BAC

Hombre del cargo: EATIEA

Naturaleza ded cargo: Aoministracion

Lugar habltual de frabajo: Chcing

Cargo Inmediato superior: Adminisrador

Propoalio del cargo

Snndar apoyo ¥ colaboracion en Ias acihvidaces
de recepcidn y organizacion de mercadera

entrante a k3 denda.

Deacripcion de funclones

Funclonas

- Redblr, revisar, ordenar vy almacenar |3
mercadera entrante 3 la tienda.

- Llavar registro ded Ingrese de mercadera v
ma%eriales para sU USD Y0 procesamiento.

- Mower, rasladar y guardar la marcaderia en
aimacan.

- Readlizar la comecta ublcackn de |a
mercancia en |3 tienda.

- Mantener el comecto onden y Impieza de |3
fenda.

- Eliquetar de manera adecusda  cada
producio.

Parfl 08 cargo

Estudios

Secundaria compizta

Experiencla

Tres meses de expenencia en I3bores 3 fines &l
cango

Conocimilentos

- Capacidad de sprendlzaje
- Lbgica matematica

= Soluchin de FII'EIHEH'EE
= Tama de declslones
- Manejo de Excel

Habillldagdsas v
competenclas

- Mangjo de buenas relaciones
nterpersonales

- Capacidad de frabajo en eguipo

- Capacidad para trabajar bajo presion
- Manejo e conflicios

APROEACION QERENCIA

RESFOM BAELE DE TALENTC HURANGD
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REFERENCIAS

e Ley 29783, “Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo”
e IS0 9001:2015 Sistemas de Gestion de la Calidad- Requisitos.

b) Aplicaciéon de las 5’s
Esta metodologia se compone de cinco principios fundamentales:
¢ Clasificacion y organizacion: SEIRI
e Orden: SEITON
e Limpieza: SEISO
e Estandarizacion: SEIKETSU
e Disciplina: SHITSUKE
En la presente se realiza la aplicacién de las 5°s en el almacén principal
de la empresa, el cual presentaba desorganizacion de su mercaderia 'y

ambiente desordenado y sucio. Su ejecucion se realizo en las etapas:
Etapa 1: Formacion del comité de implementacion de las 5S.

Para la aplicacion de las 5’s es de suma importancia contar con la
colaboracion de la alta gerencia y todos los trabajadores. En primer
lugar, se conforma el comité 5’s, tal y como se muestra en la Figura X,
el cual tendrd como funcién capacitar el personal y comunicar al

gerente las actividades a realizar.

Figura 60.

Comité de implementacion de las 5'S

Comité 5'S
I |
José Jairo Guevara Tatiana Vargas Juan Diego Zarpan
Catro Hidalgo Castro
(Encargadode (Asistente de (Asistente
almacenes) producciény SST) administrativo)

Nota: Elaboracion propia.
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Etapa 2: Planificaciéon de la de implementacion
Para la planificacién de la implementacién de las 5’S se crea un flujograma de
como seguird todo el proceso, con la ayuda también de una agenda de
actividades y un cronograma para seguir correctamente con la implementacion.

Figura 61.

Flujograma del proceso de implementacion.

h J

IMICIO | Identificar elementas

innecesarios
v

¥

Realizar registro
fotografico Aplicartarjeta de

notificacion de desechao

¥

Y

Fotos situacion actual

Motificaciones de

_'_'_'_':_._._-__ desechos
Delimitar e drea de ¥
aplicacion Traszladar los
I innecesarios a sitio
Eztablecer criterios de temporal
clasificacion y ¥
evaluacian Evaluar tarjetas
¥ L J
Elaborar tarjetas Eliminar los elementos
innecesarios
= ¥
Tarjetas Informe de avance de
I

acciones planificadas

FIM

Nota: Elaboracion propia.
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Agenda de actividades

Tabla 58

Agenda de actividades

SESION

AGENDA

Diagnostico de la situacion actual

Reunion con alta direccion

Revision de resultados obtenidos

Establecer objetivos

Presentacion de las fases y etapas de las 55

Conformar comité 55

Definicion de las 55: afiches y murales

P | = a2

Difusion de 55

21
22
2.3
24

Preparacion de material para capacitacion 55

Explicacion de objetivos 5s al personal

Capacitacion 35

Documentacion de reuniones

Ejecucion de las capacitaciones 3s

Asignacion de responsabilidades

Elaboracién de actividades Seiri

Ejecucion Seiri

Realizar reqgistros y documentacién actividades Seiri

Dar seguimiento actividades Seiri

Elaboracion de actividades Seiton y Seiso

Ejecutar actividades Seiton y Seiso

Realizar reqgistros y documentacion actividades Seiton y Seiso

Dar sequimiento de las actividades seiton vy seiso

Dia de la Gran Limpieza

Capacitacion seiketsu

Capacitacion shitsuke

B e [po = | (e (M| = (o |on [ 20 [po =

Bases de auditoria interna

41
4.2

Establecer criterios para auditoria

Definir check list para auditoria

Ejecutar auditoria interna

Presentacion de resultados 55

Documentacion e implementacion de medidas correctivas y
preventivas

Evaluaciones peridgdicas

(o < |[h|tn

Planificar v ejecutar nuevos planes 55

Nota: Elaboracion propia.




Cronograma de actividades
Tabla 59

Cronograma de actividades
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ND

ANO 2021

ANO 2022

Nombre de Tarea

NOVIEMBRE | DICIEMBRE

ENERO

FEBRERO

51| 82| 83|54 81|32

53

54

31

52

53

34

31

52

53

54

Organizacion comité 55

Planificacion de Actividades 55

Anuncio oficial/difusién

Capacitaciones 55

Seiri (separar y eliminar)

Seiton (situar o identificar)

Seiso (limpiar)

Dia de la gran limpieza

<=2 L= T Lot B (o> B 1 3 B P [ FE T | LN R B

Seiketsu (estandarizar)

Shitsuke (autodisciplina)

=
T [ ]

Auditorias internas

12

Evaluacidn de resultados

Nota: Elaboracion propia.

Etapa 3: Recopilacion de fotografia

Una vez teniendo todo organizado se realizo la recopilacion de fotografia para

ver el estado del almacén, juntos con el tipo de tarjeta: roja, verde y ambar (como

se muestra en la Figura 62).

Figura 62.

Tarjetas de las 5s

TARJETA AMBAR

Fec

ha: Surea:

Ilas

perial:

servaciones:

Soctividad a realizar: Propuesta:

Encargado

Nota: Elaboracion propia.




Estado del Almacén Principal.

Tabla 60.

Estado de almacén principal
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Situacion inicial: cantos, estante y
retazos de melamina.

Observaciones: cantos mal ubicados,
fuera de su lugar. Estante y retazos sin
ningun tipo de uso.

Tipo de tarjeta: verde y rojo.

Objetivos: reubicar o desechar de no
ser (til.

Situacion inicial: espacio ocupado
por objetos innecesarios y cantos fuera
de su lugar.

Observaciones: cartén sin ningun fin
de uso y cantos mal ubicados.

Tipo de tarjeta: roja y verde.

Objetivos: reubicar o desechar de no
ser util.

Situacién inicial: cantos y carton.

Observaciones: cantos fuera de su
lugar y cartdn sin ningun uso.

Tipo de tarjeta: verde y rojo.

Objetivos: reubicar o desechar de no
ser (til.
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Situacion inicial: madera en mal
lugar.

Observaciones: obstruccion de
estante con la madera mal ubicada.

Tipo de tarjeta: roja.

Objetivos: deshacer o reutilizar el
material.

Situacion inicial: estante
desordenado.

Observaciones: estante con material
desordenado, falta etiquetas de
ubicacion.

Tipo de tarjeta: verde.

Objetivos: reubicar o desechar de no
ser util.

Situacién inicial: cantos y carton.

Observaciones: cantos fuera de su
lugar y cartdn sin ningun uso.

Tipo de tarjeta: verde y rojo.

Objetivos: reubicar o desechar de no
ser util
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Situacion inicial: cajas de carton.

Observaciones: cajas de cartdn
sobre pared, la cual tiene un espacio
significativo para acomodar alguno de
los materiales dentro del almacén.

Tipo de tarjeta: roja.

Objetivos: reubicar o desechar de no
ser (til.

Situacion inicial: cajas y
mostradores en medio de escalera.

Observaciones:
mostradores en
obstruccion de
almaceén.

cajas de cartén y
medio de escalera,
pase al subir a

Tipo de tarjeta: roja.

Objetivos: reubicar o desechar de no
ser util.

Nota: Elaboracion propia.

Las tarjetas estdn acompafadas de un control, en la cual se las puede

calificar y tener un mejor orden. Cada color tiene un significado:

e Roja: material que no sirve, tiene que ser reubicado o desechado.

e Ambar: material de uso poco constante.

e Verde: material de uso constate.

Posterior a ello, se realiza la disposicion final de los articulos clasificados, la

cual puede ser retirar el articulo al area de almacén o reorganizar, lo cual se

resume en la Tabla 25.



Tabla 61.

Control de tarjetas
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P TIPQ DE A ACTIVIDAD A
N AREA TARJETA MATERIAL OBSERVACION REALIZAR
. . Bisagras sueltas en cajas,  Ordenar y establecer
1 Almacen Verde Bisagras ocupando espacio extra un lugar
. : Bisagras sueltas en cajas,  Qrdenar y establecer
2 Almacen Verde Bisagras ocupando espacio extra un lugar
. Ruedas en saco obstruyendo  Ordenar y establecer
3 Almacen Verde Ruedas el pase en el pasadizo un lugar
. Baldes de cola en el piso sin  Ordenar y establecer
4 Almacén Verde Cola ubicacion un lugar
. Baldes de cola en el piso sin  Ordenar y establecer
5 Almacén Verde Cola ubicacion un lugar
. Cajas con . L - Ordenar y establecer
6 Almacén Verde material Cajas con material sin ubicar un lugar
7 Almacén Verde Cantos Cantos en aellgsuL:Elo sin lugar Establecer un lugar
. : Mostrador de  No tiene funcion alguna en el .
8 Almacén Ambar soportes _ almacén Reubicar
9 Almacén Ambar Pistones Pistones dir;)tig?e caja, sin Ubicar
10  Almacén Ambar Pistones Material en caja Ubicar
. : Material de  Material de limpieza sin lugar .
11 Almacén Ambar limpieza asignado Ubicar
Retazos obstruyendo el pase
12 Almacén Roja Iﬁ;?;%?nie del pasadizo y de los Deshacer
estantes
. . Cajade Caja de cartén obstruyendo
13 Almacen Roja carton el pase en la escalera Deshacer
. . Cajade Utilizado para guardar .
14 Almacén Roja carton material sin ubicacien Deshacer y reubicar
Retazos obstruyendo el pase
15  Almacén Roja Retazos de del pasadizo y de los Deshacer
melamina
estantes
Retazos obstruyendo el pase
16  Almacén Roja ﬁ:j;r?ﬁnie del pasadizo y de los Deshacer

estantes

Nota: Elaboracion propia.

Etapa 4. Evaluacion inicial

Con el fin de conocer el estado actual de las 5S, se establece una evaluacion

donde se medira teniendo como rangos los siguientes:
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Tabla 62.

Evaluacién de 5S

Puntaje Rango
Cumple a-10
Cumple, pero con 4-F
observaciones

Mo cumple 1-3

Nota: Elaboracidn propia.

Tabla 63.

Evaluacion inicial de las 5'S

Seiri "Clasificar"™

Descripcion Puntuacion
i5Se cuenta sdlo con lo necesario para trabajar 3
a simple vista?
i5e encuentra todos los objetos colocados a
aordenadamiente?
i5e encuentra el area de trabajo despejado 2
sin obstaculos?
i5e encuentra los materiales clasificados en el 2
sitio destinao para su fin?
iéHay equipos o herramientas que no se 2
utilicen o innecesarios en el drea de trabajo?
iExiste los pasillos blogueados o dificultando 2
el transito?
éExiste un lugar especifico para el material de a
desecho?
S5UB TOTAL SEIRI 19
Seiton "Ordenar"
Descripcion Puntuacion

¢El drea esta debidamene identificada? 3
éSe encuentran todos los objetos colocados 1
en su sitio?
£Es acil visualizar donde se encuentran cada 5
objeto?
éla ubicacion de los objetos reduce el tiempo 3
en desplazamiento?
é5e almacena el material rechazado en una 5
zona destinada para ello?
iExisten lugares marcados para todo el 5
material gue llega o sale del almacén?
éLos pasillos estan debidamente sefialados? 3

SUB TOTAL SEITON 13




177

Seiso "Limpieza™

Descripcidon Puntuacidn
éLos pasillos se encuentran limpios? 2
ESe encuentra el lugar de trabajo 3
debidamente limpio?
£Se observa materiales en el suelo? 2
ilLas paredes se encuentran limpias y a
pintadas?
EEl layout del darea esta claramente definido? 5
EExiste un programa de limpieza que se lleve 2
a acabo?
SUB TOTAL SEISO 18
Seiketsu "Estandarizar™
Descripcidn Puntuacidn
£Se observa indicadores de Gestian 2
(productividad, seguridad) en el drea?
éSe cumple con las listas de verificacion? 2
&£Se observan las normas de seguridad en el a
area de trabajo?
éLos trabajadores usa un método estandar 3
para el desarrollo de su trabajo?
iSe tienen estandares de coleres bien 3
identificados v conocidos?
SUB TOTAL SEIKETSU 15
Shitsuke "Disciplina™
Descripcidon Puntuacidn
éLos resultados de las evaluaciones son 2
discutidos en las reuniones del equipo?
SEl indicador de 55 muestra una tendencia 2
positiva?
£Se evidencia en fotografias el antes y el 2
después del drea?
ETodos en el darea conocen las 5S vy la practican 2
cotidianamente?
ESe mantienen actualizados los indicadores de 2
gestion?
éSe fomenta el compromiso por parte de los 2
encargados del area?
SUB TOTAL SHITSUKE 15

Nota: Elaboracion propia.

c) Plan de mantenimiento segun Metodologia AMFE
Se realiza el Analisis AMFE, para la estimacion, y prediccion de fallos, asimismo
permite identificarlos para tomar las medidas pertinentes, y disminuir tiempos y
costes. Hemos aplicado la metodologia de acuerdo con los equipos y

maguinarias que se usan en la fabricacién de los productos de la empresa.

Luego de realizar el andlisis AMFE realizado en el anexo 4, se propone un plan
de mantenimiento de acuerdo a las méaquinas, con las actividades a realizar,

tiempo, costo, asi como detalle del estudio técnico de las misma



Figura 63.

Plan de mantenimiento AMFE mensual.
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Equipo: CORTADORA
Area: 5580x900x1590m m

Marca: Garay Maquinarias

Inicio:

Modelo : EMD516A

Tipo de mantenimiento:

Ubicacion:

Afo de fabricacion:

D Correctivo

Ancho del panel min: 80mm

Programado de inspecciones, Tareas y Control de Mantenimiento de laempresa"INVERSIONES M =S+

X

c"

Preventivo

Capacidad de Trabajo: 0.37kw 1420rpm 380v/220v

Largo del panel min: 80mm

Altura: 15 - 50mm

DENOMINACION: FRECUENCIA
Ne . ENERO FEBRERO MARZO
Verificaciones y Tareas Unid. | Costo Unit. | Costo Total | Horas Paradas
(USD) (USD) 2 3 4 1 2 3 1 2 3
1jLimpieza interna y externa 1 100 10030 min
2| Lubricacién de los ejes de sujecion 1 100 100f15 min
3]Lubricacion de los rieles del carro 1 100 100J20 min
4] Chequear la condicion de el refrigerante 1 100 100410 min
5]Chequear la condicion de la hoja cortante 1] 100 100§5 min
6]Chequear el estado de la bombilla 1] 100 100§5 min
Chequear condicion del motor 1] 100 100420 min
Chequear condicion de los cojinetes 1] 100 100430 min
TOTAL SOLES (S/.) 800
Fecha de Eejcucion del Mantenimiento
Nombre y Firmadel Encargado del Mantenimiento
Frecuencia Claves
Semanal Semestral ‘A inspeccionar
Quincenal Trimestral :Check (Conforme)
Mensual X Anual :Con falta

Elaborado Por:

Nombre:

Firma:

Aprobado Por:

Nombre:

Firma:

Nota: Elaboracion propia.




Figura 64.

Plan de mantenimiento AMFE trimestral
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Programado de inspecciones, Tareas y Control de Mantenimiento de laempresa "INVERSIONES MyM SAC"
Equipo: SIERRA

Area: 5580x900%x1590m m Inicio:

Marca: Garay Maquinarias Modelo: 3600B

Tipo de mantenimiento:

Ubicacion:

Afio de fabricacion:

D Correctivo

Motor que pulimenta: 0.37kw 1420rpm 380v/220v

Ancho del panel min: 80mm

Preventivo

<]

Largo del papel min: 80mm

Altura de Banda: 15 - 50mm

DENOM INACION: FRECUENCIA
Ne o . ) ENERO FEBRERO MARZO
Verificaciones y Tareas Unid. | Costo Unit. | Costo Total | Horas Paradas
(USD) (USD) 1 2 3 4 2 & 4 1 2 3 4
1}Limpiar la maquina completa. 1 100 100§10 min
Verificar que la carcasa protectora del disco abra y cierre
2]bien. 1 100 10015 min
Comprobar el funcionamiento de los interruptores marcha /
3]paro 1 100 100§20 min
Verificar el estado del cable, que no esté magullado ni
4fpelado. 1 100 100}5 min
Verificar que el tornillo que gradda el angulo de la sierra
5]esté bien ajustado.. 1 100 100}5 min
6]Comprobar el funcionamiento del motor. 1 100 100}5 min
Verifica que el tornillo que aprieta el disco esté sujetando
bien la hoja de la sierra. 1 100 100}20 min
TOTAL SOLES (S/.) 30 min
Fecha de Eejcucion del Mantenimiento
Nombre y Firmadel Encargado del Mantenimiento
Observaciones Frecuencia Claves
Semanal Semestral o :A inspeccionar
Quincenal Trimestral X N :Check (Conforme)
Mensual Anual X -Con falta

Haborado Por:

Aprobado Por:

Nombre: Nombre:
Firma: Firma:
Firma: Firma:

Nota: Elaboracion propia




Figura 65.

Plan de mantenimiento AMFE semestral

180

Equipo: ENCHAPADORA
Area: 5580x900x1590m m

Marca: Garay Maquinarias

Inicio:
Modelo: 3600B

Programado de inspecciones, Tareas y Control de Mantenimiento de laempresa "INVERSIONES MyM SAC"

I:I Correctivo

Tipo de mantenimiento:

Ubicacion:

Afio de fabricacion:

Ancho del panel min: 80mm

Largo del papel min: 80mm

Preventivo m

Motor que pulimenta: 0.37kw 1420rpm 380v/220v

Alturade Banda: 15 - 50mm

DENOM INACION: FRECUENCIA
Ne o ) . ENERO FEBRERO MARZO
Verificaciones y Tareas Unid. | Costo Unit. | Costo Total | Horas Paradas
(USD) (USD) 1 2 3 4 2 3 4 1 2 3
1] Calibracién de maquina de canto 1 100 100420 min
2] Revisién de motor, campana de apiracion 1 100 10045 min
3] Calibrar angulo de motor y se calibra siko 1 100 100420 min
Limpieza general de la maquina, lubricacién del
4ftransportador de cadena 1 100 100415 min
5] Calibracion de la regla de entra, altura de tupis 1 100 10045 min
6] Revision de fresa tupis 1 100 100f5 min
7]Limpieza filtro de aire, engrasar rodillo transportador 1 100 100420 min
TOTAL SOLES (S/.) 700430 min
Fecha de Eejcucion del Mantenimiento
Nombre y Firmadel Encargado del Mantenimiento
Observaciones Frecuencia Claves
Semanal Semestral X o :A inspeccionar
Quincenal Trimestral ~ :Check (Conforme)
Mensual Anual X :Con falta

Haborado Por:
Nombre:

Firma:

Aprobado Por:
Nombre:

Firma:

Nota. Elaboracion propia.
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d) Plan de accion de mejora del clima laboral

En el Anexo 5, se encuentra de manera detallada los resultados del
cuestionario aplicado a los trabajadores de la empresa Inversiones MYM
S.A.C., del cual se puede concluir a manera de resumen que la mayoria de
trabajadores (62,5%) sienten que tienen pocay regular oportunidad de crecer
en la empresa, el 50% piensa que su jefe reconoce de forma regular sus
logros, el 37,5% piensa que las condiciones ambientales de trabajo son
adecuadas, el 25% siente que su jefe no escucha sus ideas, el 43,8% piensa
gue la empresa le permite tener una regular calidad de vida, concluyendo que
el 37.5% de los trabajadores percibe un nivel medio con respecto al clima
laboral. A partir de estas debilidades encontrada se plantea el siguiente plan

de accion para mejorar el clima laboral.



% Placacentro

MYMSAC

PLAN DE ACCION DEL CLIMA LABORAL

VERSION: 01

CODIGO: PCSC

FECHA DE REVISION: 25/03/22

ACCION

METAS

ACTIVIDADES

RESPONSABLES

Realizar una campana de
motivacion y
reconoccimiento

Incentivar la motivacion
vy participacion de los
colaboradores de
Inversiones MYM 3.A4.C.

* Realizar una reunion con todos los colaboradores
donde se propongan ideas para mejorar €l ambiente
laboral.

* Realizar actividades de reconocimiento por area
de trahajo.

* lefe de Tienda
* Marcia Cubas
* Tatiana Vargas

Implementar una politica
de incentivos y
reconccimientos.

Aumentar el sentido de
pertenencia de los
colaboradores.

* Realizar una evaluacion de desempefio por mes.

* Entrega de bonificaciones o premios a los
trabajadores que logran un buen desempefio.

* Los responsables de cada area deben reconocer el
trabajo del personal mediante: elogios, respeto y
felicitaciones como el "empleado del mes"

# lefe de Tienda
* Marcia Cubas
* Tatiana Vargas

Capacitar en la
formacion de lo
colaboradores en su
area de trabajo.

Mejorar la stisfaccion
del colaborador con su
trabajo.

* Realizar una evaluacion de las areas que
requieran mayor capacitacion.

* Ejecutar €l plan de capacitaciones de acuerdo a
las necesidades encontradas.

* Crear alianzas con orgnizaciones (universidades o
institutos) que brinden capacitaciones y faciliten el
acceso de las mizmas.

* lefe de Tienda
* parcia Cubas
* Tatiana Vargas

Nota. Elaboracion propia.
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Descripcion de las actividades
Actividad 1. Realizar una campafia de motivacion y reconocimiento.

La empresa Inversiones MYM S.A.C. no cuenta actualmente con un
departamento de Recursos Humanos, por lo que esta actividad debe ser
implementada por los responsables mencionados en el Plan de accion,
dividiendo el total de trabajadores en tres grupos. Cada responsable debe
promover la participacion para generar ideas motivadoras mediante una reunion
grupal.

En la reunion los responsables pueden realizar una lluvia de ideas, formulando
la pregunta: ¢Qué actividades le gustaria que se realicen en la empresa
Inversiones MYM S.A.C. para que se siente mas a gusto en tus labores? A
medida que van respondiendo, es necesario tomar debida atencién a las
emociones de cada colaborador que tiene a cargo, asimismo se deben anotar
todas las ideas para evaluarlas y continuar con la siguiente etapa.

Posterior a ello, cada jefe de area debe reunirse con su equipo de trabajo con el
fin de determinar sus responsabilidades, logrando que el colaborador se
involucre y siente valorado su trabajo. Asimismo, este debe brindar palabras de
felicitacion y actuar siempre con respeto y confianza a cada uno de los
colaboradores, lo cual facilitara su crecimiento.

Cabe indicar, que se puede aplicar como estrategia, la felicitacion por area,
teniendo en cuenta el area que trabajo de manera mas organizada, o quien

mantuvo su lugar de trabajo mas limpio, entre otros.

Actividad 2. Implementar una politica de incentivos y reconocimientos

En esta actividad es necesario que cada jefe de area realice una evaluacion
mensual del desempefio de sus colaboradores.

Los colaboradores que destaguen en su evaluacién por desempefio por mes
recibiran el reconocimiento del “Empleado del mes”, la cual buscara que el
colaborador siente su trabajo valorado y se motive a seguir desarrollando sus
actividades de la mejor manera.

Esta actividad se llevara a cabo a fin de cada mes en una reunion que involucre

la participacién de todo el personal, se expondran las metas alcanzadas y las
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palabras de reconocimiento al empleado del mes y un premio (pequefia canasta,
un detalle, un diploma, tiempo libre, un almuerzo, entre otros).

Actividad 3. Capacitar en la formacion de los colaboradores en su area de
trabajo

En primer lugar, los responsables del plan de accion evalian cuales son los
colaboradores que requieren mayor capacitacion. A partir de ello, se ejecuta el
Plan de capacitacion propuesto en el presente trabajo. Es necesario verificar que
las capacitaciones sean dadas por un especialista del area 0 método a exponer.
Un aspecto fundamental en esta actividad es buscar alianzas con organizaciones
(universidades e institutos), los cuales ponen a disposicién estudiantes de
ultimos ciclos para que a manera de practicas realizan capacitaciones al
personal.

A continuacion, se realiza un cronograma de las actividades con el periodo de

tiempo y el presupuesto estimado.

Tabla 64.

Cronograma de las actividades

. Periodo Presupuesto
Actividad Inicio Termino estimado
Realizar una
campana e 01/04/2022 08/04/2022 S/.100.00
motivacion y
reconocimiento.
Implementar  una
polltica de  44/04/2022 18/04/2022 S/. 200.00
incentivos y
reconocimientos
Capacitar en |la
formacion de los
colaboradores en su 19/04/2022 30/04/2022 S/.1975.00

area de trabajo

Nota: Elaboracion propia.
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CAPITULO V. RESULTADOS

A continuacion, se presentan y describen los datos obtenidos en su
investigacion para su posterior interpretacion y comparacion con la teoria, el

estado del arte y su propia investigacion.
5.1. Etapa Verificar
En esta etapa se verifica lo planteado en las propuestas de mejora para ello se

aplicara la evaluacion de los indicadores de las 5’s.

Verificaciéon 5’S
Después de aplicar se obtuvo como resultado final, un almaceén limpio ordenado,

codificado y con la seguridad de que no ocurra algun accidente.

Tabla 65

Resultados de la mejora

Pasadizo libre de
obstruccion, productos
en sus lugares
respectivos con
codificacion de por
medio.

Pasadizo despejado,

libre de obstruccion y

productos ordenados
y codificados
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Pasadizo despejado,
libre de obstruccion.

Cantos ordenados y
codificados.
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Productos ordenados
y codificados.

Productos ordenados
y codificados.

Escalera de acceso a
almaceén principal
despejado.

Nota: Elaboracion propia.
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De la misma manera se evaluara los indicadores iniciales, para ver la mejora de

la implementacion de las 5'S.

Tabla 66

Evaluacion inicial de las 5'S

Seiri "Clasificar™

Descripcion

Puntuacion

iSe cuenta solo con lo necesario para trabajar

a simple vista? >
iSe encuentra todos los objetos colocados 5
ordenadamiente?
iSe encuentra el drea de trabajo despejado -
sin obstaculos?
iSe encuentra los materiales clasificados en el
sitio destinao para su fin? 8
iHay equipos o herramientas gue no se -
utilicen o innecesarios en el drea de trabajo?
£Existe los pasillos blogueados o dificultando 2
el transito?
iExiste un lugar especifico para el material de 5
desecho?

5UB TOTAL SEIRI 45

Seiton "Ordenar™

Descripcion

Puntuacién

AEl drea estad debidamene identificada? 5

iSe encuentran todos los objetos colocados 6

en su sitio?

£Es acil visualizar donde se encuentran cada 2

objeto?

éLa ubicacion de los objetos reduce el tiempo g

en desplazamiento?

£Se almacena el material rechazado en una 5

zona destinada para ello?

éExisten lugares marcados para todo el &

material gque llega o sale del almacén?

ilos pasillos estdn debidamente sefialados? 7
SUB TOTAL SEITOMN 46

Seiso "Limpieza™

Descripcidn

Puntuacidn

ilos pasillos se encuentran limpios? 9
éSe encuentra el lugar de trabajo 6
debidamente limpio?
£5e observa materiales en el suelo? 7
élLas paredes se encuentran limpias y q
pintadas?
LEl layout del area esta claramente definido? 5
éExiste un programa de limpieza que se lleve 10
a acabo?

SUB TOTAL SEISO 46
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Seiketsu "Estandarizar™

Descripcion

Puntuacion

¢Se observa indicadores de Gestian

]

{productividad, seguridad) en el area?
éSe cumple con las listas de verificacion? 7
i5e observan las normas de seguridad en el 5
area de trabajo?
élos trabajadores usa un método estandar "
para el desarrollo de su trabajo?
éSe tienen estandares de coleres bien g
identificados y conocidos?

SUB TOTAL S5EIKETSU 30

Shitsuke "Disciplina™

Descripcion

Puntuacion

éLos resultados de las evaluaciones son

discutidos en las reuniones del equipo? >
iEl indicador de 55 muestra una tendencia -
positiva?
éSe evidencia en fotografias el antes y el s
después del drea?
iTodos en el area conocen las 55 y la practican s
cotidianamente?
éSe mantienen actuwalizados los indicadores de 6
gestion?
éSe fomenta el compromiso por parte de los -
encargados del area?

SUB TOTAL SHITSUKE 38

Nota: Elaboracion propia.

Tabla 67.

Resumen de la evaluacion antes y después de la implementacion de las 5'S

Puntuacion
5 Descripcion Antes Después
Separar lo necesario de
o ] ) 19 45
Clasificar los innecesario
(Seiri) Un sitio oara cada cosay
Ordenar cada cosa en su sitio
) o 18 46
(Seiton) Limpiar el puesto de
Limpiar trabajo y los equipos,
Seiso revenir la suciedad y el
( ) P ¥ 18 46
desorden
Estandarizar | Formular las normas para 15 20
(Seiketsuke) [consolidar las primeras 35
Disciplinar Respetar las normas 15 ag
(Shitsuke) establecidad
TOTAL 85 205
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Nota: Elaboracion propia.

Mejora de la distribucion de la planta

Con respecto a la distribucion de la planta, logré acortar las distancias entre cada
etapa con la propuesta de la nueva distribucion de la planta (Figura 54),
organizando el area de produccién en forma de U, buscando un éptimo flujo en
el proceso y facilitar el trabajo de los operarios con menos esfuerzo y fatiga.
Asimismo, se logra disminuir los tiempos de produccién, como se muestra en el

DAP de la propuesta aplicada.



Figura 66.

Diagrama de recorrido distribucion de planta actual
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Método de Guerchet:

El método Guerchet es un método para determinar el area requerida, para el cual
es necesario conocer el alcance y extension del trabajo. Ademas, también se
tienen en cuenta las maquinas y equipos necesarios para la produccién,
considerando las necesidades de personal y consideraciones de inventario.

5, = Superficie total

S5 =S-+S~+5S 5, = Superficie estatica
‘ ! S 8 e 5, = Superficie de gravitacién

5, = Superficie de evolucidn.

Para comenzar el desarrollo del método se deben considerar los elementos fijos,
analisis y sus caracteristicas relevantes como medicion, aspectos operativos y

cuantos hay en la planta.

Tabla 68:

Calculo de la superficie Total

- APO AME
E = ~ = = (altura .
- Z2 414 < =T . (altura Coeficie .
T ~= = ~ < promedio . Superficie
ELEMENTOS S 2 o 2 @ de promedio nte de Ss Sg Se total
FIJOS = -8 2 ﬁ 5 de evoluci (L*A) (Ss™N) (Ss+3g)'K
€ m ® £ = elemento - n(3s+3g+3e)
8 a - g < s elementos on (K)
© Lz fijos)
moviles)
MAQUINA 1 2 2 2 4 1 1.65 1.23 0.67 8 16 16.10 80.20
MAQUINA 2 1 3 09 9 2 1.65 1.23 0.67 7.65 2295 20.52 51.12
MAQuinasz 3 2 1.2 8 1 1.65 1.23 0.67 9.24 1848 18.59 138.94
MAQUINA 4 1 2 1 56 1 1.65 1.23 0.67 5 10 10.06 25.06
MAQUINA 5 1 113 6 2 1.65 1.23 0.67 7.8 7.8 10.46 26.06
MAQuNags 2 2 2 7 1 1.65 1.23 0.67 14 28 28.17 140.34
MAQUINA 7 1 2 3 6 2 1.65 1.23 0.67 18 36 36.22 90.22
TOTAL 551.94
m2

Nota: Elaboracion propia.

El resultado del calculo arroja que la superficie total necesaria que deberia tener

la planta es de 551.94 m2.



Figura 67.
Diagrama de recorrido con la mejora de la distribucion
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Tabla 69

DAP de propuesta aplicada

Nota:

o Tiempos Simbolo
Descripcion (hm's ) E:>
1O DlOo
Recepcion de planos 00:02:15 Py
Traslado a maquina de corte 00:03:10 ®
Traslado a almacén 00:03:55 ®
Preparado de materiales 00:09:40 ®
Transporte a maquina de corte 00:10:11 ®
Preparado de materiales 00:11:39 ®
Encendido de maquina 00:05:00 ®
Inspeccion del area de trabajo 00:10:00 PY
Colocar plancha para corte 00:12:19 ®
Ajuste de guia para corte 00:12:25 ®
Corte 00:07:00| @
Retiro 00:04:00| ®
Inspeccion 00:05:00 Q
Acomodo de piezas cortadas 00:10:56 L
Preparado de materiales 00:00:56| @
Enchapado de las piezas 00:01:33| @
Retiro de las piezas enchapadas 00:01:36 o
Acomodo de piezas enchapadas 00:06:11| @
Traslado de las piezas a despacho 00:08:27 ®
Tiempo total
TABLA RESUMEN
ACTIVIDAD METODO MEJORADO
OPERACION (@) 12
TRANSPORTE C> 3
DEMORA D 2
INSPECCION O 2
ALMACEN \V4 0
TIEMPO (h:m:s)

Elaboracién propia.
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OBJETIVOS DEL PROYECTO

Eficacia total

Indicador Situacién inicial | Situacion Final
Eficacia Operativa 87.03% 91.03%
Eficacia Tiempo 89.01% 93.31%
Eficacia Cualitativa 88.90% 91.09%
Eficacia Total 88.31% 91.81%

Eficiencia total

Indicador Situacion inicial Situacion Final
Eficiencia Horas - Hombre 79.00% 93.45%
Eficiencia Horas - Maguina 81.03% 91.91%
Eficiencia Materia Prima 87.05% 90.01%
Eficiencia Total 82.36% 91.79%

Productividad total

Indicador Situacion inicial | Situacion Final
Productividad Horas - Hombre 1.68 1.98
Productividad Horas — Maquina 0.45 1.00
Productividad Materia Prima 0.45 0.98

Productividad total 0.86 1.32

OBJETIVOS DEL PROCESO
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Resultados sin

Resultados con

Pilares Variacion
Proyecto Proyecto
Plan agregado de la
. 0.00% 51.00% 51.00%
Produccion
% Entrega recibidas
91.00% 95.00% 4.00%
aceptadas
% Cumplimiento de
87.00% 92.00% 5.00%
proveedores
Rotura de stock 90.00% 93.00% 3.00%
Errores de Facturacion 92.00% 95.00% 3.00%
% Pedidos entregados
) 91.00% 96.00% 5.00%
a tiempo
Nivel de utilizacion de
66.00% 90.00% 24.00%

flota
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OBJETIVOS ESTRATEGICOS

Después de implementar el plan de mejora la direccion de la
empresa reevalud el indice de efectividad estratégica y utilizd la
herramienta Radar Estratégico para analizar las mejoras resultantes de la
implementacion del plan. El diagndstico de efectividad estratégica se
realiza a través de planes de mejora de la gestibn estratégica y se

desarrollan indicadores constantemente.

Figura 60: Radar estratégico de la situacion con las mejoras.
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Se puede observar la eficiencia es la estrategia debido a la
ejecucion e implementacion de los planes de mejora. Este resultado esta
relacionado con las mejores aplicaciones de planificacién y control
estratégico. Donde se mida métricas continuas de la mejor y mas
adecuada forma del plan de las mejoras estratégicas son el principal
motivo de mejora. El programa estad especificamente enfocado a la

mejora de procesos y estrategias organizacionales.



197

CAPITULO VI. DISCUSION

En este capitulo se llevara a cabo un andlisis de las mediciones que se realizaron
en la etapa de verificar para corroborar de esta forma si las nuevas mediciones
llegaron a cumplir los resultados que se planificaron se analizaran las causas
qgue den origen al no cumplimiento de las metas planificadas y ademas se van a
proponer procesos correctivos para poder iniciar un ciclo PHVA, en donde se
obtendra una mejor certeza de alcanzar los objetivos que se han planificado
teniendo como base la primera etapa del ciclo que también esté presente en esta

investigacion.

6.1. Etapa Actuar

Como ultimo paso que se ha implementado en la presente investigacion, debe
continuar con el despliegue de la metodologia PHVA de tal manera que se
analicen las mediciones que han dejado los indicadores de la etapa anterior es
decir del verificar de esta manera se podran evaluar las brechas de las
mediciones nuevas contra las iniciales para poder detallar si las brechas
positivas dieron un paso mas grande a las estimaciones planificadas o al
contrario, es decir que no alcanzaron las estimaciones que se planificaron
posteriormente se analizaran las causas hoy los problemas que han intervenido
en el no cumplimiento de los objetivos para poder de esta manera indicar pautas
0 soluciones para poder dar inicio a un nuevo ciclo PHVA, para comprender
mejor este procedimiento, se analizaron primero los indicadores de los procesos

para poder evaluar las brechas y finalmente observar la gestion de los procesos.

6.1.1. Evaluacién ExPost

Cuando se analizan los flujos de caja reales desde el mes de enero hacia agosto
se comparan los flujos de caja con aquellos que se han proyectado y se puede
evidenciar que existe una pequefia brecha negativa esto debido a que al
momento de implementar los planes de accion para poder mejorar la empresa

existieron hoy ciertos procedimientos no tan grandes que hicieron que se
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presenten retrasos al momento de la preparacion ya que en la gerencia no
existian las voluntades para poner en marcha la planificacién y el plan de accion
y eso si a que se retrasen los tiempos en la buena produccion con los planes de
mejora por lo tanto cuando se implementaron los planes de accion no se tuvo un
cumplimiento exacto del cronograma establecido postergando una serie de
actividades; sin embargo a pesar de ello los resultados han seguido creciendo
mostrando que es posible cerrar la brecha o ademas puede existir una brecha
positiva incremental esto debido a que los planes son muy concretos y bien
realizados y si se asimilan y se desarrollan bien el resultado es méas confortador
de lo esperado esto se ha comprobado con los resultados expresados en las
tablas; ademas es bueno mencionar que el sistema de gestion de la calidad ha
permitido que se reduzcan productos con defectos y ha hecho que el porcentaje
gue se habia pronosticado se cumpla realmente y de una mejor rentabilidad a la

empresa.

6.1.2. Analisis de brechas

En la presente seccion se mostraran a través de tablas que las brechas o
diferencias entre los resultados obtenidos una vez que se han implementado los
planes de mejora han dado un crecimiento respecto a los resultados esperados

gue se pronosticaron al momento de que se hizo el primer diagndstico.



6.1.2.1 Andlisis de brechas — Eficacia Total

Figura 61.

Andlisis de brechas - Eficacia Total
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INDICADOR Eficacia Total
Valor Inicial 69.52%
Valor Actual 76.15%
OBJETIVO AUMEMTAR LA PRODUCTIVIDAD
Meta 75.00%
Brecha 1.15%

DETERMINAR LA CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA

ler é Por qué?

2do éPor qué?

3er éPor qué?

Ato iPor qué?

5to é Por qué?

Los procesos lograron
mejorar el cumplimiento
de sus metas establecidas

Los reprocesos
disminuyeron

Las demoras por
defectos dados por
problemas en
produccion

disminuyeron

Las capacitaciones al

personal de produccion

mejoraron su
rendimiento

El tiempo de suministros
de materiales mejoro
gracias a los planes
ejecutados

OPORTUNIDADES DE MEJORA

Reunidon con la gerencia, jefe de produccion, jefe de logistica y recursos humanos para estandarizar las mejoras dadas

Nota: Elaboracion propia.




6.1.2.2 Andlisis de brechas — Eficiencia Total

Figura 62.

Andlisis de brechas - Eficiencia Total
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INDICADOR Eficiencia Total
Valor Inicial B0.34%
Valaor Actual 85.98%
QBIETIVO AUMEMTAR LA PRODUCTIVIDAD
Meta B5.00%
Brecha 0.98%

DETERMINAR LA CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA

ler éPor qué?

2do éPor qué?

Jer éPor qué?

4to i Por qué?

Sto éPor qué?

Los procesos lograron
ejecutar sus actividades
minimizando las mermas

Gran cantidad de
problemas disminuyeron

Las capacitaciones al
personal mejoraron su
rendimiento

El area disminuyd las
perdidas en cuanto al
producto

Los retrasos en la
produccion gue
generaban horas extras y
sobrecostos
disminuyeron

OPORTUNIDADES DE MEJORA

Reunion con la gerencia, jefe de produccidn, jefe de logistica y recursos humanos para estandarizar las mejoras dadas

Nota: Elaboracion propia.



6.1.2.3 Andlisis de brechas — Efectividad Total

Figura 63.

Andlisis de brechas — Efectividad Total
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INDICADOR Efectividad Total
Valor Inicial 55.85%
Valor Actual 65.47%

OBIETIVO AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

Meta 65.00%
Brecha 0.47%

DETERMINAR LA CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA

ler éPor qué? 2do iPor qué? 3er iPor qué? Ato é Por qué? Lto éPor qué?

Los procesos lograron
ejecutar sus actividades
minimizando las mermas
en el tiempo establecido

Las capacitaciones

Motable reduccion en las mejoraron el
MEermas y reprocesos rendimiento de los
procesos

Los retrasos en la

El area de corte produccion gue
disminuyo las perdidas |generaban horas extras y
en cuanto al producto sobrecostos
disminuyeron

OPORTUNIDADES DE MEIORA

Reunion con la gerencia, jefe de produccion, jefe de logistica y recursos humanos para estandarizar las mejoras dadas

Nota: Elaboracion propia.
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6.1.2.4 Analisis de brechas — Productividad
Figura 64.

Andlisis de brechas — Productividad

INDICADOR Productividad
Valor Inicial 3.8 unifsol
Valor Actual 4.4 unifsol
OBIETIVO AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD /
Meta 4.3 uni/sol
Brecha 4.55%
DETERMINAR LA CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA
ler éPor qué? 2do éPor qué? Jer éPor qué? 4to i Por que? 5to éPor que?
Los retrasos en la o Lo retrasos en la
. Ls capacitaciones . s
Los colaboradores lograron prouccion lo cual El area de corte produccion que

] ) mejoraron el o ) )
ejecutar los cambios de los | generaba horas extray T disminuyo las peridas en|generaban horas extrasy
rendimiento de los

procesos aecuadamente los sobrecostos cuanto al producto sobrecostos
o procesos o
disminuyeron disminuyeron

OPORTUNIDADES DE MEIORA

Reunion con la gerencia, jefe de produccion, jefe de logistica y recursos humanos para estandarizar las mejoras dadas

Nota: Elaboracion propia.



6.1.2.4 Andlisis de brechas — Gestidn por procesos

Figura 65.

Analisis de brechas — Gestion por procesos
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INDICADOR indice de confiabilidad de la cadena de valor
Valor Inicial 64.33%
) Valor Actual 73.75%
OBIETIVO MEJORA DE LA GESTION POR PROCESOS
Meta 70.00%
Brecha 3.75%
DETERMINAR LA CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA
ler éPor que? 2do éPor que? 3er éiPor que? 4to i Por que? 5to éPor que?
) o Los procesos estan Hay evidencia de los El cambio del modo de
Los jefes de los procesos Los indicadores se han o ] )
] . midiendo de manera operarios de los trabajo presenta
reconocen la necesidad de implementado .
L correcta todos los procesos que conocen | evolucidn en su correcta
usar nuevos indicadores correctamente o o . .
indicadores sus indicadores implementacidn
OPORTUNIDADES DE MEJORA
Se deben crear y estandarizar procedimientos en donde se especifigue la necesidad del uso de los indicadores para poder tomar
una correcta forma de decidir

Nota: Elaboracion propia.



6.1.2.5 Andlisis de brechas — Creacion de valor

Figura 66.

Andlisis de brechas — Creacion de valor
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INDICADOR indice de creacion de valor
Valor Inicial 33.39%
] Valor Actual 72.49%
OBIETIVO MEJORA DE L& GESTION POR PROCESOS
Meta 70.00%
Brecha 2.49%

DETERMINAR LA CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA

ler i Por qué?

2do éPor qué?

3er i Por qué?

4to é Por qué?

5to ¢ Por qué?

La sobrecarga de trabajo
dificulta el cumplimiento
de los objetivos

La sobrecarga de trabajo
hace que se prioricen
tareas sobre otras que

son relegadas

Poco interés en algunos
procesos dificultd el
implementar
correctamente sus

indicadores

Hubo problemas
diferentes proces

clientes que generan

retrasos

2n
05 -

El desempefio de los
trabajadores mejord
notablemente

OPORTUNIDADES DE MEJORA

una correcta forma de decidir

Se deben crear y estandarizar procedimientos en donde se especifique la necesidad del uso de los indicadores para poder tomar

Nota: Elaboracion propia.
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6.1.2.6 Andlisis de brechas — Costos de produccion
Figura 67.

Analisis de brechas — Costos de produccion

INDICADOR Costos de produccion
Valor Inicial 25.93 uni/sol
OBJETIVO MEJORA DE LA GESTION POR OPERACIONES Valor Actual 2229 uni/sol
Meta 22.00 uni/sol
Brecha 7.38%
DETERMINAR LA CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA
ler i Por qué? 2do éPor que? 3er i Por qué? 4to éPor qué? Lto é Por qué?

El desempefio de los

Se presentaron Se presentaron defectos |Se generaron reprocesos .
trabajadores no fue el

. problemas con los cortes| en el proceso de corte en el correcto uso del

se redujo al valor esperado esperado generando

al incio de la produccion | que generaron mermas |programa implementado

La cantidad de mermas no

sobretiempos

OPORTUNIDADES DE MEJORA

Realizar capacitaciones en las dreas pertinentes para mejorar el desempeno de los trabajadores y estandarizar procedimientos de

trabajo para optimizar el rendimiento de los procesos

Nota: Elaboracion propia.
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6.1.2.7 Analisis de brechas — indice de GTH
Figura 68.

Andlisis de brechas — indice de GTH

INDICADOR indice de GTH
Valor Inicial 53.00%
Valor Actual 64.00%

OBJETIVO WMEJORA LAS CONDICIOMES LABORABLES
Meta 60.00%
Brecha 4.00%

DETERMINAR LA CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA
ler éPor qué? 2do éPor qué? 3er éPor qué? 4to éPor qué? 5to é Por qué?

o o Las capacitaciones sobre | El interés de gerencia de
Las capacitaciones Las capacitaciones sobre

La capacitaciones realizadas ) N inspeccion del material | capacitar en linea de
) o mejoraron el SST concientizaron a los ) ) )
dieron resultados positivos o . normalizaron dicha carrera a los mejores
rendimiento en las areas empleados o
actividad empleados

OPORTUNIDADES DE MEJORA
Recomendamos seguir trabajando e igual manera, estandarizar los procedimientos e invertir en actividades de fraternidad, mejorar
las instalaciones y atender las necesidaes de los empleados

Nota: Elaboracion propia.
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6.1.2.8 Analisis de brechas — indice de la 5s
Figura 69.

Analisis de brechas — indice de la 5s

INDICADOR Indice de las 55
Valor Inicial 49.78%
Valor Actual 78.11%
OBJETIVO MEJORA LAS COMDICIONES LABORAEBLES
Meta 70.00%
Brecha 8.11%
DETERMINAR LA CAUSA RAIZ DEL PROBLEMA
ler éPor qué? 2do éPor qué? 3er éPor qué? 4to i Por qué? Sto éPor qué?
En época de alta
La gran carga laboral Escaso tiempoenla |Eldrea de trabajo genera| prouccion las actividades
Los empleados adoptaron | hace que el tiempo e la jornada laboral para polvo y problemas de orden y limpieza
las pautas impuestas en el jornada laboral se ejecutar actividades de | diarios lo que retrasaa | quedan secundarias y se
plan elaborado aboque a las actividades ordeny limpiezade |empleados en actividaes|ejecutan fines de semana
netamente productivas manera completa de limpieza o cuano el tiempos lo
permita
OPORTUNIDADES DE MEJORA
Reunion con el area de produccion para identificar mejorar en los procesos de modo que el factor tiempo no afecte las actividades
del plan de las 55. Reformular y mejorar en medida gue sea podible el mpetodo de trabajo

Nota: Elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

. Respecto al primer objetivo sobre la elaboracion del plan de mejora continua
basado en la metodologia PHVA, concluimos gracias al plan aumenté la
productividad segun la meta propuesta en un 3.39%, reduciendo reprocesos
y mermas, mejorando las condiciones laborales y los cincos ejes del arbol
de problemas.

. Sobre el segundo objetivo, mejora de la gestién estratégica concluimos que
las estrategias tuvieron una brecha de 4%, por la falta de liderazgo de los
gerentes. Evaluando el nivel de la confiabilidad de la cadena de valor que
sobrepasé el objetivo propuesto en 3.75% comprobando que la toma de
decisiones es confiable en sus indicadores actuales.

. Sobre el tercer objetivo que fue mejorar la gestion de calidad en la empresa
inversiones MYM S.A.C. Se llegé a concluir que los costos de calidad
llegaron a pasar el objetivo de 0.1%. Pasando su valor propuesto en un
2.49%, mejorando los procesos segun las metas planificadas.

. En al cuarto objetivo, mejorar la gestiéon de produccion en la empresa
inversiones MYM S.A.C. que el costo de la produccion mantuvo una brecha
de 9.8% segun lo que se planificd y la disminucién de defectos hasta
alcanzar las metas. Mejorando la simplificacion de la produccion.

. En conclusion, del quinto objetivo, mejorar la gestion de los recursos, se
aumento la eficiencia, superando la meta en 0.98% ejecutando los cambios.
La efectividad también superé la meta propuesta en un 0.47% esto como
resultado de una mejora en la eficacia y eficiencia, demostrandose los
resultados esperados. Esto debido a la toma de tiempos que permitié la
identificacion de cada uno de los procesos, asi como la implementacion de
las mejoras necesarias que permitieron alcanzar los resultados esperados.

. Sobre el sexto objetivo mejorar la gestion por procesos en la empresa
inversiones MYM S.A.C, concluimos que hubo una superacion en 3.39% en
productividad disminuyendo los reprocesos mejorando de esta forma las
condiciones laborales de los trabajadores y superando los 5 ejes

considerados en el arbol de problemas.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda seguir utilizando la metodologia PHVA ya que ha demostrado
gue una empresa de produccion puede incrementar de manera notable su
productividad y rentabilidad por ello los gerentes deben enfocarse en
ejecutar esta metodologia. Por otro lado, se recomienda que se realicen
proyectos de mejora continua ya que se mejorara la rentabilidad y
productividad de la empresa, esto ha sido evidente en la investigacion
realizada y lo demuestra la experiencia de otras empresas.

Se recomienda también se pueda ejecutar como primera accion el
planeamiento estratégico de esta manera se podran tener los objetivos de
manera clara permitiéndole a la empresa saber hacia donde debe dirigirse y
lo que pretende alcanzar. A su vez y segun el segundo objetivo se
recomienda que siempre haya una alineacion entre la organizacion con sus

estrategias para poder garantizar que se logren los mismos resultados.

Se recomienda que se detecte siempre de manera clara y precisa las
limitaciones y las fortalezas de la empresa para poder implementar
consecuentemente estrategias mejores. Esto dara una mejora en la calidad
del producto ya que al tener un monitoreo continuo se podra verificar si sigue
cumpliendo con los estandares que benefician a los clientes y mejoran la

rentabilidad de la empresa.

Para mejorar la produccidn es necesario tener en cuenta las tablas
propuestas de lineas arriba es decir que deben gestionarse desde la manera
inicial la calidad de los productos que se estan obteniendo de esta manera
poder evidenciar si el personal estd cumpliendo hoy con los objetivos
propuestos de tal forma que se obtengan productos bien elaborados en corto

tiempo y segun los estandares propuestos.

Se recomienda tener una medicién frecuente sobre la eficiencia y la eficacia
de la empresa de esta manera se podra tener un monitoreo de su

rendimiento y no decaeran las mejoras implementadas. Esto facilitara los
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recursos estén bien gestionados ya que no se gastard innecesariamente y

se limitara de una manera mejor cuantificable el gasto y el costo.

Se recomienda que siempre se tenga a la vista un mapa estratégico bien
elaborado donde se visualicen las estrategias y su manera de accionarlas.
Esto garantiza que los procesos se sigan manteniendo simples y concretos

y serén conocidos por el personal.
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ANEXOS
ANEXO 1. Diagrama de arbol de problemas
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ANEXO 2. Diagrama de arbol de objetivos
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ANEXO 3. Eleccién del producto patrén
En cuanto a los servicios, se tienen los ingresos percibidos por Inversiones MYM

S.A.C., durante el primer semestre del afio 2021.
Tabla 70

Ingresos por servicio en el primer semestre del 2021

servicio Enerc  Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julioc  Agosto TOTAL (51.)

Caorle 2268680 2352111 2340337 2087250 2533032 2058301 3840303 2403572 20374575
Ranurado 113741 134143  13B0DOG 14511 147283 12847 137576 126524 10,718.23
Enchapado 130645 148827 120136 133804 120701 121437 148435 117502 10,5G2.68
Bizagrado g27.12 7407 T2 50812 787.02 518.50 ZB053 112224 5,048 86
Embalaje 38135 152 54 18009 9534 G3.56 - - - E7z2 28
Perforado 3475 3051 1017 4015 847 271z 105.09 12288 38314
Boleado 5.08 .00 gaz 3813 1823 2022 800 3219 20716

Fuente: Inversiones MYM S.A.C.

El producto patron es el mas representativo de la empresa y esta relacionado
directamente con los ingresos. Este producto que no necesariamente es el mas
producido en la empresa si no el que trae mas ingresos a ella. Para el caso de
los servicios, se tiene lo siguiente.

Tabla 71

Clasificacion ABC de los servicios

Servicio Total (S/.) % Acumulado Clasificacion
Corte 203,745 75 87 62% 87 62% A
Ranurado 10,718 23 4 61% 92 23% B
Enchapado 10,562 68 4 54% 96 77% C
Bisagrado 6,048 66 2 60% 99 37% C
Embalaje 872 88 0.38% 99 74% C
Perforado 388 14 017% 99 91% C
Boleado 207 16 0 09% 100.00%

Fuente: Inversiones MYM S.A.C.

De acuerdo con la tabla 10 y la figura 8, el servicio por el que se obtiene méas
ingresos es el servicio de corte y ranurado. Por lo tanto, sera elegido como el

producto patron.
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Figura 70.

Clasificacion por ingresos de servicios del afio 2021
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Nota: Elaboracion propia.
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1P|ﬂCﬂCE"tm AMFE: ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS POTENCIALES (PROCESQO]
MYMSAC
Mombre del proceso: Corte Mombre y firma:
Producto: Maguina cortadora Fecha de fabricacion: Supervisor:
Fecha AMFE INICIAL: CPG Fecha AMFE FINAL:
Condiciones eXistentes Resultados
. Area :
M"fdaﬁzde potencial del Caugzlp%oﬂtlie; cial Controles | 5| = prioritario accion ;}cciﬁn Accion G prioritario
fallo actuales del riesgo | recomendados correctora correctora del riesgo
(NPR) (NPR)
Frevistos
Defectos Minguno |[7] 6|2 a4 Control Fabricacion | grupos enla 5 60
Falta de | Ruido, falta de Zona
cortado | mantenimiento Mala geometria
de la maguina Minguno |5 53 7h Redisena Disena Mejor diseno 4 32
) . ) . _— " Garantizar
Desnivelacion | Desacoplamiento | Ninguno 9] 8] 2 144 Redisena Disena acoplamientos a a0
Cortado
defectuoso . . Ausencia de Formacion y
I;i: Igﬂﬁ;’uggg capacitaciones a | Ninguno | 8| 3|3 192 Formacion sﬁﬁé:li-lsgr supervision a 6 176
p aperarios P los operarios
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%Piacacentm AMFE: ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS POTENCIALES (PROCESQO)
MYMSAC
Nombre del proceso: Ranurado Mombre y firma:
Producto: Sierra eléctrica Fecha de fabricacion: Supervisor:
Fecha AMFE INICIAL: 16/11/22 Fecha AMFE FINAL:22/11/22
Condiciones existentes Resultados
] Area ]
Efecto ; Indice Es't’ﬂd? ¥ responsable Indice
Mofdﬂl;sﬂde potencial del Causdzlp:;tlmlenmnal Controles | p| Prioritario accion Ell]r:c:ién Accion olg prioritario
fallo actuales del riesgo | recomendados correctora comectora del riesgo
(NPR) (NPR)
Frevistos
Defectos Minguno |9 2 144 Control Fabricacion | gruposenla | 6] 8 a5
Falta de | Ruido, falta de Zona
ranurado | mantenimiento Mala geometria
de |a maguina Minguno | 6 2 108 Redisena Diseno Mejor diseno | 4| 6 43
. " . ) _—_ _ Garantizar
Desnivelacion | Desacoplamiento | Minguno | 9 2 144 Rediseno Diseno acoplamientos 518 a0
Ranura
defectuoso . - Ausencia de Formacion y
ngIEHEéﬁguggg capacitaciones a | Ninguno |9 3 216 Formacion sﬁﬂél-r:;lsgr supervisiona | 7| 6 126
P operanios P los operarios




AMFE: ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS POTENCIALES (PROCESQ)

%Placacentro
MYMSAC
Nombre del proceso: Enchapado Proveedor del material: Nombre y firma:
Producto: Maquina canteadora Fecha de fabricacion: Supervisor:
Fecha AMFE INICIAL: CPG Fecha AMFE FINAL:
Condiciones existentes Area Resultados
Modos de tEfe::,t? del | Causa potencial Indice Estadoy | osponsable g Indice
fallo potencial de del fallo Controles olelp prioritario accion accién Accion olelp prioritario
fallo actuales del riesgo | recomendados | " . | correctora del riesgo
{NPR) {NPR)
Previstos
Defectos Ninguno | 5| 6|2 80 Control Fabricacion | gruposenla |3 |42 24
Falta de | Ruido, falta de Zona
enchapado | mantenimiento Mala geometria
de la maquina Ninguno |67 (2 84 Redisefio Disefio Mejor disefio | 2| 3|2 12
. - . - - N Garantizar
Desnivelacian | Desacoplamiento | Ninguno |7 |62 84 Rediseno Disefio acoplamientos 5|72 70
Enchapado
defectuoso Mala Ausencia de RR.HH Formacién y
ejecucion de | capacitacionesa | Ninguno |9 6|3 162 Formacicn su éwisgr supervisiona |4 |23 24
enchapado operarios P los operarios
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“.Placacentro AMFE: ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS POTENCIALES (PROCESQ)
MYMSAC
Nombre del proceso: Perforado Nombre y firma:
Producto: Taladro Fecha de fabricacion: Supervisor:
Fecha AMFE INICIAL: 16/11/22 Fecha AMFE FINAL:22/11/22
Condiciones existentes Resultados
. Area .
Efecto Causa indice i indice
Modos de potencial | potencial del | controles prioritario Estadoy accion| responsable Accién prioritario
fallo del fall D . recomendados accion OolGID .
el fallo fallo actuales del riesgo correctora correctora del riesgo
{(NPR) {(NPR)
Corto en el
Falla de cable de tggg:gr?ﬂ :no
motor conexion ala | Ninguno 2 112 Redisefio Disefio de un fiemgn 2111 2
eléctrico fuente de P
Perforado : de uso
energia
defectuoso Mala
) " Formacién y
ejecucion Broca . . RR.HHYy .
de desgastada Ninguno K] 105 Formacion SUpeIVisor :Isuperwsm!‘n a|3|2|2 12
bisagrado 05 Operarios
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INFORME DE MANTEMIMIENTO

% tPlacacentro
FECHA: MYMSAC
SECCION
: Unidad:
PROBLEMA (Dascripcion):
Mantenimienio preventivo
POSIBELE CAUSA DELAFALLA:
REPORTAMTE: | FIEMA:
TRABAJOS DE MATEMIMIENTO
TIPO DE
MANTENIMIENTO: I:l CORRECTIVD |i| PREVENTIVO
INICID: FIN:
OBSERVACIONES [JMTO):
ACCIONES A TOMAR:
SERVICIO DE TERCERCS:
TRABAJO O COMPRA REALIZADD TELEFCOH PRECIO PRECIO
PROVEEDOR [Descripcion) a0 [Unid] TOTAL
Total, §/.
COMPRA DE REPUESTOS UTILIZADDS
COSTO COSTO .
Cant. UNITARIO {50) | TOTAL (51) REPUESTO (Descripcion)
TOTAL
Costo invertideo, total | |
PERSOMAL ASIGNADOD
NOMERE FIRMA INICIO FIMN N*HORAS
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1-Placacentrﬂ Programado de inspecciones, Tareas y Control de Mantenimiento de la empresa "INVER SIONES MYM SAC"
MYMSAC

Direccion: Tipo de mantenimiento: Comectivo D Preventivo D

Area: Imicio: Fin: Ubicacion: Capacidad de Trabajo:

Marca: Modelo: Serie: Ano de fabricacion: Ancho: Largo: Altura:

DENCMINACHOM: Costo de Mantenimiento FRECUENCIA
N Verificaciones y Tareas RESPUESTA | unid. | CosteUnit | cocto Total Horas ENERO FEERERO MARZO
(Uso) (USD) Paradas ™4 T 5 [ 3 [a|1] 2 [a]a|1[2][3[a

TOTAL SOLES (5/.)

Fecha de Ejecucion del Mantenimiento

Mombre y Firma del Encargado del Mantenimiento

Ohbservaciones Frecuencia Clawves
Semanal Semesira o A Inspeccionar
Quincans! Trimestral :Er'eck .
(Conforme)
hensusl Anual ¥ -Cion falta
Elaborado Por: Revisado Por: Aprobado Por:
Mambre: Marmbre: tomnibire:

Firmna; Firma: Firma




ANEXO 5. Cuestionario de Clima Laboral
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ANEXO 6. Resultados de la encuesta

Tabla 72

Tengo oportunidad de crecer en la empresa.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Poco 4 25.0 25.0
Regular o algo 6 375 62.5
Mucho 6 375 100.0

Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 71.

Tengo oportunidad de crecer en la empresa.

Porcentaje

Poco Eegular o algo Iucho

Nota: Elaboracion propia.

En base a los resultados del analisis de la tabla anterior, se evidencio que el
37.5% cree tener mucha oportunidad de crecer en la empresa, mientras que el

otro 37.5% cree tener regular o algo y el 25% cree tener poca.



Tabla 73

Me siento comprometido con el desarrollo de la empresa.

229

Frecuencia Porcentaje

Porcentaje acumulado

lMucho 12 75.0
Todo o siempre 4 25.0
Total 16 100.0

75.0
100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 72.

Me siento comprometido con el desarrollo de la empresa.

Iducho Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.

En base a los resultados del analisis de la tabla anterior, se evidencio que el 75%

cree tener mucho compromiso con el desarrollo de la empresa, mientras que el

25% cree tener todo.
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Tabla 74

Mi jefe me apoya para superar los problemas que se presentan.

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Regular o algo 4 25.0 25.0
Mucho 8 50.0 75.0
Todo o siempre 4 25.0 100.0

Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 73.

Mi jefe me apoya para superar los problemas que se presentan.

Porcentaje

Regular o algo MMucho Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.

En base a los resultados del analisis de la tabla anterior, se evidencio que el 50%
cree tener mucho apoyo para superar los problemas que se presentan, mientras

gue el 25% cree tener regular o algo y toda y siempre.



231

Tabla 75

Mis compafieros de trabajo se apoyan entre si.

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Regular o algo 2 12.5 12.5
Mucho T 43.8 563
Todo o siempre T 43.8 100.0

Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 74.

Mis compafieros de trabajo se apoyan entre si.

Fegular o alge Luche Todo o stempre

Nota: Elaboracion propia.

En base a los resultados del analisis de la tabla anterior, se evidencio que el
43.8% cree que hay mucho apoyo de sus compafieros entre si, mientras que el

12.5% cree que hay regular o algo.
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Tabla 76

Mi jefe se preocupa que todos cumplamos nuestro trabajo.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Regular o algo 1 6.3 6.3
Mucho 11 68.8 75.0
Todo o siempre 4 25.0 100.0

Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 75.

Mi jefe se preocupa que todos cumplamos nuestro trabajo.

Porcentaje

Eegular o algo Luche Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.

En base a los resultados del analisis de la tabla anterior, se evidencio que el
68.8% indican que su jefe se preocupa mucho que todos cumplan con su trabajo,

mientras que el 25% cree que siempre y el 6.3% regular o algo.



233

Tabla 77

En mi trabajo, la informacion llega a tiempo y de manera oportuna.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Poco 1 6.3 6.3
Regular o algo 6 37.5 43.8
Mucho 6 37.5 81.3
Todo o siempre 3 18.8 100.0

Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 76.

En mi trabajo, la informacion llega a tiempo y de manera oportuna.

Foco Eegular o algo Luche Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.



Tabla 78

En mi grupo de trabajo, existe una buena relacion.

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Regular o algo 4 25.0 25.0
Mucho 7 438 68.8
Todo o siempre 5 31.3 100.0

Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 77.

Existencia de buena relacion en el grupo de trabajo

Regular o algo MMucho Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.
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Tabla 79

Tengo la oportunidad de tomar decisiones o dar sugerencias en mi puesto de trabajo.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Poco 2 12.5 12.5
Regular o algo 3 18.8 31.3
Mucho 6 370 65.6
Todo o siempre 5 3.3 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 78.

Tengo la oportunidad de tomar decisiones o dar sugerencias en mi puesto de trabajo.

Porcentaje

Poco Regular o algo MMucho Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.

En base a los resultados del analisis de la tabla anterior, se evidencio que el
37.5% creen tener mucha oportunidad de tomar decisiones o dar sugerencias en
su puesto de trabajo, mientras que el 31.3% cree que siempre y el 18.8% cree

poca o algo.
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Tabla 80

Recibo capacitaciones necesarias para realizar bien mi trabajo.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Ninguno o nunca 1 6.3 6.3
Poco 6 375 438
Regular o algo 8 50.0 93.8
Mucho 1 6.3 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 79.

Recibo capacitaciones necesarias para realizar bien mi trabajo.

Porcentaje

MNmngune o nunca Poco Eegular o algo Luche

Nota: Elaboracion propia.



Tabla 81

Mi equipo de trabajo es unido.
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Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Regular o algo 2 12.5 12.5
Mucho 8 50.0 62.5
Todo o siempre 6 37.5 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 80.

Mi equipo de trabajo es unido.

Eegular o algo

Nota: Elaboracion propia.

MMucho

Todo o siempre
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Tabla 82

Mi jefe me comunica las tareas de manera oportunay clara.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Poco 1 6.3 6.3
Regular o algo 2 12.5 18.8
Mucho 11 68.8 87.5
Todo o siempre 2 12.5 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 81.

Mi jefe me comunica las tareas de manera oportunay clara.

Porcentaje

Poco Regular o algo MMucho

Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.



Tabla 83

Mi jefe reconoce mis logros.
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Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Poco 3 18.8 18.8
Regular o algo 5 31.3 50.0
Mucho 5 31.3 81.3
Todo o siempre 3 18.8 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 82.

Mi jefe reconoce mis logros.

Poco Fegular o algo

Nota: Elaboracion propia.

MMucho

Todo o siempre
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Tabla 84

En mi trabajo, se hacen mejor las cosas cada dia.

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Regular o algo 2 12.5 12.5
Mucho 12 75.0 87.5
Todo o siempre 2 12.5 100.0

Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 83.

En mi trabajo, se hacen mejor las cosas cada dia.

Regular o algo Mucho Tedo o siempre

Nota: Elaboracion propia.

En base a los resultados del analisis de la tabla anterior, se evidencio que el 75%
creen mucho que su trabajo, se hacen mejor las cosas cada dia, mientras que el

12.5% cree que siempre y el otro 12.5% cree que regular o algo.



Tabla 85

Mis funciones estan claramente definidas.
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Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Regular o algo 2 12.5 12.5
Mucho 9 56.3 68.8
Todo o siempre 5 31.3 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 84.

Mis funciones estan claramente definidas.

Porcentaje

Regular o algo

Nota: Elaboracion propia.

Iuche

Todo o siempre




Tabla 86

Es posible la comunicacién con personas de cargos superiores.
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Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Poco 3 18.8 18.8
Regular o algo 2 12.5 31.3
Mucho 7 43.8 75.0
Todo o siempre 4 25.0 100.0

Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 85.

Es posible la comunicacién con personas de cargos superiores.

Porcentaje

Poco Eegular o algo Iucho Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.



Tabla 87

Mi trabajo me permite crecer a nivel personal y familiar.
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Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Poco 5 31.3 31.3
Regular o algo 3 18.8 50.0
Mucho 8 50.0 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 86.

Mi trabajo me permite crecer a nivel personal y familiar.

Poco Regular o algo

Nota: Elaboracion propia.

En base a los resultados del andlisis de la tabla anterior, se evidencio que el 50%

creen mucho que su trabajo le permite crecer a nivel personal y familiar, mientras

gue el 31.3% cree que poco y el 18.8% cree que regular o algo.



Tabla 88

En la empresa, se solucionan y superan los problemas.
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Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Regular o algo 6 375 37.5
Mucho 8 50.0 87.5
Todo o siempre 2 12.5 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 87.

En la empresa, se solucionan y superan los problemas.

Regular o algo Mucho Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.
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Tabla 89
Las condiciones ambientales de trabajo (limpieza, temperatura, iluminacion, comodidad, ruido,

ventilacion) son adecuadas.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Poco 2 12.5 12.5
Regular o algo 6 37.5 50.0
Mucho 6 37.5 87.5
Todo o siempre 2 12.5 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracion propia.

Figura 88.
Las condiciones ambientales de trabajo (limpieza, temperatura, iluminacién, comodidad, ruido,

ventilacion) son adecuadas.

Porcentaje

Foco Eegular o algo Muche Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.
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Tabla 90

Mi jefe me comparte y ensefia lo que sabe, para que mejore mis mejores conocimientos en el

trabajo.
Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Ninguno o nunca 1 6.3 6.3
Regular o algo 4 25.0 31.3
Mucho 10 623 9348
Todo o siempre 1 6.3 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 89.
Mi jefe me comparte y ensefia lo que sabe, para que mejore mis mejores conocimientos en el

trabajo.

Porcentaje

Ninguno o nunca Regular o algo MMucho Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.



Tabla 91

Existe una persona que controle y supervise mis actividades.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Ninguno o nunca 1 6.3 6.3
Regular o algo 4 25.0 31.3
Mucho 8 50.0 81.3
Todo o siempre 3 18.8 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 90.

Existe una persona que controle y supervise mis actividades.

Nmgimne o nunca Eegular o algo Mucho

Nota: Elaboracion propia.

Todo o siempre
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Tabla 92

La empresa se preocupa por su trabajador.

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje acumulado
Ninguno o nunca 1 6.3 6.3
Poco 1 6.3 12.5
Regular o algo 1 6.3 18.8
Mucho 7 43.8 62.5
Todo o siempre 6 37.5 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracion propia.

Figura 91.

La empresa se preocupa por su trabajador.

Porcentaje

Ningunoe o Poco Regular o algo MMucho Todo o
nunca siempre

Nota: Elaboracion propia.

En base a los resultados del analisis de la tabla anterior, se evidencio que el
43.8% creen que la empresa se preocupa mucho por su trabajador, mientras que

el 37.5% cree que siempre y el 6.3% cree que nunca.



Tabla 93

Mi jefe escucha mis ideas.
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Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Ninguno o nunca 1 6.3 6.3
Regular o algo 4 25.0 31.3
Mucho 8 50.0 81.3
Todo o siempre 3 18.8 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 92.

Mi jefe escucha mis ideas.

Ninguno o nunca Eegular o alge

Nota: Elaboracion propia.

IMucho Todo o siempre
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Tabla 94

Conozco la mision y valores de la empresa.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Poco 1 6.3 6.3
Regular o algo 2 12.5 18.8
Mucho 10 62.5 81.3
Todo o siempre 3 18.8 100.0

Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 93.

Conozco la mision y valores de la empresa.

Porcentaje

Poco Regular o algo Iucho Todo o siempre

Nota: Elaboracion propia.

En base a los resultados del analisis de la tabla anterior, se evidencio que el
62.5% creen mucho que conocen la misién y la vision de la empresa, mientras

gue el 18.8% cree que siempre y el 12.5% cree que regular o algo.



Tabla 95

La empresa me permite tener buena calidad de vida.
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Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Poco 2 12.5 12.5
Regular o algo 7 43.8 56.3
Mucho 6 37.5 93.8
Todo o siempre 1 6.3 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 94.

La empresa me permite tener buena calidad de vida.

Porcentaje

Poco Regular o algo MMucho

Nota: Elaboracion propia.

Todo o siempre
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Tabla 96

Existe un trato justo en la empresa.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Poco 1 6.3 6.3
Regular o algo 2 12.5 18.8
Mucho 8 50.0 658
Todo o siempre 5 3.3 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 95.

Existe un trato justo en la empresa.

Poco Fegular o algo Muche Todo o stempre

Nota: Elaboracion propia.
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Tabla 97

Nivel de Clima Laboral

Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado
Bajo 4 250 25.0
Iedio B 375 62.5
Alto B 375 100.0
Total 16 100.0

Nota: Elaboracién propia.

Figura 96.

Nivel de Clima Laboral

Porcentaje

Bajo Medio Alto

Nota: Elaboracion propia.

En base a los resultados del analisis de la tabla anterior, que el 37.5% del clima

laboral que se percibe es de un nivel medio, mientras que el otro 37.5% es de

nivel alto y el 25% es de nivel bajo.



ANEXO 7. Recoleccién de datos para el diagnostico de la empresa
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FORMATO PARA LA RECOLECCION DE INFORMACION
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@ FORMATO PARA LA RECOLECCION DE INFORMACION

o~

Nombre: 7 il A eet D gdgp&u, Firma:
Cargo: ~ A0 .
Area: apnind ST AUV ,

2Qué problemas, falenclas, peligros o rlesgos ha U::::hﬁf:ﬁ? ;2::';:::;;‘;::'&nn(:;%::c::r:)
podidos visualiza en la gestién ... de la empresa? Gestlén 7 de la emprasa?
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e | w&/a/&.w e || S e

%%Mu witil. d(mmcawa%%# ~
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@ FORMATO PARA LA RECOLECCION DE INFORMACION

] £) a PR Y 4 Z)
Nombre: A0 (s efmeo (Zx Firma:
Cargo: %ﬁ,ﬂ. 7 =
Area: oAU CeLbr~
Usted, ¢ Qué medidas de solucion (correctivas)

GESTION 2Qué problemas, falencias, E‘"q"" o riesgos ha cree que son necesarias para la mejora de la
podidos visualiza en la gestion ... de la empresa? gestién ... de la empresa?
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ANEXO 8. Los 5 principios de la gestién estratégica

PRINCIPIO DE MOVILIZACION
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COMPONENTES CARACTERISTICAS PUNTAJE PROMEDIO
La estrategia esta formalizada v definida por escrito 3
Existe alto conocimiento de la Mision v Vision por parte del Empresario v de los 3
. . . . niveles Ejecutivos
La vision, mision y estrategia estan .
. Existe decidida intencion por parte del Empresario v de la Alta Gerencia de liderar 325
claramente definidas 3
la estrategia
Existe &l convencimiento en el Empresario v en la Gerencia que la Gestion 4
Esfratégica es su mision principal
Existe el comvencimiento por el Empresario de la importancia de liderar el proceso 4
de cambiofadaptacion
) . ) ) Existe un lider de proyecto de Gestion Estratégica conocido, aceptado v
Loz ejecutives lideran el cambio 3
. ) . secundado por todos
esfratégico ¥ crean equipo lider del . : . 3.25
ot El lider ha configurado un equipo de proyecto compacto v equilibrado para el paso 5
proyecto . -
a Gestion estrategica
Estan bien delimitados los 4 estadios de la GE: Financiero, de Mercado, de .
Procesos y de Cultura de Empresa
El Empresario tiene bien asumida la urgencia v la necesidad de adaptarse 2
continuamente al cambio
La Gerencia v los Ejecutives aceptan el desafio del cambio permanente v lo 5
Los ejecutives comunican el sentido asumen como un refo profesional 2 50
de urgencia La Propiedad y la Alia Gerencia asumen su rol de capacitadores hacia el resto de 3 ’
la organizacion
La Alta Gerencia asume |a tarea de concienciar a toda la crganizacion de la 3

importancia y urgencia del cambio
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PRIMCIPIO DE TRADUCIR

COMPONENTES CARACTERISTICAS PUNTAJE PROMEDIO
La Empresa tiene definidas las areas de trabajo 1
La Empresa tiene definido v alineados los objetivos estratégicos de la empresa 2

La esfrategia esta explicitada a través
La Empresa tiene definidos las grandes dimensiones o campos de actuacion de la

de un mapa estratégico como parte 3 220
del proceso de planeamiento: Los empresa (perspeciivas) :
chjetivos estratégicos La Empresa tiene definidos el mapa estratégico organizacional 2
La Empresa tiene definidos el dezpliegue de sus objetivos a los niveles inferiores 3
de la organizacion
Loz inductores descriptores estan identificados en funcion a los objetivos 3
Loz indicadores son ulilizados para Esirategicos
. ) Los indicadores inductores estan claramente identificados 3
comunicar la esirategia v son 3.25
balanceados en las perspectivas La empresa tiene delimitada las actividades de su cadena de valor 3
Loz indicadores descriptores de procesos estan identificados 4
Las iniciativas estratégicas, actividades y tareas a realizar estan determinados 3
Las metas son establecidas para
cada indicador y las iniciativas Las metas a alcanzar estan claramente delimitadas 2 3.00
estratégicas son claramente definidas La empresa fiene cuantificados los indicadores descriptores de resuliados 4

alcanzados
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PRINCIPIO DE ALINEAR
COMPONENTES CARACTERISTICAS PUNTAJE PROMEDIO
La empresa tiene definidos los mapas estratégicos de niveles inferiores 3
La esfrateqgia corporativa es utilizada Los miembros de la gerencia conocen v ufilizan 1a informacion necesaria 2
para guiar las estrategias de las _ - By _ 2,50
unidades de negocio Los miembros de los EE-UN paricipan en la formulacion de la estrategia 2
Mediante reuniones pericdicas, existe un elevado nivel de coordinacion dentro de 3
5US gerencias
Los Gerentes programan reuniones periddicas para evaluar la informacion 5
necesaria con sus unidades de soporte
La estrategia corporativa es ufilizada Los miembros de las areas / secciones conocen y ufilizan la informacion necesaria 3
para guiar las esirategias de las Los miembros del equipo de cada area/seccion participan en la . 2.25
unidades de negocio confeccion/revision de su informacion
Mediante reuniones pericdicas, existe un elevado nivel de coordinacion dentro de 5

cada area/seccion




PRINCIFIO DE MOTIVAR

COMPOMENTES CARACTERISTICAS PUNTAJE FROMEDIO
La comunicacion estz establecida regularments 2
La empresa fiens y usa: Murales, Reuniones informativas, Website, Mail, .
La comunicacidn es abierta y Faceboak, Twitter, Blogs. tc. 275
. . e N S 75
transparents, pars que ses fluida Existen mecanismaos de comunicacion pars canslizar inguistedes, ideas, .
sugersncias, st
La Gerencia tiene una paltica de puertas abierias para quejas ¥ sugerencias 3
Existz una definicicn de Meias mensuales, timestrales y anuales para cada uno 2
El superior de cada persona tiene adopiada una posicion de ayuda al kogro de los 2
Las metas individuales estan objetivos d= su equipo 5 25
] ) 25
establecidas y determinadas Loz abjetivos de cada uno estan definidos en funcién de los resultados del equipe 3
Las metas individuales == determinan por consansa enfre el responsable y el 2
colaborador
Se celebran reuniones de creatividad con periodicidad establecida 4
La empresa tiene establecida una parte dz la remunsracicn como variable segun s
Medizntz la remuneracion variable, la resultados _
empresa asocia talentos La remuneracion variable global de la empresa debe mejorar les resultados en s .75
dos anas
Existe un mecanismo para premiar [3s inicistivas y las sugersncias de los .

colaboradores
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PRINCIFIO DE GESTIONAR

COMPONENTES CARACTERISTICAS PUNTAJE FPROMEDIO

Existe un prezupuesto formalizade cada ano antes del inicio de nuevas estrateqgias

yio tecnologias :
El presupuests esta establecido y El Presupuests fiene un seguimiento’'manitarso periodico 2
exisie un metodo de seguimients El Presupussio 5= revisa y ajusta al menos irimestralmants 2 240
Exisie un mecanismo para premiar |as iniciztvas y las sugersncias de los
colaboradores N
L3 empresa dispons de sistemas gue |z ayuden con sus labores (rutea, pestion,
et :
La empresa dispone de un elevado grade de formalizacion de la informacion de
La empresa tiens sistemas para gestidn y/o ofras actividades Z 575
seguimiento de las operacienes Ls emprasa dispons de sistemas de informacion para el seguimisnts de sus -
Operaciones :
El sistema aporta informacian estratépica para la toma de decisiones 3
La empresa tiene periodicamente establecidas reuniones de Consejo de
Administracion y se formalizan acias :
La empresa tiene establecidas reuniones periodicas de Comite de Direccion,
La empresa realiza un seguimisnta Departamentos, efc. : 100
sistematico de |a gestiin estratépica La empresa tiene establecidas perigdicamente reuniones para evaluar los
indicadores :

La empresa tiens una reunion anual de redefinicion de |3 Estrategia 3
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ANEXO 9. Encuesta de costos de calidad de la Empresa Inversiones MYM S.A.C.

Estimados, se les comparte el siguiente cuestionario con la finalidad de diagnosticar a la empresa en funcion a la calidad de sus servicios, por
lo cual, se les pide dar respuesta a cada uno de los items, considerando la siguiente interrogante, ¢ Qué tan de acuerdo estaria si la afirmacion
fuera verdadera?, indique su respuesta marcando el valor correspondiente para cada afirmacion.

VALOR DESCRIPCION
Muy de acusrdo
Die scuerdo
Algo de acuerdo
Algo en desacusrdo
En desacusrdo
huy &n desacuerdo

R | B =

COSTO DE CALIDAD EN RELACION AL PRODUCTO Y/O SERVICIO

PUNTUACION
CONSIDERACIONES 1121314158

MNuestros productos vio servicios son considerados como estandares de comparacion

Mo hemos estado perdiendo cuotas de mercado frente a nuestros competidores

Muestros periodos de garantia son tan largos como los de nuestros competidores

Muestros productos v/o servicios duran muy por encima de los periodos anunciados de garantia
Munca hemos tenido un problema importante de retirada de productos y/o servicios, o de garantia
Nunca nos han hecho una reclamacion importante por danos v perjuicios

Muestros productos vio servicios no se usan en aplicaciones estatales

Nuestros productos y/o servicios no se usan en aplicaciones médicas

Muestros productos vio servicios no se usan con fings de sequridad

10 | Los fallos de nuestros productos y/o senvicios no crean riesgos personales

11 | Nunca ofrecemos nuestro producto v/o servicio con descuento por razones de calidad

12 | Muestros productos vio servicios no requieren etiquetas o sefializaciones de precaucion

13 | En el disefio usamos procedimientos de ingenieria claramente definidos

000 | =] [N |0 | |l R | =
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14 | Hacemos revisiones formales del disefio antes de lanzar nuestros disefios, productos yio servicios
15 | Antes de iniciar la produccion, elaboramos prototipos y los ensayamos a fondo
16 | Hacemos estudios de fiabilidad de nuestros productos yio servicios
COSTO DE CALIDAD EN RELACION A LAS POLITICAS
o PUNTUACION
N CONSIDERACIONES 213141516
1 | Nuestra empresa fiene una politica de calidad escrita v aprobada por la Gerencia
2 | Nuestra politica de calidad ha sido comunicada a todo el personal
2 | Se informa a todos nuestros empleados de la politica de calidad
4 | Consideramos que la calidad es tan importante como el precio o el plazo de entrega del producto y/o senvicio
5 | Sabemos gue se deben usar y usamos instrumentos formales para la resolucion de problemas
6 Elflj_g.i:eramos que la resolucion de problemas es mas importante que la asignacion de responsabilidades o
7 | Nuestro departamento de calidad depende directamente de la Gerencia
8 | Tenemos un sistema para premiar las sugerencias de los trabajadores
9 | Muestro clima laboral y la satisfaccion de los trabajadores son buenos
10 | Tenemos un numero minimo de niveles de aprobacion
COSTO DE CALIDAD EN RELACION A LOS PROCEDIMIENTOS
o PUNTUACION
N CONSIDERACIONES 21314156
1 | Tenemos procedimientos de calidad escritos y establecidos
2 | Muestro personal recibe algun tipo de capacitacion relacionada a la calidad
3 | Evaluamos la capacidad de nuestros proveedores para asegurar la calidad
4 | Existe un control de la materia prima u ofros suminisirados por nuestros proveedores
5 | Colaboramos con nuestros proveedores para prevenir problemas antes de que sucedan
& | Tenemos un plan de identificacion de fallas
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7 | Tenemaos un sistema formal de accion comrectiva

8 | Usamos la informacion sobre medidas correctivas para prevenir futuros problemas

9 | Realizamos mantenimiento preventivo a nuestra maguinaria

10 | Se mide la capacidad de la planta

11 [ Usamos Control Estadistico de nuestros procesos

12 [ Muestro personal recibe formacion adecuada antes de comenzar a trabajar

13 | Nuestro personal puede demostrar su habilidad

14 | Existen instrucciones v procedimientos establecidos

15 | Todos tenemos instalaciones con adecuada estructura

16 [ En nuestras instalaciones nunca tenemos accidentes gue supongan pérdida de fiempo
COSTO DE CALIDAD EN RELACION A LOS COSTOS

N° | CONSIDERACIONES AN, —

1 [Sabemos el dinero gue gastamos en desecho

2 | Sabemos el dinero que gastamos en reproceso

3 | Nuestras horas de reproceso se siguen de informan de modo independiente

4 | Sabemos el dinerc gue gastamos en transporte urgente

5 |Seguimos los costes de garantia e informacion sobre ellos

§ | Tenemos algun fipo de informe sobre el coste de calidad

7 | Traspasamos facilmente, a nuestros clientes, nuestros incrementos de costos

3 | Los desechos o el reproceso no nos han forzado a aumentar nuestro precio de venta

9 | Los costos de garantia no nos han forzado a aumentar nuestro precio de venta

10 | Los costos de los seguros de responsabilidad civil no nos han forzado a aumentar nuestro precio de venta

11 [ Nuestra empresa tiene sistematicamente beneficios

Muestros beneficios se consideran excelentes en nuesiro sector




ANEXO 10. Base de datos del anélisis de la calidad del proceso de cortado y enchapado

FECHA |DOCUMENTO CORTE ENCRAPADO RANURAS | BISAGRAS| MATERIAL |SOBRANTES | CORTADOR
BUENO/MALO DETALLE BUENO/MALO| DETALLE

4/01721 B/35790 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO CONFORME Sl WILSON
4/01/21 B/35694 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO CONFORME NO INMER
19/01/21 B/36729 BUENO COMPLETO MALO COMPLETO NO Sl CONFORME NO INMER
19/01/21 B/36934 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO INCONFORME Sl WILSON
17102721 B/39032 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO Sl CONFORME Sl INMER
18/02/21 B/38908 MALO LINEAS DE MAS BUENO COMPLETO Sl NO CONFORME Sl INMER
19/02/21 B/39278 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO Sl NO CONFORME Sl WILSON
20/02/21 B/39452 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO CONFORME Sl WILSON
20102121 B/39406 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO Sl NO CONFORME Sl WILSON
20/02/21 B/39479 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO Sl NO CONFORME Sl WILSON
22102121 B/39409 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO CONFORME Sl KERLY
22102121 B/13578 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO Sl CONFORME Sl INMER
23102121 B/39582 BUENO RAJADURAS BUENO COMPLETO Sl Sl CONFORME Sl WILSON
23102121 B/39579 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO CONFORME Sl INMER
23102121 B/39577 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO CONFORME Sl WILSON
23102121 B/3g9717 MALO RAJADURAS BUENO COMPLETO Sl Sl CONFORME Sl INMER
23102121 B/39750 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO CONFORME Sl WILSON
23102121 B/39696 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO CONFORME Sl INMER
24/02/21 B/39613 BUENO COMPLETO MALO MARCO NO NO CONFORME Sl INMER
24/02/21 B/39776 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO Sl CONFORME Sl LEO
26/02/21 B/39927 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO CONFORME Sl INMER
26/02/21 Fi13683 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO CONFORME Sl INMER
26/02/21 Fi13686 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO Sl CONFORME Sl WILSON
26/02/21 Fi13688 BUENO COMPLETO BUENO COMPLETO NO NO CONFORME Sl WILSON
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ANEXO 11. Primer alineamiento — Arbol de objetivos y objetivos estratégicos
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ANEXO 12. Segundo alineamiento — Objetivos estratégicos y los indicadores del mapa de procesos
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INDICADORES DE LA CADEMA DE VALOR
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Incrementar |a satisfaccion de los clientes ] 5 3 ] 5 a a 3 3 ] 3 ] ] ] 9 8
ncrementar los ingresos 3 3 3 g g ] 5 3 g 9 3 3 3 3 3 9

Mejorar 2l clima labora | - 3 3 3 3 3 3 3 3 3 k| 3 5 3 g

blejorar &l control de la celidad 5 5 3 3 3 g g 5 3 3 3 ] 5 5 5 9

Mejorer el proceso de sprovisionamiento de matenales e

insumos
Mejorar las condicicnes de trabajo g k| 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 5 5 9
Crrecer un servicio de calidad para el cliente k| 5 3 3 3 k| k| 5 3 3 3 3 3 3 ] g
Fromaower la mativacion del persanal g 5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 g 3 3 3 9
FPromover una cultura de miejora continua 5 5 5 3 3 k| k| 5 3 3 5 5 5 5 L g
Reducir &l nivel de fallos de las mequinarias 3 3 3 3 3 3 3 5 3 5 3 5 3 g 5 8

Reducir los costos operativos 3 3 L] | k| L] L] ] 3 3 ] k| 8 k| L g




ANEXO 13. Tercer alineamiento — Los indicadores de la cadena de valor y los objetivos de la politica de calidad
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OBJETIVOS DE LA POLITICA DE CALIDAD
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ANEXO 14. Alineamiento total
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ANEXO 15. Estudio de tiempos del proceso de corte (10 muestras)
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS - PLACACENTRO MYM SAC.

Diagrama P B L H
e 01 Hoja M- OPERARID MATERIAL
EQUIPD
Ohbjetivo: Revision de RESUMEN
Froceso analizado: ACTIVIDAD ACTUAL FPROPUESTO [ DIFEEENCIA
Métodao: Operacion - 19
Actual = F'n:-%uest . Transporte > 3
Localizacion: Area de Produccion Espera O 1
Operano; Luis Inspeccion ] 2
Ell?hh;sradﬂ por-. Marcia Fecha: 28/05/21 Almacenamiento \vi 0
Tatiana Hidalgo TOTAL
Aprobado por: Fecha:
Comentarnios Luis mo tiene ayudante y el plano indica 5 cortes
o _ _ Simbalo .
Descripcion Cantidad | Tiempos O :} D kY. Observaciones
recepcion de planos en oficina de produccion 00:02:11 X
paro 000912 Luis s puUso a conversar
traslado a drea de trabajo 000925 X
inspeccion del area de trabajo 00:10:11 X
inspeccion de plano 1 00:11:24 X
traslado a almacen 00:11:30 X
preparado de materiales 001147 X
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traslado de plancha a maquina de corie 00:12:00
colocar plancha para corte 00:12:07 X

encendido de magquina 00:12:08
ajustar guia para corte 00:12:14 X
corte de la plancha 00:12:27 X
gjustar guia para corte 00:12:36 X
corte de la plancha 00:12:41 X
ajustar guia para corte 00:12:47 X
acomaodar piezas cortadas 00:12:56 X
colocar plancha para corte 00:13:08 X
corte de la plancha 00:13:26 X
ajustar guia para corte 00:13:34 X
corte de la plancha 00:13:41 X
ajustar guia para corte 00:13:50 X
corte de la plancha 00:14:00 X
gjustar guia para corte 00:14:08 X
corte de la plancha 00:14:13 X
retiro de piezas cortadas 00:14:27 X
acomoadar piezas cortadas 00:14:34 X




retiro de las piezas

00:09:57
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acomodo de las piezas

00:10:44
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inspeccion del area de trabajo 00:10:12 X
inspeccion del plano 0010032 X
traslado a almacén 00:10:39 X
preparado de materiales 00:10:53 X
traslado de plancha a area de trabajo 00:11:02 x
colocar plancha 00:11:07 X
encendido de la maguina 00:11:08
ajustar la guia 00:11:16 X
corte 00:11:41 X
ajustar la guia 00:11:57 X
corte 00:12:02 X
ajustar la guia 00:12:16 X
corte 00:12:20 X
ajuste de la guia 00:12:34 X
tuvo que parar porgue Leo
para 00:13:01 pasaba con sus planchas para
cortar
Corte 00:13:08 X
refiro de las piezas corfadas 00:13:16 X
acomodo de las piezas cortadas 00:13:26 X
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS - PLACACENTRO MYM SAC. |
El Ol O
Diagrama N*. 4 Hoja N°. OFPERARIO MATERIAL

EQUIPD

Objetivo: Revision de

RESUMEN
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Froceso analizado: ACTIVIDAD ACTUAL FPROFPUESTO | DIFEREMCIA
Método: Operacion ) 34
Actual = Propuesto [l Transporte o 3
Localizacion: Area de Produccién Espera B 1
Operano: Luis Inspeccion O T
Elaborado por-. Marcia Cubas y Tatiana Hidalgo | Fecha: 18/6/21 | Almacenamiento | N/ ]
TOTAL
Aprobado por: Fecha:
Comentarios Luis tiene ayudante v el plano indica 10 cortes
o _ _ Simbolo _
Descripcion Cantidad | Tiempos O :> ol alv Observaciones
recepcion de planos Q00201 X
paro 00:04:12
traslado al drea de trabajo Q0:04:18 X
inspeccion del area de frabajo 00:04:26 X
inspeccion del plano 00:04:39 X
fraslado a almacén 00:04:52 &
preparado de materiales Q0502 X
traslado a area de trabajo 000516 X
colocar plancha en la maquina 1 Q00523 X
encendsr magquina 00:05:35 X
ajustar plancha en la guia 000539 X
corte 00:05:44| X
ajustar plancha en la guia y refiro 000549 X
inspeccion de las piezas 00:05:58 X
acomodo de las piezas Q00605 X
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corte Q00608 X

ajusie de la guia 00:06:19| X

corte Q00622 X

ajuste de la guia Q00638 X

corte 00:06:42| X

ajustar plancha en la guia v retiro Q00645 X
inspaccion de las piezas 00:06:49

acomodo de las piezas Q00700 X

ajustar pieza en la guia Q00703 X
inspeccion del plano Q00704

corte Qo:oF-or| X

ajusie de la guia 00:07:12| X

corte Q00715 X

ajuste de la guia Q00727 X

corte 00:07:30| X

ajuste de la guia 000733 X

corte Q00736 X

ajustar pieza en la guia y retiro Q00739 X
inspeccion del plano Q00741

acomodo de las piezas Q00745 X

corte 00:07:48| X

ajuste de la guia 00:07:51] X

corte 00:07:53| X

ajuste de la guia 00:07:58| X

corte 00:08:00] X

ajuste de la guia 00:08:11| X

corte Q00313 X
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ajustar pieza en la guia y retiro 00:0817| X
inspeccion de las piezas 000823 X

corte 00:08:26| X

acomodo de pieras terminadas 00:08:36] X

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS - PLACACENTRO MYM SAC. |

Huoja = [ L]
Diagrama N°. 2 N‘J OPERARIO MATERIAL
' EQUIPD
Objetivo: Revision de RESUMEMN
Proceso analizado: ACTIVIDAD ACTUAL FROPUESTO DIFERENCIA
Método: Operacion {0 27
Actual B F'r;ltEJ]UE |  Transporte C» 3
Localizacion: Area de Produccién Espera O 1
Dperaro: Luis Inspeccion | [
Elaborado por-. Marcia Cubas y Fecha: Almacenamiento | N/ 0
Tatiana Hidalgo 13/06/21 TOTAL
Aprobado por: Fecha:
Comentarios Luis no tiene ayudante v el planao indica 2 cortes
- - Simbolo
— Cantida | Tiempo -
Descripcion Observaciones
P d s | O||p|o|v
. : e 00:00:2
recepcion de planos en oficina de produccion 3 x
traslado a area de trabajo m:gﬂﬂ x
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inspeccion del area de trabajo 00:00:45
inspeccion de plano Q00053
traslado a almacén 00:01:27 estuvo buscando quien lo ayude a llevar la plancha

preparado de materiales 00:01:56( X
traslado a area de frabajo 00:02:16

colocar plancha 000224 X
encender maquina 00:02-27
inspeccion de plano 00:02:32

gjuste de la guia 00:02:35| X

corte 000241 X

ajuste de la guia 00:02:54| X

corte 000268 X

ajustar pieza en la guia 00:03:04( X
inspeccion de la pieza 00:03:11

corte 000317 | X

ajustar pieza en la guia 000322 X
inspeccion de la pieza 00:03-29
inspeccion del plano 00:03:35

corte 00:03:42( X

retiro de piezas 00:03-45( X

ajuste de la guia 00:04:04| X

corte 000412 X

ajuste de la guia 00:04:13| X

corte 00:04:15( X

ajuste de la guia 00:04:26| X

corte 00:04:29] X

ajuste de la guia 00:04:52| X
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corte 00:04:56 | X

colocar pieza 000506 | X

ajuste de la guia 00:05:15| X

corte 00:05:21] X

ajustar pieza en la quia 00:05:26 | X
inspeccion del plano 000538 X

corte 00:05:41| X

retiro de piezas 00:05:44 | X

acomodo de las piezas 000554 | X

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS - PLACACENTRO MYM SAC.

i Hoja = U O
Diagrama N*. 3] e OFPERARIO MATERIAL
' EQUIPO
Objetivo: Revision de RESUMEM
Proceso analizado: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
Método: Operacion () 32
Actual E Frgl?]ue Transporte 3 3
Localizacion: Area de Produccion Espera O 2
Qperario: Luis Inspeccion | 4
Elaborado por-. Marcia Cubas y Fecha: Almacenamiento | N7 0
Tatiana Hidalgo 19/06/21 TOTAL
Aprobado por: Fecha:
Comentarios Luis no tiene ayudante v el plano indica 35 cortes
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Descripcion Cantidaa| Tiempos [ S{ooio Observaci
p s C)EISEH If]"? servaciones
recepcion de planos en oficina de produccion Q00112 | X
traslado a area de frabajo 00:01:19 X
inspeccion del drea de trabajo 00:01:25 X
inspeccion de plano Q0:01:47 X
traslado a almacen 00:01:53 X
preparado de materiales 00:03:21 ) X
traslado a area de frabajo 00:03:54 X
colocar plancha 5 000421 X
encendid magquina 00:04:24 X
inspeccion del drea de trabajo 00:05:30 X reviso maguina
ajuste de la guia 00:05:44 | X
corte 00:05:49] X
retiro 00:06:25] X
acomodo de la pieza cortada 00:06:36 | X
retiro 00:06:41 | X
acomodo de la pieza cortada Q00646 | X
paro Q0:07.06 Se puso a conversar con Jorge y apago su maquina
acomodo de la pieza cortada Q007 16| X
retiro Q00722 X
acomodo de la pieza cortada Q0726 X
retiro 000729 X
acomodo de 1a pieza cortada Q0073 | X
paro 000825 le dio espacio a Wilson para gue pase su material
paro Q00807 S2 pUus0 a8 conversar con Oscar
colocar pieza Q00825 X
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encendid maquina 00:09:36 X

corte Q00ed41 [ X
inspeccion de la pieza Q0:10:16 X

ajuste de la guia 00:10:30( X
corte Q01039 X
ajuste de la guia 00:11:05| X
corte Q0107 | X
acomodo de la pieza cortada Q01115 X
ajuste de la guia 00:11:24| X
corte QD11:28| X
refiro 001133 [ X
acomodo de la pieza cortada Q0:11:35| X
ajuste de la guia 00:11:46 | X
refiro 00:11:53 X
acomodo de |a pieza cortada Q01212 X
ajuste de la guia 00:12-24 | X
corte Q01228 X
retiro Q01244 X
acomodo de |a pieza cortada QD247 | X

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS - PLACACENTRO MYM SAC.

_ o = O O
Diagrama N°. 7 Hoja N°. OFERARI MATERIAL
EQUIFC
Objetivo: Revision de RESUMEN
Proceso analizado: ACTIVIDAD ACTUAL PH‘:"?]UEST D'FEﬁE“C'
Método: Operacion | O 59




= FPropuest

284

Actual o 1  Transporte o 3
Localizacion: Area de Produccion Espera B 1
Operano: Luis Inspeccion O i
Elaborado por-. Marcia Cubas y Tatiana Fecha: 19/06/21 | Almacenamiento | N/ 0
Hidalgo TOTAL
Aprobado por; Fecha:
Comentarios Luis tiene ayudante v el plano indica 125 cortes
- : Simbolo
- Cantida | Tiempo -
Descripcion Observacionss
P d s | D|olv
recepcion de planos en oficina de produccion 00:33:1 X
traslado a area de trabajo 00318 *
inspeccion del area de trabajo 00:23:3 x
inspeccion de plano 00:23:4 X
: 00:04:0 se fraslado al primer
traslado a almacen 4 X almacen
preparado de materiales DD:?E:E x
traslado de plancha a area de trabajo DD:QE:B X
colocar planchas en la maguina o) DD:QE:E x
encendido de maguina DU:EE:E X
inspeccion de plano 00:35:1 X
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ajuste de la guia 00:08:20| X

corte 000825 X

ajuste de la guia y retiro 00:08:39( X

corte 0005342 X

ajuste de la guia y retiro 000828 X

corte 00:08:33 X

retiro 000843 X

ajuste de la guia 00:10:09| X

corte Q01013 X

ajuste de la guia 00:10:18| X

corte Q01022 X

ajuste de la guia 00:10:30| X

corte Q01034 X

retiro 001035 X

ajuste de la guia 00:10:45| X

corte Q01060 X

retiro 001054 X

ajuste de la guia 00:11:01] X

corte 0011068 X

ajuste de la guia y acomodo 001129 X
preparado de materiales Q01158 X ge fue a traer pallet

ajuste de la guia 00:12:03| X

inspeccion de la pieza 001214
inspeccion de plano 00:12:19

corte Q01222 X

retino 001225 X

corte 001229 X
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ajuste de la guia y retiro Q01234 X
corte 001243 X
retiro Q012521 X
acomodo de las piezas cortadas Q01303 X
corte 001312 X
ajuste de la guia 001317 X
corte 001319 X
ajuste de la guia 00:13:25| X
corte 001332 X
ajuste de la guia y retiro Q013401 X
corte 001347 X
ajuste de la guia 00:14:10] X
corte 00:14:16] X
retiro 00:14:201 X
corte 001424 X
retiro 00 14:26] X
corte 00:14:29) X
retiro 00:14:31] X
corte 00:14:33 X
colocar pieza Q0:14:51| X

paro Q07:h9| X ge fue a recibir su almuerzo
ajuste de la guia 00:18:10] X
corte 001815 X
ajuste de la guia 00:18:50] X
corte 001854 X
retiro 001856 X
corte 00:18:59] X
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retiro 001500 X
Corte 0015801 X
retiro 00:158:06) X
inspeccion de piezas 00:15:38 X
acomodo de las piezas cortadas Q01947 X

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS - PLACACENTRO MYM SAC.

Hoja ] L
Diagrama N°. 8 NE OPERARIO MATERIAL
' EQUIPD
Objetivo: Revision de RESUMEN
Proceso analizado: ACTIVIDAD ACTUAL PROFUESTO DIFEREMCIA
Método: Ciperacion {0 11
Actual B F'rgt?]ue ]  Transporte C» 3
Localizacion: Area de Produccién Espera ) 1
Operario: Luis Inspeccion | 4
Elaborado por-. Marcia Cubas y Fecha: Almacenamiento | N/ 0
Tatiana Hidalgo 2310621 TOTAL
Aprobado paor: Fecha:
Comentarios Luis no tiene ayudante v el plano indica 3 cortes
- - Simbaolo
— Cantida | Tiempos :
Descripcion - Obszervaciones
P d hms | O | DOV
recepcion de planos en oficina de produccion Q00113 X
traslado a area de trabajo 00:01:24 X
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inspeccion del area de frabajo 00:01:48 X
inspeccion de plano 00:01:56 X
traslado a almacen 00:02:01 X Luis tenia el MDF cerca de su drea de trabajo
preparado de materiales 00:02:06| X
traslado de plancha a area de trabajo 00:02:08 X
colocar plancha en la maguina 00:02:10( X
inspeccion del plano 00:02:23 X
encendido de la maguina 00:02:27 X
ajuste de la guia 00:02:31] X
corte 00:02:35| X
ajuste de la guia 00:02:44| X
corte 00:02:47| X
inspeccion del plano 00:02:-56 x
ajuste de la guia 00:03:03] X
corte 00:03:08( X
refiro 000312 X
acomodo de la pieza corfada 00:03:31| X
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS - PLACACENTRO MYM SAC.
. - Hoja = = =
Diagrama N°. 9 NE CPERARIO MATERIAL
EQUIFO
Cbjetivo: Revision de RESUMEN
Froceso analizado: ACTIVIDAD ACTUAL FROFUESTO DIFERENCIA
Método: Operacion P 15
Actual [ F"rsnt%ue O Transporie C» 3
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Localizacion: Area de Produccion Espera D 1
Dperano: Luis Inspeccion f] 3
Elaborado por-. Marcia Cubas y Tatiana Fecha: Almacenamiento 0
Aprobado por: Fecha:
Comentarios Luis no tiene ayudante y el plano indica 3 cortes
: - Simbolo
o Cantida | Tiempo i
Descripcion d 5 m&) H]'ﬁ Observaciones
recepcion de planos ﬂﬂ:gﬂ:d X
paro ﬂn:gﬁj se fue al bano
traslado a area de trabajo {:D:gﬁ:ﬂ x
inspeccion de plano m:g&d X
inspeccion del area de trabajo {:n;gg;*l X
traslado a almacen m:gg:E X
preparado de materiales 000931 x
traslado a area de trabajo 'DD:;G:'I x
colocar plancha en la magquina {:n;;{r;z x
ajuste de la guia {:n;;{r;g X
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encender maguina 00:10:45 x
preparado de materiales 00122 X Se puso las gafas y guantes
ajuste de la guia 00:12:05( X
corte Q0213 X afilado de piezas
ajuste de la guia 00:12:38( X
corte D012 42( X
ajuste de la guia 00:12:55( X
corte 00:13:00) X
inspeccion de las piezas 00:13:19
paro 00:13:29 le dio espacio a Wilson para que pase con sus planchas
retiro 001333 X
acomodo de las piezas cortadas 001342 X
retiro 00:13:59) X
acomodo de las piezas cortadas 00:14:06( X

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS - PLACACENTRO MYM SAC.

) O L]
Diagrama N°. 10 A OPERARIO MATERIAL
] EQUIFD
Objetivo: Revision de RESUMEN
Froceso analizado: ACTIVIDAD ACTUAL FROPUESTO DIFERENCIA
Método: Operacion ] a7
Actual E2 Pr;-t%ue [1 Transporte > 3
Localizacion: Area de Produccion Espera O 1
Dperaro: Luis Inspeccion ] G
Elaborado por-. Marcia Cubas y Fecha: Almacenamiento | N/ 0
Tatiana Hidalgo 2306721 TOTAL
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Aprobado por: Fecha:
Comentarios Luis no tiene ayudante v el plano indica 10 cortes
Descripcion Cantidad TII?:%P:S CIJ ;Imgomm - Observaciones
recepcion de planos en oficing de produccion Q00201 X
paro Q0:06:12
traslado a area de trabajo Q0:06:20 x
inspeccion del plano 00:05:39 X
inspeccion del area de trabajo 00:06:43 X revision de la maguina de corie
fraslado a almacén 00:06:51 X
preparado de materiales Q00667 X Luis tenia el MDF cerca de su area de trabajo
traslado de plancha a area de trabajo 00:06:59 x
colocar plancha en la maguina Q0700 X
encendido de la maguina Q0:07-01 X
ajuste de la plancha en la guia 000707 | X
corie Qo:0711] X
retiro Q0077 | X
acomodo de las piezas cortadas Q00722 X
colocar piezas para cortar Q00735 X
inspeccion de plano Q0:07 40 X
corie Q0:07-44| X
ajuste de la guia 00:07-54| X
corie Q00767 X
ajuste de la guia 00:07:59| X
corte 00:08:02 | X
ajuste de la guia 00:08:10] X
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corte 00:08:13] X

ajuste de la guia 00:08:16] X

corte 00:08:18] X

retiro 00:08:23] X

ajuste de la quia 00:08:27| X
inspeccion de plano 00:08:31

corte 00:08:35] X

ajuste de la guia 00:08:36| X

corte 00:08:38| X
inspeccion de plano 00:08:43

ajusie de la guia 00:08:49 [ X

corte 00:08:52 | X

retira 00:08:53| X

acomodo de las piezas cortadas 00:08:55| X

ajuste de la guia 00:09:05| X

corte 00:09:07 | X

ajuste de la guia 00:09:17| X

corte 00:08:18] X

gjuste de la guia 00:09:29| X

corte 00:09:31| X
inspeccion de plano 00:08:35
ajuste de la guia 00:09:48

corte 00:09:49] X

ajuste de la guia 00:09:52| X

corte 00:08:57| X

retiro Q0:10:10] X

acomodo de las piezas cortadas 00:10:35] X
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ANEXO 16. Nivel de tolerancia segun la Organizacion Internacional del Trabajo

(OIT)
A. Tolerancias constantes %o
1. Tolerancia personal 5
2. Tolerancia basica por fatiga 4
E. Tolerancias variables
1. Tolerancia por estar de pie 2
2. Tolerancia por posicion no normal
a. Ligeramente molesta 0
b. Molestia (cuerpo encorvado) 2
c. Muy molesta (Acostado extendido) 7

3. Empleo de fuerza o vigor muscular (para levantar, tirar, empujar)

Peszo levantado (kg v Ib respectivamentes)

2,55 0
7,5:15 2
12,5:25 4
17,5:35 7
22,545 11
30:60 17
35:70 22

4. Alumbrado deficiente

a. Ligeramente inferior a ko recomendado

¢. Sumamente madecuado

0
b, Muy mnferior 2
5
0

5. Condiciones atmosféricas (calor v humedad) variables

6. Atencidn estricta -10
a. Trabajp moderado fino
b. Trabajo fino o de gran cudado 0
c. Trabajo muy fino o muy exacto 2
7. Nivel de ruido 5

a. Continuo

b. Intermitente - fuerte 0




ANEXO 17: indice Unico de la Cadena de Valor

Figura 97: indice Unico - Gestion de mantenimiento
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'R Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 MEquinas paradas Absoluta 4.00 100 [R | 400 | R | 100 25.00% 25 008
1
|
5 & & g & & g & & & 8
Figura 98: Indice Unico de SST
N* Indicadores [1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Acddentes Absaluta 200 | 100 [R] 200 [R] 100 | sooos | sooos
i
5 g g g g g g g g g 8
Figura 99: indice tnico de RRHH
N* Indicadores [2) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Auszentismo de personal Porcentual 30,00 050 R| 2000 |R]| 1500 750000 37.50%
2 Horas extras Absol uta 400 050 R | 50000 | R | 10u00 200006 10 00
i
|
z g g g g g g g g g 5
= = = 2 e 2 2 = 2 2 g
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ANEXO 18: Principios — ISO 9000:2015

EVALUACION DE LOS PRINCIPIOS LA NORMA ISO 9000:2015

1 Enfoque 3 ko dientes

8
‘

7 Gostion e L refaciones con L Lide
4 Userazgo
Partes inberesadas y ot provensones &

& Enfogue on la toma @0 deosionos 3 levolucr avdento G0 W -
basadkas en L eviden 20 ¢ nte

L

@ Mool avserto & Eedogue 90 procesas

Ademas, se obtuvo una tabla resumen de los puntos de evaluacioén de cada

principio:

RESUMEN DE EVALUACION DE LOS PRINCIPIOS

1 Enfoque a los chientes 4
2 Liderazgo 3
3 [nvolucramiento de la gente 2
4 Enfoque de procesos 4
5 Mejoramiento 2
6 Enfoque en la toma de decisiones 1
basadas en la evidencia
7 Gestion de las relaciones con las partes 7

interesadas v los proveedores

Donde el puntaje obtenido los requerimiento ISO 90001:2015 es de 29%.



