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RESUMEN

La presente tesis se desarroll6 en la empresa productora vy
comercializadora de sal para consumo humano KAR & MA SAC. La
investigacion se baso en la aplicacion de la metodologia PHVA para mejorar la
productividad en el area de produccion. Se emplearon diversas herramientas
de mejora continua para medir los indicadores iniciales y luego contrastarlos
con los resultados evaluados después de la ejecucién de los planes de accion
gue se enfocaron en cuatro ambitos, utilizacion de maquinaria y equipos,
planificacion y control de la produccién, manejo de recursos humanos y

finalmente control de la calidad.

Con la implementacién de las mejoras propuestas se logré incrementar la
productividad global de 0.213 a 0.219 paquetes por sol, es decir, se logré una
mejora de 2.3% con respecto al aprovechamiento de los recursos utilizados que
se refleja en la disminucién del costo de 4.69 a 4.58 soles por paquete.
Asimismo, se consigui6 que el indice de productividad de la empresa
incremente de 1.70 a 1.75 disminuyendo la brecha con respecto al indice de
1.88 de la competencia. Ademas, se evalué la viabilidad del proyecto resultando
un VAN de S/.25,319.64 y TIR de 49% para un escenario probable, con lo que

se aseguro la viabilidad del proyecto.
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ABSTRACT

This thesis is developed in the production and marketing of salt for human
consumption company KAR & MA SAC. The research was based on the
application of PDCA methodology to improve productivity in the production area.
Several continuous improvement tools were used to measure the initial
indicators and then compare them with the results evaluated after the execution
of the action plans that focused on four areas, use of machinery and equipment,
planning and production control, management human resources and finally

quality control.

With the implementation of the proposed improvements will be able to
increase the overall productivity of 0213 to 0219 packages per PEN, namely, an
improvement of 2.3% over was achieved by harnessing the resources used
which is reflected in the decrease in the cost of 4.69 to 4.58 PEN per package.
Also, it got the index business productivity increase of 1.70 to 1.75 decreasing
the gap with the index 1.88 of competition. In addition, the viability of the project
resulting in a NPV of S/. 25,319.64 and IRR of 49% for a likely scenario, which

the project’s viability was assessed ensured.
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INTRODUCCION

El presidente de la Sociedad Nacional de Industrias de Lambayeque,
Manuel Garcia Pefia, sostiene que mas del 70% de empresas en la regidon son
informales (Serquen, 2014). Estas representan un reto para aquellas
empresas que se han formalizado y cumplen con el pago de todos sus

Impuestos.

Por otro lado, la competencia en el sector de produccién de sal ha
aumentado un 130% desde el afio 2010 hasta la fecha (Portal DIGESA, 2014).
En la actualidad, la regidbn Lambayeque cuenta con 23 empresas productoras
de sal para consumo humano. Estos cambios en el entorno externo obligan a
las empresas a ser mas competitivas, a través de mejoras que permitan
producir sus bienes, en mejores condiciones de precio, calidad y oportunidad

gue sus rivales.

KAR & MA SAC es una organizaciéon dedicada a la elaboracion de sal
yodada para consumo humano, el principal problema de la empresa es la baja
productividad en el area de produccion, que genera incrementos en los costos

y disminucioén de los ingresos que percibe afectando su rentabilidad.
El objetivo principal del trabajo de investigacion fue:

e Aplicar la metodologia PHVA para mejorar la productividad del area de
produccion de la empresa KAR&MA SAC.
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Asimismo, se plantearon objetivos especificos que contribuyeron al logro de

los resultados, los que se detallan en los cinco puntos, descritos a continuacion:

e Optimizar la utilizacién de maquinaria y equipos.

e Mejorar las actividades de planificacién y control de la produccion.

e Mejorar de los recursos humanos.

¢ Implementar actividades de control de calidad.

e Determinar la viabilidad del proyecto a través de un analisis econémico y

financiero.

Cabe mencionar que el alcance del proyecto se extendié a las areas de
mantenimiento y calidad puesto que las actividades que se realizan, en ellas,

tienen un efecto directo sobre el tema en estudio.

Al emprender el proyecto se diagnosticO la situacidon inicial con
herramientas de mejora continua, identificando los problemas con mayor
relevancia y las causas directas e indirectas que lo provocan, asimismo, se
establecié indicadores que permitieron verificar la evolucién de la situacion
después de la implementacién de los planes de accién definidos en la etapa de

planeamiento.

De otro lado, una de las limitaciones del proyecto fue el financiamiento, por
lo que se realiz6 la evaluacion financiera en el que se obtuvo resultados

positivos que indican la viabilidad del proyecto.

El trabajo de investigacién se justific6 desde un aspecto tedrico, ya que
permitio la aplicacion de técnicas y herramientas de la ingenieria industrial para
generar informacién significativa por medio de la cual se consiguid tomar
decisiones sobre los planes de accion. Desde un aspecto practico, se aportd

mejoras en los procesos que se reflejaron en el aumento de la productividad.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1Metodologias para la mejora continua

1.1.1PHVA

El ciclo PHVA es una herramienta utilizada para la mejora continua

que se basa en un proceso de cuatro pasos:

a) Planificar
b) Hacer
c) Verificar
d) Actuar

El ciclo PHVA, Planifigue, Haga, Verifiqgue, Actle, es el ciclo que
desarrollo el Dr. Shewhart, pero popularizado en los afios 50, en Japén, por el
Dr. Deming que fundamento que todos los materiales entran a diferentes puntos
de la linea de produccién. Es necesario mejorar continuamente lo que entra.

El Dr. Deming introdujo el Ciclo PHVA, una de las herramientas vitales

para asegurar el mejoramiento continuo. El destacé la importancia de la



constante interaccién entre investigacion, disefio, produccién y ventas en la

conduccion de los negocios de la compafia. Para llegar a una mejor calidad

gue satisfaga a los clientes deben recorrerse, constantemente, las cuatro

etapas, con la calidad como criterio maximo. Después, este concepto de hacer

girar siempre la rueda de Deming se extendi6 a todas las fases de la

administracion. En esta forma, los ejecutivos japoneses reconstruyen la rueda

de Deming y la llaman ciclo PHVA, para aplicarla a todas las fases y

situaciones. El ciclo PHVA son una serie de actividades para el mejoramiento.

a)

b)

c)
d)

Planifica: significa estudiar la situacion actual, definir el problema,
analizarlo, determinar sus causas y formular el plan para el
mejoramiento.

Hacer: significa ejecutar el plan.

Verificar: significa ver o confirmar si se ha producido la mejoria deseada.

Actuar: significa institucionalizar el mejoramiento como una nueva

practica para mejorarse, o0 sea, estandarizar.

No puede haber mejoramientos en donde no hay estandares. Tan

pronto como se hace un mejoramiento se convierte en un estandar que sera

refutado con nuevos planes para mas mejoramientos.

a) Planear

Es la fase preliminar en la que se identifica el problema y se definen sus
caracteristicas con la ayuda de una informacion lo mas completa posible.
A partir de un buen conocimiento del problema se elabora un plan de
resolucién, o disefio, guiado por algunas hipétesis preliminares pero

suficientemente fundadas. Desarrollar un plan para mejorar:

Paso 1: Identificar la oportunidad de mejora.
Paso 2: Documentar el proceso presente.

Paso 3: Crear una vision del proceso mejorado.



b)

d)

Paso 4: Definir los limites del esfuerzo de mejora.

Hacer

Se trata de ejecutar lo planificado. Hay que poner en marcha acciones
que, basadas en el diagnostico preliminar, permitan resolver el problema
o corregir las deficiencias. En esta etapa las preguntas fundamentales a
responderse son: ¢,quién?, ¢como?, ¢cuando?, ¢donde?, Llevar a cabo

un plan:

Paso 5: Hacer a una pequefia escala piloto los cambios propuestos.

Verificar

Es la etapa de confrontacién de los resultados de la accién con las
hipétesis recogidas en el disefio. Se trata de interpretar los resultados
obtenidos que se han de materializar en datos o en hechos- para
comprobar en qué medida se ha acertado o no en la busqueda de la

solucién. Verificacion:

Paso 6: Observar lo aprendido acerca de la mejora del proceso.

Actuar

Se deberan incorporar ahora los posibles cambios surgidos de la etapa
anterior de evaluacion. Se inicia asi un nuevo ciclo teniendo en cuenta
todo el conocimiento ya acumulado a lo largo de los ciclos anteriores.
Actuar:

Paso 7: Hacer operativo la nueva mezcla de recursos.

Paso 8: Repetir los pasos (ciclo) en la primera oportunidad.



La implementacion de esta metodologia permite a la empresa una mejora
de su competitividad y en consecuencia, una mejor calidad de sus
productos y servicios. Esta metodologia busca:

e Reducir costos

e Optimizar la productividad reducir los precios

Incrementar la participacion del mercado

Aumentar la rentabilidad de la empresa

1.2.1Kaizen

“Es la via japonesa para la calidad total. Se basa en la mejora
progresiva de los procesos. Es la mejora impulsada por personas de la
organizaciéon. Es la mejora sin recurrir a la innovacion, esto es, sin inversiones
costosas. Parte de una creencia cierta: Todos los procesos tienen problemas y
pueden mejorar, en consecuencia, se preocupa de los resultados pero también
del proceso” (AEC, 2007).

Actualmente, el sistema KAIZEN se define como una estrategia o
metodologia de calidad en la empresa y en el trabajo, tanto individual como
colectivo que buscan reducir costos, posesionarse en el mercado, tener
productos de calidad, mano de obra productiva y eficiente, pero ante todo
encaminada a satisfacer las necesidades de sus clientes; utiliza una serie de
componentes o disciplinas administrativas tendientes al mejoramiento de la

gestion de la calidad, entre las cuales tenemos:

e Productividad

e Control total de calidad

e Cero defectos

e Justo a tiempo

e Sistema de sugerencias

e Circulos de calidad o ciclo PHVA

e Mantenimiento productivo total



El Kaizen es entonces un mecanismo generador de competitividad en
la organizacién, que ademas servira para aumentar la produccion, esto
centranda su atencion en la revision de los procesos para optimizarlos, esto
hecho por parte de quienes los realizan, en conjunto, con supervisores,

administradores y gerentes.

La particularidad de Kaizen es el nivel de compromiso aceptado por
los empleados de la organizacion especialmente por los operarios que
verdaderos conocedores del proceso productivo; hace énfasis en los esfuerzos
humanos, la comunicacion, el entrenamiento, el trabajo en equipo, la

autodisciplina, el compromiso con el trabajo.

1.1.3 Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Mantenimiento Productivo Total es una filosofia originaria de Japon,
que enfoca la eliminacion de pérdidas asociadas con paros, calidad y costes en
los procesos de produccion industrial. Las siglas TPM fueron registradas por el
JIPM ("Instituto Japonés de Mantenimiento de Planta").El TPM es una

herramienta estratégica para maximizar la eficiencia.

El objetivo TPM es maximizar la efectividad total de los sistemas
productivos por medio de la eliminacion de sus pérdidas por la participacion de
todos los empleados, en pequefios grupos de actividades voluntarias, por tanto,
esta orientado a lograr:

a) Cero accidentes
e Cero defectos

e Cero fallas

El TPM es un trabajo en equipos multidisciplinario que integra
personal, equipos y procesos buscando alcanzar su maximo potencial. Busca
desarrollarse en todas las areas asumiendo un compromiso pleno de todo el

personal.



El instituto japonés de prevencién de mantenimiento (Santos, 2004) ha

denominado "pilares” a los procesos fundamentales del TPM. Cada uno de los

pilares cumple una funcién especifica, es liderado por responsables de

diferentes areas de la empresa, permite involucrar a todos los empleados,

posee una metodologia especifica y entre ellos mantienen una coherencia de

actuacion. Los pilares que una empresa puede implantar dependen de cada

fabrica, grado de desarrollo tecnolégico, estado del equipo, nivel de formacion

del personal, entre otros criterios.

b) Mejoras enfocadas o Kobetsu Kaizen

Son actividades que se desarrollan con la intervencion de las diferentes
areas comprometidas en el proceso productivo, con el objeto de
maximizar la efectividad global de equipos, procesos y plantas; todo esto
a través de un trabajo organizado en equipos funcionales e
internacionales que emplean metodologia especifica y centran su
atencién en la eliminacién de cualquiera de la 16 pérdidas existentes en

la planta industrial

Mantenimiento autonomo o Jishu Hozen

Una de las actividades del sistema TPM es la participacion del personal
de produccién en las actividades de mantenimiento. Este es uno de los
procesos de mayor impacto en la mejora de la productividad. Su
propdsito es involucrar al operario en el cuidado del equipamiento a
través de un alto grado de formacidn y preparacion profesional, respeto
de las condiciones de operacion, conservacion de las areas de trabajo

libres de contaminacién, suciedad y desorden.

El mantenimiento autonomo se fundamenta en el conocimiento que el

operador tiene para dominar las condiciones del equipamiento, esto es,



d)

f)

mecanismos, aspectos operativos, cuidados y conservacion, manejo,

averias, etc.

Mantenimiento planificado o progresivo

El objetivo del mantenimiento planificado es el de eliminar los problemas
del equipamiento a través de acciones de mejora, prevencion y
prediccibn. Para una correcta gestion de las actividades de
mantenimiento es necesario contar con bases de informacion, obtencion
de conocimientos a partir de los datos, capacidad de programacion de
recursos, gestion de tecnologias de mantenimiento y un poder de
motivacion y coordinacion del equipo humano encargado de estas

actividades.

Mantenimiento de calidad o Hinshitsu Hozen

Esta clase de mantenimiento tiene como propdsito mejorar la calidad del
producto reduciendo la variabilidad, mediante el control de las
condiciones de los componentes y condiciones del equipo que tienen
directo impacto en las caracteristicas de calidad de producto.
Frecuentemente, se entiende en el entorno industrial que los equipos
producen problemas cuando fallan y se detienen; sin embargo, se
pueden presentar averias que no detienen el funcionamiento del equipo
pero producen pérdida debido al cambio de las caracteristicas de calidad
el producto final. EI mantenimiento de calidad es una clase de
mantenimiento preventivo orientado al cuidado de las condiciones del

producto resultante.

Prevencion de mantenimiento

Son aquellas actividades de mejora que se realizan durante la fase de
disefio, construccion y puesta a punto de los equipos, con el objeto de
reducir los costes de mantenimiento durante su explotacion. Una

empresa que pretende adquirir nuevos equipos puede hacer uso del



)

h)

historial del comportamiento de la maquinaria que posee, con el objeto
de identificar posibles mejoras en el disefio y reducir, drasticamente, las
caudas de averias desde el mismo momento en que se negocia un
nuevo equipo. Las técnicas de prevencion de mantenimiento se
fundamentan en la teoria de la fiabilidad, esto exige contra con buenas

bases de datos sobre frecuencias de averias y reparaciones.

Seguridad, salud y medio ambiente

El objetivo de este pilar es crear y mantener un sistema que garantice un
entorno laboral sin accidentes ni contaminacion y al mismo tiempo,
cuidadoso con el medio ambiente. Esta clase de actividades busca que el
entorno de trabajo sea confortable y seguro. En muchas ocasiones, la
contaminacion en el entorno de trabajo es producto del mal
funcionamiento del equipo, asi como muchos de los accidentes son
ocasionados por la mala distribucion de los equipos y herramientas en el

area de trabajo.

Mantenimiento en areas administrativas

Esta clase de actividades no involucra al equipo productivo.
Departamentos como planificacién, desarrollo y administracion no
producen un valor directo como produccion, pero facilitan y ofrecen el
apoyo, necesario para que el proceso productivo funcione
eficientemente, con menores costos, oportunidad solicitada y con la mas
alta calidad. Su apoyo normalmente es ofrecido a través de un proceso

productivo de informacion.

Entrenamiento y desarrollo de habilidades de operacion
Las habilidades tienen que ver con la correcta forma de interpretar y
actuar de acuerdo con las condiciones establecidas para el buen

funcionamiento de los procesos. Es el conocimiento adquirido a través de



la reflexion y experiencia acumulada en el trabajo diario durante un

tiempo.
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Figura 1 Los 8 pilares del TPM

Fuente: El método Deming en la préactica

1.4.4 Lean Manufacturing

Lean Manufacturing o “La manufactura esbelta” es una metodologia
de trabajo simple, profunda y efectiva que tiene su origen en Japon, enfocada a
incrementar la eficiencia productiva en todos los procesos a partir de que se
implanta la filosofia de gestion Kaizen de mejora continua en tiempo, espacio,
desperdicios, inventario y defectos involucrando al trabajador y generando en él
un sentido de pertenencia al poder participar en el proceso de proponer sus
ideas de como hacer las cosas mejor.

Una de las claves de Lean Manufacturing es establecer eliminar
desperdicios. Para lograr esto, es preciso analizar las actividades dentro de los
procesos  centrales requeridos para entregar valor al cliente externo
determinando en funcion del resultado final si cada paso agrega o no agrega

valor , y eliminando de no lo hacen. (Bernardez, 2009).



Focaliza sus esfuerzos en reducir los 11 factores de desperdicios para
incrementar fundamentalmente la rentabilidad de la empresa. Los cinco

principios del Lean manufacturing para la fabricacion eficaz son:

a) Calidad perfecta: En la cual el objetivo final es la busqueda de cero
defectos, deteccion y solucién de los problemas en su origen.

b) Minimizacion del despilfarro: En donde se busca la optimizacion del uso
de los recursos escasos (capital, gente y espacio).

c) Mejora continua: Aqui se busca la reduccién de costes, mejora de la
calidad y aumento de la productividad.

d) Procesos "pull": Consiste en considerar que el producto no se termina
hasta que los clientes no hacen el pedido.

e) Flexibilidad: Consiste en producir variedad de productos, sin sacrificar la

eficiencia.

1.2Produccioén

1.2.1 Productividad

La productividad es la relacién entre la produccion obtenida por un

sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccion.

También puede ser definida como la relacion entre los resultados y el
tiempo utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener
el resultado deseado, mas productivo es el sistema. En realidad, la
productividad debe ser definida como el indicador de eficiencia que relaciona la

cantidad de producto utilizado con la cantidad de produccién obtenida.

"Es la relacién que existe entre los insumos y los productos de un
sistema productivo, a menudo es conveniente medir esta relacion como el

cociente de la produccion entre los insumos. Mayor produccidon, mismos
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insumos, la productividad mejora o también se tiene que menor nimero de

insumos para misma produccion, la productividad mejora”. (Schoroder, 1994).

1.2.2 Eficiencia

“Eficiencia es la utilizacion correcta de los recursos disponibles. Puede
definirse mediante la ecuacién E=P/R, donde P son los productos resultantes y
R los recursos utilizados” (Chiavenato, Introduccion a la teoria general de la

administracion, 2006).

La eficiencia esta vinculada a utilizar los medios disponibles de
manera racional para llegar a una meta. Se trata de la capacidad de alcanzar un
objetivo fijado con anterioridad en el menor tiempo posible y con el minimo uso

posible de los recursos, lo que supone una optimizacion.

1.2.3 Eficacia

“Esta relacionada con el logro de los objetivos/resultados propuestos,
es decir con la realizacion de actividades que permitan alcanzar las metas
establecidas. La eficacia es la medida en que alcanzamos el objetivo o
resultado” (Silva, 2002).

Mayor eficacia se logra en la medida que las distintas etapas
necesarias para arribar a esos objetivos, se cumplen de manera organizada y

ordenada sobre la base de su prioridad e importancia.

1.3Plan estratégico

Plan estratégico de la empresa, nos estamos refiriendo al plan maestro en
el que la alta direccién recoge las decisiones estratégicas corporativas que ha

adoptado “hoy” (es decir, en el momento que ha realizado la reflexién
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estratégica con su equipo de direccidn), en referencia a lo que hara en los tres
proximos afios (horizonte mas habitual del plan estratégico) para lograr una
empresa competitiva que le permita satisfacer la expectativas de sus diferentes

grupos de interés.

Y cuando hablemos de “planificacion estratégica”, no debemos entenderla
como una suma continuada de planes estratégicos, sino como un proceso que
arranca con la aplicacion de un método para obtener el plan estratégico y a
partir de aqui, con un estilo de direccidn que permite a la empresa mantener su
posicibn competitiva dentro de un entrono en permanencia y veloz cambio.
(Ancin, 2012).

1.4Técnicas y herramientas

1.4.1 Control de calidad

“El control de calidad es un conjunto de técnicas utilizadas con la
finalidad de recolectar y analizar datos que pueden usurase para iniciar una

accion correctiva”. (Douglas, 1999).

1.4.2 Mejora continua

Eduardo Deming (1996), segun la Optica de este autor, la
administracion de la calidad total requiere de un proceso constante, que sera
llamado mejoramiento continuo, donde la perfeccibn nunca se logra, pero

siempre se busca.

El mejoramiento continuo es un proceso que describe muy bien lo que
es la esencia de la calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer si
guieren ser competitivas a lo largo del tiempo. Es algo que como tal es

relativamente nuevo ya que lo podemos evidenciar en las fechas de los
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conceptos emitidos, pero a pesar de su reciente natalidad, en la actualidad, se

encuentra altamente desarrollado.

Para la mejora de cualquier proceso se deben dar varias

circunstancias:

El proceso original debe estar bien definido y documentado.

Debe haber varios ejemplos de procesos parecidos.

Los responsables del proceso deben poder participar en cualquier
discusion de mejora.

Un ambiente de transparencia favorece que fluyan las recomendaciones
para la mejora.

Cualquier proceso debe ser acordado, documentado, comunicado y

medido en un marco temporal que asegure su éxito.

1.4.3 Herramientas para mejora de la calidad

Entre las principales herramientas utilizadas para evaluacion de los

datos dentro de un proceso tenemos:

Diagrama causa - efecto

Herramientas utilizadas para relacionar causas y efectos. Se puede
utilizar para estructurar el resultado de una sesion de tormenta de ideas.
Generalmente, el diagrama asume la forma de espina de pez, de donde
toma el nombre alternativo de diagrama de espina de pescado.” Una vez
elaborado, el diagrama causa efecto representa de forma ordenada y
completa todas las causa que puede determinar cierto problema y
constituye una utilisima base de trabajo para poner en marcha la
brusquedad de sus verdades causas, es decir, el auténtico analisis causa

- efecto”.
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Figura 2 Diagrama Causa-Efecto
Fuente: Fundibeq, 2013

e Diagrama de Pareto

“El diagrama de Pareto, también llamado curva cerrada o Distribucion A-
B-C, es una gréafica para organizar datos de forma que estos queden en
orden descendente, de izquierda a derecha y separados por barras.

Permite, pues, asignar un orden de prioridades.”
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Diagrama de Pareto
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Figura 3 Diagrama Pareto

Fuente: Suagm, 2013

1.4.4 LAS “5W1H”

El método de “5SW1H” (preguntar quién, qué, cuando, donde, por qué y
cdmo) es una expresidon comun para definir el proceso de planificacion,
compuesto por 5W y 1H, que son los aspectos que debemos cubrir para tener
una planificacién adecuada. Son las preguntas l6gicas que debe contener todo
procedimiento e instructivo de trabajo para desempefiar correctamente cierta

actividad.

Las “SW1H” trata sobre que para todo problema, debemos hacernos
cinco Preguntas del porqué se origind, y una sola pregunta sobre cémo

resolverlo y prevenirlo. (Dr. E. Suérez, 2005).
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l SW/1H I

WHAT  ;QUE?

WHY ;POR QUE?

.Que se hace ahora?

Que se ha estado haciendo?
.Que deberia hacerse?

.Que otra cosa podria hacerse?
.Que otra cosa deberia hacerse?

(Por qué se hace asi ahora?

JPor qué debe hacerse?

(Por qué hacerlo en ese lugar?
JPor qué hacerlo en este momento?
(Por qué hacerlo de esta manera?

WHO ;QUIEN?

WHERE _;DONDE?

Quién lo hard? (Dénde se hard?

(Quién lo esta haciendo? (Dénde se esta haciendo?

Quién deberia estarlo haciendo? (Dénde deberia hacerse?

(Quién otro podra hacerlo? (En que otro lugar podria hacerse?

(Quien mas deberia hacerlo? (En que otro lugar deberia hacerse?
WHEN CUANDO? HOW ;COMO?

(Cuando se hard?

(Cudndo terminard?

(Cuando deberia hacerse?

JEn qué otra ocasion podria hacerse?
(En que otra ocasion debernia hacerse?

(Coémo se hace actualmente?

(Como se hard?

Como deberia hacerse?

(Como usar este método en otras areas”
(Coémo hacerlo de otro modo?

Figura 4 5W-1H

Fuente: Suarez, 2005

1.4.5 Mantenimiento

Conjunto de actividades técnicas y administrativas cuya finalidad es
conservar o restituir un item en/a las condiciones que le permitan desarrollar su

funcién. Se divide en solo dos tipos: correctivo y preventivo. (Fernandez, 2005).

a) Mantenimiento correctivo

“‘Mantenimiento efectuado a un item cuando la averia ya se ha

producido,

restituyéndole a condicion admisible de utilizacién.



mantenimiento correctivo, puede, o no, estar planificado”. (Fernandez,
2005).

b) Mantenimiento preventivo

“Consiste en realizar ciertas reparaciones, o cambios de componentes o
piezas, segun intervalos de tiempo, o segun determinados criterios,
prefijados para reducir la probabilidad de averia o pérdida de rendimiento

de un item. Siempre se planifica.” (Fernandez, 2005).

c) Mantenimiento autbnomo

“El Mantenimiento Autonomo es, basicamente prevencion del deterioro
de los equipos y componentes de los mismos. El mantenimiento llevado
a cabo por los operadores y preparadores del equipo, puede y debe

contribuir significantemente a la eficacia del equipo.” (Fernandez, 2005).

1.4.6 La efectividad global de los equipos (EGE)

Es un indicador que muestra las pérdidas reales de los equipos
medidas en tiempo. Este indicador posiblemente es el mas importante para
conocer la efectividad de los equipos en la empresa para lograr la utilizacién

Optima de la misma.

Esta compuesto por los siguientes tres factores:

a) Disponibilidad (90%)

Mide las pérdidas de disponibilidad de los equipos debido a paradas no

programadas. Hace que las maquinas no estén disponibles.
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Disponibilidad =

b)

d)

Tiempo de Operacion — Tiempo Planificado de Operacion

Tiempo de Operacion

Eficiencia de rendimiento (95%)

Mide las pérdidas por rendimiento causadas por el mal funcionamiento
del equipo, no funcionamiento a la velocidad y rendimiento original

determinada por el fabricante del equipo o disefio.

Piezas Fabricadas

Eficiencia de rendimiento = — .
Piezas Teoricas

indice de calidad (99%)

Estas pérdidas por calidad representan el tiempo utilizado para elaborar
productos que son defectuosos o tienen problemas de calidad. Este
tiempo se pierde ya que el producto se debe destruir o re-procesar. Si
todos los productos son perfectos no se producen estas pérdidas de

tiempo del funcionamiento del equipo.

Buenas piezas

Indice de calidad = Total de Piezas

Célculo de la efectividad global de los equipos (OEE)

OEE (%) = Disponibilidad x indice de rendimiento x Tasa de calidad

El valor del OEE permite clasificar segun:

OEE < 65% INACEPTABLE. Se producen importantes pérdidas

economicas y la competitividad es muy baja.
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2. 65% < OEE < 75% REGULAR. Solo puede considerarse aceptable si se
esta en proceso de mejora

3. 75% < OEE < 85% ACEPTABLE. Es un valor que puede aceptarse
siempre gque se continde hacia la mejora continua.

4. 85% < OEE < 95% BUENA. Buena competitividad

5. OEE > 95% EXCELENCIA.

1.4.7 Single minute exchange of die (SMED)

Se ha definido el SMED como la teoria y técnicas disefiadas para

realizar las operaciones de cambio de utillaje en menos de 10 minutos.

“Es importante sefalar que puede no ser posible alcanzar el rango de
menos de diez minutos para todo tipo de preparaciones de maquinas, pero el
SMED reduce dramaticamente los tiempos de cambio y preparacién en casi
todos los casos. La reduccidon de los tiempos de estas operaciones beneficia

considerablemente a las empresas.

1.4.8 Analisis modal de fallos y efectos (AMFE)

Es una técnica que persigue resolver los problemas que puedan surgir

en un producto o un proceso antes incluso de que éstos lleguen a aparecer.

El AMFE est4 pensado para ser aplicado tanto al disefio del producto
como de su proceso de fabricacion, puesto que el origen de los fallos puede
estar tanto en uno como en el otro. Las peculiaridades de cada tipo de
aplicacién hacen que se traten por separado y presentan unas caracteristicas

especificas (Pedro Grima Cintas, 1995)

En un AMFE, se otorga una prioridad a los fallos dependiendo de cuan
serias sean sus consecuencias, la frecuencia con la que ocurren y con qué
dificultad pueden ser localizadas. Un AMFE también documenta el conocimiento

existente y las acciones sobre riesgos o fallos que deben ser utilizadas para
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lograr una mejora continua. EI AMFE se utiliza durante la fase de disefio para
evitar fallos futuros. Posteriormente es utilizado en las fases de control de
procesos, antes y durante estos procesos. ldealmente, un AMFE empieza
durante los primeros niveles conceptuales del proyecto y continta a lo largo de

la vida del producto o servicio.

La finalidad de un AMFE es eliminar o reducir los fallos, comenzando
por aquellos con una prioridad mas alta. Puede ser también utilizado para
evaluar las prioridades de la gestion del riesgo. EI AMFE ayuda a seleccionar
soluciones que reducen los impactos acumulativos de las consecuencias del

ciclo de vida (riesgos) del fallo de un sistema (fallo).

Esta metodologia utiliza tres factores principales para la identificacion

de un determinado fallo:

a) Severidad o gravedad (la gravedad del fallo producido)

Determinar todos los modos de fallos basados en los requerimientos
funcionales y sus efectos. Ejemplos de modos de fallos son:

cortocircuitos eléctricos, corrosiones o deformaciones.

Es importante apuntar que un fallo, en un componente, puede llevar a un
fallo en otro componente por tanto; debe ser listado en términos técnicos
y por funcion. Asi, el efecto final de cada modo de fallo debe tenerse en
cuenta. Un efecto de fallo se define como el resultado de un modo de
fallo en la funcién del sistema percibida por el usuario. Por lo tanto, es
necesario dejar constancia por escrito de estos efectos tal como los vera
0 experimentara el usuario. Ejemplos de efectos de fallos son:
rendimiento bajo, ruido y dafios a un usuario. Cada efecto recibe un
numero de severidad (S) que van desde el 1 (sin peligro) a 10 (critico).
Estos numeros ayudaran a los ingenieros a priorizar los modos de fallo y

sus efectos. Si la severidad de un efecto tiene un grado 9 o 10, se debe
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b)

considerar cambiar el disefio eliminando el modo de fallo o protegiendo al
usuario de su efecto. Un grado 9 o 10 esta reservado para aquellos

efectos que causarian dafio al usuario.

Incidencia u ocurrencia (frecuencia con la que aparece el fallo)

En este paso, es necesario observar la causa del fallo y determinar con
gué frecuencia ocurre. Esto puede lograrse mediante la observacion de
productos o procesos similares y la documentacion de sus fallos. La
causa de un fallo esté vista como un punto débil del disefio. Todas las
causas potenciales de modo de fallos deben ser identificadas y
documentadas utilizando terminologia técnica. Ejemplos de causas son:
algoritmos erroneos, voltaje excesivo o condiciones de funcionamiento

inadecuadas.

Un modo de fallos recibe un nimero de probabilidad (O) que puede ir del
1 al 10. Las acciones deben ser desarrollarse si la incidencia es alta (>4
para fallos no relacionados con la seguridad y >1 cuando el numero de
severidad del paso 1 es de 9 o 10). Este paso se conoce como el
desarrollo detallado del proceso del AMFE. La incidencia puede ser
definida también como un porcentaje. Si un problema no relacionado con
la seguridad tiene una incidencia de menos del 1% se le puede dar una

cifra de 1; dependiendo del producto y las especificaciones de usuario.

Deteccion o detectabilidad (si es facil o dificil de detectar el fallo)

Cuando las acciones adecuadas se han determinado, es necesario
comprobar su eficiencia y realizar una verificaciéon del disefio. Debe
seleccionarse el método de inspeccion adecuado. En primer lugar, un

ingeniero debe observar los controles actuales del sistema que impidan

21



d)

los modos de fallos o bien que lo detecten antes de que alcance al

consumidor.

Posteriormente, deben identificarse técnicas de testeo, analisis y
monitorizacion que hayan sido utilizadas en sistemas similares para
detectar fallos. De estos controles, un ingeniero puede conocer qué
posibilidad hay de que ocurran fallos y como detectarlos. Cada
combinacion de los dos pasos anteriores recibe un nimero de deteccion
(D). Este namero representa la capacidad de los test planificados y las

inspecciones de eliminar los defectos y detectar modos de fallos.

Tras estos tres pasos basicos se calculan los numeros de prioridad del
riesgo (RPN)

RPN = Ocurrencia * Grvedad * Deteccion.

El RPN (nimero de prioridad de riesgo) es utilizado para organizar los

posibles fallos en funcién de su importancia.

El producto de los valores asignados a los tres criterios nos indica la

importancia relativa del fallo.

Numeros de prioridad del riesgo

Los numeros de prioridad del riesgo no son una parte importante de los
criterios de seleccion de un plan de accién contra los modos de fallo. Es
més bien un pardmetro de ayuda en la evaluacion de estas acciones.
Después de evaluar la severidad, incidencia y detectabilidad los nimeros
de prioridad del riesgo se pueden calcular multiplicando estos tres
nameros: RPN = S x O x D Esto debe realizarse para todo el proceso o
disefio. Una vez que esté calculado, es facil determinar las areas que
deben ser de mayor preocupacion. Los modos de fallo que tengan un

mayor numero de prioridad del riesgo deben ser los que reciban la mayor
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prioridad para desarrollar acciones correctivas. Esto significa que no son
siempre los modos de fallo con los niumeros de severidad mas altos los
gue deben ser solucionados primero. Pueden existir fallos menos graves,
pero que ocurran mas a menudo y sean menos detectables. Tras asignar
estos valores se recomiendan una serie de acciones con un objetivo, se
reparten responsabilidades y se definen las fechas de implementacion.
Estas acciones pueden incluir inspecciones especificas, testeo, pruebas
de calidad, redisefio, etc. Tras implementar las acciones en el disefio o
proceso, debe comprobarse de nuevo el nimero de prioridad del riesgo
para confirmar las mejoras. Estas pruebas se representan normalmente
de forma grafica para una facil visualizacion. Siempre que se realicen

cambios en un proceso o disefio, debe actualizarse el AMFE
Deben tenerse en cuenta algunos puntos obvios, pero importantes:

Intentar eliminar el modo de fallos (algunos fallos son mas evitables que
otros).
Reducir la incidencia del modo de fallos.

Mejorar la deteccion.

Nota: No se puede "Minimizar la severidad del fallo" dado que la

severidad mide la gravedad del efecto (un hecho). Por ejemplo, si el efecto de

un fallo es "posible muerte de un usuario”, la severidad es "10" - se minimice o

no la frecuencia del fallo.

Es necesario tener en cuenta los siguientes aspectos:

No todos los problemas son importantes: EI AMFE nos permite
categorizar estos fallos, pero antes se tendra que hacer una
preseleccion.

Necesitamos conocer el cliente: en su mas amplio sentido, con el fin de

determinar las consecuencias del fallo.
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¢ Necesitamos conocer la funcion: es necesario conocer la funcién a la que
se destina el elemento que puede fallar y que estamos analizando con el
fin de llegar a un andlisis en profundidad.

e ElI AMFE es una metodologia orientada a maximizar la satisfaccion del
cliente mediante la reduccion o eliminacion de los problemas potenciales
0 conocidos.

e ElI AMFE debe comenzar cuando se disefien nuevos procesos o disefios,
cambien procesos o disefios actuales, se encuentren nuevas

aplicaciones para los productos o procesos.
Ventajas de utilizar AMFE:

e Mejora de la calidad, fiabilidad y seguridad de un producto o proceso.

e Mejorar la imagen y competitividad de la organizacion. Aumentar la
satisfaccion del usuario. Reducir el tiempo y coste de desarrollo del
sistema.

e Recopilacién de informacion para reducir fallos futuros y capturar

conocimiento de ingenieria.

1.4.9 Quality Function Deployment (QFD)

QFD son las siglas que corresponden a la expresion inglesa de
“Quality Function Deployment”, se tradujeron incorrectamente al inglés como

“Funcién de desarrollo de la calidad” o “Despliegue de la funcién calidad”.

QFD proceso estructurado y disciplinado que proporciona un medio
para recoger e interpretar la voz del cliente y convertirla en requisitos internos a
lo lardo de la vida del producto o servicio, con la participacion de todas las
funciones de la empresa que intervienen en el proceso. (Pedro Grima Cintas,
1995).

Son tres los objetivos que persigue el QFD: Dar prioridad a las

necesidades expresadas y latentes de los clientes con respecto a un producto.
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Traducir esas necesidades en términos de caracteristicas y especificaciones
técnicas. Disefiar, producir y entregar un producto o servicio de calidad,

centrandose en la satisfaccion de los clientes.

Por consiguiente el QFD, o Despliegue de la funcion de calidad, puede
contemplarse como un sistema estructurado que facilita el medio para identificar
necesidades y expectativas de los clientes y traducirlas al lenguaje de la
organizacion. Esto es, a requerimientos de calidad, desplegandolas en la etapa
de planificacion con la participacion de todas las funciones que intervienen en el

disefio y desarrollo del producto o servicio.

El QFD se pregunta por la calidad verdadera, es decir, por “QUE”
necesitan y esperan los clientes. También se interroga por “COMO” conseguir
satisfacer necesidades y expectativas. Y en este caso nos encontramos ya ante
la cuestion de como disefiar el producto, o servicio, para que responda a la

calidad esperada.

Un primer despliegue es el denominado “grafico de la calidad”, en el
gue se presenta la relacion entre calidad verdadera (aquella demandada por el

cliente) y las caracteristicas de calidad.

En cuanto al esquema de despliegue, un elemento basico es la
denominada Casa de la Calidad (House of Quality- HOQ), es la matriz de la que
derivaran las demas. Y es que es este enfoque matricial lo caracteristico del
Despliegue de la funcion de calidad, de modo que el despliegue de la calidad

utilizara un amplio nimero de matrices y de tablas relacionadas entre si.
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Figura 4 Casade la calidad

Fuente: Grima Cintas, 1995

La casa de la calidad (HOQ) tiene definidas distintas areas:

a) Requerimientos de calidad.

b) Tabla de planificacién de la calidad.
c) Caracteristicas de calidad.

d) Matriz de relaciones.

e) Tabla de planificacion de estandares.

f) Matriz de correlacion.

La casa de la calidad representa el primer paso del Despliegue de la
Funcion de Calidad, tal vez el mas importante desde el punto de vista de la
planificacion de la calidad. A partir de ahi se conocerdn las necesidades
prioritarias asi como las caracteristicas de calidad que es preciso potenciar. Y
todo ello teniendo como eje central las opiniones de los clientes (Voz del
cliente) y la comparacion competitiva, en su caso, respecto a otras

organizaciones del sector.

Pero el analisis debe ir mas alla e involucrar a aquellos elementos y
areas de la organizacion gue se implican en el servicio. Se trata de un proceso

de despliegue en la organizacion, por lo que sera necesario continuar con ese
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despliegue a través de una ruta de matrices que satisfaga los objetivos y
extension del proyecto.

1.4.10 Clima laboral

La consideracion de los organizaciones como un entorno psicologico
significativo a llevar a la formulacion el con concepto de clima laboral. La
importancia de este concepto radica en las personas, tanto en su conducta
como en sus sentimientos. Cuando los individuos aluden a su medio laboral,

frecuentemente utilizan la palabra clima. (Margarita Chiang, 2010).

La definicion clima laboral segun Forehand y Von Gilmer (1964)
definen al clima laboral “como el conjunto de caracteristicas que describen a
una organizacion y que la distinguen de otras organizaciones. Estas
caracteristicas son relativamente perdurables a lo largo del tiempo e influyen en

el comportamiento de las personas en la organizacion.

1.4.11 Culturadelas 5°S

Osada (1991) lo define como la puesta en practica de ideas sencillas,
pero Utiles sobre la organizacion y limpieza del entorno de trabajo, sobre la

pulcritud del trabajo y el desarrollo de estandares.

La denominacién de esta herramienta provine de cinco palabras
japonesas cuya version en nuestro alfabeto empieza por “S” Seiri
(Organizacion), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza), Sheiketsu (Estandarizacién) y
Shitsuke (Disciplina). Cada uno de estos procesos tiene las siguientes

actividades:

a) Seiri: Clasificar
- Eliminar elementos innecesarios y disponer de manera adecuada.

- Hacer méas facil el trabajo eliminando los obstaculos.
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- Reducir el riesgo de ser molestado con elementos innecesarios.
- Evitar la acumulacién de elementos innecesarios.
- Evaluar los elementos necesarios con respecto a costo u otros

factores.

Seiton: Orden

Organizar todos los elementos necesarios en orden para que puedan
ser facilmente recogidos para su uso.

- Evite la pérdida de tiempo.

- Que sea facil de encontrar y recoger objetos necesarios.

- Asegurese de primer-orden de llegada base.

- Haz tu flujo de trabajo suave y facil.

Seiso: Limpieza

- Limpie su lugar de trabajo por completo.

- Uso de limpieza como la inspeccion.

- Prevenir maquinaria y equipo deteriorado.

- Mantenga el lugar de trabajo seguro y facil de trabajar.

Sheiketsu: Estandarizacion

- Mantener altos estandares de limpieza y organizacién del lugar de
trabajo en todo momento.

- Mantener la limpieza y el orden.

- Mantener todo en orden y de acuerdo con su nivel.

Shitsuke: Disciplina

- Mantener en buen estado de funcionamiento.
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Figura5 5'S

Fuente: http://4ihealthcare.com

1.4.12 Costo de calidad

Son los gastos generados por asegurar que los productos, los
servicios, los procesos y los sistemas cumplen con los requerimientos estos, a

su vez, se dividen en (Gomez, 1994) :

a) Costos por prevencion
Son aquellos importes erogados para prevenir y evitar el incumplimiento
de los requerimientos en cualquier producto, servicio, procesos Yy/o
sistemas de la empresa. La mejor forma de inversion el dinero en una
empresa es canalizando las inversiones hacia los costos de prevencion,

ya que su uso adecuado llevara a la disminucién costos.

b) Costos por evaluacion
Son las erogaciones generadas por la inspeccion de los productos, los
servicios, los procedimientos y/o los sistemas para asegurar que

cumplen con los requerimientos.
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c) Costos por fallas internas
Aquellos importes generados por no cumplir con los requerimientos de
los productos, los servicios, los procesos y/o los sistemas en los cuales

la organizacion tiene un control directo.

d) Costos por fallas externas
Aquellos importes generados por no cumplir con los requerimientos de
los productos, los servicios, los procesos y/o los sistemas no controlados

directamente por la empresa.

1.4.13 Planeamiento de la produccion
a) Prondstico de la demanda

Pronosticar es el arte y la ciencia de predecir los eventos futuros. Puede
implicar el uso de datos historicos y su proyeccion hacia el futuro
mediante algun tipo de modelo matematico. Puede ser una prediccion
subjetiva o intuitiva, o puede ser una combinacion de ambos, es decir, un
modelo matematico ajustado por el buen juicio del administrador (Heizer
& Render, 2004).

El pronéstico de los niveles de demanda es vital para la empresa como
un todo, ya que proporciona los datos de entrada para la planeacion y
control de todas las areas funcionales, incluyendo logistica, marketing,
produccion y finanzas. Los niveles de demanda y su programacion
afectan en gran medida los niveles de capacidad, las necesidades
financieras y la estructura general del negocio. Cada area funcional tiene

sus propios problemas especiales de pronésticos. (Ballou, 2004).

A continuacién, se muestra como influyen los prondsticos de la demanda

en cada una las siguientes areas funcionales de la empresa:
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b)

Recursos humanos

El prondstico de la demanda es directriz para que el area de recursos
humanos planifiqgue el nimero de personas a contratar o despedir. Si no
se cuenta con el prondéstico es posible que los niveles de capacitacion

disminuyan, afectando la calidad de la fuerza de trabajo.
Capacidad

Si la capacidad de la empresa no es la adecuada puede traer como
consecuencia entregas poco confiables, pérdida de clientes y pérdida de
participacion en el mercado. Asimismo, si se cuenta con una capacidad

excesiva, los costos incrementan.
Administracion de la cadena de suministros

Los pronésticos ayudan en la buena relacién con los proveedores y por
consiguiente oportunidades para la negocion de los precios de materiales

e insumos.

Plan agregado

El planeacion o planificacion es un proceso cuyo principal objetivo es
determinar una estrategia de forma anticipada que permita que se
satisfagan unos requerimientos de produccion, optimizando los recursos

de un sistema productivo.

Planificacion de requerimiento de materiales (MRP)
Sistema para planear y programar los requerimientos de los materiales

en el tiempo para las operaciones de produccion finales.
MRP | cuanto y cuando se debe producir; también define qué recursos,

en qué cantidad, y en qué momento sera necesario para llevar a cabo

dicha produccién calculada.
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1.4.14 Gestién del talento humano

El conjunto de politicas y précticas necesarias para dirigir los
aspectos de los aspectos de los cargos gerenciales relacionado con las
personas o0 recursos, incluidos reclutamiento, seleccion, capacitacion,
recompensas y evaluacion de desempefio. (Chiavenato, Administracion de

recursos humanos: el capital humano de las organizaciones, 2007) .

1.4.15 Retorno sobre lainversion (ROI) de la capacitacion

La inversidn que se hace al contratar formacion para el personal,
tiene a medio y largo plazo unos beneficios excelentes para los trabajadores y
por lo tanto para la empresa.

El retorno de la inversion se traduce, en primer lugar, en una mayor
preparacion de los trabajadores y por lo tanto, en una mayor motivacion y al

final en una mayor productividad.

El ROI estd muy relacionado con el desarrollo de competencias
especificas en los empleados, lo que se va a traducir en beneficios econémicos

para la empresa.

Cada competencia que se consigan desarrollar en los empleados
como por ejemplo, el trabajo en equipo, la empatia, la orientacion al logro, la
orientacién a los resultados, y todas aquellas que queramos incluir va a suponer

al final del trayecto formativo un beneficio seguro a la empresa.
Las competencias estan compuestas por tres elementos:

a) Habilidades: el saber hacer.
b) Aptitudes: los conocimientos.

c) Actitudes: los comportamientos.
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Tomando como ejemplo la orientacion hacia los resultados como
competencia a desarrollar en un trabajador, si dotamos a éste de las
habilidades necesarias para esa orientacion, es decir, se le ensefiamos el Know
How, sera capaz ese trabajador de resolver muchas mas situaciones dificiles.
De la misma manera, si se le ayuda a desarrollar aptitudes y por lo tanto,
conocimientos, el trabajador estara mas preparado para entender los objetivos
estratégicos de la empresa y los objetivos operativos del dia a dia. Y por ultimo,
si se desarrolla en el empleado una serie de actitudes, de comportamientos,
estard mucho mas motivado y por lo tanto, mucho mas comprometido con la

cultura y la orientacion de la empresa.

Por lo tanto, el ROl de la formacion en la empresa son unos
elementos intangibles que se van a traducir al final en el tan deseado tangible

gue es el beneficio econémico.

1.4.16 Radar estratégico

Como parte fundamental de la planificacién estratégica, se deben
examinar las fuerzas que entran en juego en el ambiente externo de la

organizacion.

Es necesario establecer un radar corporativo, que le permita al
gerente medir ese entorno, y asi mejorar sus habilidades para la toma de

decisiones. Su modelo consiste en ocho dimensiones, o radares:

e De clientes: entienda a sus clientes, no solo en sus aspectos
demograficos y de comportamiento, sino en los factores psicologicos que
los motivan.

e De competidores: evalle su empresa comparandola con sus
competidores primarios y secundarios, luego utilice sus fortalezas para

diferenciarse.
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e Econodmico: determine como el PIB, niveles de empleo, tasas de interés y
otros indicadores pueden crear o destruir oportunidades.

e Tecnoldgico: conozca los efectos que la innovacion tecnolégica pueden
tener o no sobre su empresa.

e Social: conozca los principales factores sociales — actitudes, creencias,
emociones - que afectan la aceptacion de propuesta de valor

e Politico: analice los efectos de la politica - mas all4 de las leyes - sobre
Su negocio.

e Legal: detecte y evite los riesgos antes que aparezcan.

e Geofisico: estudie el mundo fisico que le rodea para descubrir problemas

potenciales.

El radar corporativo permite llegar mas alla de los parametros
estdndar de negocios para analizar los eventos, tendencias y fuerzas que

pueden alterar el futuro de la organizacion.

1.4.17 Balanced Scorecard

Es una metodologia o técnica de gestibn, que ayuda a las
organizaciones a transformar su estrategia en objetivos operativos medibles y
relacionados entre si, facilitando que los comportamientos de las personas
clave de la organizacion y sus recursos se encuentren estratégicamente

alineados. (Baraybar, 2010).

En esta metodologia, se divide en tres fases, las que se explicaran a

continuacion:
a) Fase 1: Disefio del Balance Scorecard a nivel de alta direccion

Esta fase es realizada por el equipo de alta direccion con el objetivo de
disefiar el Scorecard estratégico. La primera accion es clarificar la mision
y las estrategias, establecer objetivos e indicadores financieros, para

luego determinar los objetivos respecto a los cuales los clientes mediran

34



el éxito de la empresa al satisfacer la demanda del mercado,
relacionando los objetivos desde la perspectiva de los clientes con lis de
la perspectiva financiera. En seguida se identifican los procesos que
deben crearse o cambiarse para alcanzar los objetivos, seleccionando
indicadores que midan la efectividad de los mismos. Finalmente indicar
los objetivos de aprendizaje y crecimiento necesarios para la efectividad

de los procesos clave

FINANCIAL
Objectives Measures Targets  Initiatives

“To suceed
financially,
o shyouled
Wit BT
[

shaseholders™ [~~~

CUSTOMER ' PROCESSES h
“To achieve — e “To satify our = —
Jgrvvyns Objectives Measures Targets  [nitiatuves rebelders | Obestives Measures Targets lmtiatves l
how should and custonscrs ' '
we appear whai processcs
o ooy st we
cuslomers? excel ar?”

LEARNING AND GROWTH b

“To achsewve
our visson how
wall wenmtain

Objectives Measures Targets  Imtiatives '

o abality oo
change and
improveT”

Figura 6 Perspectivas BSC

Fuente: Cuadro de Mando Integral
b) Fase 2: Despliegue

En esta fase, se trata de dar a conocer el Balanced Scorecard como
herramienta de gestion estratégica compartida con todos los niveles
jerarquicos de la empresa. Cada persona debe estar consciente de cémo
su trabajo afecta a los objetivos estratégicos y definir con sus
supervisores los indicadores que se utilizaran para valorar los resultados

de sus esfuerzos.
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c) Fase 3: Implantacion

Por ultimo, se trata de integrar el Balanced Scorecard con el sistema de
informacion de la empresa, asimismo conseguir que el los
comportamientos basados en la estrategia formen parte de la cultura
organizacional. En un nivel de utilizacion mas amplio la remuneracion de
los empleados de la empresa, se determinaran utilizando el sistema de

indicadores.

1.4.18 Ergonomia

La Ergonomia distingue, en el trabajo, dos componentes:
tarea y actividad. En toda tarea existen unas exigencias fisicas (posturales, de
manipulacion de cargas...) y unas exigencias mentales (cognitivas, psicologicas
y psicosociales). El andlisis de la actividad de trabajo permite observar de forma
objetiva los fenbmenos, conocer los hechos sin ser contaminados por las
opiniones o conocer las habilidades que cada uno de los trabajadores pueda

tener.

El método ergondmico se fundamenta en la observacion y en el
analisis de la actividad de trabajo constituyendo la base para tratar no sélo los
signos sino también los sintomas, es decir, el mayor numero posible de datos

de las condiciones de trabajo.

1.4.19 Método REBA (Rapid Entire Body Assessment)

El método REBA permite el analisis conjunto de las posiciones
adoptadas por los miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca),

del troco del cuerpo y de las piernas. Define la carga o fuerza manejada, el tipo
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de agarre o el tipo de actividad muscular. Evalla tanto las posturas estaticas y
dinamicas. Ver (Anexo 12).

1.4.20 Inocuidad

La Inocuidad es existencia y control de peligros asociados a los
productos destinados para el consumo humano a través de la ingestion como
pueden ser alimentos y medicinas a fin de que no provoquen dafios a la salud
del consumidor; aunque el concepto es mas conocido para los alimentos
conociéndose como inocuidad alimentaria, también aplica para la fabricacion de

medicamentos ingeribles que requieren medidas mas extremas de inocuidad.

Los fabricantes, proveedores de materias primas, distribuidores de
productos terminados y expendios de estos productos quienes forman parte de
la cadena alimentaria deben conocer y cumplir por lo menos la legislacion local
que garantice que sus productos alimenticios no afectaran la salud del

consumidor.

A nivel internacional, existe la norma internacional 1ISO 22000 que
certifica los sistemas de gestion de Inocuidad alimentaria en cualquier

organizacién de la cadena alimentaria.

1.4.21 Andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)

El andlisis de peligros y puntos criticos de control es un proceso
sistematico preventivo para garantizar la inocuidad alimentaria, de forma logica

y objetiva.

HACCP identifican, evaltan y previenen todos los riesgos de
contaminacion de los productos a nivel fisico, quimico y biologico a lo largo de
todos los procesos de lacadena de suministro, estableciendo medidas

preventivas y correctivas para su control tendentes a asegurar la inocuidad.
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1.4.22 Cadena de valor

El andlisis de la cadena de valor es una herramienta gerencial para
identificar fuentes de ventaja competitiva. El propésito de andlisis la cada de
valor es identificar aquellas actividades de la empresa que pudieran aportarle

una ventaja competitiva potencia.

1.5Anélisis de rentabilidad del proyecto

1.5.1 Inversién

El proceso por el cual un sujeto decide vincular unos recursos
financieros liquidos a cambio de la expectativas de obtener unos beneficios,
también liquidos a lo largo de un plazo de tiempo que denominamos vida util de

la inversion. (Mercedes Garcia Parra, 2004) .

1.5.2 Estructura de costos

Estructuracion de costos es un proceso orientado a organizar de
manera practica la gestion de costos, basado en las prioridades estratégicas y
operativas de la organizacion. Como tal, debe cubrir todas las operaciones de la
organizacién, definir mecanismos para el procesamiento de datos financieros, y
desarrollar la capacidad de diseminacién de informacion oportuna y de calidad a

nivel interno y externo.

De manera ideal, el proceso de estructuracion de costos debe
derivarse de la politica de costos.

e Costos de fabricar
Son los que permiten obtener determinados bienes a partir de otros,

mediante el empleo de un proceso de transformacion.
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e Costos de administrar
Son costos ocasionados por servicios, personal u érganos que no estan,

especificamente, dedicados a la produccién o a la venta.

e Costos de comercializar
Son los costos necesarios para que la produccién pueda ser ofrecida en

el mercado.

e Costos financieros
Son los costos derivados de la utilizacion de recursos financieros, es

decir, intereses.
Por tanto el costo total, se calcula de la siguiente manera:

CT = C. fabricaciéon + C. administrativo + C. comercializar. + C. financieros

1.5.3 Proyeccion de resultado

a) Metodologia flujo de caja

El flujo de caja es la acumulacién neta de activos liquidos en un periodo
determinado y, por lo tanto, constituye un indicador importante de la

liquidez de una empresa.

El estudio de los flujos de caja dentro de una empresa puede ser

utilizado para determinar:

Problemas de liquidez. El ser rentable no significa necesariamente
poseer liquidez. Una compafia puede tener problemas de efectivo, aun

siendo rentable. Por lo tanto, permite anticipar los saldos en dinero.
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Para analizar la viabilidad de proyectos de inversion, los flujos de fondos
son la base de calculo del valor actual neto y de la tasa interna de

retorno.

Para medir la rentabilidad o crecimiento de un negocio cuando se
entienda que las normas contables no representan, adecuadamente, la

realidad econdmica.

Los flujos de liquidez se pueden clasificar en:

Flujos de caja operacionales
Efectivo recibido o expendido como resultado de las actividades

econdmicas de base de la compafia.

Flujos de caja de inversién
Efectivo recibido o expendido considerando los gastos en inversion de
capital que beneficiaran el negocio a futuro. (Ejm: la compra de

magquinaria nueva, inversiones o adquisiciones).

Flujos de caja de financiamiento
Efectivo recibido o expendido como resultado de actividades financieras,
tales como recepcion o pago de préstamos, emisiones o recompra de

acciones y/o pago de dividendos. (Myers, 2008)
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1.5.4 Evaluacion del Proyecto

a)

b)

Valor Actual Neto (VAN)

Valor Actual Neto es el valor monetario que resulta de restar la suma de
los flujos o entradas futuras descontadas del proyecto a la inversion
inicial. La tasa de descuento o actualizacion es la tasa minima aceptable.

La otra definicibn que mencionaremos es:

VAN es la funcion financiera que calcula el valor actual neto de los flujos
de caja futuros y periddicos de una inversion, a una tasa de descuento
determinada. Para obtener el VAN de la inversion, debemos restar al

resultado de la funcién VNA la inversion inicial.

Es importante al analizar el resultado de las inversiones en diferentes
proyectos mediante este indicador, tomar en consideracion los siguientes
aspectos:

Una inversion debe ser tomada en consideracion si su VAN es positivo.

Si es negativo debe ser descartada automaticamente.

O sea, si el VAN > 0, se acepta el proyecto; si el VAN < 0, se descarta.
(Bonilla, 2007).

Tasa Interna de Retorno (TIR)

Tasa de retorno es la tasa de descuento que hace que el VAN sea igual
a cero o también, la tasa que iguala la suma de los flujos de entradas
descontadas con la inversion inicial del proyecto.

TIR es funcién financiera que calcula la tasa interna de retorno o
rentabilidad generada por un proyecto de inversion cuando los flujos de
caja neta son periodicos. La funcion TIR devuelve un tipo de interés

periodico.
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Al analizar una inversién mediante este indicador financiero se utilizan los

siguientes parametros:

Una inversion serd interesante si la TIR es mayor que la tasa de interés
de las otras alternativas propuestas. O sea, si el TIR = que el costo del
capital o en su defecto la tasa de referencia que tengo la empresa el
proyecto se acepta, pero el TIR es < que el costo de este capital, se

rechaza.

Entre diferentes opciones de inversidbn no homogéneas, se elegira la que

ofrezca la mayor TIR. (Bonilla, 2007).

Periodo de recuperacion de capital (PRC)

El PRC del capital también es conocido como el plazo de recuperacion
del capital o el periodo de recuperacion de la inversién. Segun Ahuja “El
periodo de recuperacion también es un método comun para evaluar una
inversiébn que presenta una técnica sencilla basada en la forma en que
rapidamente” se puede recuperar el capital invertido para su uso de

inversiones futuras.”

El periodo de recuperacion del capital es un indicador que muestra el
numero de afios necesarios para que el inversionista logre recuperar el
capital invertido en el proyecto. Por lo tanto, es un valor absoluto ya que

indica el nUmero de afios en el que se recuperara la inversion.

Entre varios proyectos de inversion, se debera elegir aquel con menor

periodo de recuperacion de inversion. (Arlette Beltran, 2007).
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1.5.5 Andlisis de sensibilidad

El analisis de sensibilidad es un término financiero, muy utilizado en
las empresas para tomar decisiones de inversion, que consiste en calcular los
nuevos flujos de caja y el VAN (en un proyecto, en un negocio, etc.), al cambiar
una variable (la inversion inicial, la duracion, los ingresos, la tasa de crecimiento
de los ingresos, los costes, etc.) De este modo, teniendo los nuevos flujos de
caja y el nuevo VAN podremos calcular y mejorar nuestras estimaciones sobre
el proyecto que vamos a comenzar en el caso de que esas variables cambiasen

0 existiesen errores de apreciacion por nuestra parte en los datos iniciales.

Para hacer el analisis de sensibilidad, tenemos que comparar el VAN
antiguo con el VAN nuevo y nos dara un valor que al multiplicarlo por cien nos

da el porcentaje de cambio. (Gava, Ropero, & Ubierna, 2008).
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CAPITULO Il
METODOLOGIA

2.1Material y método

El desarrollo del proyecto tubo como centro de trabajo la empresa
productora y comercializadora de sal “KAR & MA SAC” (Anexo 01). Ubicada en
la Urb. Santa Maria Mz. D lote 16, distrito de José Leonardo Ortiz en la ciudad
de Chiclayo.

2.1.1 Material

Para el levantamiento, documentacion y andlisis de datos se utilizaron

los siguientes materiales.
Material tecnologico:

e Computadoras portétiles

e Software, los programas que sirvieron de apoyo para el desarrollo del
trabajo de investigacion fueron los siguientes: Microsoft Office Word,
para documentacion, Microsoft Office Excel para calculos operativos del

proyecto, Microsoft Office Project para la planificacion y control de tareas.
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Por altimo, Macros de empresa V & B Consultores, como herramientas
de planificacion, control y calidad.

Material fisico:

e Cronometro, para el estudio de tiempo.
e TermOmetro, para uno de los controles criticos del proceso.
e Balanza, para verificar el peso del producto.

e Camara fotografica.

Asimismo, los recursos humanos utilizados para la toma de encuestas,
digitacion, procesamiento estadistico fueron las dos personas que desarrollaron

el proyecto de investigacion.

2.1.2 Método
2.1.2.1 Tipo de investigacion

La investigacion fue de tipo aplicativa, ya que se utilizaron
los conocimientos de ingenieria industrial para generar soluciones coherentes a
fin de resolver los principales problemas diagnosticados en las operaciones de

produccion de la empresa Kar&Ma SAC.

2.1.2.2 Poblacién

La poblacibn en estudio estuvo conformada por los
trabajadores del area de produccién “KAR & MA S.A.C”, a cargo de la Sra.
Diana Tiravantti Peralta, junto a su equipo de trabajo: 4 grupos de
empaquetadores. Asimismo, se tomd en cuenta a los integrantes del area de
mantenimiento y la persona encargada de calidad, pues sus actividades son de
interés para el estudio. Por lo tanto la poblacion fue la unidad de Operaciones

(25 personas).
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2.1.2.3 Método de muestreo

Dado el reducido numero de la poblacién, se utilizd
muestreo no probabilistico ya que todos los sujetos fueron sometidos a

investigacion.

2.1.2.4 Recolecci6on de datos

Para la recopilacion de datos se utilizaron las siguientes
técnicas: Documentacion, encuestas, entrevistas y observacion directa,

sistematizada y controlada.

2.1.2.5 Eleccién de la metodologia

Para elegir la metodologia que mejor se ajustaba a las
necesidades de la empresa y que ayud6 a dar solucién a los problemas del
area de produccion, se realizd6 un Proceso Analitico Jerarquico (Analytic
Hierarchy Proces - AHP), mediante el software EXPERT CHOICE 2011. (Anexo
02).

En la evaluacién, se obtuvo como mejor resultado la
metodologia PHVA con respecto a las otras metodologias, debido a que se
basa en un aumento de la productividad y rentabilidad; de este modo, se pudo
mejorar, integralmente, los problemas de produccion de la empresa. Ademas,

se consigui6 implementar las acciones a corto y mediano plazo.

2.1.2.6 Técnicas y herramientas

Se utilizaron las siguientes herramientas:

e Diagrama causa - efecto
e 5W-1H
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e Matriz AMFE

e Matriz QFD

¢ Planeamiento estratégico
e Balanced Scorecard

e Clima Laboral

e Costos de la calidad

e GTH 360

e Diagramas de flujo

e 5S

2.2 Desarrollo del Proyecto

2.2.1 Plan de trabajo

Para el desarrollo del trabajo de tesis se realizaron una serie de
actividades, las cuales incluyeron continuas visitas a la fabrica de Sal “KAR &
MA”, cabe precisar que se contd con el visto bueno de la gerencia para la
realizacion de las mismas. Las actividades se clasificaron de acuerdo con la

metodologia PHVA, segln se muestra a continuacion:

a) Planificar

e Recopilacion de datos histéricos

e Lluvia de ideas

e Elaboracion de Check - List (57s, Clima Laboral, Costos de la calidad)
e Elaboracion de encuestas

e Verificacion inicial check-list

e Aplicacion de encuestas

e Toma de tiempos

e Entrevista Gerente General KAR&MA SAC
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e)

Andlisis de data

Diagndéstico situacion de la empresa

Elaboracion 5W- 1H / Arbol de problemas y objetivos
Formulacion de indicadores

Entrevista Gerente General Saladita SAC (Benchmarking)
Desarrollo de matriz QFD y AMFE

Elaboracion de Planeamiento Estratégico

Elaboracion del Balanced Scorecard

Elaboracion Plan Estratégico de Operaciones
Alineamiento de la unidad de operaciones con el plan corporativo
Elaboracion del Balanced Scorecard de Operaciones

Elaboracion de planes de accién

Hacer:

Implementacion plan de manteniendo de maquinaria y equipos
Implementacion plan de produccién

Implementacién plan de control de calidad

Implementacion plan de manejo de recursos humanos

Implementacién plan implementaciéon 5°s

Verificar:
Recopilacion de datos después de la mejora

Reporte de los resultados de indicadores después de las mejoras

Actuar:
Retroalimentacion teniendo en cuenta los objetivos del proyecto
Planear acciones correctivas

Ejecucion actividades de mejora

Cronograma
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Tabla 1 - Cronograma de Actividades

ACTIVIDADES

SEMANA

1

2

3

|4

E

6

|7

EEE

|10 11 12 [13 14 [15 |16

PLANIFICAR

Andlisis y Diagndstico

Recopilacién de datos histéricos

Lluvia de ideas

Elaboracién de Check - List (5’s, Clima
Laboral, Costos de la calidad)

Elaboracién de encuestas

Verifcacion inicial check-list

Aplicacion de encuestas

Toma de tiempos

Entrevista Gerente General Kar & Ma
SAC

Analisis de la data

Diagndstico situacion de la empresa

Elaboracion 5W- 1H / Arbol de problemas
y objetivos

Formulacion de Indicadores

Entrevista Gerente General Saladita SAC
(Benchmarking)

Desarrollo de matriz QFD y AMFE
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Elaboracién de Planeamiento Estratégico

Elaboracién del Balanced Scorecard

Elaboracién Plan Estratégico  de
Operaciones

Alineamiento de la unidad de operaciones
con el plan corporativo

Elaboracién del Balanced Scorecard de
Operaciones

Elaboracién del plan de mejora

Plan de Mantenimiento

Plan de Produccion

Plan de Control de Calidad

Plan para el Manejo del Recurso Humano

Plan de Implementacion de 5°S

HACER

Plan de Mantenimiento

Recopilar informacion de maquinaria y
equipos

Implementacion de formatos y registros

Evaluacién de tiempo de ajustes

Elaboracién plan mantenimiento
preventivo
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Plan de Produccién

Planeamiento de la Produccion

Seleccion de Proveedores

Estandarizaciéon de Métodos

Plan de Control de Calidad

Definicion de puntos de control

Elaboracién de procedimientos

Implementacion de registros y formatos
de control

Implementacion de sensor de temperatura

Plan para el Manejo del Recurso
Humano

Sesiones de capacitacion

Reuniones de reconocimiento

Trabajador del mes

Plan de Implementacién de 5°'S

Capacitacion en 5'S

Seiri/Seiton / Seison /Seiketsu
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VERIFICAR

Recopilacién de datos después de la
mejora

Reporte de los resultados de indicadores
después de las mejoras

ACTUAR

Retroalimentacion teniendo en cuenta los
objetivos del proyecto

Planear acciones correctivas

Ejecucion actividades de mejora

Elaboraciéon: Las autoras
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2.2.2 Diagnéstico

Se emprendio el desarrollo del proyecto con una visita a las areas
funcionales de la empresa, para conocer los procesos que se realizan en
produccion, mantenimiento, calidad, contabilidad y ventas, con el objetivo de
tener una vision general del negocio. Una vez comprendidas las principales
actividades de las areas funcionales, se enfocaron los esfuerzos en el estudio

del area de interés: produccion.

La investigacion se inicié con inspecciones diarias a la empresa para
entender el proceso productivo, comprobando que las actividades de
mantenimiento y calidad tenian un efecto directo en la productividad, esta es la
razon por la que se incluyé a estas areas dentro del alcance del proyecto.
Ademas, se realiz6 una observacion sistematica y controlada para conocer a
detalle los materiales, métodos y recursos utilizados con el fin de identificar a
través de arbol de problemas (Anexo 3-1) y diagrama de Ishikawa las causas de
los principales problemas que generaban una baja productividad en el area de

produccion de la empresa, se detectaron las siguientes causas directas:

a) Ineficiente utilizacién de maquinariay equipos
e Los tiempos de preparacion y ajuste al realizar mantenimiento correctivo
eran altos. Ademas, las paradas de produccion no programadas eran

habituales debido a que no existia mantenimiento preventivo.

b) Ineficiente planificacién y control de la produccion

e Los métodos de trabajo del éarea de envasado no estaban
estandarizados, ademas los operarios se fatigaban con facilidad,
ocasionando un cuello de botella ya que su productividad por hora

hombre era menor que la productividad por hora maquina.
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e Los proveedores de insumos para el envasado eran pocos y Sus
tiempos de entrega excesivamente grandes, alrededor de 30 dias, por lo
que resultaba comun que el area de produccién quede desabastecida.
Ademas se detect6 que la calidad de los insumos no era buena.

e La planificacion no era adecuada, las decisiones de produccion se
generan dia a dia, ya que no se realizaba una apropiada administracion

de la demanda.

c) Inapropiado manejo de recursos humanos

e El personal no se sentia a gusto en su entorno y no existia compromiso
por parte de los trabajadores para con la empresa, pues el nivel de clima
laboral no era el indicado, esto provocaba desmotivacién afectando su
rendimiento en el trabajo. Asimismo, no se contaba con planes de

capacitacion.

d) Inadecuado control de calidad

¢ No se tenian identificados los puntos criticos del proceso en la linea de
produccién, por ende no se controlaban debido a la ausencia de
instructivos, formatos y registros de control.

e Ademas, las politicas de saneamiento no se encontraban definidas y

documentadas.

Teniendo presente la maxima “Lo que se mide, se gestiona”, se revisd
documentacion histérica, para conseguir data con relacibn a ventas,
produccion, insumos, horas maquinas, horas hombre y costos de produccién, a
fin de obtener indicadores de gestion que nos brindaron un panorama general
de la situacion inicial. Los indicadores que se midieron fueron Eficacia,
Eficiencia, Efectividad con valores de 48,84%, 63,70%, 31,10%
respectivamente. (Anexo 4 — 1, 2, 3) Asimismo, se midid la productividad de

mano de obra inicial 87 paquetes por hora hombre; productividad de maquinaria
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inicial de 88 paquetes por hora maquina, productividad de materia prima de
0.0390 paquetes por kilogramo, productividad de insumos de 0.891 paquetes
por sol, resultando en una productividad global de 0.213 paquetes por sol y con
un costo unitario de 4.69 soles por paquete. También se calculé el indice de
productividad de 1.70 que se contrasto con el indice de la competencia de 1.88.
(Anexo 1f).

2.2.3 Etapa planear

El desarrollo de la metodologia se inicié con la etapa planear, para la
cual se utilizaron algunas herramientas de planeamiento y gestion como: Radar
Estratégico, Clima Laboral, 5°S, Plan Estratégicos y Balance Scorecard tanto
corporativo como operativo, Costos de Calidad , Despliegue de la funcién
calidad, Analisis Modal de Fallos y Efectos y Cadena de Valor . La aplicacion
de éstas herramientas nos valieron para proyectar los planes de accion que se

ejecutaron en la etapa Hacer.

2.2.3.1 Radar estratégico

Se utilizé el radar estratégico para verificar el nivel de
estrategia inicial de la organizacion, con una escala de 0 a 5. Los resultados se

muestran a continuacion.

Estoy Completamente de acuerdo| -

Estoy bastante de acuerdo|
Estoy algo de acuerdo|
MNo estoy muy de acuerdo|

Mo estoy casinada de acuerdo|

o B W M =2 O

Estoy en completo desacuerdo| :

Figura 7 Escala Valorativa

Fuente: Software de Radar Estratégico V&B CONSULTORES
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RADAR DE POSICION ESTRATEGICA. ENFOCADOS AL OBJETIVO FINAL

L& YISION, MISION ¥ ESTRATEGLA ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS
LOS EJECUTIYOS LIDERAM EL CAMBIO ESTRATEGICO Y CREAN EQUIPO LIDER DEL PROYECTO MOYILIZAR
LOS EJECUTIVOS COMUNICARN EL SENTIDO DE URGEMCIA
L& ESTRATEGIA ESTA EXFLICITADA & TRAVES DE UM MAPA ESTRATEGICT COMO PARTE DEL PROCESO DE FLANEAMIENTO: LOS OBJETIVOS ESTRATEGICOS
LOS INDICADORES SOM UTILIZAD0S PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA ¥ SON BALANCEADOS EN LAS PERSPECTIVAS TRADUCIR
LASMETAS SOMESTABLECIDAS PARA CADA INDICADOR Y LAS IMICIATIVAS ESTRATEGICAS SOM CLARAMENTE DEFIMIDAS
LAESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGDCIO
LAESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGOCID - ALINEAR
L& COMUMICACION ES ABIERTA ¥ TRANSPARENTE, PARS GUE SEA FLUIDA
LAS METAS INDIVIDUALES ESTAN ESTABLECIDAS ¥ DETERMINADAS MOTIVAR
MEDIANTE LA REMUNERACION ¥ ARIABLE, L& EMPRESA ASOCIA TALENTOS
EL PRESUPUESTO ESTA ESTABLECIDO Y EXISTE UN METODO DE SEGUIMIENTO
LA EMPRESA TIEME SISTEMAS PARA SEGUIMENTO DE LAS OPERACIONES SESTIONAR

L& EMPRESA REALIZA UN SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE L GESTION ESTRATEGICA
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Figura 8 Radar de Posicidn Estratégico

Fuente: Software de Radar Estratégico V&B CONSULTORES

Figura 9 Radar de Posicion Estratégico

Fuente: Software de Radar Estratégico V&B CONSULTORES
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De los cinco aspectos evaluados “Movilizar”, “Traducir”,
“Alinear”, “Motivar” y “Gestionar” se obtuvo un promedio de 4.3 en una escala
del 0 al 5, por lo tanto, el posicionamiento estratégico en la organizacion es de

14%.

2.2.3.2 Efectividad Global de Equipos

La Efectividad Global del Equipo (OEE) busca establecer el
impacto que causa la eficiencia de una maquina en el desempefio del proceso,
gue es calculado combinando tres elementos asociados a cualquier proceso de

produccion: Disponibilidad, Eficiencia y Calidad. (Anexo 007)

En la tabla del indice OEE se calcul6 para los meses Enero,
Febrero y Marzo siendo el promedio de 47.75%, lo cual quiere decir que de
cada 100 paquetes de 25 Kg que se podrian haber producido, solo se han
producido 47.75 paquetes. Por lo tanto el OEE es inaceptable, ya que se
producen importantes pérdidas econOmicas; traduciéndose en una baja
competitividad. Por lo que se recomienda un plan de mantenimiento de

maquinaria y equipos.

Tabla 2 Eficiencia Global de Equipos - Inicial

ENERO |FEBRERO |MARZO

PROMEDIO DISPONIBILIDAD (90%) | 70.00 % | 71.92 % 74.23 %

EFICIENCIA (95%) 72.50% |72.73 % 74.07 %

CALIDAD (99%) 99.18 % [99.17 % 99.17 %

EFECTIVIDAD GLOBAL DE LOS

EQUIPOS (%) 49.67% |48.13% 45.47%

Elaboracién: Los autoras
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2.2.3.3 Clima laboral

Se realiz6 una encuesta a los 25 trabajadores del area de

produccién, mantenimiento y calidad para evaluar el clima laboral de la gerencia

de Operaciones. (Anexo 008).

Para analizar de forma general, el clima laboral en la

empresa ‘KAR&MAR S. A.C”, se empled el software de indice de clima laboral

de V&B CONSULTORES.

a) Los jefes

Entre los trabajadores encuestados se observo que el 51.53% aprueban

las actividades de sus jefes, lo cual repercute en la relacion y confianza

de ambos.
Tabla 3 Evaluacion de Jefe
| Puntaje Maximo | Puntaje Obtenido | Puntaje Jefes |
220.00 113.36 51.53%

BT 50 | Amarlle | 75% [ Werde |  100% |

Fuente: Software Clima Laboral V&B CONSULTORES

b) Los colaboradores

En la figura, los trabajadores encuestados con un 34.79% no perciben

gue la empresa le importe su bienestar, las condiciones de trabajo y

desarrollo personal.

Tabla 4 Evaluacion de Colaboradores

| Puntaje Maximo | Puntaje Obtenido | Puntaje Colaboradores

240.00 83.50 34.79%

BT 50 | Amarillo | 75% [ Werde |  100% |
Fuente: Software Clima Laboral V&B CONSULTORES
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c) Imparcialidad en el trabajo

Los resultados muestran que 14.44% representa un inadecuado trato de

la empresa a sus colaboradores.

Tabla 5 Evaluacion de Imparcialidad

[CPuntsje Waximo ] _ Puntaje Obtenido

180.00 26.00

DTN 5. | Amarillo | 75% 00%

Fuente: Software Clima Laboral V&B CONSULTORES

d) Orgullo y lealtad

Con este resultado de 34.38% se alcanz6 evaluar la falta de compromiso

e identificacion por parte de los trabajadores con la empresa.

Tabla 6 Evaluacion de Orgullo y Lealtad

[PumeEiamG ] Pune Obteniae

[ Puntaje Orgullo y leaitad |
160.00 56.00 34.38%
[CWerde ] 100% |

BT 505 | Amarillo [ 75% 100%

Fuente: Software Clima Laboral V&B CONSULTORES

e) Compaferismo

Con este resultado de 24% se observo la falta de confianza que tienen

los trabajadores entre si.
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Tabla 7 Evaluacion de Orgullo y Lealtad

[ Puntaje Compafierismo ]
100.00 24.00 24.00%
[Terde 1 100% |

BT 5% | Amarillo | 75% 100%

Fuente: Software Clima Laboral V&B CONSULTORES

Finalmente, podemos decir que el clima laboral actual de la
empresa “KAR& MA S.A.C” fue de 31.82% con una brecha del 68.17%. Por lo

cual, fue recomendable hacer un Plan de Manejo de los Recursos Humanos.

Clima Laboral - Inicial

Clima Laboral
32%

Figura 10 Clima Laboral — Inicial

Fuente: Clima laboral de V&B CONSULTORES

2.2.3.4 5S —Inicial

A través de un check list de 50 preguntas se evalud segun la
tabla valor asignado el desempefio de las operaciones diarias concernientes a

las 5°S (clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina) (Anexo 009).

La evaluacion del radar de posicion 5°S de la situacion inicial
es del 62.8% debido a que en la empresa se realiza de una manera no
adecuada las 5 etapas de esta metodologia. Por tanto, se realiz6 un Plan de
implementacion de 5°S.
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Radar de posicion 5'S de la situacidn inicial "

1ra S (Seiri o
Clasificar)

5ta S 2da S (Seiton o
(Sitsuke/Diciplina ) Ordena)
4ta S (Seiketsu raS (Seiso o
Estadarizacion) Liimpia)

Figura 11 Radar de Posicion de 5S - Inicial

Fuente: Elaboracién Propia

2.2.3.5 Productos defectuosos

Se evalud el porcentaje de paquetes defectuosos en el los
altimos cuatro meses, detectados en la fase final del proceso, es decir, los
porcentajes corresponden a producto terminado defectuoso, se observa que la
cantidad ha incrementado en un 1.20% con respecto al periodo inicial. Por
tanto, se desarrollé un plan de control de calidad.

Tabla 8 Producto Defectuosos

VES PAQUETES | DEFECTUOSO | DEFECTUOS
(Unid.) (Unid.) O (Unid.)
DICIEMBRE| 19,320 580 3.00%
ENERO 18,270 623 3.41%
FEBRERO 17,455 642 3.68%
MARZO 18,667 784 4.20%

Elaboracién: Las autoras
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2.2.3.6 Insumos defectuosos

Se evaluaron los registros de insumos para verificar el
porcentaje de bolsas que no cumplen las especificaciones técnicas que se le
exige al proveedor con el objetivo de determinar el porcentaje de bolsas
defectuosas. Se verificd que el porcentaje de bolsas defectuosas se incremento
hasta 11% en el mes de marzo, esto debido a que se no existe un control en la
recepcion de insumos. Por lo tanto se recomend6 un plan de seleccidon y

evaluacion de proveedores.

Tabla 9 Insumo Defectuosos

BOLSAS BOLSAS
MES RECEPCIONADA | DEFECTUOSAS DEF?E?:#’?J@SS AS
S (Bobinas) (Bobina)
DICIEMBRE 300 20 7%
ENERO 284 26 9%
FEBRERO 271 27 10%
MARZO 290 31 11%

Elaboracién: Las autoras

2.2.3.7 Plan Estratégico Corporativo

La empresa no contaba con un plan estratégico, por ende no
tenia definida su misién y su vision, al no tener esta brijula cada proyecto era
trabajado por separado por cada area, es decir, se invertian esfuerzos en el
logro de objetivos por separado y no existia sinergia entre las areas de la
empresa, es por eso que una de las primaras acciones que se puso en marcha
fue realizar el plan estratégico de la organizacion (Anexo 10) , para luego
desplegarla a la unidad de operaciones, que es el objeto de estudio de la
presente tesis.

El planeamiento estratégico se realiz6 con el software de
V&B Consultores proporcionado por el doctor Guillermo Bocangel. Iniciando el

analisis con la evaluacion de la mision y la visién definidos con gerencia.
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a) Mision

“‘Somos una empresa que produce y comercializa sal para consumo

humano de calidad, orientados a las buenas relaciones con nuestros

clientes, contando con excelencia operativa y personal altamente

H ”
capacitado.
; Clasificacién
(EEEI | 4; FortalezaMayor  3: FortalezaMenor  2: Limitacidn Menor  1: Limitacidn Mayor
Debe ser ... (5) = I.JI]:I Peso Fortaleza Limitacion Clasificacion Ponderado
Concisa 0.25 X 3.33 0.83
Simple, clara y directa 0.25 X 3.00 0.75
Ated?r los requerimientos de los principaes grupos de 0.20 X 333 067
interés
Expresada en frases encabezados por verbos en accidn 0.15 X 3.33 0.50
Orientada al interior de la organizacion pero reconociendo el 015 X 233 0.35
externo
Toul e [[ 0 O

1.00

ESTADO DE LA MISION

MISION CON FORTALEZAS

3.00

4.00

Figura 12 - Misi6n Corporativa

Elaboracién: Las autoras

La misién propuesta obtuvo un puntaje de 3.10, ubicandose en la escala

como una misién con fortalezas ya que obtuvo un puntaje ponderado de

0.83 por ser una mision “Concisa”.

b) Visién

“Ser una empresa lider en el mercado nacional, reconocidos por nuestra

excelencia operativa y preferencia de nuestros clientes.”
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Clasificacion

fatac | 4: Fortaleza Mayor  3: Fortaleza Menor  2: Limitacion Menor  1: Limitacion Mayor
Debe ser ... (6) = I.Jl}l Peso Fortaleza Limitacion Clasificacion Ponderado
Descriptiva del futuro de la organizacidn 019 X 3.00 0.57
Comunicada 0.19 X 3.33 0.64
Memorable 0.13 X 3.00 0.38
Inspirable 0.15 X 3.67 0.55
Retadora 0.19 X 3.33 0.64
Atractiva para todos los involucrados 0.15 X 3.00 045
Total pesas 1.00 I

ESTADO DE LA VISION

FORTALEZAS
1.00 2.00 3.00 4.00

Figura 13 - Vision Corporativa

Elaboracién: Las autoras

La vision propuesta obtuvo un puntaje de 3.23, ubicandose en la escala
como una mision con fortalezas, ya que obtuvo un puntaje ponderado de

0.64 por ser una vision “Comunicada” y “Retadora”.

c) Valores

Los valores fueron establecidos (Anexo 10) teniendo en cuenta el aporte
gue generan cada uno de ellos para lograr la visién y los objetivos
estratégicos. De acuerdo con ello, se evalud la situacién actual de la

practica de éstos valores en la organizacion.
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Valores (5) = op

Descripcion

Calificacion

Espiritu de senvicios

MNuestros clientes y consumidores son el centro de todo lo que
hacemos, demostramos nuestra disponibilidad y capacidad de
respuesta a fin de anticiparnos a sus expectativas

Comunicacion

Para generar un ambiente donde se pueda expresar y esuchar
sugerencias, dudas o cometarios de cada uno de los miembros de la
empresa.

Confiabilidad

Los clientes pueden depositar su confianza en nuestros procesos,
nuestra gente v nuestros productos

Transparencia

Que se refleja en la honestidad para nuestro actuar diario con los
compafieros de trabajo v los clientes.

Orientado a las personas

El factor humano como fin y no como medio

Las calificaciones recibidas van en una escala de medio a muy bajo, por
lo cual se debera incluir los valores en los planes de capacitacion y
motivacion a fin de involucrar a los miembros de la organizacion con el

cumplimiento de los valores para que los conviertan en su filosofia de

vida.

Figura 14 Valor corporativos

Elaboracién: Las autoras

d) Andlisis de los factores internos

Se analizaron los factores internos de la empresa, para lo cual se

identificaron las principales fortalezas y limitaciones de la organizacion.

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS

T FACTORES INTERNOS CLAVES (12) ﬂ J PESO |CLASIFICACION |PONDERADO
Alta direccidn comprometida con la mejora continua 0.09 3.00 0.27
Conocimiento del mercado 0.09 4.00 0.36
Posicionamiento en el mercado 0.09 4.00 0.36
Instalaciones amplias 0.07 3.00 0.21
Liguidez 0.09 3.00 0.27
Compafierismo 0.07 3.00 0.21
Mo hay cultura de planificacién 0.09 2.00 0.18
Mantenimiento de maquinaria deficiente 0.09 2.00 0.18
Inaducuado planificacidn y cotrol de la produccidn 0.09 2.00 0.18
Trabajadores no capacitados 0.08 1.00 0.08
Inadecuado clima laboral 0.08 1.00 0.08
Esacaso control de la calidad 0.07 1.00 0.07

ToTAL e [ 100

Evaluacion de Factores Internos

ORGANIZACION CON FORTALEZAS

2.000 3.000

4.000

Figura 15 Matriz factores internos

Elaboracién: Las Autoras
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La evaluacion de factores internos tiene un puntaje de 2.45, lo que ubica
a la empresa en un estado de alerta ya que se sitta como una

organizacion con limitaciones.

e) Analisis de los factores externos

Se analizaron los factores externos de la empresa, por lo cual se

identificaron las principales oportunidades y riesgos de la organizacion.

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS

FACTORES EXTERNOS CLAVES |11]-ﬂ J PESO |CLASIFICACION [PONDERADO
Alianza estratégica con distribuidores 0.10 4.00 0.40
MNueva fuente de materia prima alterna 0.08 3.00 0.23
Innovacidn y desarrollo de nuevos productos 0.08 3.00 0.23
Nicho de mercado insatisfecho en la zona sierra 0.09 4.00 0.35
MNuevas tecnologias en maguinaria 0.08 3.00 0.23
Crecimiento de la competencia 0.10 1.00 0.10
Precio bajo de la competencia 0.10 2.00 0.20
Altos costos de inversidn en magquinaria 0.09 1.00 0.09
Factores climaticos 0.10 2.00 0.20
Conflictos sociales para la obtencidn de materia prima 0.10 2.00 0.20
Sanciones por DIGESA 0.10 1.00 0.10

TOTAL Peso 1.00

Evaluacion de Factores Externos

ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES
1.000 2.000 3.000 4.000

Figura 16 Matriz factores externos

Elaboracion: Las autoras

Posteriormente, al combinar las variables de la FLOR se procedid a
establecer los objetivos estratégicos a seguir, en donde se toma en
cuenta los aspectos internos y externos que provienen de las matrices
que se desarrollaron anteriormente. Es importante que estos objetivos
estratégicos se encuentren alineados a la misiébn y visibn de la
organizacion (Anexo 10) para que sean partes de ellas y la empresa

tenga mayor compromiso para desarrollarlas.
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Anterior

i ALINEAMIENTO DE OBJETIVOS CON ADN'S
Siguiente
OBJETIVO ESTRATEGICO ALINEADO?
Aumentar Fentabilidad Sl
Aumentar Ventas =]
Construir relaciones profundas con clientes =]
Contratar y retener personal cualificado =]
Cumplir las especificaciones técnicas =]
Desarrollar las competencias del personal =]
Desarrollar un buen clima laboral Sl
Desarrollar una cultura de mejora continua =]
Disminuir Costos S
Disponer de insumos de calidad S
Implementar un sistema de informacidn =]
Mejorar el senicio de venta =]
Mejorar la calidad del producto =]
Mejorar la gestion de mantenimiento de maguinaria =]
Mejorar la gestion de produccion S
Mejorar la productividad =]
Mejorar la seguridad v salud en el trabajo =]
Ofrecer precio competitivo =]
Posicionar la marca =]
Ser responsables con el medio ambiente =]
Ser una empresa lider en el mercado nacional Sl

Figura 17 Alineamiento Estratégico

Elaboracion: Las autoras

2.2.3.8 BSC Corporativo

Con los objetivos estratégicos definidos, se operativizé el
plan estratégico mediante el Balance Scorecard para lo cual se disefié el mapa
estratégico de acuerdo con las cuatro perspectivas: Financiera, Cliente, Interna
y Aprendizaje & Crecimiento (Robert Kaplan, 2004) y se establecié la matriz
tablero de comando (Anexo 11).
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Aumentar
Rentabilidad

Aumentar
Ventas

Disminuir
Costos

Ser una

empresa lider
en el mercado
nacional

Disponer de

Mejorar el
servicio de
venta

Cumplir las
especificaciones
técnicas

Ofrecer -
insumos de

calidad

precio Posicionar

competitivo

la marca

Atributos de producto Relacién Imagen

Mejorar la
productividad

Mejorar la
calidad del
producto

Mejorar la
gestion de
produccion

Mejorar la
gestion de
mantenimiento

Aumentar los Construir
negocios con relaciones
los clientes profundas

Ser Mejorar la
responsables seguridad y
con el medio salud en el

Procesos de Gestion Operativa ., -
P Procesos de Gestion de Clientes

Procesos Reguladores y Sociales

Desarrollar las Contratar y Desarrollar Desarrollar
competenC|as retener una cultura un buen
del personal personal de mejora clima laboral

Implementar un

sistema de
informacion

Capital Humano Capital Organizativo Capital Informativo

Figura 18 Mapa Estratégico

Elaboracion: Las autoras
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2.2.3.9 Alineamiento de la Unidad de Operaciones con la
Estrategia

Con el objetivo de capturar los beneficios completos de la
organizacion, se relacioné la estrategia corporativa con la unidad funcional de
Operaciones, que es el area objeto de estudio del trabajo de tesis.

El planeamiento estratégico sigue la filosofia efectivista con
la que se realizo la estrategia corporativa. Iniciamos con la declaracion de la

mision y la vision, las que fueron alineadas con la mision y vision corporativa.

a) Mision

“‘Somos una unidad dedicada a administrar las operaciones que
intervienen en la transformacion de la materia prima en producto
terminado de calidad. Contando con personal altamente capacitado,
cumpliendo con los requerimientos de nuestros clientes internos con

entregas a tiempo y desarrollando buenas relaciones con nuestros

”
proveedores”.
ADN’'S MISION CORPORATIVA
Ser una
empresa de . M
ADN’S DE LA MISION produccion y Orientar las Contar con ?9
= ° |buenas Contar con &
UNIDAD comercializacion ) - personal O
relaciones excelencia v
de sal para R altamente )
con los operativa .
consumo - capacitado
clientes
humano de
calidad
Ser una unidad dedicada a X S|
administrar las operaciones
Transformar la materia prima
en producto terminado de X X Sl
calidad
Contar con personal altamente
. X Sl
capacitado
Cumplir con los requerimientos
de nuestros clientes internos
X X Sl
con entregras entregas a
tiempo
Desarrollar buenas relaciones X sl
con proveedores
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Votadion | 4: FortalezaMayor  3: FortalezaMenor  2: Limitacion Menor  1: Limitacidn Mayor

Debe ser ... (5) = + Peso Fortaleza Limitacion Clasificacion Ponderado
Concisa 0.25 X 3.33 0.83
Simple, clara y directa 0.25 X 3.33 0.83
ﬁttztrizsr los requerimientos de los principaes grupos de 0.20 X 367 0.73
Expresada en frases encabezados por verbos en accidn 0.15 X 3.33 0.50
Orientada al interior de |a organizacidn pero reconociendo el 0.15 X 3.00 0.45
externo
Tota s || 100 =

ESTADO DE LA MISION

1.00 2.00 3.00 4.00

Figura 19 Alineamiento Mision

Elaboracién: Las autoras

La mision propuesta obtuvo un puntaje de 3.35, ubicandose en la escala
como una mision con fortalezas ya que obtuvo un puntaje ponderado de

0.83 por ser una mision “Concisa”, “Simple clara y directa”.

b) Vision

“‘Alcanzar una administracion de operaciones de excelencia, para

entregar productos de calidad y a tiempo”
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ADN’S MISION CORPORATIVA
Q.
O
ADN’S DE LA MISION Ser una Mantener Lograr la ‘?9
UNIDAD empresa lider en|nuestra preferencia de \e("
el mercado excelencia nuestros C?y
nacional operativa clientes
Alcanzar una administracién X X S|
de operaciones de excelencia
Entregrar productos de calidad X X SI
Entregar productos a tiempo X X SI
; Clasificacion
Votadan | 4: FortalezaMayor  3: FortalezaMenor  2: Limitacidn Menor  1: Limitacion Mayor
Debe ser ... (6) —= I:'I}:I Peso Fortaleza Limitacion Clasificacion Ponderado
Descriptiva del futuro de la organizacidn 0.19 X 3.33 0.64
Comunicada 0.19 X 333 0.64
Memorable 013 X 333 043
Inspirable 0.15 X 4.00 0.60
Retadora 0.19 X 3.33 0.64
Atractiva para todos los involucrados 0.15 X 3.33 0.50
Total e[| 100 R

ESTADO DE

LA VISION

VISION CON FORTALEZAS

1.00

3.00

4.00

Figura 20 ADN’S de la Misién

Elaboracion: Las autoras

La mision propuesta obtuvo un puntaje de 3.43, ubicandose en la escala

como una visién con fortalezas ya que obtuvo un puntaje ponderado de

0.64 por ser una vision que “Describe el futuro de la organizacién”,

“‘Comunicada” y “Retadora”.

Valores

Los valores fueron establecidos teniendo en cuenta el aporte que

generan cada uno de ellos para lograr la vision y los objetivos de la

gerencia de operaciones (Anexo 12). De acuerdo a ello se evalu6 la

situacion actual de la préactica de éstos valores en la unidad de negocio.
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Valores (5) =3 gp

Descripcion

Calificacion

Espiritu de semvicios

Muestros clientes y consumidores son el centro de todo lo que
hacemos, demostramos nuestra disponibilidad v capacidad de
respuesta a fin de anticiparnos a sus expectativas

Comunicacion

Para generar un ambiente donde se pueda expresar y esuchar
sugerencias, dudas o cometarios de cada uno de los miembros de la
empresa.

Confiabilidad

Los clientes pueden depositar su confianza en nuestros procesos,
nuestra gente y nuestros productos

Transparencia

Que se refleja en la honestidad para nuestro actuar diario con los
compafieros de trabajo y los clientes.

Orientado a las personas

El factor humano como fin y no como medio.

Figura 21 Valores de Operaciones

Elaboracion: Las autoras

d) Andlisis de factores internos

Se analizaron los factores internos del area de operaciones, para lo cual

se identificaron las principales fortalezas y limitaciones de la unidad de

negocio, a cada una de ellas se les dio un peso de acuerdo a la

importancia para la empresa.

Votaddn

Clasificacion
4: Fortaleza Mayor  3: Fortaleza Menor
2: Limitacign Menor  1: Limitacidn Mayor

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS
T FACTORES INTERNOS CLAVES (9) ﬂ J PESO |CLASIFICACION|PONDERADO
Alto interés de implementacidn de mejora continua 0.13 4.00 0.51
Adecuada distribucidn de planta 0.1 4.00 0.45
Liderazgo 0.1 4.00 0.45
Compafierismao 0.08 3.00 0.25
Mantenimiento de magquinaria deficiente 0.13 1.00 0.13
Inadecuada planificacidn y control de la produccidn 0.13 1.00 0.13
Escaso control de |a calidad 0.11 1.00 0.1
Trabajadores no capacitados 0.10 2.00 0.20
Inadecuado clima laboral 0.10 2.00 0.20
TOTAL Peso 1.00 242
Evaluacion de Factores Internos
ORGANIZACION CON FORTALEZAS
1.000 2.000 3.000 4.000

Figura 22 Matriz Factores Internos

Elaboracion: Las autoras
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La evaluacion de factores internos tiene un puntaje de 2.42, lo que ubica
unidad de Operaciones en estado de alerta ya que se sitla como una

unidad con limitaciones.

e) Analisis de factores externos

Se analizaron los factores externos de la unidad de Operaciones, por lo
cual se identificaron las principales oportunidades y riesgos, a cada una
de los factores se les dio un peso de acuerdo a la importancia para la

empresa.

Clasificacién
4: Oportunidad Mayor  3: Oportunidad Menor

Votacidn 2: Riesgo Menor  1: Riesgo Mayor

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS

FACTORES EXTERNOS CLAVES (8) ﬂ J PESO |CLASIFICACION|PONDERADO

Alianza estratégica con distribuidores 0.15 4.00 0.59
Mueva fuente de materia prima alterna 0.13 4.00 0.53
Crecimiento del mercado de consumao de sal 012 4.00 0.47
Muevas tecnologias en maquinaria 0.10 3.00 0.1
Precio bajo de la competencia 0.13 1.00 0.13
Factores climaticos 0.13 1.00 0.13
Conflictos sociales para la obtencidn de materia prima 0.12 2.00 0.24
Sanciones por DIGESA 0.12 1.00 0.12

TOTAL Peso 1.00 2

Evaluacion de Factores Externos

2.51

ORGANIZACION CON RIESGOS ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES
1.000 2.000 3.000 4.000

Figura 23 Matriz de Factores Externos

Elaboracion: Las autoras

La evaluacion de factores externos tiene un puntaje de 2.51, lo que ubica

a la unidad de operaciones como una unidad con riesgos.
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Se evaluaron las variables de fortaleza, limitaciones, oportunidades y

riesgos que tiene la empresa. Estas son las mismas que se tomaron en

cuenta en la evaluacién de factores de externos e internos. (Anexo 12).

ANALISIS DE VARIABLES

FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES RIESGOS
Adecuada distribucién de planta  [Escaso control de la calidad A.“ar.lza. estralcglca con ConﬂmF(’)s sociles Ipara. .
distribuidores obtencion de materia prima
Alto interés de implementacién de ~ {Inadecuada planificacion y control |Crecimiento del mercado de Iy
. . y Factores climaticos
mejora continua de la produccién consumo de sal

Nueva fuente de materia prima

Compafierismo Inadecuado clima laboral lema Precio bajo de la competencia
. Mantenimiento de maquinari . . .
Liderazgo 2 t.e ento de macnara Nuevas tecnologfas en maquinaria |Sanciones por DIGESA

deficiente

Trabajadores no capacitados

Figura 24 Anélisis de Variables
Elaboracion: Las autoras
f) Matriz OMII

La matriz OMMI nos permitio trasladar la estrategia de la empresa a la

unidad de Operaciones. Se definieron los objetivos de la unidad de

operaciones de acuerdo con la matriz FLOR y ademas se tienen dos

objetivos estratégicos heredados del corporativo.

74



OBJETIVO ESTRATEGICO GERENCIA
PERSPECTIVA
CORPORATIVO RESPONSABLE
. " Gerencia de Contabilidad
Financiera Aumentar Rentabilidad )
y Finanzas
Financiera Aumentar Ventas Gerencia de Ventas
renci ntabil
Financiera Disminuir Costos Gele ciade Contabiiad
y Finanzas
) Cumplir las especificaciones . )
Cliente . Gerencia de Operaciones
técnicas
Cliente Insumos de calidad Gerencia de Operaciones
Interna Mejorar la calidad del producto |Gerencia de Operaciones
Interna Me]orarv la, geston de |Gerencia de Operaciones
mantenimiento de maquinaria
Mejorar la gestion de
Interna ) " g Gerencia de Operaciones
produccion
Interna Mejorar la productividad Gerencia de Operaciones
Aprendizaje Desarrollar | tenci
p nd ey sarrollar las competencias Gerencia de RRHH
Crecimiento del personal
Aprendizaje Desarrollar un buen clima
P ) .IZ Y unuencl Gerencia de RR.HH
Crecimiento [aboral

<

—
—
—
—
—

P

T
—

—
—
>

OBJETIVO ESTRATEGICO DE AREA
PERSPECTIVA
UNIDAD DE NEGOCIO RESPONSABLE
Financiera Aumentar la rentabilidad Area de Finanzas
Financiera Aumentar ventas Area de ventas
Area de
Financiera Reducir Costos "
Produccion
! Areade
Cliente (*) OBJ HEREDADO "
Produccion
Area de
Cliente Disponer insumos de calidad "
Produccion
Controlar la calidad del producto
Interna Area de Calidad
Asegurar Inocuidad
Mejorar la utiizacion de Areade
Interna o ) .
maquinaria y equipo Mantenimiento
Disponer de proveedores
adecuados
Mejorar la planificacion y control
de la produccion Areade
Interna "
Produccion
Mejorar condiciones de trabajo
Mejorar el orden y la limpieza
Areade
Interna (*) OBJ HEREDADO "
Produccion
Aprendizaje y Desarroliar las competencias del |Area de Adm.
Crecimiento personal Personal
Aprendizaj Area de Adm.
P e' Q|zajey Desarrollar un buen clima laboral eadeAd
Crecimiento Personal

Figura 25 Matriz OMMI

Elaboracion: Las autoras

En seguida, se realiz6 el alineamiento de los objetivos con los ADN’S de

la mision y visién de la unidad de negocio (Anexo 12), quedando como

objetivos estratégicos de Operaciones lo siguiente:
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OBJETIVO ESTRATEGICO ALINEADO

Asegurar Inocuidad

Aumentar la rentabilidad

Aumentar las ventas

Controlar la calidad del producto

Cumplir las especificaciones técnicas
Desarrollar buen clima laboral

Desarrollar las competencias del personal
Disponer de insumos de calidad

Disponer de proveedores adecuados

Mejorar condiciones de trabajo

Mejorar el orden y la limpieza

Mejorar la planificacion y control de la produccién
Mejorar la productividad

Mejorar la utilizacién de maguinaria y equipos
Reducir costos

Figura 26 Objetivo Estratégico Alineado

Elaboracion: Las autoras

2.2.3.10 BSC de la unidad de Operaciones

Con los objetivos de la unidad de operaciones definidos, se
disefio el mapa estratégico de acuerdo con las cuatro perspectivas: Financiera,
Cliente, Interna y Aprendizaje & Crecimiento (Robert Kaplan, 2004), agregando
a los objetivos de la unidad de negocio, los dos objetivos heredados: “Cumplir

las especificaciones” y “Mejorar la productividad”, marcados de rojo.
Se empled el Balanced Scorecard debido a que es un sistema de

medicion tactico y operativo, que permitié traducir la vision y la estrategia en

planes de mejoras para la gerencia de Operaciones.
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Aumentar la
rentabilidad

Aumentar

Reducir
las ventas

costos

Cumplir las
especificacio
nes técnicas

Disponer de

insumos de
calidad

Proposicion de valor para el cliente

Mejorar la

roductividad Mejorar la ‘
p utiizacion de Disponer de Mejorar la Vei Mejorar el Asequrar Controlar la
maguinaria y proveedores planificaciony ;lqrar ordeny la mida calidad del
equipos adecuados control de la condiciones

impieza

producto

produccion de trabajo

Mantenimiento Calidad

Desarrollar las Desarrollar
competencias del buen clima

personal [aboral

Capital Humano Capital Organizativo

Figura 27 Mapa Estratégico

Elaboracion: Las autoras
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través de iniciativas e indicadores que permita monitorear el logro de los objetivos.

En seguida se asignd un inductor a los objetivos estratégicos para asegurar su ejecucién a

PERSPECTIVA OBJETIVO ESTRATEGICO INDICADOR INDUCTOR INICIATIVA
Financiera Aumentar la rentabilidad ROI Implementar un programa de ROI Pan de determinacion del ROI
Financiera Aumentar las ventas Indice de crecimiento de ventas Incrementar ingresos Plan de ventas
Financiera Reducir costos Porcentaje costos de calidad Gestionar los costos de calidad Plan de gestion de costos de calidad

Cumplir las especificaciones

Porcentaje de productos

y equipos

equipos

Cliente . Gestionar la calidad Plan de control de calidad

técnicas defectuosos
Cliente Disponer de insumos de calidad Indice de insumos defectuosos Seleccionar proveedores Plan de evaluacion y seleccion de

proveedores
. . . . Disminuir el nimer N
Interna Asegurar Inocuidad Porcentaje de No Satisfacciones S, u ? (imero de No Plan de HACCP
Satisfacciones

Interna Controlar la calidad del producto Porcentaje productos defectuosos |Procedimientos y controles Plan de control de calidad
nterna Disponer de proveedores Indice de tiempo de entrega de Reducir tiempo de entrega de los  |Plan de evaluacion y seleccién de

adecuados insumos insumos proveedores

. - ) ) - Aumentar la pr Vi n .

Interna Mejorar condiciones de trabajo Indice de productividad de M.O d:rcr)]sr;a a productividad de mano Plan de ergonomia
Interna Mejorar el orden y la limpieza Porcentaje de verificacion de 5's  [Reducir desorden en el area Pan implementacion 5°S
Interna Mejorar la pllann‘lcauon y control de Indice de productividad Global Administrar la demanda Plan de produccion

la produccion
Interna Mejorar la productividad Indice de productividad Global Aumentar la productividad global Plan de mejora continua

Mejorar la utilizacion inari . Aumentar la eficiencia global de | Plan ntenimien inari
Interna lejorar la utilizacion de maquinaria Porcentaje OEE umentar la eficiencia global de los |Plan de mantenimiento de maquinaria

Yy equipos

Aprendizaje y Crecimiento

Desarrollar buen clima laboral

Porcentaje verificacion de clima
laboral

Incrementar clima laboral

Plan de motivacion

Aprendizaje y Crecimiento

Desarrollar las competencias del
personal

ROl de capacitacién

Capacitar al personal

Plan de capacitacion al personal

Figura 28 Tablero comando

Elaboracion: Las autoras
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2.2.3.11 Alineamiento de los objetivos del trabajo de

investigacion con los objetivos de la gerencia de operaciones

Cada uno de los objetivos del trabajo de investigacion fueron
alineado a los objetivos de la unidad de operaciones, para verificar que las
mejoras que se implementaron se encuentran dentro de las prioridades de la
unidad de negocio. Como se observa todos los objetivos se encuentran

alineados.

OBJETIVOS ESTRATEGICOS
© c o ]
» 8 X |g T o |E
8 g (g2 ol |8 Ss |B _
= @ z =8 == [£ 3 3 5 g
ALINEAMIENTO s [Slg| 2 [2 |3|= 33> [ 4 NT |5 |,%
o) oL () D S|l o ) =S(§ & qE > 2 o &
o3 (xs|8|ac Y cl3L|L8vn|(T=|o ST 945 5 = £ .3
=8|-|8|lsg [22(C|S8|259|R8|5 [s®6|(sYmsc |8 |BS
S:Sh_gmm%mﬂcwnﬁm = —s5o|l=gd= @ S =90
cs|lce|c|[E5c|cs=S|5|co|cso8|(cl8|s S S O|d £ Egl|e o<
08|o|(S(ecc|log a8 8lcs3|le|S SEESBEEE s8|sao
ES|IE|S|EQE|28|P|lE2|as8|s8|S [o6c|eades [c|hEw
SS(3|2|378|L20|n|C|lOc|nQ|Q 090 |0dgo s LoD 5 @
< P([<|[x|Oove|lOoc|<|Oc|Oac|WE|S > >~a|=49= ¢ OS|0oc a
Alta productividad
enel area de
L. X | XX X X X X X X X X X X X X
produccion de la
empresa
= ™ .z
8 Adecuada utilizacion
o |de maquinariay X X X X X
< N
o equipo
A [Adecuada
2] lanificacién
o |P y X X X X | x x| x
> |control de la
T |produccin
o . .
8 Apropiado manejo
de los recursos X X X X X X
humanos
Adecuado control de
. X X X X X X X
la calidad

Figura 29 Alineamiento arbol de objetivos vs objetivos estratégicos

Elaboracion: Las autoras

2.2.3.12 Costos de calidad

Se efectué el andlisis de los costos de calidad, es decir,
aguellos en los que se incurre por costos de prevencion, evaluacion, costos
por fallas internas y externas; que hacen disminuir la productividad de la
empresa, debido principalmente al incumplimiento de los requisitos que se
establecen para las diferentes relaciones.
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Se aplic6é una encuesta de estimacion de costo de calidad,
esta se desarroll6 mediante entrevista al jefe de produccion y operarios del
area, dicha encuesta contiene aspectos relacionado con el producto, politicas,

procedimiento y costos, los resultados fueron los siguientes:

Tabla 10 Costos Calidad

ENUNCIADOS PUNTAJE
RELACION AL PRODUCTO 33
RELACION A LA POLITICAS 28

RELACION A LOS PROCEDIMIENTOS |52

RELACION DE LOS COSTOS 20

PUNTACION TOTAL DE SU EMPRESA | 133

Elaboracién: Las autoras

Se obtuvo un puntaje de 133, por lo que es una empresa

que incurre en costos de evaluacion y en fallos internos.

WM COSTO DE LA CALIDAD

TABLA DE INTERVALOS DEL COSTO DE LA CALIDAD

55-110 BAJO 2ahb

111-220 MODERADD Ga1lh
221-275 ALTO 16a 20
276 - 330 MUY ALTO 21a2b

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

VENTAS
BRUTAS 184,000.00
[ PORCENTAJE | 7.82% |
COSTO DE
14,382.39
LA CALIDAD

Figura 30 Costo de la calidad

Fuente: V&B Consultores
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Se obtuvo un costo de calidad de S/. 14382.39 que
representa el 7.82% de las ventas brutas, lo cual indica que la empresa esta
orientada hacia los gastos de Evaluacion y en fallos internos (ajuste y
reparacion de maquinaria). Siendo una empresa que opta por la evaluacién en
lugar de la prevencion, es decir, se desembolsa dinero en la busqueda y
deteccion de imperfecciones en los productos que por una u otra razén no se
apegaron a las especificaciones. Por tanto se desarrollé un plan de control de

calidad que ayudd a generar ahorros en dichos costos.

2.2.3.13 Despliegue de la funcion calidad - QFD (Primera casa de

la calidad)

Se efectud la matriz QFD a fin de poder proponer mejoras que

cumplan con los requerimientos de los clientes. (Anexo 14).

Se procesaron los requerimientos del consumidor con
referencia al producto y con ellos se plantearon los atributos del producto que

cumplan con las expectativas de nuestros clientes.
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Tabla 11 Primera Casa

HOW
WHAT ATRIBUTOS DEL
PRODUCTO
SAL Nivel de aditivos
Yodo adecuado Insumos de calidad
Peso adecuado Peso
Sal de granos Matrtillos del molino en
finos buen estado
Fltor adecuado |_> PL_Jreza de materia
prima
Color del Sal de color blanca
Producto
ENVASE Y .
Il h &
EMPAQUE Sellado hermético

Resistencia del envase
y empaque

Bolsa bien sellada

Bolsa sin
agujeros
Registro sanitario
visible

Fecha de
vencimiento
visible

Colores nitidos
del envase

Saco limpio
Saco bien cocido

Disefio del envase

Saco sin agujeros
Variedad de
presentaciones

Elaboracion: Las autoras

Planeamiento del Producto

Nivel de =ditivas _

Pureza de materia prima

Insumas de calidad

il

Figura 31 Planeamiento del Producto

Elaboracion: Las autoras
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Con la primera casa de calidad se pudo observar que para
satisfacer los requerimientos del consumidor, la empresa debia disponer de
insumos de calidad con una importancia de 21%, garantizar atributos de peso,
pureza de la materia prima y el nivel de los aditivos pues representan el 17%,
16% y 11% de importancia respectivamente. Por lo tanto, los atributos
mencionados anteriormente fueron incluidos en los planes de accion y en el

plan estratégico.

2.2.3.14 Despliegue de la funcién calidad - QFD (Segunda casa

de la calidad)

La segunda casa de calidad relaciona los atributos del
producto con los atributos de las partes y de esta manera determina acciones

gue contribuyan a la mejora. (Anexo 14)
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Tabla 12 Planeamiento de las partes

HOW

ATRIBUTOS DEL

PRODUCTO

Nivel de aditivos Nivel de yodo 30 ppm

Insumos de calidad Nivel de flior 200 ppm
Caracteristicas de

Peso aceptacion de cero
. defectos

:> insumos

Martillos del molino Peso 25 kg

en buen estado

Pureza de materia Mantenimiento del |Dos

prima molino veces/mes

Sal de color blanca Nivel gle pgreza .Sm
materia prima impurezas

Sellado hermético Resistencia del 10 Mpa
envase

Resistencia del Tiempo de sellado |3 seg

envase y empaque

Disefo del envase Temperatura de 90 - 120 °C
Horneado
Temperatura de

2 - (<]

Enfriado 0-30°C

Elaboracion: Las autoras

Planeamiento de las Partes

Nivel de pureza materis prima _

Resitencia del envase

Caracteristicas aczpracidn de insumos

pL

Figura 32 Planeamiento de las partes

Elaboracion: Las autoras
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Se identificaron cuatro atributos de las partes de mayor
importancia, estos son: Las caracteristicas de aceptacion de los insumos 25%,
la resistencia del envase 14%, el nivel de pureza de materia prima 13% vy el
peso exacto 10%. Por lo tanto, los planes de accion se deben enfocar en estos

puntos para satisfacer las necesidades de los clientes.

2.2.3.15 Andlisis modal de fallos y efectos (AMFE) de producto

Se empled el Andlisis Modal de Fallos y Efectos de producto
para evaluar las deficiencias que puede ocasionar fallos, para hacerlo se

determind la matriz arbol de descomposicion de producto.

Sal como
materia prima

Sal en grano

Aditivos: Yodo -
Fldor

Preservar

Envase -
Inocuidad

Sal Seca

Proteger

SlEague Producto

Figura 33 Matriz Arbol Sal Seca

Elaboracion: Las autoras

Se evalud las fallas de acuerdo a la escala de Numero de
Prioridad de Riesgo (NPR) cuyos niveles varian desde 0 donde no existe riesgo
hasta a 1000 para alto riesgo de falla.
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Nuamero de Prioridad de Riesgo (NPR)

Alto Riesgo de Falla _

Riesgo Medio 125 - 499
Bajo Riego 1-124
No Existe Riesgo

Figura 34 Nimero de Prioridad de Riesgo

Fuente: Elaboracién propia basado en Gestion de la Calidad Total, AMFE, Dr. Bocangel W.

Tabla 13 Matriz AMFE

Nombre del Producto (Titulo):

Sal de seca

Responsable (Dpto. / Area):

Sra. Diana Tiravantti Peralta

Responsable(s) de AMFE (personas):

Elizabeth Flores / Arianna Mas

Bolsa mal sellada
Bajo contenido de fltor
Bajo contenido de yodo

Impurezas en sal

M indice Prioridad de Riesgo

0 100 200 300 400
; Bajo Bajo s !
mpurezas contenido de|contenido de Sokama Bolsarotas
en sal 3 sellada
yodo fldor
160 140 192 126 360 i 240

® g o
Nombre del Método de S & NPR Accién
Modo de Fallo Efecto Causas B < § F . Responsable
Producto deteccion & [ -3 inicial Recomendada
g lg|s
Insatisfaccion Fallo en el Inspeccion 10 8 160 Jefe de Programa de
del Cliente mantenimiento Visual Mantenimiento | Mantenimiento
Impurezas en
sal Sancién Fallo en el InSpeccion Programa de
control de p 10 2 7 140 (Jefe de Calidad Control de
DIGESA ; Visual .
calidad Calidad
. . - Programa de
Ba‘%gonfé"do g?ggg: corf:g? dee" el do| Muesteo | 8 | 3 | 8 | 192 |sefedeCalidad| Controlde
SAL SECA DE w b Calidad
COCINA Programa de
Bajo contenido Sancién Fallaen el .
de fidior DIGESA control de fidior Muestreo 7 3 6 126 [Jefe de Calidad Cont.rol de
Calidad
Bolsa mal Insatisfaccion Sellador no Inspeccién 8 9 5 360 Jefe de Plan de
sellada Cliente regulable Visual produccién Capacitacion
Insatisfaccion Inadecuada Inspeccién Jefe de Evaluacion de
Bolsa rotas ) seleccion de p 6 8 5 240 o
Cliente Visual producciéon proveedores
proveedores
Elaboracion: Las autoras
Indice Prioridad de Riesgo
Bolsa rotas

Figura 35 AMFE del Producto

Elaboracion: Las autoras
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De acuerdo con los modos de fallas que afectan al producto
podemos decir que el niumero de prioridad de riesgo estd en un rango de 360 a
126, es decir, presentan un riesgo medio, debido a bolsas rotas o mal selladas,

el inapropiado control de yodo y de flior e impurezas en la sal.
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2.2.3.16 Andlisis modal de fallos y efectos (AMFE) de proceso

Se aplicod el analisis modal de fallos y efectos de proceso con el objetivo de evaluar las

deficiencias que puede ocasionar el mal funcionamiento de los procesos de elaboracion de sal seca.

En la zona de recepcidén de materia prima se identific6 dos modos de fallos que afectan al
proceso, cuyo numero de prioridad de riesgo esta en un rango de (120-147) es decir, presentan un riesgo medio

debido a falla en polin y faja rota.

Tabla 14 AMFE Recepcion Materia Prima

§ QP

Primera Zona - Recepcion Materia Prima

O o ©
Método de| < 3 & . Accion
Nombre del Proceso (| Modo de Fallo Efecto Causas . 2 S || @ |INPRinicial | Responsable
deteccion 2 < 3] Recomendada
2 3 S
(%)
Fallo en el . o
. Retraso en la o Inspeccion Jefe de | Mantenimiento
Polin roto B Mantenimiento | 5 8 3 |[120 o )
produccion . Visual Mantenimiento | Preventivo
RECEPCION DE Polin
MATERIA PRIMA Fallo en el . .
] Retraso en la o Inspeccidn Jefe de | Mantenimiento
Faja rota . Mantenimiento | 7 7 3 147 o )
produccion Eai Visual Mantenimiento | Preventivo
aja

Elaboracion: Las autoras
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En la zona de Secado se identificaron cuatro modos de fallos que afectan al proceso de

Molienda y Horneado, el nimero de prioridad de riesgo para el primer proceso esta en un rango de (105 -120).

Por lo tanto, presenta riesgo bajo y el segundo proceso esta esta en un rango de (192 - 288) lo que quiere decir

gue muestra riesgo medio.

Segunda Zona — Secado

Tabla 15 AMFE Secado

() ) =]
Método de «Q 9 2 NPR lﬁ\ccién
Nombre del Proceso  [Modo de Fallo Efecto Causas . o e | . Responsable
deteccion @ @ 8 [[nicial Recomendada
[ = o
o & =)
Sal con granoRetraso en laDesgaste dellnspeccion 105 Jefe deMantenimiento
grueso produccién martillos Visual Mantenimiento preventivo
MOLIENDA
] Retraso en laFallo en  ellnspeccién Jefe deMantenimiento
Faja rota B o : 120 o .
produccién Mantenimiento |Visual Mantenimiento |preventivo
ISacos aglomerados . »
y _ . [Inspeccion Jefe dellmplementacio
en zona delCongestién Desorden fisico | 192 .
] B Visual produccion n 5s
circulacion
HORNEADO
~ JAusencia de| ) Instalacion de
Temperatura noMayor cantidad Registro de Jefe de
sensor de 8 288 » sensor de
controlada de mermas mermas produccion
temperatura temperatura

Elaboracion: Las autoras
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En la zona de Enfriado se identificaron dos modos de fallos que afectan al proceso, cuyo
namero de prioridad de riesgo est4 en un rango de (160-280) lo que quiere decir que es un riesgo medio debido

a Falla en Faja rota y Particulas de jebe en la sal.

Tabla 16 - AMFE Enfriado

Tercera Zona — Enfriado

@ o o
Método del| § | 8 | & [[NPR Accién
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efecto Causas . s 3 =l Responsable
deteccion g S| £ |inicial Recomendada
o 8 S
Fallo en el y
] Retraso en la o Inspeccion Jefe de | Remplazo por
ENFRIADOR Faja 2 rota » Mantenimiento | 10 |7 4 280 o o
produccién ) Visual Mantenimiento | sin fin
Faja
. Impurezas en el |Fallo en el
Sal con particulas o Inspeccion Jefe de | Mantenimiento
ELEVADOR ) producto Mantenimiento | 10 |2 8 160 o _
de jebe ) Visual mantenimiento | preventivo
terminado elevador

Elaboracion: Las autoras
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En la zona de envasado se identificaron cuatro modos de fallo que afectan al proceso, con

un nimero de prioridad de riesgo que esta en un rango de (192-432) lo que quiere decir que presenta un riesgo

medio, cuyo riesgo mas significativo que es de peso inexacto.

Cuarta Zona — Envasado

Tabla 17 AMFE envasado

@) o <]
Método de| § 8 || & |[NPR Accion
Nombre del Proceso [| Modo de Fallo Efecto Causas . 5 5 . . Responsable
deteccion e D g. |linicial Recomendada
o 8 =]
] Fallo en el Programa de
. Cliente Jefe de
Peso inexacto o control de | Muestreo |6 432 ] control de
insatisfecho Calidad ]
pesos calidad
Sacos aglomerados Desorden . .
y - Inspeccion Jefe de | Implementacion
en zona de | Congestion fisico en el| 192 B
i . . Visual Produccion de 5s
circulacién area
Fallo en el . Programa de
Inspeccion Jefe de
ENVASADO control de| 324 ) control de
. Visual Calidad )
calidad calidad
Bolsas mal selladas | Reproceso
Fallo en la y
) ) Inspeccion Jefe de | Programa  de
resistencia de| 6 324 o o
Visual Mantenimiento | Mantenimiento
selladora
Inadecuado Retraso en la y y
B ) } Retraso de los | Inspeccion Jefe de | Evaluacion de
aprovisionamiento linea de ) 336 »
y proveedores Visual produccién proveedores
de bolsas produccién

Elaboracion: Las autoras
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2.2.3.17 Cadenade valor

La siguiente imagen muestra la estructura de la Cadena de

Periodo:
recs [ ]
Grabar Recuperar
Eliminar |  Graficar
Borrar BD

( i
V‘
} Actividades

de Soporte

Actividades
Primarias

Figura 36 Estructura Cadena de Valor

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

Definimos las actividades de apoyo y las actividades

primarias, asignandole un peso o ponderacién a cada una de dichas

50.00%
) Peso ) Peso
) © acrviapes e apovo ) © AcTIvVIDADES PRIMARIAS >90.00%
Peso
' Actividad Abrev. N° Actividad Abrev.
100.00% 100.00%
1 Infraestructura 1AL 20.00% 1 Logistica Interna LAl 20.00%
2 | RRHH RH2 | 30.00% 2 | Operaciones 0s2 | 45.00%
3 | Desarrollo Tenologico DO3 | 25.00% 3 | Logistica Externa LAz | 20.00%
4 | ab i A4 | 25.00% 4 | venta VA4 | 15.00%

Figura 37 Actividades de Apoyo y Primarias

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

Estructuramos la cadena de valor con sus respetivas

valoraciones recientemente asignadas.
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CADENA DE VALOR _Grsficas |

|| Actividades de Apoyo ” | Actividades Primarias ‘

Valor

20.00%

1AL

30.00%

RH2

50.00%
25.00%

DO3

25.00%

AOQ4

LAL

20.00% | 45.00% | 20.00% | 15.00%

|“] Cadena de
[os2 [ ias [ vaa Reslrate

50.00%

Figura 38 Ponderaciones Cadena de Valor

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

Se determinaron los indices de confiabilidad de

indicadores de cada actividad

Actividades de apoyo

Infraestructura

los

Esta actividad implica la inversion planificada en infraestructura fisica de

la empresa. Se evalla el espacio disponible, inversion en maquinaria,

condiciones de la infraestructura.
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES DE APOYO

Actividad:  Infraestructura

Distribuir éCumple?
N 7 & indicadores (3) Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje inenci isi idad | Confiabilidad | Economia
1 Espacio Disponible 0.34 5 |100.00%| 33.71% X X X X X
2 Inversion o mejora de las maguinas 0.33 4 80.00% | 26.07% X X X X
3 Condiciones de infraestructura 0.34 5 |100.00%| 33.71% b3 X X b3 X
1.00 93.48%

—_—

0.00%
10.00%
20.00%
30.00%
40.00%

50.00%

60.00%
70.00%
80.00%
90.00%

100.00%

Figura 39 Infraestructura

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES DE APOYO

Actividad:  Infraestructura

N° 3) Peso Meta Logro GAP | Puntaje
1 Espacio Disponible 0.34 A 10.00 | A 6.00 60.00% 20.22%
2 Inversion o mejora de las maguinas 0.33 A 5.00 A 3.00 60.00% 19.55%
3 Condiciones de infraestructura 034 |A| 1000 | A 6.00 60.00% | 20.22%
1.00 60.00%
I I I I I J ‘ ‘ ‘
| | | | | |
g g g g £ £ g g £ £ Z
3 3 2 S s S 2 S s E g
= E E E Ei s i Ei Fi E s
E & ] = a g8 R & ] g

Figura 40 Infraestructura

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

e Recursos humanos

Se analizan y evallan aspectos concernientes al desarrollo de clima
laboral, capacitaciébn y motivacion al personal. Se evalia Motivacion,

clima laboral y las capacitaciones.
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES DE APOYO

Actividad:  RRHH

Distribuir {Cumple?
N L& indi 3) Peso | calif. | Calif. % | Puntaje inencia | Precisi idad | C Economia
1 Motivacién al personal 0.45 3 60.00% | 27.27% X X X
2 Clima Laboral 0.36 4 80.00% | 29.09% X X X X
3 Ci itacion del personal 0.18 3 60.00% | 10.91% X X X
1.00 67.27%
[ I I | I I I ‘ ‘ ‘
| | | | | | |
E £ ¢ ¢ £§ ¢ £ £ & E %
S S = S = = s S i = o
i 8 B B 2 2 S 8 8 =
3

Figura 41 RRHH

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES DE APOYO

Actividad: RRHH

N® 3) Peso Meta Logro GAP Puntaje

1 Motivacion al personal 045 |A| 1000 |A| 3.00 | 30.00% | 13.64%

2 Clima Laboral 036 |A| 1000 |[A| 300 | 30.00% | 10.91%

3 c ion del personal 018 |A| 1000 |A| 200 | 20.00% | 3.64%

1.00 28.18%
H g £ g £ g g £ g £ g
g 2 2 g 2 g 2 2 2 2 g
s I s o S o 2 s 2 S E
E ] ] E & 2 R 8 g g

Figura 42 RRHH

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

e Desarrollo tecnolégico

El desarrollo tecnolégico implica la adaptacion del proyecto de inversion y

las herramientas de ingenieria utilizadas.
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Amenor |

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES DE APOYO

Actividad:  Desarrollo Tenologico

Distribuir éCumple?
N & ndi @ Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje inencia | Precisi idad | Confiabilidad | Economia
1 Adoptacion del proyecto de inversion 044 | 3 | 60.00% | 26.40% % X X
2 Herramientas de ingeneria utilizada 0.56 | 4 | 50.00% | 44.50% % X X X
1.00 71.20%
[ I I | I | I I
| | | | | | | |
E ¢ £ B B E & B B B %
=] =] =) =] =] =) o o =1 =) =]
2 E 2 2 2 2 2 5 2 E
]

Figura 43 Desarrollo tecnolégico

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES DE APOYO

Actividad:  Desarrollo Tenologico

N° Indicadores (2) Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Adoptacion del proyecto de inversion 044 | A ‘ 10.00 | A | 5.00 50.00% 22.00%
2 Herramientas de ingeneria utilizada 056 | A| 1000 |a| 400 | 40.00% | 22.40%

1.00 44.40%

|

500086 +———
60.00% T

0.00%
10.00%
20,00
30.000%
40,00%
90,0086 +———
100.00%

Figura 44 Desarrollo tecnoldgico

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

Abastecimiento

Las actividades de abastecimiento para la adquisicion de insumos como
yodo, fldor y bolsas usados en las operaciones de fabricacion de sal para
consumo humano de la empresa. Se emplean los indicadores: indice de

tiempo de entrega de insumos, indice de insumos defectuoso.

96



INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES DE APOYO

Actividad:  Abastecimiento

Distribuir éCumple?
N° & indi 2 Peso | Calif. | calif. % | Puntaje ia| Precision| O idad | Economia
1 Indice de tiempo de entrega de insumos 0.50 3 60.00% | 30.00% X X
2 Indice de insumos defectuoso 0.50 3 60.00% | 30.00% X X
1.00 60.00%
—

0.00% — —
10.00%
20,00% +—  —
3000% +—  —
4000% — |
50.00% +—
60.00%

70.00%

80.00%

90.00%

100.00%

Figura 45 Abastecimiento

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES DE APOYO

Actividad:  Abastecimiento

N> Indicadores (2) Peso Meta Logro GAP Puntaje

1 Indice de tiempo de entrega de insumos 0.50 R ‘ 1000 | R ‘ 3.00 30.00% 15.00%

2 Indice de insumos defectuoso 050 | R| 1000 | R| 200 ] 40.00% | 2000%
oo

|

0.00%
10.00%
20.00%
30.00%
40.00% +——
50.00% +———

60.00%

70.00%

Figura 46 Abastecimiento

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

b) Actividades primarias

Logistica interna

Las actividades de logistica interna para la adquisicion de insumos como
yodo, flhor y bolsas usados en las operaciones de fabricacion de sal para

consumo humano de la empresa. Se emplean los indicadores: indice de

80.00%

100.00%

tiempo de entrega de insumos, indice de insumos defectuoso.
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

ACTIVIDADES PRIMARIAS

Actividad:
Distribuir iCumple?
N LI ndi 7] Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje i si idad | C Economia
1 Indice de tiempo de entrega del insumo 0.50 3 60.00% 0.30 X X
2 Indice de insumos defectuosos 0.50 2 40.00% 0.20 X X
1.00 50.00%
g g £ g £ g g g £ g S
I
=

Figura 47 Logistica Interna

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR

ACTIVIDADES PRIMARIAS

Actividad:  actividad e

N i @)

Peso

Meta

Logro

GAP

Puntaje

1 Indice de tiempo de entrega del insumo

0.50

R [ 10.00

5.00

50.00%

25.00%

2 Indice de insumos defectuosos

0.50

R | 10.00

6.00

60.00%

30.00%

1.00

55.00%

0.00%
10.00%
20.00%
30.00%

40.00%

50.00%

60.00%

70.00%

Figura 48 Logistica Interna

80.00%

90.00% |

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

Operaciones

Las actividades de operaciones para la fabricacién de sal para consumo
humano de la empresa. Se emplean los indicadores: indice eficiencia
global de maquinas, % de productividad global, % de eficacia de la
produccion,% de eficacia de la produccion, % de efectividad de

produccion, % de producto defectuoso.
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES PRIMARIAS

Actividad:
Distribuir iCumple?
N° [+ ) i (6) Evaluar | Peso | calif. | calif. % | Puntaje inencia | Precision | Oportunidad | ilidad | Economia
1 Indice de eficiencia global de maguinas 0.29 3 60.00% 0.18 X X X
2 % de productividad global 0.29 2 40.00% 0.12 X X
3 % de eficacia de produccion 0.12 3 60.00% 0.07 X X X
a % de efecacia de produccion 0.12 3 60.00% | 0.07 X X X
5 % de efectividad de produccion 0.06 3 |vD.00%| 0.04 X X X
6 % de producto defectuoso 0.12 2 [40.00% | o0.05 X X
1.00 51.76%

[ I I I I I ‘ ‘ ‘ ‘

1 | | | | |

E E § & E E B B B E B

= 3 g B g & 2 2 & E) g

Figura 49 Operaciones

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES PRIMARIAS

Actividad:  actividad e

N® (6) Peso Meta Logro GAP Puntaje
1 Indice de eficiencia global de maquinas 029 |A| 1000 [A 2.00 20.00% 5.88%
2 % de productividad global 0.29 A 1000 | A 2.00 20.00% 5.88%
3 % de eficacia de produccion 0.12 A 1000 | A 3.00 30.00% 3.53%
4 % de efecacia de produccion 0.12 A 1000 | A 2.00 20.00% 2.35%
5 % de efectividad de produccion 0.06 |A| 1000 [A 3.00 30.00% 1.76%
6 % de producto defectuoso 0.12 R| 1000 | R 3.00 30.00% 3.53%
10

i

30,008 |

0.00%

£

10.00%

20,008

40,008 +———
50,008 +———
60.008 T
70.00% T
80.008 T
100.00%

Figura 50 Operaciones

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

e Logistica externa

Las actividades de logistica externa como el producto final llegan al
cliente. Se emplean los indicadores: % de la no satisfaccion, % de
producto defectuoso.
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INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES PRIMARIAS

Actividad:  actividad e

N i @ Peso Meta Logro GAP | Puntaje
1 Indice de tiempa de entrega del insumo 050 |R| 1000 |R| 400 | a0.00% | 20.00%
Indice de insumos defectuosos 050 | R| 1000 [ R| 500 | s0.00% | 25.00%

0

|

50.00% ———

0.00%
10.00%
20.00%
30.00%
40.00%
60.00%
70.00%
80.00%
90.00% ———
100.00%

Figura 51 Logistica Externos

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES PRIMARIAS

Actividad:  actividad e

N i 2 Peso Meta Logro GAP | Puntaje
1 % de no satisfaccion 050 | r| 10,00 | R| 600 | 60.00% | 30.00%
2 % de producto defectuoso 050 | R| 10,00 [R] s.00 | s0.00% | 25.00%

1.00 55.00%

—_—

0.00%

10,008

20.00%

30,000

40,008

50.00%

60,00 T
70.00% T
80.00% T
90,0006 +———
100.00%

Figura 52 Logistica Externos

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

e \Ventas
La fuerza de ventas estd enfocada a satisfacer las necesidades y
requerimientos de los clientes, brindandoles asesoramiento sobre el

servicio mas conveniente, asi como las tarifas y promociones existentes.
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES PRIMARIAS

Actividad:
Distribuir iCumple?
N 7 & indicadores(3)  Evaluar | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje inencia| Precisi idad | Confiabilidad | Fconamia
1 % de ion del cliente 0.42 5 100.00% 0.42 X X X X X
2 Nivel de aceptacion de la empresa 0.25 3 60.00% 0.15 X X X
3 Volumen de ventas al mes 0.33 4 ~ ).00% 0.27 X X X X
1.00 83.33%

( ] ] [ ] ] ] [ ]

| | | | | | | | |

E ¢ ¢ £ & E &8 t & § %

= o o o o o o o =] o g

S ] ] 2 g H g ] g g

Figura 53 Venta

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

INDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES PRIMARIAS

Actividad:  actividad e

N° 3) Peso Meta Logro GAP | Puntaje
1 % de satisfaccion del cliente 042 |A| 1000 |A| 7.00 | 70.00% | 29.17%
2 Nivel de aceptacion de laempresa 025 |A| 1000 |[A| 800 | 80.00% | 20.00%
3 Volumen de ventas al mes 033 |A| 1000 [A] 700 | 70.00% | 23.33%
1.00 72.50%
I I I I I I I ‘ ‘
| | | | | | |
£ g £ g g £ £ g £ £ £
o o o o o o o o o o [=1
E] ] a g 2 2 2 8 5 g
E

Figura 54 Venta

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

c) Cadenade resultado

e Indice de Confiabilidad de los Indicadores de la Cadena de Valor, que

arroja como resultado el 63.74%, se muestra a continuacion:
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

Promedio
I

f )
[Actividades de Apoyo ] 71.68% | | Actividades Primarias_| 55.79% |

Valor
18.70% | 1AL
20.18% | RH2
50.00%
17.80% | DO3 CDNIFT:;EDTD DE
15.00% | AQ4 LOS INDICADORES:
1Al | 0s2 | 1A3 | vad e
10.00% | 23.29% | 10.00% | 12.50%
50.00%

Figura 55 indice de Confiabilidad

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

e Porcentaje de Creacién de Valor, el cual nos arroja un resultado luego de

la evaluacion, de 41.75 %. Como se muestra a continuacion:

INDICE DE LA CADENA DE VALOR
Promedio
i . 1

Actividades de Apoyo || 40.30% Actividades Primarias | 43.20%
Valor
12.00% | 1A1
8.45% | RH2
50.00% e [ o3 PORCENTAJE DE
CREACION DE
8.75% | AO4 VALOR:
A1 [ 0s2 [ 1a3 | vaa 4175%
11.00% | 10.32% | 11.00% | 10.88%
50.00%

Figura 56 Indice de Cadena de Valor

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

La empresa KAR&MA SAC muestra un bajo porcentaje de creacién de valor
con 41.75 %, debido a que presenta problemas en las actividades RRHH,
Abastecimiento y Operacion. Es necesario llevar a cabo acciones correctivas a

fin de mejorar los indicadores.

Previo al desarrollo de la Cadena de Valor de la organizacion, se alinearon los
Objetivos Estratégicos con las Actividades de Apoyo y Primarias de la Cadena de

Valor.
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CADENA DE VALOR - ACTIVIDAD DE APOYO

Desarrollo Abastecimient
Infraestructura RRHH Tecnolégico 0

ALINEAMIENTO

Inversién o mejora de
la maquinaria

Indice de tiempo de
entrega de insumos
Indice de insumos

proyecto de inversion
defectuosos

Condiciones de
infraestructura
Motivacién al personal
Clima Laboral
Capacitaciones del
personal

Adoptacion del
Herramientas de
ingenieria utilizada

» |Espacio Disponible

Aumentar la rentabilidad

x
x
x
x
x
x
x

Aumentar las ventas

Reducir costos X X X X X X X X X X

Cumplir las
especificaciones X X
técnicas

Disponer de insumos de
calidad

Asegurar inocuidad X X

Controlar la calidad del
producto

Disponer de
proveedores adecuados

Estandarizar métodos de
trabajos

Mejorar ordenylimpiza | X | X

Mejorar la planificaciony
control de la produccion

OBJETIVOS ESTRATEGICOS

Mejorar la productividad | X | X X X X X X X X X

Mejorar la utilizacién de
magquinaria y equipo

Desarrollar buen clima
laboral

Desarollar las
comperencias del X X X
personal

Figura 57 Alineamiento objetivos estratégicos con cadena de valor y Actividades de apoyo

Elaboracién: Las Autoras
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ALINEAMIENTO

CADENA DE VALOR - ACTIVIDAD DE PRIMARIAS

Logistica
Interna

Operaciones

Logistica
externa

Ventas

2]

Indice de tiempo de entrega
Indice de insumos defectuoso

de insumos

Indice de eficiendia global de

maquinas
% de eficacia de produccion

% de productivida global
% de efectividad de

produccion

% de efectivida de produccion

% de producto defectuoso

% de productos defectuosos

% de no satisfaccion

% de satisfaccion de clientes

Nivel de acetacion de la

empresa

Volumen de ventas al mes

OBJETIVOS ESTRATEGICOS

Aumentar la
rentabilidad

x
x

x
x
x
x

x

x

x
x

Aumentar las ventas

Reducir costos

x

Cumplir las
especificaciones
técnicas

x
x

Disponer de insumos
de calidad

Asegurar inocuidad

x

Controlar la calidad
del producto

Disponer de
proveedores
adecuados

X | X [X| X

Estandarizar métodos
de trabajos

Mejorar ordeny
limpiza

Mejorar la
planificacién y control
de la produccién

Mejorar la
productividad

Mejorar la utilizacién
de maquinaria y
equipo

Desarrollar buen
clima laboral

Desarollar las
comperencias del
personal

Elaboracion: Las autoras
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2.2.3.18 Planes de accién

desarrollaron los planes de accién especificos para cada problema encontrado.
Los planes se clasificaron en: Plan de Mantenimiento de Maquinaria y Equipos,
Plan de Produccion, Plan de Manejo del Recurso Humano, Plan de Control de

Calidad y Plan de implementacién de las 5S, cada uno de ellos perfectamente

A base de los resultados de

alineados con la estrategia de la empresa.

I. Plan de mantenimiento de maquinaria

e Este plan cubre:

- Alto niUmero de paradas no programadas.

- Altos tiempos de preparacion y ajuste.

e Objetivo estratégico:

Tabla 18 Objetivo OEE

las herramientas se

magquinaria

de los equipos

Objetivo
Perspectiva Estratégico |Indicador Inductor Iniciativa
Interna Mejorar la ) Aumentar la | Plan de
o Porcentaje de| = . o
utilizacion de OEE eficiencia global | Mantenimiento

de Maquinaria

Elaboracion: Los autores
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e Andlisis 5W / 1H de plan propuesto:

Tabla 19 5W-1H Mantenimiento

5W - 1H
¢, Qué? Plan de | ¢Porqué? | No existe un plan de
Mantenimiento mantenimiento de maquinaria
Magquinaria
¢ Quién? Jefe de | ¢Por qué? | Son los responsables directos del
Mantenimiento y cumplimento de todo las
colaboradores actividades que se llevan a cabo
en el area.
¢,Donde? En el éarea de | ¢Por qué? | En este lugar se lleva a cabo dicha
mantenimiento actividad.
¢,Cuando? 25 Abril al 16 | ¢Porqué? | Porque actualmente existe altos
Mayo del 2015 ndmeros de paradas no
programadas y tiempo de
preparacion y ajuste.
¢,Coémo? Implementar un | ¢Por qué? | Se cumplirh con el objetivo del
Plan de proyecto aumentar la eficiencia
Mantenimiento. global de los equipos y a la vez se
contribuira a mejorar la
productividad.

Elaboracion: Los autores

Segun este analisis, se detallan los pasos para el desarrollo del plan:

ACCION 1: Comunicar a la alta gerencia acerca de la importancia de la
implementacion del plan de mantenimiento, a su vez comprometerlos a dar los

recursos necesarios y las facilidades para la implementacion.

ACCION 2: Capacitaciones educativas introductorias al personal involucrado en

las actividades de mantenimiento.
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ACCION 3: Organizar el grupo de trabajo, integrado por un representante de la

gerencia y el jefe de mantenimiento.

ACCION 4: Recopilar informacion de las maquinas y equipos existentes en el

siguiente formato, donde ademas se registra y describe la falla.

Recopilar informacion de Maquina y Equipos ::dell‘l'lﬂf

Ne Equipos y Marca N° Equipo Descripcion Tipo de
Maquinas de la Falla | W imit

Cadigo

Observaciones/ Comentarios:

Jefe de Manienimiento

Figura 59 Registro de Maquinas

Elaboracion: Los autores

ACCION 5: Identificar fallos y defectos en las maquinas, asi como su causa y

correccion, con el siguiente formato.
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Fallas y defectos de Maquinas y Equipos anrImog

Problema _|Causa Soluciones Tiempo Reparacion |; Corrigio? Observacion

AREA:

Observaciones/ Comentarios:

Jefe de Mantenimiento

Figura 60 Registro de Fallas

Fuente: Elaboracion Propia

ACCION 6: Realizar se proceder4 a realizar una priorizacion mediante
PARETO, para poder establecer que fallas son las que deben ser abordadas

con mas urgencia.

ACCION 7: Después de haber determinado las fallas y cuéles son las que

prevalecen, desarrollar un plan de mantenimiento preventivo.

ACCION 8: Paralelamente, se identificara mediante diagrama de actividades,
como se estan realizando los ajuste de las fallas mas frecuentes; mediante la
técnica SMED “Single-Minute Exchange of Die”, este concepto introduce la
idea de que en general cualquier cambio de maquina o ajuste de esta deberia
durar no mas de 10 minutos, de ahi la frase single minute. Para lo cual se

realizara los siguientes pasos:

a) Separacion de los ajustes internos y externos: Donde el ajuste interno
corresponde a operaciones que se realizan a maquina parada y ajustes
externos corresponde a operaciones que se realizan con la maquina en
marcha.

b) Transformacion de ajuste internos en externos: El objetivo es
transformar los ajustes internos en externos. Ademas, dentro de los

ajustes tenemos las tareas repetitivas o que no agregan valor, es
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fundamental realizar un detallado listado cronoldgico de las operaciones
que se realizan con la méaquina parada. Luego debe evaluarse
detalladamente cada una de estas operaciones para determinar cuales
pueden moverse y/o simplificarse.

c) Racionalizacion de todos los aspectos de la operacion de ajuste: Es
la cuarta etapa del método. Su objetivo es reducir al minimo el tiempo de

ajustes.

ACCION 9: Establecer estandares de limpieza, lubricacion, ajustes e
inspeccion, con la finalidad de crear el habito para el cuidado de los equipos.
Ademas se busca prevenir el deterioro de los equipos manteniendo las
condiciones basicas. Estos estdndares deben ser verificados por el operador
una vez que sea capacitado para realizar esta labor. Las actividades que se

establecen como parte del mantenimiento autbnomo, son:

Actividad Acciones

Verificaciones diarias Los operarios estdn encargados de verificar que los
equipos cuenten con las condiciones adecuadas para
poder funcionar correctamente.

Lubricacién Es importante que los operarios realicen ésta actividad
en intervalos establecidos o cuando juzguen necesario.
Con el objetivo de evitar desgaste en el equipo.

Reemplazo de partes Esta actividad se llevara a cabo cuando algun

componente de los equipos sufre averias.

Verificar precision Los operadores deben verificar que los equipos no
sufran desajuste que pueden causar la realizacion de

un mal trabajo.
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Deteccion temprana de | El operario debera estar capacitado para diagnosticar

condiciones anormales

fallas originadas por condiciones anémalas debido al
tiempo servicio y a que conoce el equipo y su
funcionamiento. Es importante capacitar a los operarios
para que estos puedan determinar qué condiciones son
an6malas y reparala si estan dentro de sus
capacidades, en caso de no poder corregir la falla,

informar a su superior.

Figura 61 Mantenimiento auténomo

Fuente: Elaboracién Propia

PLAN DE MANTENIMIENTO AUTONOMOD .,'u Kgrl.g (\

LIMPIEZA, INSPECCION Y LUBRICACIN

EQUIPDS:

CODIGD DE EQUIPO:

INFECCION -LIMPIEZA

Actividad
Limpiez
P Limpieza Herramienta | Chequear N
. a de . Acciones
Fecha |Hora|Matodo acumulada s colocadas | tornillos,
puestos Tomadas
de en en lugar | tuercas
trabajo maquinaria |apropiado |precision
LUBRICANTE
Buscar
defectos a
Nombre de |Chequear puntos Cheque_ar las L_lmpleza de trau?s de los Acciones
Hora _ herramientas |rincones de | sentidos,
Operario de engrase _ Tomadas
y el desgaste | motores sonidos
extrafios de los
equipo

Jefe de Mantenimiento

Figura 62 - Mantenimiento Autnomo

Fuente: Elaboracion Propia
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[I.  Plan de Produccién

a) Plan para mejorar condiciones de trabajo

e Este plan cubre:

- Fatiga en el operario.

e Objetivos estratégicos:

Tabla 20 Objetivo Condiciones de Trabajo

Objetivo
Perspectiva | Estratégico |Indicador Inductor Iniciativa
_ indice de|Aumentar la|Plan  para
Mejorar N - |
Interna o Productividad |productividad |mejorar
condiciones o
' de mano de|de mano de|condiciones
de trabajo .
obra obra. de trabajo.

Elaboracion: Los autoras

e Andlisis 5w/ 1H de plan propuesto:

Tabla 21 5W-1H Condiciones de trabajo

5W -1H

¢, Qué? Mejorar ¢ Por Inadecuadas condiciones de
condiciones de | qué? trabajo, que se reflejan en la
trabajo fatiga del operario
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condiciones de

trabajo

,Quién? | Jefe de | ¢ Por El jefe de produccion
Produccion y | qué? implementar4q las mejoras en
colaboradores condiciones de trabajo y los

colaboradores son
responsables directos de todas
las actividades que se llevan a
cabo en el estudio del trabajo.
¢Donde? | En el area| ¢Por En este lugar donde se realiza
envasado quée? las actividades en estudio
¢Cuando | 25 Abril al 16 | ¢Por Porque la operacion de
? Mayo del 2015 que? envasado se esta realizando
en condiciones inadecuadas
que lleva a los operarios a
fatigarse 'y no realizar
correctamente sus actividad.
¢Como? | Implementar un | ¢Por Para que se cumpla con el
plan mejorar las | qué? objetivo del proyecto aumentar

de aumentar la productividad

de la mano de obra.

Elaboracion: Los autoras

Segun este analisis se detallan los pasos para el desarrollo del plan:

ACCION 1: Seleccionar el trabajo para estudio

ACCION 2: Registrar las diferentes posturas adoptadas por el trabajador

durante el desarrollo de la tarea, mediante captura en video, fotografias, o

mediante su anotacién en tiempo real si ésta fuera posible.
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ACCION 3: Identificar entre todas las posturas registradas aquellas
consideradas mas significativas o "peligrosas" para su posterior evaluacion con
la técnica REBA.

ACCION 4: El técnica REBA se aplica por separado a la parte superior e
inferior. Por tanto, el evaluador segun su criterio y experiencia, debera
determinar, para cada postura seleccionada, el lado del cuerpo que "a priori"
conlleva una mayor carga postural. (Anexol5)

ACCION 5: Capacitar en temas de ergonomia con las nuevas posiciones que

deberia adoptar el operario para no fatigarse.

b) Plan evaluacién y seleccién de proveedores

e Este plan cubre:

- Ineficiente aprovisionamiento de insumos

e Obijetivos estratégicos:

Tabla 22 Objetivo proveedores

Objetivo

Perspectiva | Estratégico |Indicador Inductor Iniciativa

Cliente ) ) Plan
Disponer de | Porcentaje  de . B
i ] Seleccionar evaluacion y
insumos  de | insumos »
proveedores |seleccién de

calidad defectuosos
proveedores
Interna Disponibilidad | indice de | Reducir Plan
de Tiempo de | tiempo de | evaluacion y
proveedores |entrega de | entrega de los | seleccién de
adecuados insumos insumos proveedores.

Elaboracién: Los autoras
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e Andlisis 5W/H del programa propuesto:

Tabla 23 5W-1H- Proveedores

5W - 1H
¢, Qué? Plan de | ¢Por Existe un ineficiente
evaluacion y | qué? aprovisionamiento de
seleccion de insumos debido a tiempos
proveedores de entrega largos. Ademas,
los empaques han
disminuido su calidad.
¢ Quién? Jefe de Area | ¢ Por Es el responsable directo
de qué? del  abastecimiento de
Produccion insumos.
;Donde? | Area de | ¢Por Lugar donde los insumos se
Produccion. | qué? recepcionan y se
almacenan.
¢Cuéando? | 25 Abril al | ¢Por Se genera problemas en la
16 Mayo del | qué? produccion, se desea
2015 solucionar lo antes
posibles.
¢,Como? Implementar | ¢ Por Se requiere abastecer de
Plan de | qué? los insumos en el tiempo
evaluacion y adecuado.
seleccion de
proveedores

Elaboracion: Los autoras

Segun este analisis, se detallaron los pasos para el desarrollo del plan:

ACCION 1: Generar una lista de proveedores actuales y potenciales, en este

primer paso se hara una lista de todos los proveedores potenciales que ofrecen
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insumos necesarios para la produccion. Para esto se tendra una ficha de lista
de proveedores.

Hﬁk FICHA LISTA DE PROYEEDORES

[Insumo]

Proveedor 1| Proveador 2 FProveedor 3

Mombre del
proveedor o razon
social

Direceion

Teléfono

E-mail

Figura 63 Ficha Proveedores

Elaboracion: Los autoras

ACCION 2: Definicion de criterios para la aceptacion de proveedores, en este
segundo paso se analizara los principales requisitos que debera cumplir los
proveedores para conocerlos y analizar la forma en la que operan, para lo cual
se utilizard un Checklist.
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%; Checklist Requerimiento del Proveedor

Requerimiento 51 |NO [N/A |Observaciones

AE= una sociedad establecida?

ACumple con requisitos o especificaciones que
e requiere?

ACuenta con tiempo de entrega definido?

iLa empresa transporta los insumos hasta las
instalaciones?

ila empresa respeta los precios estipulado con
sus clientes?

ila empresa estd en constante contacto con
sus clientes?

iLa empresa da una rapida respuesta a las
cotizaciones?

;Laempresa ofrece garanti as y mado de pagas?

Total

Aprobacion:

Cuando el proveedor redne par lo menos el 03 de los puntos del 51, ze considera

Cuando el proveedor redne entre un B0 a un 703 de los puntos del Sl se
conzidera OESAROOLLO.

Cuando el proveedor redne por o menos el 603 de los puntos del 51, se considera
NOAPTO.

NO AFPTO APTO

Figura 64 Check list Proveedor

Elaboracion: Los autoras

ACCION 3: Definir criterios para la calificacién de proveedores. En este paso,
se definiran criterios de calificacion de proveedores. Los criterios estan basados
en el libro “Un andlisis de los sistemas de seleccidon de proveedores y
decisiones. Diario de Gestion de Compras y Abastecimiento” (Dickson, 1966),
en el que el autor destaca 23 criterios, de ellos se eligieron siete que son los
gue se ajustan a las necesidades de la empresa en el aprovisionamiento de

insumos.
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Estudio de Dickson Criterios Filtrados

1.Calidad 1.Calidad
2.Entrega 2. Tiempo de entrega
3.Rendimiento 3.Garantia

4.Garantia y politica de demanda|4.Precio

5.Capacidad de produccién 5.Localizacién geografica

6.Precio 6.Tasa de Cumplimiento

7.Capacidad Técnica

8.Posicion financiera

9.Cumplimiento

10.Sistema de comunicacion

11.Reputacion y posicién en la
industria

12.Deseo de negocio
13.Adminitracién y organizacion
14.Control de funcionamiento
15.Senvicio de reparacion
16.Actitud

17.Impresion

18.Habilidad de embalaje
19.Relacion laboral
20.Localizacion geografica
21.Cantidad de negocios
anteriores

22.Formacion

23.Acuerdo reciprocos

Figura 65 Estudio Dickson

Elaboracion: Los autoras

ACCION 4: Evaluar vy seleccionar a los proveedores mediante el método AHP
(Analytical Hierarchic Process) mediante el software Expert Choice. Una vez

seleccionado al proveedor con mayor puntuacién contratar sus servicios.

ACCION 5: Capacitar al personal de produccion en la evaluacion de

desempefo de proveedores.
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e Este plan cubre:

Planificacién de la produccién

- Inadecuada administracién de la demanda

¢ Obijetivo estratégico:

Tabla 24 Objetivo Planificacion

Objetivo
Perspectiva |Estratégico |Indicador Inductor Iniciativa
Interna : indice de Planificacién
Mejorar  la o Administrar  la
planificacion productividad demanda de ) la
de la global produccion
produccion

Elaboracion: Los autoras

e Andlisis 5W-1H

Tabla 25 5W-1H Planificaciéon

5W - 1H
¢, Qué? Planificacion | ¢ Por qué? Existe una inadecuada
de la planificacion de la
produccion. produccion.
¢, Quién? | Jefe de | ¢Por qué? Es el encargado de
Produccion planificar, dirigir,
organizar y controlar
las actividades de
produccion.
¢Donde? | Area de | ¢Por qué? Es el lugar donde se
produccion llevarda a cabo Ila
fabricacion del
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producto.

¢Cuando | 25 Abril al | ¢Por qué? Actualmente no se

? 16 Mayo del planifica la produccion.
2015

¢Como? | Implementar | ¢Por qué? Aumentar la
Plan de productividad con una
produccioén adecuada planificacion
de la de la produccion
demanda.

Elaboracion: Los autoras

Segun este analisis se detallaron los pasos para desarrollo del plan:

ACCION 1: Comunicar a la alta gerencia acerca de la importancia de la
planificacion de la produccién, a su vez comprometerlos a dar los recursos

necesarios y las facilidades para la implementacion.

ACCION 2: Capacitar educativas introductorias al personal involucrado en las

actividades de produccion.

ACCION 3: Mediante el uso del software V&B consultores, seleccionar el

modelo para realizar los pronésticos de la demanda.

ACCION 4: Con el método elegido, pronosticar la demanda de los seis meses

siguientes.

ACCION 5: Efectuar el plan agregado para verificar que la estrategia con la que

se viene trabajando cumple con la demanda.
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ACCION 6: Finalmente, se realizd la planificacion de requerimiento de

materiales.

lll.  Plan de Manejo de los recursos humanos

a) Plan de capacitaciones
e Este plan cubre:

- Ausencia de capacitaciones.

e El objetivo estratégico:

Tabla 26 Objetivo RRHH

Objetivo
Perspectivas | Estratégico Indicador Inductor Iniciativa
Aprendizaje | Desarrollar ) Plan de
o ] ROI de | Capacitar al L
y Crecimiento | competencias o Capacitacion del
Capacitacion | personal
del personal personal

Elaboracion: Los autoras

e Analisis 5W-1H

Tabla 27 5W-1H- RR

5W - 1H
¢ Qué? Plan de | ¢Por Preparar al personal
capacitacion | qué? para la ejecucion
eficiente de sus
actividades en la
empresa.
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,Quién? El equipo del | ¢Por Tiene el conocimiento
proyecto qué? necesario para brindar
capacitaciones en las
mejoras que se han

propuesto.

¢;Donde? En las | ¢ Por Es el lugar donde se
distintas area | qué? llevard a cabo dicha
de la empresa mejora.

¢Cuando? | 25 Abril al 16 | ¢,Por Porque la carencia de
Mayo del | qué? capacitaciones  genera
2015 ineficiencia en las

actividades.

.,Coémo? Sesiones de | ¢Por Se cumplira con el
capacitacion | qué? objetivo de capacitar al
desarrolladas personal para aumentar
en las el desempeiio en sus
instalaciones areas.
de la
empresa.

Elaboracion: Los autoras

Segun este analisis, se desarroll6 el plan de capacitacion:

ACCION 1: Comunicar a la alta gerencia acerca de la importancia de la
implementacion del plan de capacitacion, a su vez, comprometerlos a dar los

recursos necesarios y las facilidades para la implementacion.

ACCION 2: Capacitar de acuerdo al nivel jerarquico ocupado en la empresa, es
decir, las capacitaciones se dividira en temas para personal jerarquico y temas

para personal operario. Adicionalmente, se efectuara una capacitacion general
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para todo el personal de la empresa con el propdsito de fomentar la cultura

organizacional.

ACCION 3: Establecer los temas en los que se debe capacitar a los
trabajadores y las horas de las sesiones de capacitacion. Para el caso de
personal jerarquico, los temas se determinaran de acuerdo a la evaluacién por
competencias (GTH), mientras que los temarios para personal operario estan
orientados a mejorar su desempeiio en las actividades cotidianas. Las
capacitaciones se efectuaran por grupos de trabajo de acuerdo sus

necesidades.

ACCION 4: Determinar las estrategias a emplear y la modalidad de

capacitacion.
ACCION 5: Determinar los recursos necesarios

e Recursos humanos: Las personas encargadas de las capacitaciones
seran las encargadas del proyecto.

e Infraestructura: Las sesiones se desarrollaran en los ambientes de la
empresa KAR & MA SAC.

e Materiales: Dispositivas, folletos, evaluaciones.
ACCION 6: Determinar las fechas y horarios para las sesiones de capacitacion.

ACCION 7: Monitorear el cumplimiento del programa del plan de capacitacion,
por lo cual se manejara un registro de las asistencias de los operarios que

mida la ejecucién del plan en relacién con su cronograma.
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b) Plan de motivacion

e Este plan cubre:

- Trabajadores desmotivados

o El objetivo estratégico:

Tabla 28 Objetivo Clima Laboral

Objetivo
Perspectiva Estratégico Indicador Inductor Iniciativa
Aprendizaje vy | Desarrollar el | indice de Clima | Incrementar el | Plan de
crecimiento Clima laboral Laboral Clima Laboral Motivacion

Fuente: Elaboracién propia

e Andlisis 5W-1H

Tabla 29 5W-1H- Motivacion

5W - 1H
¢ Qué? Plan de | ¢Por Se desea incrementar la
Motivacién que? motivacion en los trabajadores
para lograr un mejor
desempefio, mejorar el clima
de trabajo vy lograr la
fidelizacion de los trabajadores
con la empresa.
¢ Quién? | El equipo del | ¢Por Es el responsable de planear,
proyecto que? organizar y motivar a su
personal.
Donde? | En las distintas | ¢ Por Es el lugar donde se lleva a
area de la|que? cabo dicha mejoras.




empresa.

incrementar la

motivacion.

¢Cuando? |25 Abril al 16 | ¢Por Por la baja motivacion de los
Mayo del 2015 | qué? trabajadores.

¢,Como? | Eventos que | ¢ Por Cumplir con el objetivo de
ayuden a | qué? motivar al personal para

aumentar el clima laboral en la

empresa.

Elaboracién: Los autoras

Segun este analisis, se detallaron los pasos para desarrollo del plan:

ACCION 1: Comunicar a la alta gerencia acerca de la importancia de la

implementacion del plan de motivacion, a su vez comprometerlos a dar los

recursos necesarios y las facilidades para la implementacion.

ACCION 2: Proponer la realizacion de una reunién diaria de 10 a 15 minutos,

para conocer las inquietudes y necesidades de los trabajadores.

ACCION 3: Realizar eventos que sirvan como estimulo para afianzar la relacion

entre la empresa y los trabajadores.

e Reunién de reconocimiento: Reunion que se llevard a cabo cada

ultimo dia del mes, donde se reconoceran los logros personales,

familiares y profesionales de cada uno de los trabajadores.

e Cumpleafios: Se dara el dia libre remunerado a la personas por su

cumpleafos.

e Empleado del mes: Cuya foto sera exhibida en el mural de la empresa,

en reconocimiento a su buen desempefio y compromiso con las

actividades que realiza.
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“EMPRESA KAR&MA SAC”

EMPLEADO DEL MES

(NOMBRE- AREA)

Figura 66 Empleado Mes

Elaboracién: Las Autoras

ACCION 4: Para verificar que el plan de motivacion se esté llevando a cabo de
manera correcta se debe realizar encuesta de clima laboral, luego de

implementar los planes de motivacion.

IV. Plan de control de calidad

a) Plan de control de calidad

e Este plan cubre:

- Puntos de control no definidos
- Ausencia de procedimientos
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e El objetivo estratégico:

Tabla 30- Objetivo Calidad

Perspectiva

Objetivo

Estratégico Indicador

Inductor Iniciativa

Interna

Controlar  la | Porcentaje

calidad del | productos

producto defectuosos

de
Procedimientos | Plan de control

y controles de calidad

Elaboracién: Las Autoras

Andlisis 5SW/H del programa propuesto:

Tabla 31 5w-1H- Calidad

5W - 1H
¢, Qué? Plan de Control | ¢ Por Puntos de control no
de Calidad qué? definidos. Ademas, no existen
procedimientos de control de
calidad documentados.
¢Quién? | Jefe de Area | ¢Por Es el responsable directo del
de Calidad qué? control de las variables del
proceso de fabricacion.
:.Donde? | Area de | ¢Por Lugar donde se debe controlar
Materia Prima, | qué? las variables del proceso.

Secado,
Enfriado y

Envasado.
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iCuando | 25 Abril al 16 | ¢Por Actualmente no existen
? Mayo del 2015 | qué? procedimientos de control de
recepcion de materia prima e
insumos, tampoco se ha
definido y documentado los
puntos de control durante el

proceso productivo.

¢,Como? | Implementar ¢ Por Establecer puntos de control
Plan de Control | qué? de calidad para asegurar la
de calidad conformidad del producto

terminado.

Elaboracién: Las Autoras

Segun este analisis se detallaron los pasos para el desarrollo del plan:

ACCION 1: Comunicar a la alta gerencia acerca de la importancia de la
implementacion del plan de control de la calidad, a su vez comprometerlos a dar

los recursos necesarios y las facilidades para la implementacion.

ACCION 2: Determinar los puntos de control en el proceso productivo, que

determinen la calidad del producto final terminado.

ACCION 3: Implementar registros de control que sirven para reunir y clasificar
la informacion. Los registros se deben llenar diariamente y revisar

semanalmente por el jefe de produccion.

ACCION 4: Realizar procedimientos que ayuden al personal a ejecutar su
trabajo de una manera adecuada y conforme a lo establecido, asegurando la

calidad del producto.

ACCION 5: Implementar dispositivos que permitan el control de los puntos

mencionados con anterioridad.

ACCION 6: Capacitar al personal involucrado en temas concernientes al

desarrollo de sus actividades.
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b) Plan HACCP

e Este plan cubre:

- Politicas de inocuidad no definidas

e El objetivo estratégico:

Tabla 32 Objetivo HACCP

Perspectiva

Objetivo

Estratégico

Indicador

Inductor Iniciativa

Interna

Implementar
plan HACCP

Porcentaje de No

Satisfacciones

Disminuir el
nimero de No |Plan HACCP

Satisfacciones

Elaboracién: Las Autoras

e Andlisis 5W/H del programa propuesto:

Tabla 33 5W-1H- HACCP

de Calidad

que?

5W -1H
¢, Qué? Plan HACCP | ¢Por No existen medidas para
que? asegurar la inocuidad del
producto.
¢, Quién? Jefe de area| ¢Por Es el responsable directo de

asegurar la inocuidad del

producto.
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¢,Dbénde? Area de | ¢ Por Lugares donde se debe

Materia Prima, | qué? asegurar la inocuidad vy
Secado, calidad producto.
Enfriado,
Envasada,
Producto
Terminado.
¢,Cuando? | 25 Abril al 16 | ¢ Por Las politicas de calidad no
Mayo del 2015 | qué? estan definidas por lo tanto no

se asegura la inocuidad del

producto.
¢,Como? Implementar ¢ Por Brindar productos libres de
el Plan | qué? peligros fisicos, quimicos o
HACCP biolégicos que no causen

dafo a la salud, de modo que
se entregue al consumidor un

producto inocuo y confiable.

Elaboracién: Las Autoras

La elaboracién de un plan de HACCP requiere doce tareas destinadas a

asegurar la correcta aplicacion de los siete principios:
Principio 1: Peligros

Tras realizar un diagrama de flujo para cada producto elaborado, se identifican
todos los peligros potenciales (fisicos, quimicos y biolégicos) que pueden
aparecer en cada etapa de nuestro proceso y las medidas preventivas. Sélo se
estudiaran aquellos peligros potencialmente peligrosos para el consumidor. En

ningun caso se estudiaran peligros que comprometan la calidad del producto

e Establecer un equipo de HACCP. dicho equipo ha de ser
multidisciplinario, intentando que formen parte de los mismos

trabajadores de todos los departamentos involucrados en la inocuidad de
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los alimentos. (Area de materia prima, secado, enfriado, envasada,
producto terminado, calidad, mantenimiento). También incorporaremos
una Politica de Saneamiento que respalde el HACCP como CODEX en

lo que procedimiento HACCP.

Describir los productos. para cada producto deberemos indicar sus
especificaciones, debiendo indicar como minimo las siguientes
caracteristicas: ingredientes del producto; metodologia de preparacion;
consumidor final al que va destinado; caracteristicas de consumo;
caracteristicas microbiologicas, fisicas y quimicas; vida util o caducidad;

caracteristicas de almacenamiento y consumidor final.

Identificar el uso al que ha de destinarse el producto. Se debera indicar
a qué grupos de consumidores se destinara el producto, particularmente
si entre ellos hay grupos vulnerables como los lactantes, los ancianos y
las personas mal nutridas. Esta informacién puede registrarse en el

mismo formulario que la descripcién del producto.
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Tabla 34 Descripcion Producto

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO Y USO

Equipo HACCP:

Describir los productos:

Especificacion del cliente:

Condiciones de
almacenamiento:

Vida Util:

Recomendaciones antes del
consumo:

Uso del producto:

Elaboracién: Las Autoras

Desarrollar el diagrama de flujo del producto (DFP) en esta fase, son
importantes los conocimientos del especialista en el producto. Los

pormenores de los sistemas de productos.

Confirmar el diagrama de flujo in situ, una vez completado el DFP, los
miembros del equipo deberan visitar el sistema del producto con el fin de
comparar la informacion recogida en el DFP con la situacion real. Esto se
conoce como "recorrido de la linea de proceso”, actividad que consiste
en comprobar, fase por fase, que al elaborar el DFP el equipo ha tenido
en cuenta toda la informacion sobre materiales, practicas, controles, etc.
Debera visitarse el mayor numero de veces posible el lugar para el que
se estd elaborando el plan de HACCP, para asegurar que se ha

recopilado toda la informacion pertinente
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Realizar el analisis de peligros asociados a la produccion e identificar las
medidas preventivas, para asegurar el éxito de un plan de HACCP es
fundamental identificar y analizar los peligros de manera satisfactoria.
Deberan tenerse en cuenta todos los peligros efectivos o potenciales que
puedan darse en cada uno de los ingredientes y en cada una de las
fases del sistema del producto. En los programas de HACCP, los
peligros para la inocuidad de los alimentos se han clasificado en los tres

tipos siguientes:

Bioldgicos: suele tratarse de bacterias patdogenas transmitidas por los
alimentos como Salmonella, Listeria y E. coli, asi como virus, algas,

parasitos y hongos.

Quimicos: existen tres tipos principales de toxinas quimicas que pueden
encontrarse en los alimentos: las sustancias quimicas, las toxinas
producidas por microorganismos, y las sustancias quimicas afiadidas por
el hombre a un producto para combatir un determinado problema.

También se contemplan sustancias desinfectantes y limpiadores.

Fisicos: contaminantes, como trozos de vidrio, fragmentos metélicos,

insectos o piedras

Principio 2: Identificar los Puntos de Control Critico (PCC)

Una vez conocidos los peligros existentes y las medidas preventivas a tomar
para evitarlos, se deben determinar los puntos en los que hay que realizar un

control para lograr la seguridad del producto, es decir, determinar los PCC.

Identificar los puntos de control criticos (PCC), deberan recorrerse una
por una todas las etapas del diagrama de flujo del producto, dentro del
ambito de aplicacion del estudio de HACCP, estudiando la importancia
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de cada uno de los peligros identificados. El equipo debera determinar si
puede producirse el peligro en esta fase y, en caso afirmativo, si existen
medidas de control. Si el peligro puede controlarse adecuadamente (y no
es preferible realizar ese control en otra fase) y es esencial para la
inocuidad de los alimentos, entonces esta fase es un PCC para dicho
peligro. Puede utilizarse un arbol de decisiones para determinar los PCC.

P I. ¢Existen medidas de control preventive? }: T

[ Moadificar la fase, el proceso J

o el producto

AEn esta fase se necesita para | w
la inocuidad? J * S
No esun PCC '—b{ Fin™ ]

P, { ;La fase estd pensada especificamente para eliminar la probable ¥ sl

I

presencia de un peligre a reducirla a un nivel aceptabla?™™
.

1=

niveles acoptables, o podrian éstos crecer hasta niveles inaceptables? ™

vy

s Podria producirse contaminacion por peligros identificades por encima de los 1

3l

o

No es un PCC

[ ;Una fase subsiguiente eliminara los paligqros identificados o J

P ) - ! .
4 reducira su aparicion probable a niveles aceptables?™™

r
ND » PUNTO CRITICO

S DE CONTROL
\
Mo es un PCC ™ Fin™

Figura 67 Puntos Criticos

Elaboracién: Las Autoras
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Tabla 35 Puntos Criticos

Determinacion de Puntos Criticos de Control

Etapas de Pellg_r_o P1 P2 P3 N° PCC Peligro
proceso |ldentificado controlado

Elaboracién: Las Autoras

Principio 3: Establecer los limites criticos

Debemos establecer para cada PCC los limites criticos de las medidas de
control, que marcaran la diferencia entre lo seguro y lo que no lo es. Tiene que

incluir un parametro medible, aunque también pueden ser valores subijetivos.

e Establecer limites criticos para cada PCC, deberan especificarse y
validarse limites criticos para cada PCC. Entre los criterios aplicados
suelen figurar las mediciones de temperatura, tiempo, contenido de
humedad y parametros sensoriales como el aspecto. Todos los limites
criticos, y las correspondientes tolerancias admisibles, deberan
documentarse en la hoja de trabajo del plan de HACCP e incluirse como

especificaciones en los procedimientos operativos y las instrucciones

Tabla 36 Limites Criticos

LIMITES CRITICOS

LIMITES

PCC PELIGRO CRITICOS

Elaboracién: Las Autoras
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Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia de los PCC

Debemos determinar qué acciones debemos realizar para saber si el proceso
se esta realizando bajo las condiciones que hemos fijado y que por tanto, se
encuentra bajo control. Estas acciones se realizan para cada PCC,
estableciendo ademas la frecuencia de vigilancia, es decir, cada cuanto tiempo

debe comprobarse, y quién realiza esa supervision o vigilancia.

e Establecer un sistema de supervision o vigilancia. La vigilancia es el
mecanismo utilizado para confirmar que se cumplen los limites criticos
en cada PCC. El método de vigilancia elegido debera ser sensible y
producir resultados con rapidez, de manera que los operarios
capacitados puedan detectar cualquier pérdida de control de la fase. Esto
es imprescindible para poder adoptar cuanto antes una medida
correctiva, de manera que se prevenga o se reduzca al minimo la

pérdida de producto.

Principio 5: Establecer las acciones correctivas

Se deben establecer unas acciones correctoras a realizar cuando el sistema de
vigilancia detecte que un PCC no se encuentra bajo control. Es necesario
especificar, ademas de dichas acciones, quién es el responsable de llevarlas a
cabo. Estas acciones seran las que consigan que el proceso vuelva a la

normalidad y asi trabajar bajo condiciones seguras.

e Establecer las acciones correctoras, si la vigilancia determina que no se
cumplen los limites criticos, demostrandose asi que el proceso esta fuera
de control, deberan adoptarse inmediatamente medidas correctivas. Las
medidas correctivas deberan tener en cuenta la situacion mas
desfavorable posible, pero también deberan basarse en la evaluacion de
los peligros, los riesgos y la gravedad, asi como en el uso final del
producto. Los operarios encargados de vigilar los PCC deberan conocer

las medidas correctivas y haber recibido una capacitacion amplia sobre
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el modo de aplicarlas. Las medidas correctivas deberan asegurar que el
PCC vuelve a estar bajo control. Deberdn también contemplar la
eliminaciéon adecuada de las materias primas o productos afectados.
Siempre que sea posible, deberé incluirse un sistema de alarma que se

activara cuando la vigilancia indique que se esté llegando al limite critico.

Tabla 37 Acciones Correctivas

ACCIONES CORRECTIVAS
PCC PELIGRO LIMITES ACCION
CRITICOS CORECTIVA

Elaboracién: Las Autoras

Principio 6: Establecer un sistema de verificacion

Este estard& encaminado a confirmar que el sistema HACCP funciona
correctamente, es decir, si éste identifica y reduce hasta niveles aceptables

todos los peligros significativos para el alimento

e Verificar el plan de HACCP, Una vez elaborado el plan HACCP vy
validados todos los PCC, debera verificarse el plan en su totalidad.
Cuando el plan esté aplicandose normalmente, debera verificarse vy
examinarse de forma periodica. Esta tarea incumbira a la persona
encargada de este componente especifico del sistema del producto. Se
podra asi determinar la idoneidad de los PCC y las medidas de control y
verificar la amplitud y eficacia de la vigilancia. Para confirmar que el plan
estd bajo control y que el producto cumple las especificaciones de los
clientes, podran utilizarse pruebas microbiolégicas, quimicas o de ambos

tipos.
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Tabla 38 Verificar Plan HACCP

VERIFICAR PLAN HACCP

PCC PELIGRO LIMITES CRITICOS | VERIFICAR

Elaboracién: Las Autoras

Principio 7: Crear un sistema de documentacion

Es relativo a todos los procedimientos y registros apropiados para estos
principios y su aplicacion, y que estos sistemas de PCC puedan ser

reconocidos por la norma establecida

e Mantener registros, el mantenimiento de registros es una parte esencial
del proceso de HACCP. Demuestra que se han seguido los
procedimientos correctos, desde el comienzo hasta el final del proceso,
lo que permite rastrear el producto. Deja constancia del cumplimiento de
los limites criticos fijados y puede utilizarse para identificar aspectos

problematicos.
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V.

Plan de implementacion de las 5S

Este plan cubre:

- Mejorar el orden y la limpieza

Objetivo estratégico:

Tabla 39 Objetivo 5S

Perspectiva | Objetivo
Estratégico Indicador Inductor Iniciativa
Reducir
) ] Plan de
Interna Mejorar el orden | Porcentaje de | desorden ) .
o L . implementacion
y la limpieza verificacion de 5S | fisico en el
| de las 5S
area

Anéalisis 5W/1H

Elaboracién: Las Autoras

Tabla 40 5W-1H5°S

5W - 1H

. Qué? Mejorar ¢ Por | Existe desorden fisico en las
condiciones de | qué? | areas.
trabajo

¢ Quién? Jefe de SPor | Son los responsables de
Produccién , qué? | planear, organizar, dirigir Yy
Calidad y controlar el funcionamiento de
Mantenimiento este programa.

¢Donde? Areas de Materia | ¢Por | Son los lugares donde se
Prima, Secado, | qué? | puede apreciar desorden
Enfriado, fisico en las areas.
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Envasado,
Producto

Terminado.

¢Cuando? |25 abril al 16 | ¢Por | Porque es necesaria la

mayo del 2015 qué? | implementacion a la brevedad
¢, Como? Plan de accion de | ¢Por | Porque el desorden fisico
las 5S qué? | perturba las actividades de los

operarios.

Elaboracién: Las Autoras

A continuacion se detallan el plan de accién de las 5S que se realizaran:

ACCION 1: Comprometer a la Gerencia, para la iniciacién de la implementacion

de las 5S, pues contribuira a lograr los objetivos planeados.

ACCION 2: Capacitar al personal operativo y de apoyo sobre la metodologia de
las 5S.

ACCION 3: Seiri (Clasificacion), Es la primera “S” que consiste en clasificar lo
necesario de lo innecesario, para lo cual utilizaremos las tarjetas rojas, que se
colocaran indicando los elementos innecesarios en el area de produccion.

Ademas, se indicara que accion se debe tomar para su eliminacién:
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Tabla 41 Tarjeta Roja

TARJETA ROJA
NOMBRE DEL ARTICULO FOLIO N°
1.Maquinaria
2.Accesorio y herramientas
CATEGORIA 3.Instrument9 de medicion
4 Materia Prima
5.Producto Terminado
6.Limpieza o pesticidas
FECHA LOCALIZACION TIPO DE COORDENADA
CANTIDAD UNIDAD DE MEDIDA VALOR
1. No necesitas
2. Defectuosa
RAZON 3. No se. necesitasl |
4. Material desperdicio
5. Uso desconacido
6. Otros
Consideraciones especiales de almacenaje (Ventilacion , fragil, explosivo, maxima altura,
ambiente)
ELABORADO POR Departamento 0 Seccion

1. Tirar 2.Vender 3.0tros Desecha completa:
4. Movwer area de tarjeta
FORMA DE DESECHO roja 5.Mover otro almacén

6.Regresar proveedor| Firma autorizada (0)
interno o extemo.

FECHA DE DESECHO FECHA DE DESPACHO

Elaboracién: Las Autoras

ACCION 4: Seiton (Orden); determinar el orden y lugar donde se colocaran los
elementos que han sido clasificados como NECESARIOS. Para esta accion se
debe realizar una reunion con los jefes de cada area para poder determinar el
lugar, teniendo cuenta las actividades de produccion. Rotular todos los
elementos y las areas, para una mejor visualizacion y orden. Registrar en el

formato “Aplicacion de las 5S”.
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ACCION 5: Seiso (Limpiar), Se determinaran las fuentes de contaminacién y
suciedad para eliminarlas y asi mantener la limpieza de las areas. Registrando

en el formato “Aplicacion de las 5S”

ACCION 6: Seiketsu (Estandarizar), realizar evaluaciones de las condiciones de

limpieza y orden de cada area, registrando en el formato “Aplicacion de las 5S”.

ACCION 7: Shitsuke (Autodisciplina), teniendo en cuenta las evaluaciones, se
realizaran capacitaciones para hacer una retroalimentacion del avance que se
ha logrado y realizar los ajustes necesarios para no alejarse de los objetivos.

Registrar en el formato “Aplicacion de las 5S”

ACCION 8: Realizar auditorias  quincenales para evaluar el nivel de

mantenimiento de la implementacion.

Tabla 42 Auditoria de 5s

EMPRESA ﬂ k AUDITORIA DEL 55
REVISION:
FECHA:

AREA AUDITADA:

DEPARTAMENTO:

AUDITOR:

1.RESUMEN DE LA AUDMTORLA

2.NO CONFORMIDADES:

Ne ASPECTOS DEL TPM DESCRIPCION DE LA NC

3.0BSERVACIONES:

= ASPECTPS DE TPM DESCRIPCION

2

4 RECOMENDACIONES:

Ne ASPECTPS DE TPM DESCRIPCION DE

1

2

Elaboracién: Las Autoras
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2.2.4 Etapa Hacer

2.2.4.1 Implementacion de plan de mantenimiento de equipos

a) Comunicé a la alta gerencia y seleccion6 grupo de trabajo

Se expuso el Plan de Mantenimiento a la gerencia y se selecciono el
grupo de trabajo que estuvo conformado por la gerente, el jefe de

mantenimiento y colaboradores del area.
b) Recopild informacion de las maquinas y equipos

Se recopilé informacion de las maquinas y equipos donde se describe
la marca, el nimero de equipos que existen, descripcion de las fallas,

tipo de mantenimiento y el codigo.

Tabla 43 Recoger Informacion de Maquinaria

Xk

Recopilar informacién de Maquina y Equipos

Equipo v Tipo de
Maquinas Marca N Equipo | Descripcion de la Falla Mantenimiento Codigo
Hechapar Ajustan Rota Chumacera Mantenimienta
Tolva Operario 1 Ajuste de pernos comectivo T-1
Hecha por Desalineamiento de Faja Mantenimiento FG.FTP.F1,
Faja Operario 5 Fotala faja comectivo Fz.F3.F4
Cambiarmartilos  Cambiar
Hecha par criba fjustes de Mantenimiento
Molino Operaria 1 pernos correctiva Juil

Ruptura! Lubricar de Cadena
Ajustes!Futura Chumacera

Hechapar Ajuste!Cambio de polin Mantenimiento
Cilindro Operario 2 AjustelLubricar Pifion comectivo Cil, Ci2
Ciclon
[Extractor— Hecha par Mantenimisnto
Ventilador] Operario Z Atacamiento carectiva ci.cz
Hecha par Mantenimiento
Zaranda Operaria 1 fjuste!Cambia de Criba correctiva 4
Hechapar DecentraFuptura Faja Mankenimiznta
Elevador Operario 1 Ajuste de Permnos comectivo E
Hechapar Mantenimienta
Sillo Operaric 2 Atacamiento corectiva Sil, Si2
Corto enla conexidn MFG,MFTR MF1,
Corto entre fases MFZ, MF3. MFd,
Desbalanceo de tensidn Meil, Meiz, MSil,
Pizos de tensidn MSiz, ME, MCil,
Saobrecalentamisnta Mantenimiznta MCiz,
Motores WEG 16 Botores trabados oorectiva MC1,MCZ ME
Total kil

Elaboracién: Las Autoras
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c) Implemento formato de falla y defectos.

Se implementd el formato de fallas y defectos de méquinas y equipos ya
gue uno de los problemas que se presenta en el area de mantenimiento
es que no se tiene registro de las causas y el tiempo que se utiliza en la

reparacion de fallas.

Tabla 44 Fallas y defectos de Maquinas

X{T‘K Fallas y defectos de Maquinas y Equipos

AREA:

ProblemalCausa  |Soluciones| 1eMPO
N° Reparacion

:Corrigié? |Observacioén

Jefe de Manetenimiento

Elaboracién: Las Autoras

d) Prioriz6 de Fallas con Pareto

Se realizo la priorizacion de las ultimas fallas del mes de marzo mediante
Pareto para abordar las mas frecuentes y actuar sobre éstas. A

continuacion se resume las fallas y su frecuencia.

143



Tabla 45 Priorizacién del Namero de Fallas Frecuentes por mes

Numero de Fallas al mes

EQUIPOS ENERO FEBRERO MARZO
CAMBIO DE CHUMACERA 2 3
FAJA DECENTTRADA 4 2 4
CAMBIO DE MARTILLO 0 1 3
CAMBIO DE POLIN 2 2 2
CAMBIO DE PINON 0 0 2
RODAJE ROTOS 0 0 4
AJUSTE DE TOLVA 1 0 0
AJUSTE PERNOS 0 8 0
ARREGLAR BOCA TOLVA 0 1 0
CAMBIO POLEA 3 2 0
MANTENIMIENTOO TORNILLO
SIN FIN 0 0 0
ACEITE DE PINON 2 2 0
N° PARADAS Y AJUSTES 14 21 21
Elaboracién: Las Autoras
Tabla 46 Pareto de Fallas Frecuentes en el Mes
B;w]&; PARETO DE FALLAS FRECUENTES
Fallas Frecuencia | %Acumulado %
28.6 28.6

CAMBIO DE CHUMACERA 6

FAJA DECENTTRADA 4 47.6 19.0

RODAJE ROTOS 4 66.7 19.0

CAMBIO DE MARTILLO 3 81.0 14.3

CAMBIO DE POLIN 2 90.5 9.5

CAMBIO DE PINON 2 100.0 9.5

TOTAL 21

Elaboracién: Las Autoras

144




/ e

J""/

- 80O
4
MUCHC TRIBAL r s0.0
(ELEM. POCOIMPORTANTES)
3
r40o
POCO VITA
MUY IMPOI
F 200
T T T T T 0o

CAMEIC DE CHUMACERA FAJMADECENTTRADA RODAJE ROTOS CAME|C DE MARTILLD CAMEIC DE POLIN CAMEIC DE PINCN

b

-

=l

Figura 68 Pareto de Fallas Frecuentes en el Mes

Elaboracién: Las Autoras

Con la ayuda del diagrama de Pareto se pudo identificar las causas de
mayor importancia, en las que destacan “Cambio de chumacera”, “Faja
descentrada”, “Rodajes rotos” y “Cambio de martillos”. Por tanto, dichas

fallas fueron tomadas en cuenta para las acciones correctivas.

Metodologia SMED

Después de haber identificado las fallas méas frecuentes mediante
Pareto, se utilizé6 el método SMED para reducir los tiempos de ajuste o
cambio en los equipos y maquinas. Este método, transforma los ajustes
internos, es decir, aquellos que se realizan cuando la maquina esta
parada, en ajuste externo, que son los ajuste que se pueden ejecutar
mientras la maquina estad operando. Se evaluaron los ajustes internos
para determinar cuales podian ejecutarse como ajustes externos.
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e DAP Mantenimiento de Motor

DAP MANTENIMIENTO MOTOR

ANTES

DESPUES

1200 seg Inspeccionar el motor con rodaje roto

3000 seg @ Desarmar e inspeccionar el motor
130 se,
g Ir a taller de maestranza
3600 seg Embarnizar y secar rebobinado del motor
1800 seg Retirar e inspeccionar rodajes roto
Desarmar e inspeccionar parte mecanica
1800 seg del motor

300 seg Lavar los rodamientos de caja mecanica

3600 seg Ir a comprar rodaje

1800 sey @ Pone e inspeccionar nuevos rodaje

480 seg Poner e inspeccionar tapa del motor
O

1800 seg Acoplar e inspeccionar el motor a la parte
mecdnica

600 seg[3 Ir a colocar motor

200 seg @ Colocar e inspeccionar motor

480 seg e Lubricar con aceite

Ir a colocar motor (5h,16 min)

900 seg
1800 seg

99.6seg (1

Inspeccionar el motor con rodaje roto

Desarmar e inspeccionar el motor

Ir a taller de maestranza

Embarnizar y secar rebobinado del motor

Retirar e inspeccionar rodajes roto

Desarmar e inspeccionar parte mecdnica
del motor

Lavar los rodamientos de caja mecanica

Pone e inspeccionar nuevos rodaje

Poner e inspeccionar tapa del motor
Acoplar e inspeccionar el motor a la parte
mecanica

Ir a colocar motor

Colocar motor

Lubricar con aceite

Ir a colocar motor (3h,51 min)

SIMBOLO N.ANTES N.DESPUES

Tiempos

Internos

Tiempo

Externos

Antes

4h 56min

20 min

Después | 3h 36min

15 min

< 1§ 00O

14 13

Figura 69 DAP Mantenimiento de Motor

Elaboracién: Las Autoras
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e DAP Cambio de chumacera

DAP DE CAMBIO DE LAS CHUMACERAS

ANTES

DESPUES

Persona
identifico fallas.

130 seg. Ir al taller de maestranza
900 seg. Buscar y Coger cincel, combay
maquina amoladora e Inspeccionar
130 seg. Ir del taller de maestranza esta la
chumacera rota
40 seg. Desempernar la chumacera ( 2 pernos)
Cortar e Inspeccionar con la
1200 seg maquina amoladora.
600 seg Romper e Inspeccionar la chumacera
con cincel y comba
2seg Lijar el eje de la chumacera.
600 seg Colocar e Inspeccionar chumacera
40 seg Ajustar los pernos (2 pernos)

Colocar chumacera (60.7 min)

Persona identifico
fallas.

Ir al taller de maestranza

Buscar y Coger cincel, combay
maquina amoladora e Inspeccionar

Ir del taller de maestranza esta la
chumacera rota

Desempernar la chumacera ( 2 pernos)

Cortar e Inspeccionar con la
maquina amoladora.

Romper e Inspeccionar la chumacera
con cincel y comba

Lijar el eje de la chumacera.

Colocar e Inspeccionar chumacera

Ajustar los pernos (2 pernos)

Colocar chumacera 6ptimamente (26.7 min)

SIMBOLO N.ANTES N.DESPUES

Tiempos Tiempo

Q e . Internos Externos
D 0 0 L

= Antes 60.7 min 0 min

Q 4 4 «

E> Después 26.7 min 0 min

TOTAL 9 9

Figura 70 DAP Cambio de chumacera

Elaboracién: Las Autoras
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DAP Cambio de Polin

Cambio de jebe del Polin

Antes

Después

10 seg.

130 seg. 13
50 seg.

130 seg [2

2400 seg|
160 seg.

300 seg.

Inspeccién de polin fallado

Ir a taller de maestranza

Buscar y coger gata mecénica y llave e Inspeccionar

Taller de maestranza al polin fallado

Separar cilindro de chumacera con gata mecanica e
Inspeccionar

Desempernar (4 pernos de la chumacera) e
Inspeccionar

Retirar el polin
Despegar jebe

Desempernar (4 pernos de la brida sostiene jebe) e
Inspeccionar

Pegar jebe e Inspeccionar

Empernar (4 pernos de la brida sostiene jebe) e
Inspeccionar

Poner el polin

Empernar (4 pernos a la chumacera) e Inspeccionar

Empalmar e Inspeccionar cilindro y chumacera.

Cambiar jebe del polin (3h, 16 min)

Fase

100 seg [12

1800 seg. @
40 seg. @

300 seg. o

1800 seg4

40 seg. @

1800 seg. @
160 seg. @

1200 seg4
40 seg. o
1800 seg. @

Inspeccién de polin fallado

Ir a taller de maestranza

Buscar y coger gata mecanica y llave e Inspeccionar

Taller de maestranza al polin fallado

Separar cilindro de chumacera con gata mecénica e
Inspeccionar

Desempernar (4 pernos de la chumacera) e
Inspeccionar

Retirar el polin
Despegar jebe

Desempernar (4 pernos de la brida sostiene jebe) e
Inspeccionar

Pegar jebe e Inspeccionar

Empernar (4 pernos de la brida sostiene jebe) e
Inspeccionar

Poner el polin

Empernar (4 pernos a la chumacera) e Inspeccionar

Empalmar e Inspeccionar cilindro y chumacera.

Cambiar jebe del

| polin (2h, 33 min)

SIMBOLO

N.ANTES N.DESPUES

' dell(@

TOTAL 13 13

Tiempos Tiempo

Internos Externos
Antes 194 min 2 min
Después | 151.18 min | 1.82 min

Figura 71 DAP Cambio de Polin

Elaboracién: Las Autoras




DAP Cambio de martillos

AP Cambio a los martillos (Vuelta de los martillios)
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Tiempos

Internos

Tiempo

Externos

Antes 4hora 57 min

0.05 min

Después | 2hora 76 min

0.01 min

Figura 72 DAP Cambio de Martillos

Elaboracién: Las Autoras
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DAP Faja descentrada

DAP DE TEMPLAR FAJA DECENTRADA

ANTES

DESPUES

Persona

10 seg

130 seg <-

30 seg
130 seg '>

Informar y observar esta
descentrado la faja

Ir al taller de maestranza

Buscar y coger la llave 24 e Inspeccionar

Caminar a la faja descentrada

Ajustar hasta centrar la faja e Inspeccionar

Caminar a la faja hacia el tablero

Encender la faja que este acomodando
e Inspeccionar

Caminar del tablero a la faja centrada

Observar esta faja centrada

Caminar a la faja descentrada a tablero

Apagar e Inspeccionar la faja que este
acodando

Caminar a la faja descentrada

Ajustar hasta centrar la faja e Inspeccionar

Caminar a la faja hacia el tablero

Encender la faja que este acomodando e
Inspeccionar

Caminar del tablero a la faja centrada

Observar esta faja centrada

Faja centrada (13.88 min)

Persona

Informar y observar esta descentrado

5
se9 la faja (faja prendida)

99.6 seg Caminar al taller de maestranza

10 seg Buscar, coger e inspeccionar la llave 24

99.6 seg '} Caminar a la faja descentrada

Ajustar e inspeccionar hasta centrar la
180 seg [e] faja

15 seg > Observar hasta que este la faja
- centrada

Faja centrada prendida ( 6.82 min)

SMPOlo | NWANTES | NPERR Tiempos | Tiempo
% j : Internos | Externos
a | s : Antes 13.55 min | 0.33 min
TOETE 187 : Después | 2.76 min | 6.82 min

Figura 73 DAP Faja descentrada

Elaboracién: Las Autoras
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f) Cronograma de Mantenimiento Preventivo

Al mismo tiempo, también se desarroll6 el plan de mantenimiento de los

equipos y maquinas.

Plan de Manetenimeinto Preventivo Maquina v Equipos
N Equipos v Maguinas Codigo Descripcion Periodicidad
1 Tolva T Ajuste Todos los dias
2 F aja FG.FTP.F1.F2.F3.Fd Biuste dyeces almes
] Molino M Biuste Cadaddiaz
4 Cilindro Cil, Ciz Lubricar u &justar 4 yeces almes
Ciclon [Extractor— Limpieza para evitar
= VYentilador] C1.CZ2 atascamiento Todo los dias
G Zaranda Z Ajuste Todo los dia
T Elevador E Biuste 4 yeces almes
Limpieza para evitar
& Sillo Sil. Si2 atascamiento Todo los dia
MFG.MFTP.MFL MFZ,
MF3, MFd, Mail, Mei2,
M3, M3iz, ME, MCil.
3 Motores MCiz2, MC1.MC2 ME bjuzte ulubricacion | Tvez alasemana
10 Selladora Sel Ajustar recistencia | Tvez alasemana

Tabla 47 Plan de Mantenimiento Preventivo Maquinaria

Elaboracién: Las Autoras
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g) Implemento formatos de Mantenimiento autbnomo

Se implementé el formato de Mantenimiento Autbnomo, ya que los
operarios no realizan este mantenimiento al inicio de sus labores diarias,
ésta medida se estableci6 después de haber dictado la charla de

capacitacién acerca del mismo tema.

Tabla 48 Plan de Mantenimiento Autbnomo

alsk PLAN DE MANTENIMIENTO AUTONOMO
LIMPIEZA, INSPECCION Y LUBRICACION
EQUIPOS:
CODIGO DE EQUIPO:
INPECCION -LIMPIEZA
Actividad
Limpieza Herramienta |Chequear .
impi Acc
Fecha Hora Método Limpieza de acumulada |8 colocadas|tornillos, fones
puestos de Tomadas
X en en lugar|tuercas
trabajo L . .
maquinaria |apropiade  |precision
Jefe de Mantenimiento
ﬁ*!i PLAN DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

LIMPIEZA, INSPECCION ¥ LUBRICACION

EQUIPOS:
CODIGO DE EQUIPO:

LUBRICANTE

_— Buscar defectos a
Chequear las|Limpieza de . . .
. Chequear puntos de . R traves de los sentidos, | Acciones
Hora Nombre de Operario herramientas |rincones de| . .
engrase sonidos extraiios de|Tomadas

y el desgaste |motores R

los equipo

Jefe de Mantenimiento

Elaboracién: Las Autoras
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h) Reemplazo de faja por sinfin

Se reemplaz6 dos de las fajas transportadoras cada una por un sinfin,
este cambio permitié6 aumentar la capacidad de produccion y reducir los

tiempos de paradas y ajustes, que era una de las fallas mas frecuentes.

Tabla 49 - Especificaciones Téc. Sin Fin

Modelo: | RT

Construccion: | Tubular

Puerta(s) de | Si

inspeccion:

Angulo de | Ajustable

Inclinacion:

Regulador de | Si

flujo:

Equipo opcional | Conductos de alimentacion y descarga

de serie: | conforme a la necesidad

Potencias | Después 1.1 hasta 15 KW

Elaboracién: Las Autoras
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Tabla 50 Remplazo de faja por sin fin

Elaboracion: Las Autoras

2.2.4.2 Implementacion Plan de Produccién

a) Plan para mejorar condiciones de trabajo

Seleccion del trabajo para estudio, se observé que los operarios del area
adoptaban una postura inadecuada al realizar las operaciones de
envasado, traduciéndose en una baja productividad de mano de obra.

La operacion de envasado esta conformada por 3 actividades: Llenar (2
operarios), sellar (1 operario) y empaquetar (1 operario). El analisis se
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baso en el movimiento de los operarios para estandarizar la operacion de
envasado.

Utilizando la técnica REBA se analizd las siguientes posturas y
movimientos de los operarios de area de envasado en las 3 actividades:

Llenado, sellado y envasado.

e Operario de Llenado

Figura 74 Anélisis REBA

Fuente: KAR&MA SAC

Grupo A:

- Eltronco esta flexionado 0-20° y Ligera inclinacion lateral: 2 + 1 =3
- El cuello esta recto, ligera inclinacion lateral: 1 + 1=2

- Las piernas tienen apoyo unilateral, un apoyo inestable: 2

- Cargamenora5Kkg: 0

Segun la tabla del grupo A, se obtuvo5+0=5
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Grupo B:

El brazo esta extension, flexion y rotaciéon: 2+1 =3
El antebrazo flexionado <60°: 1
La mufeca recta sin desviacion o torsion: 1

Agarre regular: 1
Segun la tabla del grupo B, se obtuvo 3 +1 =4

Finalmente en la tabla C, se identifico la puntuacion resultante de A + B,
obteniéndose 5, le sumamos la actividad que implica movimientos

repetitivos + 1, para obtener un resultado final de 6.

El resultado indica un nivel de riesgo medio, por lo que fue necesaria una

intervencién, para cambiar los habitos de postura del operario de llenado.

Operario que sellas las bolsas

Figura 75 Anédlisis REBA

Fuente: Empresa KAR&MA SAC

Grupo A:

El tronco esta flexionado 0-20° sin inclinacion lateral: 2
El cuello 0-20°: 1
Las piernas tienen apoyo bilateral: 1

Carga menor a5 kg: 0

Segun la tabla del grupo A, se obtuvo 2 + 0=2
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Grupo B:

El brazo esta flexionado 45°: 2+ 1=3
El antebrazo flexionado 100°: 1
La mufeca O - 15°flexionada: 1

Agarre regular: 0
Segun la tabla del grupo B, se obtuvo 3+ 0=3

Finalmente en la tabla C, se identifico la puntuacion resultante de A + B,
obteniéndose 2, le sumamos la actividad que implica movimientos

posturales + 1, para obtener un resultado final de 3

El resultado indica un nivel de riesgo bajo, por lo que la intervencion y
posterior andlisis no es necesario. Por tanto, no se modificaron los

habitos de postura del operario en la actividad de sellado de bolsas.

Operario que empaqueta

Figura 76 Anédlisis de REBA

Fuente: Empresa KAR&MA SAC
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Grupo A:

El tronco esta flexionado 0-20°

Sin inclinacién lateral: 1

El cuello flexion o extension 20°: 2
Las piernas tienen apoyo bilateral: 2

Carga menor a 5 kg: 0
Segun la tabla del grupo A, se obtuvo 2 + 0=2
Grupo B:

El brazo esta flexionado 45°: 2
El antebrazo flexionado <60°: 2
La mufeca O - 15°flexionada: 1

Agarre regular: 0
Segun la tabla del grupo B, se obtuvo 2+ 0=2

Finalmente en la tabla C, se identificé la puntuacién resultante de A + B,
obteniéndose 1, le sumamos la actividad que implica movimientos

posturales + 1, para obtener un resultado final de 2

El resultado indica un nivel de riesgo bajo, por lo que intervencién y
posterior andlisis no es necesario. Por tanto, no se modificaron los

hébitos de postura del operario en la actividad de empaquetar bolsas.

Se resolvid que el Operario Llenador debe trabajar de la siguiente

manera:
Grupo A:

El tronco esta flexionado 0-20° y ligera inclinacion lateral: 2 + 1 =3

El cuello esta recto, ligera inclinacién lateral: 1

Las piernas tienen apovyo bilateral, no hay flexion: 1

Carga menor a5 kg: 0
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Segun la tabla del grupo A, se obtuvo 2 +0 =2
Grupo B:

El brazo esta recto sin apoyo: 2+1 =3
El antebrazo flexionado <60°: 1
La mufeca recta sin desviacion o torsion: 1

Agarre reqular, buen agarre v fuerte de agarre: 0

Segun la tabla del grupo B, se obtuvo 3+ 0 =3

Finalmente en la tabla C, se identifico la puntuacion resultante de A + B,
obteniéndose 2, le sumamos la actividad que implica movimientos

repetitivos + 1, para obtener un resultado final de 3.

El resultado indica un nivel de riesgo bajo después de la mejora, no fue
necesario el andlisis de postura del operario de llenado nuevamente y
los operarios de sellado y envasado trabajaran con la postura ya descrita

anteriormente.

Figura 77 Andlisis REBA (Mejor Posicidn)

Elaboracion: Las autoras
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Se realizd capacitaciones a los 4 grupos de envasado acerca de las
posiciones correctas que debe adoptar para disminuir la fatiga para que

de esta forma realicen mejor su trabajo.

b) Plan evaluacién y selecciéon de proveedores

El plan para buscar nuevos proveedores fuer expuesto ante la gerencia.
Asimismo, se capacitdo al encargado de compras en la evaluacion y
seleccion de proveedores acerca de los criterios a tomar en cuenta para

la selecciéon de éstos.

Se investigd acerca de proveedores de bolsas platicas para generar una
lista, para ello se contactd con cada una de las empresas a fin de solicitar

datos de interés para la empresa.

Tabla 51 Ficha Lista Proveedores de Bolsas

e FICHA LISTA DE PROVEEDORES

BOLSAS
Proveedor 1 Proveedor 2 Proveedor 3
Nombre del proveedor Bolsiplas Energiplast Prosepack S A.C

o razén social

Av.Caminos de Inca - cdra. 25, Jiran Los Duraznos, cdra. 575, |Av. Lomas # 780 Lt 1 "Q" Zarate 7n

Direccion Elfny Lt. 29, Sanfiago de Surco San Juan de Lurigancho - Lima  |Industrial - San Juan de Lurigancho
Teléfono (01) 2753930 (01) 3893196 (01)8525148
E-mail www_bolsiplast.com http:/fwww energiplast.com.pe  |httpJ/iwww.prosepack com/home.html

Elaboracion: Las autoras

Se establecieron los criterios y requisitos para aceptacion de los

proveedores como candidatos idoneos mediante un check list.
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Tabla 52 Check List Requerimiento del Proveedor

Checklist B imiento del Pr d

Xk

Requerimiento Bolsipla| Energiplaj Prosepack 5.4.C

iEzunasociedad
q establecida?

Ma Si Sl
Cumple con requisitos o
especificaciones que se
2 |requiere? Si Si Si
;Cuenta con tiempo de
5 |entrega definida? Si = Mo

iLaempresatransportalos
insumos hastalas

4 |instalaciones? Mo Si Si
iLaempresarespetalos
precios estipulado con sus
g | clientes? Si Mo Si
iLaempresaestien
constante contacto con sus

& |clientes? Ma Si Si
iLaempresadaunarapida

7 |respussta alas cotizaciones? Mo Mo 5
iLaempresa ofrece garantias

g [¢moda de pagos? Si Si Si

Puntaje 4 [ T

¥ Puntsje 50.0 75.0 7.5

Aprobacion:

- LCuando el proveedar redne por la menos el 8004 de los puntas del 51, se
considera APTO.
- Cuando el proveedor redine entre un B0%: aun 70X de los puntos del 51, se

considera DESAROOLLO.
- Cuando el provesdor retine por lo menos e B2 de los puntos del S, se
Dictame [No Apte]  Apto | Apto

Elaboracion: Las autoras

Para hacer la evaluaciéon de los proveedores de bolsa y seleccionar la
mejor opcion, realizamos un Proceso Analitico Jerarquico (Analytic
Hierarchy Proces - AHP), para lo cual se utiliz6 el software EXPERT
CHOICE 2011.

Iniciamos el proceso de eleccién definiendo nuestra meta, en este caso
es: “Eleqgir el Mejor Proveedor de bolsas de sal para la empresa
KAR&MA S.A.C”. Luego se determinaron los 6 criterios de seleccion y los

3 proveedores a evaluar.
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Tabla 53 Criterios de Dickson Vs. Proveedores

Criterios de Dickson Proveedores
Calidad Bolsiplas
Tiempo de entrega Energiplas
Garantia Prosepark S.A.C
Precio

Localizacion
geografica

Tasa de Cumplimiento

Elaboracién: Las autoras

A continuacion se analizé la importancia de cada proveedor con respecto
a cada uno de los criterios de Dickson, obteniendo los pesos estimados
del desempefio. El resultado de la evaluacion se muestra a continuacion:

Tabla 54 Selecciéon de Proveedor

Bolsiplas | Energiplas | Prosepark

S.AC
Calidad 4% 9% 21%
Tiempo de | 3% 9% 10%
entrega
Garantia 1% 2% 4%
Precio 2% 3% 8%
Localizacion 1% 1% 1%
geografica
Tasa de | 2% 8% 10%

Cumplimiento

Fuente: Sofware Expert Choice 11

162



Se seleccion6 como mejor proveedor de bolsas a la empresa
PROSEPARK S.A.C con 55% respecto a las otras empresas, ya que se

ajusta mejor a los criterios de la seleccion del proveedor definidos por la

empresa.
60% 55%
50%
40% 32%
30%
20% 13%
10%

0%

Bolsiplas Energiplas Prosepark S.A.C

Figura 78 Seleccién del proveedor

Fuente: Sofware Expert Choice 11

El proveedor Prosepark S.A.C es el que mejor se ajusta a los criterios
del proyecto respecto al objetivo buscando que es mejorar la calidad de
la bolsa con respecto a unidades defectuosas y en su resistencia de
10MPa . Ademas, disminuir el tiempo de entrega en 2 semanas menos y
precio de 0.68 por 50 bolsas ¥2 Kg y el precio 0.51 por 25 bolsas 1KG.

Plan de Produccién

Prondsticos

Para formular el plan de produccion fue necesario examinar la demanda
de paquetes de sal de los ultimos 12 meses, con estos datos se
evaluaron ocho modelos para determinar cual era el mas adecuado para

realizar los pronosticos de la demanda de la empresa.
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La eleccion del modelo de prondstico se hizo de acuerdo al andlisis de la
desviacion media absoluta (MAD) que mide la dispersion de los errores

de prondstico y la suma acumulada de errores de prondéstico (CFE) que

Tabla 55 Prondstico

Periodo

Demanda

(Paquetes)

22714

18530

20187

17652

22921

22450

22514

18430

O O N| O O | Wl N|

19887

[N
o

17552

(=Y
=Y

23521

=
N

22830

Fuente: Software Prondsticos V&B CONSULTORES

mide el error total y evalla el sesgo de prondstico.

Tabla 56 Error del Pronéstico

Error Error
Error cuadrado Absoluto
Periodo | Demanda | Pronostico | Error Absoluto | medio Porcentual
[([Et]/Dt)

T Dt Ft Et | Et| Et2 *100 %]
1 22714 0.00
2 18530 0.00
3 20187 20622.00 |-435.00 435.00 189225.00 |2.15
4 17652 19358.50 -1706.50 1706.50 |2912142.25 |9.67
5 22921 18919.50 4001.50 4001.50 |16012002.25 |17.46
6 22450 20286.50 2163.50 2163.50 |4680732.25 |9.64
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Promedio Moévil Simple (n=2) 2181.65

Promedio Movil Ponderado 2608.46
Suavizacién Exponencial (alfa

2305.45
=0.2)
Suavizacion con tendencia (alfa

2504.5
=0.2; beta =0.3)
Regresion Lineal 35225.94
Suavizacién Doble 2383.92
Suavizacién Doble con

14160.59

Tendencia (alfa =0.2; beta =0.3)
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7 22514 22685.50 |-171.50 171.50 29412.25 0.76
8 18430 22482.00 |-4052.00 |4052.00 |16418704.00 |21.99
9 19887 20472.00 |-585.00 585.00 342225.00 2.94
10 17552 19158.50 |-1606.50 |1606.50 |2580842.25 |9.15
11 23521 18719.50 |4801.50 4801.50 |23054402.25 |20.41
12 22830 20536.50 |2293.50 2293.50 |5260142.25 |10.05
13 0 23175.50
PRONOSTICO MAD

Fuentes: Software Prondsticos V&B CONSULTORES




GRAFICO DE PRONOSTICO - PROMEDIO MOVIL SIMPLE

25000

20000

15000

—+—Demanda
—=—Pmnostico

10000

5000

01 5 3 4 5 6 7 B g 10 11 12 13

—+—Demanda | 22714 | 18530 | 20187 | 17652 | 22921 | 22450 | 22614 | 18430 | 19887 | 17552 | 23521 | 22830

—8—Pronostico| 0.00 | 0.00 | 20622 19358 | 18919.| 20286 (22685, | 22482.| 20472 | 19158.| 18719 205636, | 23175,

Periodo

Figura 79 Prondstico Movil Simple

Fuentes: Software Prondsticos V&B CONSULTORES

Se eligi6é el modelo de Promedio Mo6vil Simple por ser el que tiene menor
DAM y CFE. Ademas, cabe precisar que el prondstico sera ajustado cada
tres meses pues serd utilizado para la programaciéon de la produccién a
corto plazo y para determinar requerimiento de materiales y fuerza de

trabajo.

Tabla 57 Pronodsticos

Periodo |Prondstico
13 23176
14 23003
15 23089
16 23046
17 23068
18 23057

Fuente: Software Prondsticos V&B CONSULTORES
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e Plan Agregado

De acuerdo a la demanda proyectada para los siguientes meses, se
procedio a realizar el plan agregado de produccion, para verificar que la
estrategia utilizada por la empresa es capaz de cumplir con los

requerimientos de produccion.

Tabla 58 Datos de Produccion

Datos de Produccién

Horas maquina 10 Hora/dia
Horas de mano de obra 10 Hora/dia
Turno 1 Dia

Capacidad de maquinaria 95 pag/hora
Capacidad de envasado 91 pag/hora

Costo por paquete

Materia Prima 2.05
Mano de Obra 0.89
Maquinaria 0.58
Bolsa 0.0137
Saco 0.14
Yodo 0.34

Elaboracién: Las autoras
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Tabla 59 Plan Agregado

Mes 1 2 3 4 5 6
Demanda 23,176 23,003 23,089 23,046 23,068 23,057
Dias Disponible 23 21 22 23 21 22
Disponible
H Mdquina 230 210 220 230 210 220
HH Envasado 230 210 220 230 210 220
Requeridas
H Mdquina 244 242 243 243 243 243
HH Envasado 255 253 254 253 253 253
Asignada
H Mdquina 244 242 243 243 243 243
H Mdquina Extra 14 32 23 13 33 23
HH Envasado 255 253 254 253 253 253
HH Extra 25 43 34 23 43 33
Costos (S/.)

Costo Maquinaria 13,442 13,342 13,392 13,367 13,379 13,373
Costo M.O 20,627 20,473 20,549 20,511 20,531 20,521
Materia Prima 47511 47,156 47,332 47,244 47,289 47,267
Costo Bolsas 318 315 316 316 316 316
Costo Sacos 3,245 3,220 3,232 3,226 3,230 3,228
Costo Yodo 3,245 3,220 3,232 3,226 3,230 3,228
Costo Total 88,386 87,727 88,055 87,891 87,974 87,932

Elaboracion: Las autoras

Por lo tanto, la estrategia con la que trabaja actualmente la empresa cumple a

cabalidad los requerimientos de produccion proyectados.
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e MRP

Para realizar el plan de abastecimiento de insumos, fue necesario realizar la
explosion de materiales (BOM) que indica la relacion entre el articulo final y

cada uno de sus componentes.

| Paquete Sal \
| Sal ! |Yodo! Fldor |Sacos! |Bo|sa!

Figura 80 BOM

Elaboracién: Las autoras

Se verifico las existencias de cada uno de los insumos en los almacenes vy el
tiempo en el que los proveedores atienden los pedidos. Ademas, el método de

lotea a utilizar en la programacion de requerimientos es el de lote por lote.

item Cédigo Stock Método de
Inicial Célculo
Yodo 890001 1 6 kg LxL
semana
Fldor 890002 1 4 kg LxL
semana
Sacos 890003 2 14000 LxL
semanas unid
Bolsas 890004 2 80000 LxL
semanas unid

Figura 81 Programacion de requerimiento LxL

Elaboracion: Las autoras
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La produccion proyectada por mes fue dividida de manera equitativa por

semana para realizar el plan de aprovisionamiento.
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SEMANA |1 o 1 2 3 a 5 6 7 8
;'ii‘:s'dad 5,794 5,794 5,794 5,794 5,751 5,751 5,751 5,751
Disponible 14,000 |8,206 2,412 o o o o o
Necesidad

SAEEE Neta o o 3,382 5,794 5,751 5,751 5,751 5,751
Recepcion o o 3,382 5,794 5,751 5,751 5,751 5,751
Planeada
Peclele 3,382 5,794 5,751 5,751 5,751 5,751
Planificado
g'ilctzs'dad 144,850 144,850 144,850 |144,850 |143,769 |143,769 |143,769 |143,769
Disponible 80,000 |O o o o o o o
Necesidad

EILEAS Neta 64,850 |144,850 |144,850 |144,850 |143,769 |143,769 143,769 |143,769
Recepcion 64,850 |144,850 |144,850 |144,850 |143,769 |143,769 143,769 |143,769
Planeada
Pedido

¢ 64,850 144,850 |144,850 |144,850 |143,769 |143,769 |143,769 |143,769

Planificado
NS EE] 10 10 10 10 10 10 10
Bruta
Disponible 6 6 6 12 o o o) o) o) o
Necesidad

NEEE Neta -6 2 10 10 10 10 10 10
Recepcion a 8 10 10 10 10 10 10
Planeada
Pedido
Planifieado a 8 10 10 10 10 10 10
Necesidad 5 5 5 5 5 5 5 5
Bruta
Disponible
Necesidad

FLUOR Neta 1
Recepcion 1 5 5 5 5 5 5 5
Planeada
Peelel 1 5 5 5 5 5 5 5

Planificado

Figura 82 Plan de aprovisionamiento

Elaboracion: Las autoras

171




2.2.4.3 Implementacion Plan de Manejo de Recursos Humanos

a) Plan de capacitaciones

1. Capacitacion gerencial

e Evaluacién de competencias

Para realizar el plan de capacitaciones organizacional se elaboré un
estudio de gestidon por competencia. Como primer paso se evaluaron las
competencias del personal directivo: gerencia general, gerencia de
contabilidad y finanzas, gerencia de operaciones, gerencia RRHH vy

gerencia de compras y ventas.

bajo la filosofia BSC

o
é 7 S—— Boves EMPRESA
- r Emprasa KAREMAS AC
inear e
Estratégio 3

( 7 GESTION POR COMPETENCIAS y EVALUACION 360°
\J

Gestion
delTalento
Humano

Figura 83 Gestion por Competencia y evaluacion 360°

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES

A continuacion, se muestra las competencias necesarias para el
desarrollo de las actividades de la empresa, dando como resultado la

necesidad de mejorar.
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X7
v\.
/ = Ver Competencias
mn'é’

Resultado de la Evaluacién

Necesita Mejorar

Evaluar Compormmientos | VerEscalas |
Competencia Graduacién Evaluacion GAP
1[Empowerment GradoB  >= 50.01% <= 75.00% Competente [Grado C) -48.33%
Capacidad de planificacion y de ~ N Necesita Desarrollarse (Grado
organizacién Grado B »= 50.01% <= T5.00% o 60.00%
3[Calidad del trabajo Grado B »= 50.01% <= 75.00% e TESATOTAEE TSI 63 33%
4|orientacién a los resultados Grado B »= 50.01% <= 75.00% UUESTIE TESATOTARETEE T 65 00%
5[Trabajo en equipo GradoB > 50.01% <= 75.00% Competente [Grado C) -4167%
6|Aprendizaje continue Grado B >= 50.01% <= 75.00% TIETESTIE DESATUTE== TS a0 on nosy
Nivel de compromisc - Disciplina - Necesita Desarrollarse (Grado
>= % <= 75.00% -50.005
Productiand Grado B 50.01% <= 75.00% o 50.00%
8|Adaptabilidad 51 cambio GradoB > 50.01% < 75.00% LTI TESATTOTAEETEET ] 50, 00% -
——
9{Comunicacién GradoB  >= 50.01% <= 75.00% e TESATTOTAEETATANT T 68 755%
10(Confiznza en sl mismo Grado A »= 75.01% <= 100.00% Competente (Grado C) -58.33%
11 [Liderazgo Grado A »= 75.01% <= 100.00% e TERATTOTARETETENT T 77 00%
Profundidad en el conodimiente Necesita Desarrollarse (Grado
>= % <= % L - k.
12|, oe producios Grado A 75.01% <= 100.00% o 85.00%
13|0rientacién al cliente Grado B »= 50.01% <= 75.00% R T
14[Desarrollo del equipo GradoB > 50.01% Competente [Grado C) -35.00%
Total

Figura 84 Resultado de la Evaluacion GTH

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES

El grafico demuestra que las competencias actuales estan alejadas de

las competencias ideales.

Evaluacion de competencias por puesto evaluacion 360°

A continuacion, se muestra las competencias y evaluacion de cada uno

de los puestos del personal directo de la empresa. También se muestra

los gréaficos de barra de cada uno de los puestos donde se observa las

metas a las que debe llegar cada una de las personas evaluadas

Evaluacion de competencias Gerente General

Empleado: Carmen Lan Sanchez
Puesto: Gerente General

O Radial @ Barras
120.00% Competencia
100.00% 1 |Comunicacion
2 [Trabajo en equipo
20.00% 3 [empowerment
, |capacidad de planificacién y de
60.00% arganizacian
5 |Liderazgo
40.00% 6 |Orientacién a los resultados
7 Profundidad en el conocimiento
20.00% de los productos
Nivel de compromiso - Disciplina |
0.00% ® |productividad
9 il al cambio

10 [Aprendizaje continuo

Figura 85 Competencias Gerente General

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES
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Grafica de Competencias por Puestos

Puesto: |Gerente General

-

Leyenda Perfiles

[ P1 [carmen Lan Sanchez

Leyenda C
120.00% 1 |comunicacién
2 |Trabajo en equipo
100.00% - o . . . 3
/\ / '+ |Capacidad de planificacion y de
B80.00% - - . ;// \v/ 5 |Liderazgo
6_|Or 6nalos
60.00% 7 fundidad en el ]
de los productos
N Nivel de compromiso - Disciplina -|
4000% 7 Productividad
9 al cambio
20.00% | 10 |Aprendizaje continua
0.00% -+
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
|- P1 33.33% 4167% 41.67% 50.00% 50.00% 58.33% 58.33% 75.00% 41.67% 58.33%
|-‘—ldea| 75.00% 75.00% 75.00% 75.00% 100.00% | 75.00% 100.00% | 100.00% | 100.00% | 100.00%
Figura 86 Competencia Gerencia General
Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES
[ ]

Grafica de Ce

al trabajo

Empleado:
Puesto:

Adrian Salvador Cruz

Gerente de Contabilidad y Finanzas

@vm.,mm

Evaluacion de competencias Gerencia Contabilidad y Finanzas

O Radial @ Barras
120.00% Competencia Meta GAP
1 |Empowerment 75.00% -41.67%
100.00%
2 |Ori 6n a los resultados 75.00% -8.33%
£0.00% 3 |Adaptabilidad al cambio 58.33% | -41.67%
Nivel de compromiso - Disciplina -
4 > comp! P 75.00% | 58.33% | -16.67%
60.00% - Productividad
5 |Trabajo en equipo 75.00% | 75.00% | 0.00%

40.00% |

20.00% -

0.00%

1

2

3

Figura 87 Evaluacion de Competencia G. Contabilidad y Finanzas

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES

Figura 88 Competencia G. Contabilidad y Finanzas

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES
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Grafica de Competencias por Puestos
Puesto: [Serente e Contabilidad y Finonzas -
Leyenda Leyenda Perfiles
12000% 1 [CP1_[adrian salvader cruz
umddgiics) 2 [orientaciéns
100.00% 3 T
+ | Fiver de compromiso ~disciplina
SO0 T T 5 [Trabajo en equipo
000 | | |
anom | |
- . |
ooos . | |
| 1 2 | s 4 s
=T 333 6667% B 837% 75004
——idesl|  7500% T5.00% 10000% 00 7500



Evaluacion de competencias Gerencia Operaciones

Gréfica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Diana Tiribanti Peralta
Puesto: Gerentes de Operaciones
Ver Competencias

O Radial @ Barras
120.00% Competencia Meta GAP
1 |Empowerment 75.00% -25.00%
Looo% Capacidad de planificacidn y d
apacidad de planificacion y de
p |-opscidsEtER v -16.67%
80.00% organizacién
3 |Calidad del trabajo
60.00% - ta 4 |Trabajo en equipa
2o 5 Nivel de compromiso - Disci
40.00% Productividad
6 |Comunicacion
20006 7 5 Profundidad en el conocimiento
de los productos
0.00% 8 |Desarrollo del equipo
1 2 3 4 5 6 7 3 9 10 11 -
9 |Liderazgo
10 |Colaboracién
11 |Confianza en si mismo

Figura 89 Evaluacién de Competencia G. Operaciones

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES

Grafica de Competencias por Puestos
Puesto: [Gerentes de Operaciones 1~

Leyenda C i Leyenda Perfiles

12000% 1 ["P1 Diana Tiribanti Peralta
, |capacidad de planificacion y de

oo aose rganizacion

/\ 3 |Calidad del trabajo

4 |Trabajo en equipo

80.00% — A4 5 [Nivel de compromiso - Discipiina -

Productividad

60.00% — Area de trazado Junicacion

. [Profundidad en el conacimienta
de los productos

“0.00% 8 |Desarrollo del equipo
9 |Liderazgo

20.00% 10 |Colaboracién
11 |confianza en si mismo

0.00%

1 2 3 4 s 5 7 8 B 10 11
[mmpi | s000% | 5859% | 4167 | 75.00% | 589w | 8353 | 17 | sesme | 5000 | s | sieme
|=+—1deai| 75.00% | 7500% | 100.00% | 75.00% | 10000% | 100.00% | 100.00% | 7500% | 100.00% | 100.00% | 100 00%

Figura 90 Competencia G. Operaciones

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES
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Evaluacion de competencias Gerencia RRHH

Empleado: Cielia Mansilla Sanchez
Puesto: Gerente de RRHH
Ver Competencias
O Radial @ Barras
120.00% Competencia
1 |Empowerment
100.00% -
2 |Calidad del trabajo
80.00% - B Capacidad de planificacion y de
organizacion
60.00% - ta 4 |Trabajo en equipo
ogro 5 |Adaptabilidad al cambia
40.00% 6 _|Comunicacidn
7 _|Desarrollo del equipo
20.00% | 8 |Liderazgo
0.00% -
1 2 3 4 6 8

Figura 91 Evaluacion de competencias G. RRHH

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES

Grafica de Competencias por Puestos

Puesto: |Gerente de RRHH l'
Leyenda C Leyenda Perfiles
12000% 1 p | PL |Cia|ia Mansilla sanchez
2 |calidad del trabajo
100.00% \ Area de trazado / 3 Capacidad de planificaciony de
// \\ / 4 [Trabajo en equipo
80.00% . g N s o al cambio
6 |Ci
60.00% - 7 |o del equipo
8 |liderazgo
40.00%
20.00%
0.00% -|
1 2 3 a H 6 7 8
= 75.00% 83.33% 75.00% 58.33% 33.33% 4167% 66.67% 50.00%
|—+—ideal| 10000% 75.00% 75.00% 75.00% 75.00% 100.00% 75.00% 100.00%

Figura 92 Competencias por G.RRHH

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES
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e Evaluacién de competencias Gerencia Compras y Ventas

Gréfica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: EvaMansilla Sanchez
Puesto: Gerente de Compray Venta

Ver Competencias
O Redie @ Barras
120.00% Competencia Meta GAP
100.00% | 1 [Empowerment 8.33%
2 |Orientacidn a los resultados -8.33%
80.00% 3 |Aprendizaje continuo 58.33% | -41.67%
Nivel de compromiso - Disciplina -|
60.00% - ta 4 Productividad
Logra 5 |Comunicacion
4000% - Profundidad en el conocimiento
& de los productos
20.00% - 7 |Orientacidn al cliente
8 |Liderazgo
0.00% -
1 2 3 4 s 6 7 8

Figura 93 Evaluacién de competencias G. Compras y Ventas

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES

Gréfica de Competencias por Puestos

Puesto: |Gerente de Compra y Venta -

Leyenda Comp i Leyenda Perfiles
120.00% 1 p ment ‘ P1 ‘EvaMansiIIaSanchaz
‘ 2 |Orientacidn a los resultados
100.00% Py —" 3 APrendizaje :ontm.uo —
/ ] / 2 Nivel de compromiso - Disciplina -|
/] Productividad
8000% 7 5 _|comunicacién
Profundidad en el conocimiento
50.00% | % |de los productos
7 _|Orientacion al cliente
8 |liderazgo
40.00%
2000% -
0.00% -
1 2 3 4 5 5 7 8
‘-Pl 83.35% 66.67% 58.35% 75.00% 66.67% 100.00% 83.35% 4167%
‘—O—Ideal 75.00% 75.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 75.00% 100.00%

Figura 94 Competencias por G. Compray Ventas

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES

Después de analizar los resultados de la evaluacion de las
competencias de cada puesto, se determind que las capacitaciones se
deberian hacer de acuerdo al cuadro adjunto.
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Tabla 60 Planes de Capacitacion

Planes de Capacitacion

Trabajador

Capacitacion en:

1 [Carmen Lan Sanchez

Empowerment

2 |Adrian Salvador Cruz

Mivel de compromiso-Disciplina -
Productividad

3 |[Diana Tiribanti Peralta

Calidad de trabajo . Liderazgo

Eva Mansilla Sanchez

Orientacion al cliente

5 |[Cielia Mansilla Sanchez

Liderazgo

Fuente: Software GHT V&B CONSULTORES

Los temas de capacitacion como resultado de la Gestion de Talento
Humano con 360° son el punto de partida para desarrollo de los planes

del proyecto y quedardn propuestos para que sean realizados por

especialistas.

Capacitacién operarios

Las capacitaciones se realizaron por areas de acuerdo a los temas de

interés de los operarios, se distinguieron tres grupos: produccion,

mantenimiento y calidad.

Ademas se hizo una sesion general para instruir acerca de la mision,

vision, valores, objetivos de la empresa y 5°'S.
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Tabla 61 Capacitaciones Operarios

Capacitaciones Recursos  Tiempo
Tipos de Mantenimiento, Plan | Diapositivas 4
Mantenimiento Autonomo horas
Ergonomia Diapositivas 1.5
horas
Pronosticos, Planificacion de la | Diapositivas 2
produccion horas

Evaluacion y seleccion de  Diapositivas 2 horas
proveedores

Plan de control de la calidad , Puntos | Diapositivas 2 horas
Criticos de Control

Plan HACCP Diapositivas 2 horas
Cultura de las 5S Diapositivas 1 hora

Elaboracion: Las autoras

. Plan de Capacitacion

Empresa

KAR & MA SAC

Alcance

El plan de capacitacion es de aplicacion para todo el personal de la

empresa.
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Objetivos generales:

Informar acerca de los objetivos de la empresa, su mision, vision y
valores.

Proveer conocimientos al personal directivo de la empresa, a fin de
desarrollar sus competencias y habilidades.

Educar al personal para la ejecucion eficiente de las responsabilidades
gue se le encargan en sus puestos de trabajo

Proporcionar oportunidades de desarrollo personal y profesional a los

trabajadores de la empresa.

Objetivos especificos:

Generar conductas positivas y mejoras en el clima de trabajo, la
productividad y la calidad.
Fomentar la interaccion entre los trabajadores para crear una ambiente

de cooperacion.

Tabla 62 Capacitaciones a todos los niveles

N°  TEMA HORAS
1  Cultura Organizacional 1

- Misidn

- Vision

- Valores

- Objetivos Estratégicos
2 5s 1
- Clasificar
- Ordenar
- Limpiar
- Estandarizar
- Disciplina

PERSONAL DIRECTIVO
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3  Empowerment
Nivel de compromiso- Disciplina — Productividad
Calidad de trabajo

Orientacioén al cliente

N NN NN

Liderazgo
PERSONAL OPERARIO
4  Mantenimiento 4

-Tipos de mantenimiento

-TPM

- Mantenimiento autbnomo

5 Produccién 6
- Prondésticos
-Planificacién de la produccién
- Evaluacion y seleccién de proveedores
- Condiciones de Trabajo — Ergonomia
6 Calidad 4
- Puntos criticos de control
- Manejo de registros
- Procedimientos

- Plan HACCP

Elaboracion: Las autoras

Capacitaciones

Las capacitaciones concernientes a la gestion del talento humano, se
dejaron propuestas para ser realizadas por profesionales especialistas
en el tema. Mientras que las capacitaciones para los operarios se
realizaron en sus respectivas areas de trabajo en distintos dias y
estuvieron a cargo de las personas que desarrollan el proyecto: Elizabeth

Flores Guivar y Arianna Mas Cruz.

181



182



Figura 95 Capacitaciones

Fuente: Empresa KAR&MA SAC

Por otro lado, las ponencias de Cultura Organizacional y 5°S se
realizaron en una sesion general para todos los trabajadores tanto
personal de gerencia como personal operativo, la reunion se efectuo el

dia 04 de mayo a las 10:00 am en las instalaciones de la empresa.

Al finalizar la sesion, se realiz6 una rueda de preguntas para despejar las
dudas de los trabajadores, también se recogieron sus aportes y

sugerencias con respecto a sus necesidades.

Motivacion

Se implementé la reunién de reconocimiento mensual, donde se celebran
los logros personales y profesionales de los trabajadores. Se espera que
esta actividad se convierta en una oportunidad para mejorar las
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relaciones entre compaferos. Ademas, se aprovecha la reunion para
celebrar los cumpleafios y premiar al trabajador del mes.

Asimismo se implementd un mural en el que se expone los
acontecimientos importantes y a la vez sirve para dar a conocer la cultura

organizacional.

llllﬂnllgllllllllmHimn_{mm'g

Figura 96 Periédico Mural

Fuente: Empresa KAR&MA SAC

2.2.4.4 Implementacion de control de calidad

a) Puntos de control

Uno de los problemas de la empresa era la falta de control de calidad en
la linea del procesamiento de sal, es por eso que, en primer lugar, se
identificaron cuéles eran los puntos criticos del proceso para

establecerlos como puntos de control.

De acuerdo con la matriz QFD se establecieron cinco puntos criticos de

control: recepcién de materia prima, recepcion de insumos, control del
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nivel de aditivos (yodo, flior) , control de peso y control de la temperatura
de secado y de enfriado. Con los puntos definidos, se procedid a
implementar formatos de registro y los respectivos procedimientos para
documentar el método correcto de llevar a cabo el registro y control, asi
como los parametros bajo los cuales se rige su funcionamiento. Los
puntos de control los dividimos en tres procedimientos: Control de
materia prima e insumos, control del proceso productivo y control de

producto terminado.

e Control de materia prima e insumos

Documento que establece los procedimientos adecuados para realizar
una evaluacién de la calidad de la materia prima e insumos que ingresan
a planta (Anexo 12), asi como los formatos que se utilizaron para el
registro de informacion. De modo que se pueda asegurar que la materia
prima y los insumos cumplen con las caracteristicas exigidas a los
proveedores. Aplica desde la adquisicion de la materia prima e insumos

hasta el momento de la recepcion en planta.

Tabla 63 Control del Materia Prima

z?f‘h 1 CONTROL DE MATERIA PRIMA(SAL EN GRANO)
| CODIGO: RG-CMPI001

KAR & MA SA

MES: PROCEDENCIA:

FECHADE | o0 Estado CARACTERISTICAS FISICAS
w (meresoa | OF | ye LoTE|PESO (Kg)| M= SACO| delos REALIZADO
PLANTA R eacos | COLOR | HUMEDAD | LIMPIEZA DBSERVACIONES

wle|w|o|a|s|w[n]=

ACCIONES CORRECTIVAS:

PERSOMAL EJECUTOR ENCARGADO DE ASEGURAMEINTO DE CALIDAD

Elaboracién: Las autoras
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e Control del proceso productivo

Documento que establece los procedimientos que se deben seguir para
asegurar la calidad durante el proceso productivo en planta (Anexo 12).
Se identificaron cinco puntos criticos de control. En primer lugar, la
recepcion de materia prima pues es uno de los primeros pasos que
aseguran la calidad y seguridad del producto final. El segundo punto se
refiere al control del nivel de yodo y fllor que son especificaciones
técnicas del producto segun normativa de DIGESA. El tercer punto de
control es la temperatura del horno pues esta influye en el color del
producto final, la cantidad de mermas generadas y contribuye a que no
se genere atascos en la maquinaria. El siguiente punto de control es la
temperatura de enfriado pues esta variable evita que las bolsas del
envase sufran roturas por alta temperatura de la sal. Finalmente, el

control del peso para asegurar un peso exacto en el producto final.

Tabla 64. Control de Nivel de Yodo

ﬁ‘h Area Secado

KAR & MA SA
CODIGO: RG-CYCO01
Nivel de Yodo
Rango: 30 a 40 ppm (cada 30 min)
Kit para medir Yodo
Fecha Control del Nivel de Yodo

Nombre de Responsable:

Firma

Elaboracion: Las autoras
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Tabla 65. Control de Fluor

ﬁ‘h Area Secado

KAR & MA SA

CODIGO: RG-CYC002

Nivel de Flaor
Rango: 200 a 250 ppm (cada 1Horas)

Kid para medir fltior
Fecha Control de Temperatura en el Secado

Mombre de Responsable:

Firma

Elaboracion: Las autoras

Tabla 66 Control de Temperatura en el Secado

$ Area Secado

KAR & MA 5SA

RG-CPRODCOT

Control de Temperatura en el Secador
Rango: 30a120°C

Instrumento: Sensar de Temperatura
Fecha Temperatura

Mombre de Fesponsable:

Firma

Elaboracion: Las autoras
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Tabla 67 Control de peso

&K Area Envasado

KAR & MA 54
Control de peso

Peso 25 kg
Instrumento: Balanza
Fecha Peszo

Mombre de Responzable:

Firma

Elaboracién: Las autoras

e Control de producto terminado

Documentacion que establece los procedimientos adecuados para
realizar control de calidad de los productos terminados elaborados en
planta (Anexo 12) y que son trasladados hasta el almacén de producto
terminado. Ademas, se implementaron los registros correspondientes a

fin de verificar que el producto cumpla con las especificaciones.

188



Tabla 68 Control de producto terminado

ﬁ“p J CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO
CODIGO: RG-CPTO001
KAR & MA SA
FECHA.
EMPAQUE- SACO BOLSITAS-SAL REFINADA
HORA |PRESENTACION| 1IPODE ED?E N SELLADD
ENVASE ROTULACION |COCIDO | PESO ROTULACION PESO |COLOR| LIMPIEZA
BOLSAS Hr GONF H*HO GONF

C: CONFORME NC: NO CONFORME

ACCIONES CORECTIVAS:
I — PERSONAL EJECUTOR ENCERGADD DF ASECURAWENTO DE CALDAD

Elaboracién: Las autoras

b) Implementaciéon de dispositivos

Sensor de temperatura

Después de identificar los puntos criticos de control como parte del plan
de calidad, se propuso la compra de dos sensores de temperatura uno
para controlar la temperatura del horno y otro para la temperatura del
enfriador. Sin embargo, por el momento la gerencia priorizé la inversion
en el sensor de temperatura para el horno. El sensor adquirido es de la
marca Shimadem y tuvo un costo de S/. 946.00. Este dispositivo ayudo a

mejorar el proceso productivo en tres aspectos.

Primero, mejora la calidad del producto. Controlar que la temperatura no
exceda los 120 °C garantiza que la sal no se queme o se ponga de color
amarillo, mientras que si el horno tiene una temperatura menor a 90°C la
sal en primera instancia lucira blanca pero se tornara amarilla a medida

que va enfriandose.
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En segundo lugar, mejora el desempefio de las maquinas. Si la
temperatura no esta controlada y opera por debajo de los 90°C origina
que la sal salga del horno sin haberse secado por completo; ésta sal

humeda genera atascos en la maquinaria.

Finalmente, controlar la temperatura provoca que la emision de mermas

por el extractor disminuya.

Figura 97 Sensor de Temperatura para controlar temperatura

Fuente: Empresa KAR&MA SAC
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Tabla 69 Especificaciones de Sensor Temperatura SHIMADEN

Especificaciones de Sensor de Temperatura SHIMADEN

Quality and Technology

SHIMADEN

=

+ Tiempo de muestreo de 500ms.

* Contral PID Experto con Funcian Auto-Tuning.

» Cerificados UL y CE (excepto SR4).

« Display Digital:

- PV: Display Led Rojo 7 Segmentos, 4 digitos, 11mm.

- 8V: Display Led Verde 7 Segmentos, 4 digitos, 9.5mm.

* Panel protegido de Polvo y Salpicaduras IPEE/MNEMA 4.

» Programaciaon por panel frontal 4 teclas.

» Tipo de Entrada: Seleccionable (TC,Ptmv) y Tensian (V)

- Entrada de Corriente 0-20mA DC (Moltaje: 0-5Y), 4-20mA DC Vaoltaje: 1-5V) aplicado mediante resistencia de
derivacion 2500

* Entrada Termocupla: B.R S K.E.J T.MFL I WReb-26, {U L{DIN 43710)}

+ Precision de Compensacion en Union Fria: £ 1°C (con 23°C 2 5°C); £ 2°C (temperatura ambiente: 5°C a
45°C)

* Entrada RTD: Ft100 y JPt100, tipo 3 hilos.

» Impedancia de Enfrada: 500 KO minima.

* Tipo de Contral:

» Relé: 1a240VAC, 2 A (carga resistiva).

+ SSR: 12V x1.58Y DC (Maxima Corriente de Carga 30mA).

» Tension: 0~10V DC (Maxima Corriente de Carga 2mA).

= Caorriente: 4~20maA DC (Maxima Resistencia de Carga 6000).

+ Tipo de Salida: Contacto (1a x 2 puntos comuny240V AC 14 (carga resistiva).
« Tension de Alimentacion: 100-240V AC+10% 50/60Hz.

Fuentes: Empresa SHIMADEN
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Camaras de seguridad
También se propuso la compra de camaras de seguridad para ser
instaladas en toda la linea de produccion, a fin de poder realizar un mejor

control de las actividades de produccion, mantenimiento y calidad.

Figura 98 Camaras de Seguridad

Fuente: Empresa Panasonic

Selladora con regulador térmico

Para mejorar las actividades de envasado y como parte del plan de
calidad, se compraron selladoras cuya diferencia con las selladoras
antiguas es que poseen un regulador térmico que permite optimizar el

sellado de las bolsas, por ende mejora la calidad del producto terminado.

Tabla 70. Especificaciones Téc. Sellador

Marca

Modelo FS-400
Medidas 56 x 8 x 17 cmts
Fabricacion Importada.
Energia 220 Voltios.
Frecuencia 60 hertz.

Ancho del Sellado 2.5 mm.

Largo del Sellado 40 cms.
Tiempo 3 segundo

Elaboracién: Las autoras
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Figura 99 Selladora con regulador Térmico

Fuente: Kar & Ma SAC

2.2.4.5 Desarrollo del Balance Scorecard

En la etapa planear se definieron los objetivos que desean
alcanzar al haber desarrollado el planeamiento estratégico; con el desarrollo del
BSC se pretende especificar los indicadores que se utilizaran para evaluar el
progreso utilizando los indicadores medidos como linea base para evaluar las
mejoras.
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Tabla 71. Tablero de Mando

Perspectiva Objeth_o Indicador Tipo ZENegell Precaucion Meta AL
Estrategico Actual
Financiera Aumentar la RO Creciente | <0.23 0.23 0.27 0.30 0.23
rentabilidad
Porcentaje de
Financiera Aumentar las ventas |crecimiento de Creciente <0.00 0.00 0.04 0.06 0.03
ventas
Financiera Reducir costos Porcer'ntaje costos Decreciente >0.07 0.07 0.05 0.04 0.07
de calidad
Cumplir las Porcentaje de
Cliente especificaciones productos Decreciente | >0.04 0.04 0.020 0.02 0.04
técnicas defectuosos
Cliente Disponer de insumos _ |indice de insumos | 0 ociente | > 0.04 0.04 0.02 0.02 0.11
de calidad defectuosos
Interna Asegurar Inocuidad Por_centajv_e de No Decreciente >0.66 0.66 0.40 0.40 0.50
Satisfacciones
. Porcentaje
Interna Controlar fa calidad del| 4 o105 Decreciente | >0.67 | 0.042 0.020 0.02 0.042
producto
defectuosos
Disponer de . .
Interna proveedores indice de t|e_n‘p0 de Creciente <0.37 0.37 0.60 0.60 0.37
entrega de insumos
adecuados
Mejorar condiciones indice de
Interna ! . productividad de Creciente <80 87.00 92.00 100 87
de trabajo
M.O
Interna Mejorar elordeny la |Porcentaje de Creciente | <0.68 62.80 0.70 0.70 0.62
limpieza verificacion de 5°s
Mejorar la Indice de
Interna planificacion y control [productividad Creciente <0.19 0.213 0.22 0.22 0.213
de la produccién Global
Meiorar la Indice de
Interna ! . productividad Creciente <0.19 0.213 0.22 0.22 0.213
productividad
Global
Mejorar la utilizacion
Interna de maquinaria y Porcentaje OEE Creciente <0.45 45.47 0.60 0.60 0.45
equipos
Aprendizaje Desarrollar buen clima Porcentaje
prendizaje y verificacion de Creciente | <0.31 031 0.40 0.40 0.31
Crecimiento laboral I
clima laboral
Aprendizaie Desarrollar las
prendizaley | . smpetencias del ROl de capacitacion| Creciente | <0.33 0.33 0.40 0.40 0.33
Crecimiento personal

Fuente: Software BCC - V&B CONSULTORES

2.2.4.6 Implementacion de 5°S

Se realiz6 una reunién con la Gerencia, Jefe Produccion,
Calidad y Mantenimiento para explicar y comprometer al cumplimiento de la
cultura de las 5S en cada uno de sus areas, también se efectud una sesidn

informativa para el personal donde se repartio tripticos informativos.
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SEIRI (CLASIFICAR)

La primera 5 ze refiere a eliminar
del area de trabaje tede aquells que
T 583 NECESATIo.

Es una manera exrelente de liberar
espacics de piso desechando cosas
tales como: herramismtas rotas,
aditamentos o herramientas
ohsoletas, recortes § exresos de
materia primaEste paso ayuda a
eliminar la mentalidad de "Por 5
Acaso”.

SEITON (ORDENAR)
La segunda "5 y se enfoca a

sistemas de guardade eficientes y
efectives.

Tede debe tener su lugar dende
todo 2l que lanecesite lahalle. "Un
lugar para cada cosa ycada cosa en
su lugar.”

SEISO (LIMPIEZA)

Una wer que 32 ha eliminade la
camidad de estorbos y basums, ¥
relocalizade lo que = = necesita, viene
una super-limpiesa del area.

Este paso entrega un buen =ntide de
propredad en los trabajadores.

Estos  dementos, cuande no se
atienden, pueden llevar a una falla del
equipo y pérdidas de produccion.
SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

Al implemen@r las s55:, se debe
concentar en estandarizar las mejores
practicas en elarea detrabaje.

Loz trabsjadores son valiosas fusntes
de nformacion en lo que =refiwea
trabajo, pero con frecusncia no se ks
toma &N CUenta.

SHITSUKE (SOSTENER)

Cultura de la 55

Esta esla 5 mas difidl de almanzar La
naturalera lumana es redstr el
cambic y no poras arganizaciones se
han enconirade dentro de un taller
sucio y amentenade a solo unes meses
de haber intentado la implementarion

TESIS: APLICACION DE LA
er i METODOLOGIA PHVA PARA LA
delas”55". MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE FRODUCCION

DE L4 EMPRESA KAR & MA 5.4.C

Es necesaria una forma dSstemdrica
pam venir  la reincidencia ¥
fomentar 1a mejora continua. TESISTAS: ELIZABETH FLORES

GUIVAR, ARIANNA MAS CRUZ,

Figura 100 Triptico de Capacitacion

Elaboraciéon: Las autoras

a) SEIRI- Clasificar

Se inicié con un recorrido al area de produccion, para evaluar el estado
del desorden fisico de la empresa. Ademas, se clasifico lo necesario de
lo innecesario, para lo cual se utilizaron tarjetas rojas como se muestra

en las imagenes adjuntas.
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Area Materia Prima:
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Area Enfriado

Area Envasado

Figura 101 Primera S - Clasificacion

Fuente: Empresa KAR&MA SAC
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b) SEITON - Ordenar

Después de haber clasificado lo necesario de lo innecesario, se tomaron

las acciones correctivas pertinentes.

ANTES DESPUES
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Figura 102 Segunda S Ordenar Antes y Después

Fuente: Empresa KAR& MA SAC

c) SEISON - Limpieza

Después de ordenar toda el area de produccién se prosiguido con la

tercera S realizando la limpieza de las areas.

Figura 103 Tercera S - Limpieza

Fuente: Empresa KAR& MA SAC
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d) SEIKETSU - Estandarizacién

Se entreg0 boletines informativos sobre la cultura de las 5s, para formar
al personal y, a su vez, fomentar la cultura de 5°S, es decir, que se
mantenga las actividades de clasificado, ordenado y limpieza en cada

puesto de trabajo.

v

La Quinta S CUMPLIR SIEMPRE
Shitsuke - Disciplina =1'

A Mejorando el Lugar de Trabajo
PASOS v&
1. Habito de cumplir los estandares
i N

2. Hacer las cosss comecta y
consistentemente como parte de aigo
normai

rd

3.- Buscar activamente como mejorar ,
como personas, cumpliendo con las 4 |
normas y realizando las acciones
acordadas con nuestros companeros

HERRAMIENTAS
de la planta.

Evaluacion Mensual

Juntas de Reconecimiento
Seiri
(Clasificacion)

Sirve, No sirve

Seiton
(Organizacion)

Un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar SIEMPRE!!

Selsq Actitud de impecabilidad
(Limpieza)
‘Sl crees en tf mismo y tenes el valor y la Selketsu
determinacion de sacrificar las pequen i Respeto por uno mismo y por los
cosas en la vida, y a pagar el preclo por las demés
cosas que re:llmenig valen la pena, lograras lo shltr_.uke Cumplir SIEMPRE
que te propongas.... (Disciplina)

La Tercera “S
Seiso - Limpieza

La Primera “5"
Seiri - Clasificacion

~ ACTITUD DE IMPECABILIDAD™
PASOS SIRVE, NO SIRVE" PASOS
1.- Crear un lugar de trabaio impecable, |
i ) - porque un sitie sucio y desordenado, ¢
1 Separar lo que sive de lo que no " atenta contra la saquridad fisica y mental y e
. 1 afecla a la imagen  calidad en el servicio
2- De lo que sirve, seperar lo necesario LA al cliente.

de lo innecesario. 2.- Mantener limpia nuestra area de trabajo,

el squipo que utilizamos, eliminande el
polve o basura y manteniéndolo libre de

HERRAMIENTAS HERRAMIENTAS

3- Una vez seleccionado lo necesario,

clasificar por su Frecusncia de uso. Tarjetas Rojas manchas. Brograma de Limgieza
& Entregar al coordinador de 5's de la Area de Cusrentena 3- Implementa las actividades de limpieza  Materiales de Limpiezo
red como rutina.

linea lo que yo no necesito pero que
puede servir a alguisn.

La Segunda “S”
Seiton - Orden
PASQS

1.- Acomodar los objetos necesarios en buen
orden, de tal forma que sean facilmente

La Cuarta “S
Seiketsu — Bienestar Personal

HESPETO POR NG MISMO ¥ BOR LOS DEMAS

PASOS

accesibles para su uso.
2. Definir un lugar para cada articulo
necesario y mantener cada uno en su lugar
SIEMPRE.

3. Poner las cosas en orden, tener una
ubicacion y disposicion de cualquier articulo,
de tal manera que este listo para que
cualquiera lo pueda utilizar en & momento
que o necasite.

HERRAMIENTAS

Layeu

cién de trosejn

Delimitacién de dreas

1.- Limpieza fisica y mental,
2. Determinar actividades personales
para mantener en condicicn tanto fisica
como mental.

3.- Una persona sana es un trabajador
sana.

4- Respeto y empatia
companeros y clientes.

5.- Condiciones de trabajo libres de
contaminacion.

con  los

Figura 104 Cuarta S Estandarizacion - Boletines Informativo

Elaboracion: Las autoras
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CAPITULO 1lI
PRUEBAS Y RESULTADOS

3.1 Etapa verificar

En esta etapa, se verificaron los resultados conseguidos después de la
implementacion de los diferentes planes de accién planteados mediante las
herramientas empleadas en la primera fase del trabajo de investigacion para

lograr mejoras en las operaciones del area de produccion de la empresa.

Cabe precisar, que para la evaluacion del periodo final de los diferentes
indicadores, se tomaron en cuenta las mismas condiciones del periodo inicial en

el que se establecio la linea base para contrastar la mejora.

3.1.1 Indicadores de Productividad

a) Productividad de mano de obra

Las mejoras en los métodos de trabajo del area de envasado, la
capacitacion recibida y las actividades de motivacidon generaron

reacciones positivas en los trabajadores, generando una productividad
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de mano de obra de 91 paquetes por hora hombre para el periodo final,
que representa un incrementando del 4.6% con respecto a la linea base.

Tabla 72 Mejora productividad mano de obra

Productividad Mano de Obra (Pag/H-H)

Linea Base 87
Evolucién 91
Meta 92
Aumento 4

Mejor6 (Con respecto a la 4.6%

linea base)

Elaboracion: Las autoras

b) Productividad de maquinaria

La instalacion del sensor de temperatura, el reemplazo de dos de las
fajas por el sinfin, asi como el plan de mantenimiento preventivo permitid
obtener una productividad de maquinaria de 95 paquetes por hora
hombre para el periodo final, que representa un incrementando del 8%

con respecto a la linea base.

Tabla 73 Mejora la Productividad de Maquinaria

Productividad de Maquinaria (Paq/H-M)

Linea Base 88
Evolucién 95
Meta 100
Aumentd 7

Mejor6 (Con respecto a la
) 8%
linea base)

Elaboracion: Las autoras
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c) Productividad de materia prima

La instalacion del sensor de temperatura hizo posible reducir las
mermas generadas por el extractor, por lo cual la productividad de la
materia prima fue de 0.0395 paquetes por kg para el periodo final, es

decir se incrementd en un 1.34% con respecto a la linea base

Tabla 74 Mejora Productividad Materia Prima

Productividad Materia Prima (Paqg/kg)

Linea Base 0.0390
Evolucién 0.0395
Meta 0.0395
Aumentd 0.0005

Mejoré (Con respecto a la
1.34%

linea base)

Elaboracion: Las autoras

d) Productividad de Insumos

Con el cambio de proveedor de insumos, el indice de productividad para
el periodo final fue de 0.969 paquetes por sol, se logré un incremento de

8.8% con respecto a la linea base.

Tabla 75 Mejora Productividad Insumos

Productividad Insumos (Paq/Sol)

Linea Base 0.891
Evolucion 0.969
Meta 0.953
Aumento 0.078

Mejoré (Con respecto a la
] 8.8%
linea base)

Elaboracién: Las autoras
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e) Productividad global

Todos los planes implementados hicieron posible la mejora en la

productividad global, resultando en 0.219 paquetes por sol para el

periodo final, con lo cual se alcanzé aumentar el indicador en 2.4% con

respecto a la linea base
Tabla 76 Mejora Productividad Global

Productividad Global (Paq/Sol)

Linea Base 0.213
Evolucion 0.218
Meta 0.250
Disminuyo 0.005
Mejor6 (Con respecto a la

2.4%
linea base)

Elaboracion: Las autoras

3.1.2 Indicador de eficiencia

Los planes implementados hicieron posible obtener una eficiencia

de 70.80% para el periodo final, con lo cual se logr6 incrementar el indice

en 7.1% con respecto a la linea base.

Tabla 77 Eficiencia Total

o S Eficiencia o
o Eficiencia Eficiencia ) Eficiencia

Eficiencia » S Materia
Produccién Maquinaria ) Total

Prima
Linea Base 74.07 % 88.19% 97.54% 63.72%
Evolucion 79.17% 90.48% 98.85% 70.80%
Meta 79% 90% 98% 69.68%

Mejoré (Con respecto
i 5.1% 2.3% 1.3% 7.1%
a la linea base)

Elaboracién: Las autoras
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3.1.3 Indicador eficacia

Los planes implementados hicieron posible obtener una eficacia
de 56.75% para el periodo final, con lo cual se logré incrementar el indice

en 7.91% con respecto a la linea base.

Tabla 78 Eficiencia Total

. Eficacia Eficacia | Eficacia | Eficacia
Eficacia . . .
Operativa | Tiempo | Calidad | Total

Linea Base 77.97% 94.1% | 66.6% | 48.84%
Evolucién 83.33% 98.70% | 69.0% | 56.75%
Meta 81% 98% 69% 55%
Mejor6 (Con respecto 5.36% 4.60% | 2.40% | 7.91%
a la linea base)

Elaboracién: Las autoras

3.1.4 Radar estratégico

Se utiliz6 nuevamente la herramienta de radar para verificar la
posicion estratégica después de la implementacion del plan estratégico. De los
cinco aspectos evaluados se obtuvo un promedio de 3.2 en una escala del O al

5, por lo tanto, el posicionamiento estratégico para el periodo final es de 36%.
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Tabla 79 Radar de posicidn estratégica, enfocados al objetivo final

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA. ENFOCADOS AL OBJETIVO FINAL

LA WSION, MIZION ¥ ESTRATEGIA EETAN CLARAMENTE DEFINIDAS 35

LOSEJECUTIVOS LIDERANEL GAMEIQESTRATEGICO ¥ GREAN EQUIFO LIDER DEL PROYECTO MOYILIZAR 3_ 5

LOS EJECUTIVOS GOMUNICAHEL SEHTIDO DE URGEMGIA 3.3

LAESTRATEGIAESTA EXFLICITADA A TRAYES DE UM MAFA EETRATEGICO COMO FARTE DEL FROCESO DE FLAMEAMIENTO: LOS OB JETWOS ESTRATEGICOS 2.6
LS INDICADORES SOH UTILIZADOS FARACOMUNHICAR LAESTRATEGIAY SOMNEALANCEADOS EMLAS FERSFECTIVAS: TRADUCIR 3_3
LAS METAS 20H ESTAELEGIDAS FARA CADAINDICADOR Y LAS [HICIATIVAS ESTRATEGIC A5 S0H CLARAMEHTE DEFIHIDA S 2.7
LAESTRATEGIA CORFORATIVA ES UTILIZADA F AFA GUIAR LAS EETRATEGIAS DELAS UNIDADES DE HEGOCIO 33
LAESTRATEGIA CORFORATIVAES UTILIZADA FARAGUIAR LAS ESTRATEGIAS DELAS UNIDADES DEHEGOCID ALINEAR 3_0

LA GOMUHICACIAHES ABIERTA Y TRAHSFARENTE, FARA RUE SEAFLUIDA 3.3

LAS METAS INDIVIDUALES ESTHN ESTAELECIDAS ¥ DETERMINADAS  MOTIPAR | 3.5

HMEDIANTELA REMUNERACION YARIAELE, LA EMFRESA ASOCIA TALENTOS 3_8

ELFRESUFUESTOESTE ESTAELECIDOY EXISTEUH METODD DE SEGUIMIEMTO 3.8

LAEMPRESA TIENE SISTEMAS FARA SEGUIMIENTO DE LAS OFERACIONES GESTIONAR| 2.5

LAEMPRESA REALIZA UM SEGUIMIENTD SISTEMATICO DELA GESTION ESTRATEGICA 3_3

Fuente: Software Radar Estratégico V&B CONSULTORES

Se desarrolld la comparacion del Radar estratégico entre el
periodo inicial y final, para verificar los cambios generados en las posiciones
estratégicas en la empresa, con lo que se puede observar que los nuevos

valores se encuentran méas centrados que los valores de antes de la mejora.

ANTES DESPUES

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA RADAR DE POSICION ESTRATEGICA

a8

Figura 105 Radar estratégico (Antes y Después)
Fuente: Software Radar Estratégico V&B CONSULTORES
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3.1.5 Mantenimiento

a) Tiempo de paradas, averias y ajustes

El plan de implementacion de las 5°S y el plan de mantenimiento
permitieron disminuir las horas de paradas, averias y ajuste a 20 horas

en el Ultimo mes, lo que se traduce en el aprovechamiento de tiempo

15% mejor con respecto a la linea base. (Anexo 07).

Tabla 80 Tiempo de paradas, averias y ajustes

ANTES DE | DESPUES DE
IMPLEMENTACION IMPLEMENTAR MEJORA
MARZO MAYO

Tiempo total de parda,

averias y ajustes (min) 1407 1197

: 15%
Tiempo total de parada,
averias y ajustes (horas) 23 20

b) Frecuencia de Fallos por mes

En la siguiente tabla, podemos identificar el nimero de fallas por mes
antes de la implementacion de los planes de mantenimiento y 5s fue de

21 fallas al mes y después de la implementacion fue de 12 fallas al mes

Elaboracién: Las autoras

y tuvo una mejora de 43%. (Anexo 07).
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Tabla 81 Fallas Frecuentes por mes

FALLAS FRECUENTES POR MES
Antes de | Después de
implementacion | implementar

MAQUINAS MARZO MAYO

CAMBIO DE CHUMACERA 6 1

FAJA DECENTTRADA 4 0

CAMBIO DE MARTILLO 3 0

CAMBIO DE POLIN 2 3

CAMBIO DE PINON 2 1

RODAJE ROTOS 4 0 MEJORA

AJUSTE DE TOLVA 0 0

AJUSTE PERNOS 0 2

ARREGLAR BOCA TOLVA 0 0

CAMBIO POLEA 0 3

MANTENIMIENTOO

TORNILLO SIN FIN 0 2

ACEITE DE PINON 0 0

N° PARADAS Y AJUSTES 21 12 43%

Elaboracién: Las autoras

c) Eficiencia global de los equipos

La efectividad global de los equipos del ultimo periodo evaluado fue de
55.21%, que representa una mejora de 9.740% respecto a la linea de
base, esto se debid a que el plan de mantenimiento permitié reducir el
namero de paradas y ajustes aumentando el item de disponibilidad en
2.03%. Ademéas la eficiencia incrementé en 5.10% y en calidad se

mejoré en 0.08%. (Anexo 7).
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Tabla 82 Eficiencia Global de los Equipos

Antes de >y la | Después de_,la MEJORA

Implementacion |Implementacion
PROMEDIO o o o
DISPONIBILIDAD (90%) 74.23% 76% 2.03%
EFICIENCIA (95%) 74.07% 79% 5.10%
CALIDAD (99%) 99.17% 99% 0.08%
EFECTIVIDAD GLOBAL o o o
DE LOS EQUIPOS (%) 45.47% 55.21% 9.74%

Elaboracién: Las autoras

3.1.6 Climalaboral

El de Plan de Manejo de los recursos humanos permiti6 generar
cambios en el nivel de clima laboral de la empresa de 31.83% a 38.25 %, segun
encuesta (Anexo 08). Se logré un incremento del 6.42%, debido a que se
mejoro significativamente la relacion del personal con respecto a los aspectos
de la organizacion como el trato entre los jefes y operarios, imparcialidad en el

trabajo, orgullo y lealtad.

Tabla 83 Clima laboral antes y después

Antes de Después de la

implementaciéon |implementacion
Compafierismo 24% 28.00%

0, 0,
Orgullo y lealtad 34.38% 40.63% Mejora
Imparcialidad en el trabajo 14.44% 21.67%
Los colaboradores 34.79% 38.75%
Los jefes 51.53% 62.19%
Clima Laboral 31.83% 38.25%
6.42%

Brecha del CL 68.17% 61.75%

Elaboracién: Las autoras

209



3.1.7 Evaluacién 5°S

Después de la implementacion de las tres primeras “S”: Sieri,

Seiton y Seiso, se procedido a evaluar nuevamente con el check list de 50

preguntas utilizado en el periodo inicial para evaluar el desempefio de las

operaciones diarias concernientes a las 5S (Anexo 9). Se obtuvo un nivel de

implementacion de 70.80%

con una mejora de 8% con respecto al primer

periodo.

Tabla 84 Evaluaci6n de 5S antes y después

Antes de la|Después de la

Partes mejora mejora
1lra S (Seiri o Clasificar) 3.1 2.5
2da S (Seiton o Ordenar) |3.7 2.4
3era S (Seiso o Liimpia) 3.5 2.6 MEJORA
4dta S (Seiketsu/
Estadarizacion) 3.7 3.3
5ta S (Sitsuke/Diciplina) 4.6 3.8
Total 18.6 14.6
Resultado de analisis 37.2% 29.2% 8%
Resultado de analisis 62.8% 70.8%

Elaboracién: Las autoras

El grafico adjunto compara el nivel de implementacion de las 5°S

inicial (linea morada) con el nivel alcanzado después del plan de accién

propuesto (linea celeste). Se puede observar claramente la mejora ya que los

valores se encuentran mas centrados
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5'S dela empresa "KAREMA 5.A.C"
1ra & (Seirio Clasificar)

Sta 5 (Sitauke/Dicipling ) 2da & {Seiton o Ordenar)

4ta 5 (Seiketsu/ Estadarizacion) 3era § [Seiso o Limpia)

Figura 106 Radar de evaluacion de la 5S

Elaboracién: Las autoras

La evaluacion de las 5S mejor6 en un 12.7% después de
implementar el Plan de la 5s, considerando este plan aceptable, ya que la

meta mensual propuesta era de 10%.

3.1.8 Productos defectuosos

Los controles que se implementaron como parte del plan de
calidad, en cinco puntos criticos del proceso: recepcion de materia prima,
control del nivel de yodo y fldor, control de la temperatura de secado y control
de envasado, consiguieron que el porcentaje de productos defectuosos
disminuya de 4.2% en el periodo inicial a 2.8% en el periodo final, con lo cual se

logré una mejora de 1.4% con respecto a la linea base.
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Tabla 85. Porcentaje de productos defectuosos

Porcentaje de productos defectuosos

Linea Base 4.2%
Evolucién 2.8%
Meta 3.0%
Aumento 1.4%

Mejoré (Con respecto a la
; 1.4%
linea base)

Elaboracién: Las autoras

3.1.9 Insumos defectuosos

Con la implementacién del plan de evaluacion y seleccion de
proveedores y el control de recepcion de insumos que se estableci6 como
parte del plan de control de calidad se logré que el porcentaje de bolsas
defectuosas disminuya a 2% en el periodo final, lo que representa una mejora
de 9%.

Tabla 86 Porcentaje de insumos defectuosos

Porcentaje de insumos defectuosos

Linea Base 11%
Evolucién 2%
Meta 0%
Disminuy6 9%

Mejoré (Con respecto a la
8.8%
linea base)

Elaboracién: Las autoras

3.1.10 Costos de la calidad

Después implementar los diferentes planes de accién en la
empresa se volvié a aplicar la encuesta de estimacion de costo de calidad.

Dicha encuesta es la misma que se aplicé en el periodo inicial y contiene
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aspectos relacionados con el producto, politicas, procedimiento. De los
resultados obtenidos se puede observar una disminucion de la puntuacion de
133 a 121. (Anexo 17).

Tabla 87 Costos de la Calidad (antes y después)

ANTES DE|DESPUES DE
ENUNCIADOS . .
IMPLEMENTACION [IMPLEMENTACION
RELACION AL
33 27
PRODUCTO
RELACION A LA
28 25
POLITICAS
RELACION A LOS
52 49
PROCEDIMIENTOS
RELACION DE LOS
20 20
COSTOS
PUNTACION TOTAL
133 121
DE SU EMPRESA

Fuente: Software Costo de Calidad - V&B CONSULTORES

Como consecuencia se obtuvo un porcentaje de costos de
calidad de 6.83% para el periodo final, con lo que se logré una mejora de 1% ya

gue ahora se incurre en costos de prevencion mas que en evaluacion.

Tabla 88 Costo de la Calidad

Antes de la | Después de la | Mejora
implementacion implementacién
(marzo) (mayo)
Ventas Brutas
182,641.10 184000
Porcentaje % | 7.82% 6.83% 1.0%
Ventas Brutas
(Encuesta)
Costo de la
Calidad S/. 14388.8 S/. 12559.27

Fuente: Software Costo de Calidad - V&B CONSULTORES
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3.1.11 Despliegue de la funcion calidad - QFD (Tercera casa)

Para realizar la verificacion de esta parte de la matriz QFD, se
determind la tercera casa de la calidad partiendo de los atributos de las partes,
para poder determinar la importancia de la planeacién del proceso con respecto

al producto.

Tabla 89 QFD - Atributo de las partes y proceso

ATRIBUTOS DEL
PROCESO

Recepcion de Materia

Nivel de yodo 30 ppm Prima
Nivel de flGor 200 ppm Molido
Caracteristicas de

» Cero
aceptacion de
] defectos
insumos Secado
Peso 25 kg Enfriado

Mantenimiento del | Dos
molino veces/mes Zaranda

Nivel de pureza

materia prima 96% Envasado y Empaquetado
Resistencia del Almacenamiento Producto
envase 10 Mpa terminado

Tiempo de sellado |3 seg

Temperatura de
Horneado 90-120°C

Temperatura de
Enfriado 20-30°C

Elaboracién: Las autoras
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Planeamiento del Proceso

Enfriada

Recepcion de Materia Prima

Maolido

Envasado y Empaquetado

Figura 107 QFD - Planeamiento del Proceso

Elaboracion: Las autoras

De la tercera casa de calidad, concluimos que los procesos que
tienen mayor importancia para poder elaborar un producto con las
caracteristicas que solicitan los clientes son: en primer lugar el envasado y
empaquetado, en segundo lugar el proceso de molido y en tercer y cuarto lugar,

la recepcidon de materia prima y el enfriado, respectivamente.

3.1.12 Despliegue de la funcién calidad - QFD (Cuarta casa)

Para realizar la verificacion de esta parte de la matriz QFD, se
determiné la cuarta casa de la calidad que relaciona los atributos de los procesos

con los controles de produccion, segun se muestra a continuacion.
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Tabla 90 QFD - Atributos del proceso y atributos de produccién

ATRIBUTOS DEL
PROCESO

Recepcion de Materia

Prima

ATRIBUTOS DE
PRODUCCION

Valor

Objetivo

Molido

Control de materia prima

Diario

Secado

Enfriado

Zaranda

Envasado y

Empaquetado

Almacenamiento

Producto terminado

Control de nivel de|cada 30
enriquecedores min
Control de mantenimiento | cada 3
de molino dias
Control de temperatura|cada 1
de secado hora
Control de temperatura|cada 1
de enfriado hora
Control de envasado Diario
Control de pesado Diario

Elaboracién: Las autoras
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Control de Produccion

Control de mantenimiento de maling

Control de temperatura de secado

Control de envasado

Control de pesado

Control de mantenimiento de
mali

Figura 108 QFD- Control de Produccién

Elaboracién: Las autoras

De la cuarta casa de calidad se concluyé que los controles de
produccion mas importantes segun los requisitos del consumidor se encuentran
en el control de area de envasado que incluye el control de peso. También el

control de la temperatura de secado y controles en el mantenimiento del molino
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3.1.13 AMFE de producto

Se evalud la matriz AMFE de producto nuevamente para verificar la evolucién del niumero de

probabilidad de riesgo (NPR). En la tabla se observa que el NPR final de las causas de los fallos ha disminuido, lo

cual se traduce en una mejora en el producto ya que representa un RIESGO BAJO.

Tabla 91 AMFE de producto después de implementacion

proveedores

Q) o =] O of ©
[(=} o o [(=} o (=X
Nombre del Método  de|| o 2 Z [INPR Accion 3| 2 F [NPR
Modo de Fallo Efecto Causas . 3 3 s .. Responsable 3 3 g .
Producto deteccion 5 3 S || inicial Recomendada s 2 & || final
o = S = & =
Insatisfaccion Fallo en el|Inspeccién Jefe de | Programa de
. o . 10 160 o o 10 120
del Cliente mantenimiento | Visual Mantenimiento | Mantenimiento
Impurezas en
sal y Fallo en el y Programa  de
Sancion Inspeccion .
control de| 10 140 Jefe de Calidad | Control de | 10 60
DIGESA ) Visual )
calidad Calidad
Bajo y Falla en el Programa de
. Sancion )
contenido de DIGESA control de | Muestreo 8 192 Jefe de Calidad | Control de |8 80
SAL SECA | yodo yodo Calidad
DE COCINA Bajo ) Programa  de
) Sancion Falla en el .
contenido de ’ Muestreo 7 126 Jefe de Calidad | Control de |7 70
) DIGESA control de fltor )
flior Calidad
Bolsa mal | Insatisfacciéon Inadecuado Inspeccién Jefe de | Plan de
. . 8 360 _, o 8 120
sellada Cliente envasado Visual produccion Capacitacion
) y Inadecuada y y
Insatisfaccion y Inspeccion Jefe de | Evaluacion de
Bolsa rotas . seleccion de| 6 240 » 6 240
Cliente Visual produccion proveedores

Elaboracion: Las autoras
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El promedio de NPR final es 115, por lo cual podemos afirmar que los planes implementados

permitieron mejorar el indice de prioridad de riesgo en un 77% con respecto a la evaluacion inicial.

PROMEDIO NPR 203

AMFE PRODUCTO

NPR inicial NPR final

360

240240

INICIAL

PROMEDIO NPR 115

INICIAL

Mejoro % Impurezas
en sal

Bajo Bajo Bolsa mal Bolsa rotas
contenido  contenido sellada
de yodo de fldor

Figura 109 Verificacion de AMFE del Producto

Elaboracién: Las autoras
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3.1.14 AMFE de proceso
Se evalué la matriz AMFE de proceso nuevamente para verificar la evoluciébn del niamero de
probabilidad de riesgo (NPR). En la tabla se observa que el NPR final de las causas de los fallos ha disminuido, lo

cual representa una mejora en el proceso de “Recepcion de Mataria Prima” ya el nivel de RIESGO ES BAJO.

Tabla 92 AMFE de Recepcidn de materia prima después de implementacion

Primera Zona - Recepcidon Materia

Prima
Nombre  del|[Modo  de Metodo defl F [ 8| & . Accion S 8 & |NPR
Efecto Causas . S =] & |linicia || Responsable s 5 o
Proceso Fallo deteccion 2| S S Recomendada 21 S 2. ||final
o Q. S| o o =]
(V) (V)
Retraso en|Fallo en el N Jefe de o
) o Inspeccio o Mantenimient
Polinroto |la Mantenimient , 5 (8 |3 [120 | Mantenimient _ 5 |7 |2 |70
RECEPCION . ) n Visual o Preventivo
produccién | o Polin 0
DE MATERIA
Retraso en|Fallo en el ] Jefe de o
PRIMA ] o Inspeccio o Mantenimient
Fajarota |la Mantenimient _ 7 7 3 147 | Mantenimient _ 7 6 2 |84
» ] n Visual o Preventivo
produccion | o Faja 0

Elaboraciéon: Las autoras

El promedio de NPR final es 77, por lo cual podemos afirmar que los planes implementados

permitieron mejorar el indice de prioridad de riesgo en un 73% con respecto a la evaluacién inicial.
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PROMEDID 1333 120 147
NFR 200 /0 32
INICIAL 0

PROMEDIO 17 Polin roto Faja rota
NPR FINAL — .
MEJORA 3% NPR inicia NPR fina

Figura 110 Verificacion AMFE del Recepcion de Materia Prima

Elaboracion: Las autoras

Se evalud la matriz AMFE del proceso de “Secado” nuevamente para verificar la evolucién del
namero de probabilidad de riesgo (NPR). En la tabla, se observa que el NPR final de las causas de los fallos ha
disminuido, lo cual representa una mejora ya que el nivel de RIESGO ES BAJO, excepto en “Temperatura no
controlada” donde el RIESGO ES MEDIO.
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Segunda Zona — Secado

Tabla 93.

AMFE de Recepcidn de secado después de implementacion

Nombre del Método de g 8 [ 2 [[NPR Accion S 8 [ 2 [[NPR
Modo de Fallo Efecto Causas . & 3 & |[. .. | Responsable 3 3 S .
Proceso deteccion 2 < g. [[inicial Recomendada o g g. |final
o (=3 o Q.
Sal con grano | Retraso en la | Desgaste  de | Inspeccién 5 105 Jefe de | Mantenimiento . 0
grueso produccion martillos Visual Mantenimiento | preventivo
MOLIENDA _ _
) Retrasoen la|Fallo en el|Inspeccion Jefe de | Mantenimiento
Faja rota B o } 5 120 o _ 5 60
produccion Mantenimiento | Visual Mantenimiento | preventivo
Sacos
aglomerados y Desorden Inspeccion Jefe de | Implementacion
Congestién . } 6 192 B 6 96
en zona de fisico Visual produccién 5s
HORNEADO | circulacion
Mayor Ausencia de | Registro Instalacion  de
Temperatura ) Jefe de
cantidad de | sensor de | de 288 B sensor de |8 128
no controlada 8 produccién
mermas temperatura mermas temperatura

El promedio de NPR

permitieron mejorar el indice de prioridad de riesgo en un 94% con respecto a la evaluacion inicial.

Elaboracion: Las autoras

final es 91, por lo cual podemos afirmar que los planes implementados
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PROMEDIO 176.25 288

NPR INICIAL 300
200
PROMEDIO 91 100
NPR FINAL 0
MEJORA 94% Sal con Faja rota Sacos Temperatura
grano grueso aglomerados no
en zonade controlada
circulacion

NPR inicial NPR final

Figura 111 Verificacion AMFE del Secado

Elaboracién: Las autoras

Se volvié a evaluar la matriz AMFE del proceso de “Enfriado” para verificar la evolucion del numero
de probabilidad de riesgo (NPR). En la tabla se observa que el NPR final de las causas de los fallos ha
disminuido, lo cual representa una mejora ya que el nivel de RIESGO ES BAJO. Ademas, se tiene un NPR igual

a cero para “Faja 2 rota” ya que con la instalacion del sinfin, esta falla desaparecio.
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Tercera Zona — Enfriado

Tabla 94 AMFE de enfriado después de implementacion

O of © o o ©
Nombre del Método del| S || 8 | & [INPR Accion S 8 & |NPR
Modo de Fallo Efecto Causas . & 5 S |l. .. [ Responsable 5 3 z
Proceso deteccion s S| & [inicial Recomendada gl S| & [final
o 8. =] o 8. =1
Fallo en el 5
] Retraso en la o Inspeccion Jefe de | Remplazo por
ENFRIADOR | Faja 2 rota B Mantenimiento | 10 280 o o - -
produccion ) Visual Mantenimiento | sin fin
Faja
Impurezas
Sal con Fallo en el y o
3 en el o Inspeccién Jefe de | Mantenimiento
ELEVADOR particulas de Mantenimiento | 10 160 o _ 10 50
producto Visual mantenimiento | preventivo
jebe elevador
terminado

El promedio de NPR final es 50, por lo cual podemos afirmar que los planes implementados

Elaboracién: Las autoras

permitieron mejorar el indice de prioridad de riesgo en un 68% con respecto a la evaluacion inicial.
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PROMEDIO 160 300

NPR 200

INICIAL 108

PROMEDIO 50 Faja 2 rota Sal con particulas de
NPR FINAL jebe
MEJORA 68% NPR inicial NPR final

Figura 112 Verificacion AMFE del enfriado

Elaboracion: Las autoras

También se volvio a evaluar la matriz AMFE del proceso de “Envasado” para verificar la evolucion
del numero de probabilidad de riesgo (NPR). En la tabla se observa que el NPR final de las causas de los fallos
ha disminuido; sin embargo, para esta parte del proceso solamente se ha logrado un RIESGO MEDIO.
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Cuarta Zona — Envasado

Tabla 95 AMFE de envasado después de implementacion

O o © o o ©
Nombre del Método defl G | 8 || & [[NPR Accion S 8 & |NPR
Modo de Fallo Efecto Causas . s 5 @ |[. | Responsable s 5 o |l
Proceso deteccion g S| & [finicial Recomendada gl S| & |final
[=% 8. =1 o 8. =1
) Fallo en el Programa de
) Cliente Jefe de
Peso inexacto o control  de | Muestreo |6 9 8 432 ] control de |6 168
insatisfecho Calidad )
pesos calidad
Sacos
Desorden N N
aglomerados en B . Inspeccion Jefe de | Implementacién
Congestion fisico en el| 6 8 |4 192 B 6 144
zona de i Visual Produccion de 5s
. - area
circulacion
Fallo en el | y Jef q Programa de
ENVASADO nspeccion efe e
control de| P 6 9 6 324 ) control de |6 168
. Visual Calidad .
Bolsas mal calidad calidad
Reproceso
selladas Fallo en la .
] ] Inspeccion Jefe de | Programa de
resistencia _ 6 9 6 324 o o 4 180
Visual Mantenimiento | Mantenimiento
de selladora
Inadecuado Retraso en la|Retraso de y .
. ) } Inspeccion Jefe de | Evaluacion de
aprovisionamiento | linea de | los _ 8 6 7 336 B 8 336
y Visual produccién proveedores
de bolsas produccién proveedores

Elaboracion: Las autoras

226




El promedio de NPR final €s199.20, por lo cual podemos afirmar que los planes implementados

permitieron mejorar el indice de prioridad de riesgo en un 61% con respecto a la evaluacion inicial.

PROMEDIO 321.6
500 432
NPR INICIAL
400 324 324 336 336
300
6 132 68 80 PROMEDIO  199.2
200 44
NPR FINAL
100
MEJORA 61%
0
Pesatosxagiamerados en zona Belsiasutediéelladas  Inadecuado aprovisionamiento de bolsas
= NPR inicial NPR final

Figura 113 Verificacion AMFE del Secado

Elaboracién: Las autoras
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3.1.15 Alineamiento de QFD y AMFE

Acto seguido, se realizo el alineamiento el Despliegue de la funcion

de las cuarto casas con el Analisis Modal de fallos y efectos.

ALINEAMIENTO

AMFE DEL PRODUCTO

AMFE DE PROCESO

Bolsas mal selladas

Bajo contendo de
Impurezas en la sal

yodo
Bajo contenido de

Bolsas rotas
fluor

Peso inexacto
Bolsas mal selladas
Inadecuado
aprovisionamiento

Sacos aglomerados
de bolsas

Polin roto

Faja rota

Sal con grano
grueso

Faja rota

en zonade
circulacion
Temperatura no
controlada

Faja 2 rota

Sal con particulas
de jebe

QFD -1 CASA DE

CALIDAD

Nivel de
aditivos

x
x

Pureza de
materia prima

Peso

Insumos de
Calidad

QFD -2 CASA DE

CALIDAD

Peso Exacto

Nivel de
pureza
materia prima

Resistencia
del envase

Caracteristica
sde
aceptacion de
insumos

QFD - 3 CASA
DE CALIDAD

Recepcion de
MP

Molido

Enfriado

Envasado y
Empagueado

QFD -4 CASA DE

CALIDAD

Control de
mantenimeinto
de molino

Control de
temperatura
de secado

Control de
pesado

Control de
envasado

Figura 114 Alineamiento de QFD y AMFE

Elaboracién: Las autoras
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3.1.16 ROI de capacitacion

Teniendo en cuenta el plan de capacitaciones que se obtuvo
mediante la evaluacion de Gestion por competencias y evaluacion 360° , se
procedi6 a valorar cuanto debe ser la recuperacion luego de realizar la inversion
y el periodo de recuperacion de la misma .Esta estimacion se hizo mediante el

ROI de Capacitaciones de V&B consultores.

A continuacién, se muestra los cuadros de las clasificacion del

nivel jerarquico y las competencias del personal que ocupa los cargos.

. RO' CAPACITACION

NIVELES JERARQUICOS

|
N° - Niveles (2)

1 Gerente General
2 Gerentes

Figura 115 ROI Capacitacion — Nivel Jerarquicos

Fuente: Sofware ROI Capacitacion - V&B CONSULTORES

J RO' CAPACITACION

COMPETENCIAS DE TODA LA ORGANIZACION
b -

Empowerment

Capacidad de planificacion y de organizacidn
Calidad del trabajo

Orientacion a los resultados

Trabajo de equipos

Aprendizaje continuo

Mivel de compromiso - disciplina - productividad
Adaptabilidad al cambio

Comunicacidn

10 Confianza en si mismo

11 Liderazgo

12 Profundidad en el conocimiento de los productos
13 Orientacion al cliente

14 | Desarrollo del equipo

=
Cl

Competencias (14)

w|oo| =] ha =

Figura 116 ROI Capacitacion - Competencias de Toda la Organizacion

Fuente: Sofware ROI Capacitacion - V&B CONSULTORES

Después de desarrollar la gestion del talento humano GTH con

evaluacion 360 se tomaron los valores reales (logro) y valores esperados (meta)
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de cada competencia para cada uno de los puestos en los cuales se brindo la

capacitacion.

En la tabla siguiente de capacitacion para la Gerente General, se
puede verificar que generé un utilidad de 902.17 soles, siendo su ROI
individual de 138.79 % en un periodo de recuperacion de 12.56 dias, se puede

concluir que capacitarla si traerd un beneficio para la empresa.

o ROI CAPACITACION

EVALUACION Grabar Eliminar

Nivel: | Gerente General

Colaborador: | Carmen Lan Sanchez — 4000

_ ﬂ_gl E. Actual Cnsk] E. con Capacitacion
o " Real | Esperad | Brech | Capacita| Real | Esperad | Brech | _GRARCR
N ‘Competencias (10) (50.83 o - o (70.85 o =
1 |Comunicacién 333 | 7.50 |-417 | 15000 | 675 | 7.50 | -0.75 | [COSTO COLABORADOR 4000.00
Trabajo de equipes 7| 750 |-333| 4500 | 625 | 750 | -1.25 | [PUNTO APORTADO 50.83
7 | 750 | 333 | 60.00 | 535 | 750 | 2.15 | |VALOR DEL PUNTO APORTADD 7870
Capacidad de de 6 00 | 750 |-250 | 4500 | 570 | 750 | -1.80 | [COSTO DE CAPACITACION 650.00
Liderazgo 1000 _| -5.00 | 25 10.00 | 201
Orientacion alos 750 | -1.67 | 55. | 750 30_| [PUNTO INCREMENTADO 1972
F en el de 108 productas 00 | 417 ] 80 T 00 | 2.2
2 | Nivelde is0 - disciplina - 00 [ -250 | o0: EX 00| 150 | [UTILIDAD BRUTA MARGINAL 90217
9 al cambio 3 00 | 583 | 75 6 00 | 375 |
10 je confinuo 583 00 [ 417 | 2500 | & 00 | 155 | [RONNDIVIDUAL 138.79% |
[PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL | 1256 |
[ROIDEL NIVEL [ 13879% |
[PERIODO RECUPERACION - NIVEL 1288 |
[ROIDE LA ORGANIZAGION [ 337%
[PERIODC RECUPERACION - ORGANIZACIO| 2506

ROI DE CAPACITACION

g g R 2 ]
Z = H H H H
g e g e ] g
2 2 = -1
10.00 : = £ Z 5 i
H
3 H = F] g g
% 2 - il
8.00 o =
H H
3 =
H
E

5.00

4.00 1

2.00

0.00 -

@ &+ & &
& . & r & o & # &
o o o Fid K & & oF &
\l{ & & &."( @
s
& # : &
o & I .
& & e
& s &
& \(‘f #
oF ct“J oF

Figura 117 Evaluacion de ROI Capacitaciéon - Gerente General

Fuentes: Sofware ROI Capacitacion - V&B CONSULTORES

Como se puede apreciar en la tabla siguiente la capacitacion
para la Gerente de Contabilidad y Finanzas gener6é una utilidad de 231.84

soles, siendo su ROI individual de 47.31% en un periodo de recuperacion de
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20.36 dias, se puede concluir que el capacitarlo se obtuvo una tasa de retorno

Optima, por lo tanto hacerlo nos resulta recomendable y rentable.

o RO' CAPACITACION

EVALUACION _Gravar | Eimina |

Nivel: [ gerentes

Colaborador: | agrian Sabador Cuz (G C-F) — 3000

_ ﬂ» ;I E. Actual Costo E. con Capacitacion
n - Real | Esperad | Brech | Capacita | Real | Esperad | Brech | GRARCA
L. I IEETE (A (20.16] o a r |Br2e| o a
1_|Empowerment 333 | 750 | -4.17 | 150.00 | 538 | 7.50 | -2.12 | [COSTO COLABORADOR 300000
Orientacion a los 6.67 7.50 -083 100.00 7.80 7.50 0.30 PUNTO APORTADO 29.16
al cambio 583 | 1000 | 417 | 7000 | 830 | 1000 | -170 | [VALOR DEL FUNTO AFORTADO 02,57
Hivel de ~ disciplina - 583 | 750 | -167 | 9000 | 8.00 | 750 | 050 | [COSTO DE CAPACITACION 490.00
Trabajo de equipos 750 | 750 | 0.00 | 8000 | 7.80
PUNTO INCREWENTADO 702
UTILIDAD BRUTA MARGINAL 23184
[ROTINDVIDUAL

[PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL

| =
5
@|s
—I=

[ROTDEL NIVEL
[PERIODO RECUPERACION - NIVEL

[ROTDE LA ORGANIZACION [ 3371%
[PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACIO| _ 25.06

ROI DE CAPACITACION

2 =
H -
H O 2 . H
- z B 5 g = i
10.00 2 R - H -z = § g =
- g F = - E
8.00 < ;38 £ EN = 5 8
g = i 5
G.00 £ #
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z
4.00 &
2.00 4
0.00 "
i
& S e
& # '
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# e A <
& ¥ &
:"Q‘
2
o

Tabla 96. Evaluacién ROI - Gerente de contabilidad y finanzas

Fuentes: Sofware ROI Capacitacion - V&B CONSULTORES

Como se puede apreciar la capacitacion para la Gerente
Operaciones genero una utilidad de 658 soles, siendo el ROI individual de
1.21% con periodo de recuperacion de 29.64 dias, se puede concluir que

capacitarlo traera consigo un beneficio para la empresa.
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Tabla 97 Evaluacion ROI Gerente operaciones

— ROI
EVALUACléN Grabar Eliminar
Nivel: | Gerentes =l
Colaborador: \ Diana Tiribanti Peratta (G 0} — 3000 -
L1 E. Actual Costo E. con Capacitacién
- .
N Competencias (11) Real |Esperad | Brech | Capacita | Real |Esperad | Brech GRAFCAR
(73.24 o a r {90.10 o a

1 |[Empowerment 5.00 7.50 -2.50 | 100.00 | 6.80 7.50 -0.70 | |COSTO COLABORADOR 3000.00

2 Capacidad de planificacion y de organizacidn 5.83 7.50 -1.67 60.00 6.40 7.50 -1.10 PUNTO APORTADO 73.24

3 Calidad del trabajo 417 1000 | -583 75.00 8.00 1000 | -200 | [VALOR DEL PUNTO APORTADO 4096

4 | Trabajo de equipos 7.45 7.50 -0.05 4500 | 830 7.50 0.80 COSTO DE CAPACITACION 650.00

5 Nivel de compromisa - disciplina - productividad 583 | 1000 | 417 80.00 7.50 1000 | -250

6 | Comunicacidn 33| 1000 [ 167 .00 | 950 | 10.00 | -050 | |PUNTOINCREMENTADO [ 1606 |

7 | Profundidad en el conocimiento de los productos 17 [ 1000 | -0.83 5.00 | 9.80 | 10.00 | -0.20 | [INGRESO MARGINAL | 657.84 |

8 | Desarrollo del equipo 67 7.50 -0.83 5.00 | 7.50 7.50 00 | [UTILIDAD BRUTA MARGINAL | 784 |

9 Liderazgo 0o 1000 | -5.00 5.00 8.00 10.00 | -200

10 |_Comunicacidn 6.67 1000 | -333 65.00 8.50 10.00 | -150 | [ROIINDIVIDUAL [ 121% |

11| Confianza en si mismo ~.12 ] 1000 | -0.88 30.00 | 9.80 | 10.00 | -0.20 | [PERIODO RECUPERACION-INDIVIDUAL | 2864 |
[ROIDEL NIVEL [ 1547% |
|PERIODO RECUPERACION - MIVEL | 2661 |
[ROIDE LA ORGANIZACION [ 3371% |
[PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACIO| 2506 |

Anterior I

ROI DE CAPACITACION

: . i . i
F E = 2 E
. H : =35 2%t :. £ zz¢
- = ] EZ= - z g2 EE 3
by . b gz g03 H i b g i3
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Fuentes: Sofware ROI Capacitacion - V&B CONSULTORES

Como se puede apreciar, la capacitacibn para la Gerente
Compras y Ventas gener6 una utilidad de 2.39 soles, siendo su ROI individual
de 0.76% en un periodo de recuperacion de 29.78 dias, se puede concluir que

capacitarlo traera consigo un beneficio para la empresa.
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Tabla 98. Evaluacion de ROI de capacitacién - Gerente de compras y ventas

Anterior ||

10.00

8.00

6.00

4.00

2.00

0.00

- ROI
EVALUACION Grabar Eliminar
Hivel: [ Gerentes -
Colaborador: | £ va asila Sanchez (G C-V) — 3000 hd
1 E_Actual
— N Real | Esperad | Brech GRAFICAR
e Competencias (8) e .
1 |Empowerment 833 | 750 | 0.83 COSTO COLABORADOR 3000.00
Orientacion a los resultados B67 | 780 | 083 PUNTO APORTADO 57.30
Aprendizaje continuo 583 00 7 VALOR DEL PUNTO APORTADO 52.27
Nivel de - disciplina - 750 [ 1000 | 250 COSTO DE GAPAGITACION 317.00
c 66 00 | 334
—] Profun enel de los producios 90 00 _[-010 PUNTO INCREMENTADO 641
Orientacion al dliente 33 50 3 TNGRESO MARGINAL 31939
8 | Liderazgo 17 | 10.00 | -5.83 UTILIDAD BRUTA MARGINAL 239
[ROIINDIVIDUAL [ 078% |
[PERIODO RECUPERACION - INDVDUAL | 2978 |
[ROIDEL NIVEL [ 1547% |
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Fuentes: Sofware ROI Capacitacion - V&B CONSULTORES
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Como se puede apreciar la capacitacion para la Gerente RRHH
gener6 una utilidad de 65.48 soles, siendo su ROI individual de 12.61 % en un
periodo de recuperacion de 26.73 dias, se puede concluir que capacitarlo traera

consigo un beneficio para la empresa.

Tabla 99. Evaluacién ROI capacitacion - Gerente RRHH

me ROI
EVALUACION Grabar Eliminar
Nivel: | Gerentes =
Colaborador: | Cielia Wansila Sanchez (& RRHH) — 3000 2
PRI | E. Actual Costo | E.con Capacitacion
o . Real |Esperad | Brech | Capacita | Real |Esperad | Brech GRAFCAR

N Competencias (8) (48.30 0 A T 59.60 5 &

1 |Empowerment 7.50 1000 | -250 90.00 8.50 10.00 [ -1.50 | |COSTO COLABORADOR 3000.00

2 Calidad del rabajo 8.33 7.50 0.83 50.00 8.80 PUNTO APORTADO 48.30

3 C i de planificacion y de organizacidn 7.50 7.50 0.00 | 100.00 | 7.80 VALOR DEL PUNTO APORTADO 62.11

4 | Trabajo de equipos 583 7.50 -167 50.00 7.50 7.50 0.00 COSTO DE CAPACITACION 535.00

5 Adaptabilidad al cambio 3.30 7.50 -420 80.00 5.50 7.50 -2.00

B Comunicacidn 417 1000 | -5.83 50.00 6.00 10.00 | -4.00 | [PUNTO INCREMENTADO | 970 |

7 Desarrollo del equipo 6.67 7.50 -0.83 556.00 7.00 7.50 050 | [INGRESO MARGINAL | 60248 |

8 | Liderazgo 5.00 | 1000 |-500 60.00 | 850 | 10.00 |-1.50 ]| [UTILIDAD BRUTA MARGINAL | #7468 |
[ROIINDIVIDUAL [ 1261% |
|PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL | 2664 |
[ROI DEL NIVEL [ 1547% |
[PERIODO RECUPERACION - NIVEL | 2661 |
[ROIDE LA ORGANIZACION [ 3371% |
|PERIODOC RECUPERACION - ORGANIZACIO| 2506 |
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Fuentes: Sofware ROI Capacitacion - V&B CONSULTORES

Se puede apreciar que el ROl mas bajo es para el Gerente de
Compra y Venta, y esto debido al niumero de capacitaciones necesarias para el
puesto, ademas del monto que se le paga.
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Para el ROl de Nivel para las area de gerencia resulto de
15.47% con un tiempo de recuperacion de 26.61 dias y el ROI de la

Organizacion resulto de 33.71 % con un tiempo de recuperacion de 25.06 dias.

Tabla 100. Resumen del Nivel Gerente

Adrian Salvador Cruz (G C-F) Diana Tiribanti Peralta (G 0) Eva Masila Sanchez (G C-V) Cielia Mansila Sanchez (G RRHH)

COSTO COLABORADOR 3000.00 |COSTO COLABORADOR 3000.00_|COSTO COLABORADGR 3000.00_|COSTO COLABORADOR 3000.00
PUNTO APORTADO 2916 _|PUNTO APORTADO 7324 |PUNTO APORTADO 5739 |PUNTO APORTADD 4530
\VALOR DEL PUNTO APORTADO 10287 | VALOR DEL PUNTO APORTADO 4085 |VALOR DEL PUNTO APORTADO 5227 | VALOR DEL PUNTO APORTADO &2.11
COSTO DE CAPACTACION 490.00 | COSTO DE CAPACTACION 65000 |COSTO DE CAPACITACION 317.00 |COSTO DE CAPACTACION 535.00
PUNTO INCREMENTADO [ 7.02 [PUNTO INCREMENTADO [ 18.068 [PUNTO INCREMENTADO [ 811 [PUNTO INCREMENTADO [ s70 ]
INGRESO MARGINAL | 721.8¢ |INGRESO MARGINAL | 657.84 |INGRESO MARGINAL | 319.33 | INGRESO MARGINAL | s0z48 |
[UTILIDAD BRUTA MARGNAL | 23184 |UTILIDAD BRUTA MARGINAL [ 7.8¢ |UTILIDAD BRUTA MARGINAL [ 233 [UTIIDAD BRUTA MARGINAL [ eres |
[ROIMDMIDUAL [ 4731% [ROINDMDUAL [ 121% [ROINDMIDUAL [ 0.76% |ROIINDIVIDUAL [ 1z81% |
[PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL | 2036 [PERIODO RECUPERACION - NDVIDUAL | 2964 |PERIODO RECUPERACION - INDVIDUAL | 297& |PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL I
ROIDEL NVEL | 15.47% [ROIDEL NIVEL [ 15.47% [ROIDEL NIVEL [ 15.47% [ROIDEL NIVEL [ 1547% |
|PERIODO RECUPERACION - NIVEL | 2681 |PERIODO RECUPERACION - NIVEL | 2681 |PERIODO RECUPERACION - NIVEL | 2661 [PERIODO RECUPERACION - NIVEL [
ROI DE LA ORGANIZACION | 3371% |ROIDE LA ORGANZACION [ 33.71% |ROIDE LA ORGANIZACION [ 33.71% |ROIDE LA ORGANIZACIGN [ 3371% |
PERIODO RECUPERACION _ORGANIZACION | 2506 |PERIODO RECUPERACION - ORGANZACION | 2506 |PERIODO RECUPERACION ORGANZACION | 25.06 | PERIODO RECUPERACION - ORGANZACION | 2506 |

Elaboracién: Las autoras

Finalmente de haberse hallado el ROI individual de cada puesto,
se muestra a ROI de la capacitacion es de 33.71% , en un periodo de retorno
de 27 dias. Con este resultado se concluye que al capacitar a los trabajadores

se obtendra un resultado beneficioso para la empresa.

ROI

CAPACITACION

Figura 118 ROI Capacitacion

Fuente: Sofware ROI Capacitacion - V&B CONSULTORES
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3.1.17 Cadena de valor

De acuerdo con los analisis de la Cadena de Valor, se midi6 el nivel de confiabilidad de los
indicadores después de la implementacion de la mejora. Esta medicion permitira el grado de validez del desarrollo

de las actividades ya implementadas en la empresa KAR&MA SAC.

indice de Confiabilidad de los Indicadores de la Cadena de Valor, el cual nos arroja después de la mejora

71.20%. Existe una aumento de 7.46%. Como se muestra a continuacion:

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

Promedio
J

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

Promedio
1

1
[ 66.91% |

i ! f
[ Actividades de Apoye || 71.68% | [ Actividades Primarias_| 55.79% | [Actividades de Apoyo ] 75.50% | I
Valor Valor
18.70% | 1AL 18.70% | 1Al
. RHZ
s0.00% | 2218% INDICE DE s0.00% | 22:00% | RHZ
17.80% | DO3 : 17.50% | 003 INDICE DE
15.00% | A4 CONFIABILIDAD DE CONFIABILIDAD DE
LOS INDICADORES: 15.00% | AO4 LOS INDICADORES:
a1 [os2 [ Az | vaa 63.74% Al [os2 [ a3 [ vad 71.20%
10.00% | 23.29% | 10.00% | 12.50% 10.00% | 34.41% | 10.00% | 12.50%
50.00% 50.00%

Figura 119 indice de confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor antes y después de la mejora

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores
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Porcentaje de Creacion de Valor, el cual nos arroja un resultado después de la mejora, de 57.45 %.

Habiendo mejorado en 15.4%. Como se muestra a continuacion:

INDICE DE LA CADENA DE VALOR

Promedio INDICE DE LA CADENA DE VALOR
i 1 Promedio
I\
r \
Actividades de Apoyo | 40.30% Actividades Primarias [ 43.20%
Actividades de Apoyo || 55.35% Actividades Primarias | 59.54%
Valor
12.00% | 1AL Valor
8.45% | RH2
S0.00% —=m s P— 14.61% | 1A1
. CREACION DE 50.00% 13.09% | RH2
8.75% | AOA VALOR: ’ 13.90% (HDOS e
1 [ os2 [z [ vaa a175% 13.75% | AO4 T
11.00% | 10.32% | 11.00% | 10.88% a1 o2 [ Az [ vaa el
50.00% 14.00% | 23.29% | 11.00% | 11.25%
= S0

Figura 120 indice de la cadena de valor antes y después de la mejora

Fuente: Cadena de Valor V & B Consultores

La empresa KAR&MA SAC muestra un bajo porcentaje de creacion de valor con 57.45 %, debido a que
presenta mejora de las actividades RRHH, Abastecimiento y Operacion. Debido a que se
implementaron planes de accidon como son: Plan de Mantenimiento de Maquinaria, Plan de Produccién,
Plan de implementacion 5’s, Plan de Manejo de los Recursos Humanos, Plan de Control de Calidad; asi

mejorar los indicadores.
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3.2 Etapa actuar

En esta etapa, se realizaron las acciones pertinentes para establecer
equipos de trabajo a fin de efectuar el monitoreo correspondiente para continuar
con el ciclo de mejora continua, ademéas es una forma de garantizar que los

planes instituidos perduren en el tiempo.

3.2.1 Equipo de mantenimiento.

Es fundamental establecer el equipo de mantenimiento para verificar
gue haya un correcto registro de los formatos que se han implementado, que se
lleve a cabo el plan de mantenimiento y que los operarios realicen diariamente
el mantenimiento autbnomo en su puesto de trabajo. Para esto se nombra al

encargado del comité:

e Jefe de mantenimiento

3.2.2 Auditorias internas

Se ha dividido en equipos de trabajos a los integrantes de la empresa
para realizar inspecciones mensuales que estén orientadas a controlar la
produccion, proveedores, condiciones de trabajo y calidad. Encargados de
garantizar la conformidad de los procesos de acuerdo con lo descrito en los
procedimientos, ademas de garantizar el correcto levantamiento de informacion
a través de formatos que registran diariamente los operarios. Para esto se

nombra a los equipos de trabajos:
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e Jefe de Mantenimiento y colaboradores
e Jefe de Calidad y colaboradores

e Jefe de Produccién y colaboradores

3.2.3 Equipos de Trabajo “5S”.

Es necesario formar un equipo con el cual se pueda realizar el
mejoramiento consecutivo de la aplicacion de las 5’'S. Para esto se nombran a

los integrantes de este equipo:

e Jefe de produccion
e Jefe de mantenimiento

e Jefe de calidad

Las personas antes mencionadas, se encargaran de mantener el
orden, la limpieza y velar siempre por la estandarizacién y la autodisciplina, lo

que se debe lograr es que los trabajadores adquieran como habito las 5’S.

3.3 Financiamiento

Con la finalidad de verificar la viabilidad del proyecto se efectué un analisis
econdémico financiero, para llevarlo a cabo fue necesario establecer los costos
en los que se incurre al realizar el proyecto, considerando los activos tangibles
e intangibles.
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3.3.1 Costos del Proyecto

a) Activos intangibles

Se ejecutod el costeo de los activos intangibles de acuerdo a las cuatro
fases del ciclo PHVA, para la realizacion de estas actividades se conto
con los servicios de asesoria de las dos personas que realizan el
proyecto con el salario de S/. 2500.00 soles cada una. Ademas la
gerencia dot6 al proyecto de un operario que actué como soporte,
implicando un costo de oportunidad para la empresa, por lo cual también

se incluye en el costo.

Tabla 101 Costos Asesoria

ASESORIA SOPORTE
Salario Asesoria 2,500.00 Sueldo Operario 1,200.00
N° Personas 2.00 N° Personas 1
Horas por semana 30.00 Horas por semana 50
Costo por hora 10.42 Costo por hora 6.00

Elaboracion: Las autoras
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Tabla 102 Costos PHVA

Andlisis y Diagnéstico Horas al dia| Dias |Costo por hora| Total
Recopilacién de datos historicos 4 3 10.42 125.00
Lluvia de ideas 3 1 10.42 31.25
Elaboracion de Check - List (5's, Clima Laboral, Costos de la calidad) 3 2 10.42 62.50
Elaboracién de encuestas 4 1 10.42 41.67
Verifcacion inicial check-list 2 2 10.42 41.67
Aplicacion de encuestas 3 3 10.42 93.75
Toma de tiempos 4 3 10.42 125.00
Entrevista Gerente General Kar & Ma SAC 1 8 10.42 83.33
Andlisis de la data 4 4 10.42 166.67
Diagnéstico situacion de la empresa 4 3 10.42 125.00
Elaboracion 5W- 1H / Arbol de problemas y objetivos 4 2 10.42 83.33
Formulacion de Indicadores 4 5 10.42 208.33
EE Entrevista Gerente General Saladita SAC (Benchmarking) 2 1 10.42 20.83
g Desarrollo de matriz QFD y AMFE 3 4 10.42 125.00
é Elaboracion de Planeamiento Estratégico 4 4 10.42 166.67
Elaboracion del Balanced Scored Card 4 3 10.42 125.00
Elaboracién Plan Estratégico de Operaciones 4 4 10.42 166.67
Alineamiento de la unidad de operaciones con el plan corporativo 2 1 10.42 20.83
Elaboracién del Balanced Scored Card de Operaciones 4 3 10.42 125.00
Elaboracion del plan de mejora
Plan de Mantenimiento 3 2 10.42 62.50
Plan de Produccion 3 2 10.42 62.50
Plan de Control de Calidad 3 2 10.42 62.50
Plan para el Manejo del Recurso Humano 3 2 10.42 62.50
Plan de Implementacién de 5'S 3 2 10.42 62.50
Costo de Oportunidad 2 4 6.00 48.00
TOTAL 2,298.00
Plan de Mantenimiento Horas al dia| Dias |Costo por hora| Total
Recopilar informacion de maquinaria y equipos 3 2 10.42 62.50
Implementacion de formatos y registros 2 4 10.42 83.33
Evaluacion de tiempo de ajustes 2 3 10.42 62.50
Elaboracion plan mantenimiento preventivo 4 1 10.42 41.67
Plan de Produccion
Planeamiento de la Produccion 4 3 10.42 125.00
Seleccion de Proveedores 3 4 10.42 125.00
Estandarizacion de Métodos 4 3 10.42 125.00
Plan de Control de Calidad
x Definicion de puntos de control 3 2 10.42 62.50
g Elaboracion de procedimientos 4 5 10.42 208.33
I Implementacion de registros y formatos de control 3 4 10.42 125.00
Implementacion de sensor de temperatura 5 1 10.42 52.08
Plan para el Manejo del Recurso Humano
Sesiones de capacitacion 5 3 10.42 156.25
Reuniones de reconocimiento 1 1 10.42 10.42
Trabajador del mes 1 1 10.42 10.42
Plan de Implementacién de 5'S
Capacitacion en 5'S 1 1 10.42 10.42
Seiri/Seiton / Seison /Seiketsu 4 3 10.42 125.00
Costo de Oportunidad 3 10 6.00 180.00
TOTAL 1,565.42

241




&2 Horas al dia| Dias |Costo por hora| Total
5 Recopilacién de datos después de la mejora 2 5 10.42 104.16667
% Reporte de los resultados de indicadores después de las mejoras 5 10.42 208.33
g Costo de Oportunidad 1 3 6.00 18.00
TOTAL 330.50
Horas al dia| Dias [Costo por hora| Total
E Retroalimentacion teniendo en cuenta los objetivos del proyecto 3 2 10.42 62.50
E Planear acciones correctivas 2 2 10.42 41.67
< Ejecucion actividades de mejora 4 3 10.42 125.00
TOTAL 229.17
TOTAL PHVA | 4,423.08 ‘

Elaboracion: Las autoras

Asimismo, se incluyeron los costos por capacitacion del personal como

partes de los activos intangibles.

Tabla 103 Costo capacitaciones

Capacitaciones | Cantidad Costo Total
Mantenimiento 4.00 30.00 120.00
Método de Trabajo 1.50 30.00 45.00
Planificacion de la

. 2.00 30.00 60.00
produccion
Evaluaciony
seleccion de 2.00 30.00 60.00
proveedores
Plan de control de
la calidad , Puntos 2.00 30.00 60.00
Criticos de Control
Plan HACCP 2.00 30.00 60.00
Cultura de las 5S 1.00 30.00 30.00

Total 435.00

Elaboracion: Las autoras
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b) Activos tangibles

El calculo de la inversion en activos tangibles se hizo en funcion a una
clasificacion de los costos en los que se incurrieron de acuerdo a los
planes que se implementaron, tomando en cuenta solamente la inversion
en bienes cuyo costo por unidad sobrepase un cuarto (1/4) de la Unidad
Impositiva Tributaria, es decir, que exceda el valor de S/. 962.50 de
acuerdo a la Ley del impuesto a la renta Capitulo VI articulo 23°

“Deduccion de Inversion en Bienes”.

Tabla 104 Costos Planes de accién

Plan Implementado Descripcion Cantidad Costo Unit. |Costo Total
L Mantenimiento Preventivo 1.00 1,000.00 1,000.00
Plan de Mantenimiento

Sin Fin 2.00 12,150.00( 24,300.00
Plan de Produccion Selladora 4.00 400.00 1,600.00
1.00 970.00 970.00

Plan de Control de Calidad Sensor de temperelltura
Céamaras de seguridad 1.00 1,000.00 1,000.00
TOTAL 28,870.00

Elaboracién: Las autoras

c) Inversién total del proyecto

Finalmente, se presenta el resumen de la inversion total que implica el

desarrollo del proyecto, un total de S/ 36,615.08 nuevos soles.

Tabla 105 Inversion total del proyecto

ACTIVOS TANGIBLES: ACTIVOS INTANGIBLES:
PLAN DE MANTENIMIENTO S/.  25,300.00 ETAPA:PLANEAR S/. 2,298.00
PLAN DE PRODUCCION S/. 1,600.00 ETAPA :HACER S/. 2,000.42
PLAN DE CONTROL DE LA CALIDAD S/.  1,970.00 ETAPA :VERIFICAR S/. 330.50
ETAPA :ACTUAR S/. 229.17|
TOTAL ACTIVO TANGIBLE S/. 28,870.00 TOTAL ACTIVO INTANGIBLE S/. 4,858.08
IMPREVISTOS
10% S/. 2,887.00
| Inversion Total del Proyecto S/. 36,615.08|

Elaboracion: Las autoras
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3.3.2 Proyeccion de Ventas

Luego de determinarse los costos referente al desarrollo del proyecto,
se realiz6 la proyeccion de la demanda, teniendo informacion historica de las
ventas desde el afio 2011. La proyeccion de la demanda se calculé mediante el

método de los minimos cuadrados, con un coeficiente de correlacion de R =

0.96.

Tabla 106 Recta proyeccion de ventas

Proyeccion de Ventas

260000

250000

240000 y =10020x + 206891

P

R?=0.9648 /
230000

Ventas Anuales

220000 /

210000

200000

Elaboracion: Las autoras

Tabla 107 Proyeccién de Ventas

Afios Productos Ventas
1 2011 218960 1751680
2 2012 225049 1800392
3 2013 234568 1876544
4 2014 249188 1993504
5 2015 256991 2055928
6 2016 267011 2136088
7 2017 277031 2216248
8 2018 287051 2296408
9 2019 297071 2376568

Elaboracion: Las autoras
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3.3.3 Costo de fabricacion

Se contrastaron dos métodos el costeo tradicional y el costeo basado
en actividades (ABC), mediante este analisis se determind cual era el método

gue mejor se acomodaba a la realidad de la empresa, por lo cual se opt6 por

realizar Costeo Tradicional.

Tabla 108 Costo Tradicional Vs. Costo ABC

COSTO TRADICIONAL COSTO ABC KAR & MA SAC
Utiliza medidas |Utiliza la jerarquia de las
relacionadas con ellactividades como base para |Costos como la mano de obra

wlumen, tal como la mano de
obra, como Unico elemento
para asignar los costos a los
productos

realizar la asignacién vy
ademas utiliza generadores de
costos que estdn o no
relacionados con el volumen

son pagados a destajo, es
decir, tiene relacion directa
con el wolumen de produccion

Este se basa en las unidades

Utiliza diferentes bases en

producidas para calcular las|funcion de las actividades
tasas designacion de los|relacionadas con  dichos
gastos indirectos costos indirectos

La asignacion de gastos

indirectos se lleva a cabo en

dos etapas: primero son|Primero se lleva a cabo la
asignados a una unidad]asignacion a las actividades
organizacional ya sea la|y después a los productos

planta o algin departamento
v seaunda a los nradiictog

Por ser una empresa pequefia
la mayoria de los costos en
los que se incurre estan
relacionados con el wlumen
de la produccion, siendo éstos
mayores que los gastos
operativos

Manufactura no compleja

El proceso de manufactura
tiene actividades complejas

El producto de Kar & Ma SAC
es unico por lo tanto sigue el
MiSMo proceso.

Utiliza bases generales
como unidades producidas o
bien horas maquina.

de
en

Usa tanto el criterio
asignacion con base
unidades como el de los
generadores de costos @
través de causa y efecto paral
llevar a cabo su asignacion.

Kar & Ma SAC utiliza bases
generales como unidades
producidas o bien horas
maquina.

Elaboracion: Las autoras
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a) Costos directos
Se tomaron en cuenta los costos de materia prima y los costos de mano
de obra, que estan referidos a los operarios que trabajan en el area de

envasado en grupos de cuatro, a estas personas se les paga por unidad

producida.
Tabla 109 Costos Directos
COSTOS DIRECTOS Costo Unit. Unidad
Costos Directo de Materia Prima 2.05 soles / unid
Costos Directo de Mano de Obra 0.89 soles / unid

Elaboracién: Las autoras

b) Costos indirectos
Los materiales indirectos incluyen las bolsas y sacos que se utilizan para
el empaquetado. Ademas, el mantenimiento ordinario comprende costos

de limpieza y mantenimiento de instalaciones.

Tabla 110 Costos indirectos

COSTOS INDIRECTOS Costo Unit. Unidad
Materiales Indirectos 1.65 soles / unid
Servicios 720 soles / mes
Mantenimiento Ordinario 1000 soles / mes
Gastos para Oficina Técnica 50 soles / mes

Elaboracion: Las autoras
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c) Gastos operativos
Se incluye en los gastos de administracion, los sueldos de personal
jerarquico y de los empleados. Asimismo, se calcularon las

contribuciones sociales obligadas por ley.

Tabla 111 Aportes de Ley

Aportes

Essalud (9%) 2232.00
CTS (8.33%) 2065.84
Aporte ONP (13%) 3224.00
Total 7521.84

Elaboracién: Las autoras

Tabla 112 Gastos de administraciéon

Gastos Generales de

Administracion Costo Unit. Unidad
Sueldos Personal Jerarquico 13000.00 soles / mes
Sueldos de Empleados 8800.00 soles / mes
Contribuciones Sociales 7521.84 soles / mes
Gastos de Papelerias 400.00 soles / mes
Gastos de Correo y Teléfono 120.00 soles / mes

Elaboracion: Las autoras

Tabla 113 Gastos de comercializacion

Gastos Generales de Comercializacion | Costo Unit. Unidad

Sueldos de Directivos y Empleados 3000.00 soles / mes
Publicidad, Promocidn, Marketing 500.00 soles / mes
Movilidad 120.00 soles / mes
Gastos Varios 1500.00 soles / mes

Elaboracion: Las autoras
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3.3.4 Evaluacién del Proyecto

a) Indice de productividad con y sin proyecto
La evaluacion se realizO6 en base a dos sucesos “Sin Proyecto”
considerando la productividad medida en la etapa de diagndstico y “Con
proyecto” teniendo en cuenta la productividad medida en la etapa

verificar, después de implementar las mejoras.

Tabla 114 Costos Con proyecto vs. Sin proyecto

SIN PROYECTO
Productividad sin proyecto 4.69 Sol/Paq

CON PROYECTO

Productividad con proyecto 4.58 Sol/Paq

Elaboracién: Las autoras

b) Andlisis de sensibilidad

Se identificaron tres escenarios en el analisis del proyecto de inversion:
optimista, probable y pesimista. Para definir cada escenario, se tomé en
cuenta la tendencia de crecimiento de las unidades vendidas ya que por
ser un producto de consumo masivo es poco probable que los
consumidores reduzcan las cantidades consumidas normalmente incluso
Si se presentara un incremento en el precio, ademas los costos de la
materia prima y los insumos, en los ultimos afios, no han sufrido
alteraciones de consideracién, por lo cual para plantear los tres
escenarios solamente se tendra como criterio el crecimiento de ventas,

segun se detalla a continuacion:
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Optimista: Se proyectd el crecimiento de ventas segun la mayor
variacion de los datos histéricos anuales.

Probable: Se evalud el proyecto en las condiciones proyectadas.
Pesimista: Se proyecté las ventas segun la minima variacién de los

datos histéricos anuales.

Tabla 115 Escenarios Posibles

ESCENARIO Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

PROBABLE 249188 256991 267011 277031 287051
OPTIMISTA 249188 259156 269522 280303 291515
PESIMISTA 249188 256664 264364 272294 280463

c)

d)

Elaboracién: Las autoras

Valor residual

El célculo del valor residual se realizé en funcion de los activos que se
consideraron en la realizacion del proyecto. En el caso de los activos
intangibles, se amortizé el 100% en el primer ejercicio segun la Ley del
Impuesto a la Renta, aprobado por el Decreto Supremo N.° 179-2004-
EF. En el caso de los activos tangibles, se depreciaron 10% anual por

tratarse de maquinaria.

Tabla 116 Valor Residual

ANO1 | ARo2 [ ARo3 | ARo4 | AROS5 | valorResidual
AMORTIZACION
Activos intangibles | 100% |S/. 4,858.08] - | - | - | - | s/.000
DEPRECIACION
Maquinaria | 10% |S/.2,430.00] S/.2,430.00 ['S/.2,430.00] S/. 2,430.00] /. 2,430.00] S/. 12,150.00

Elaboracion: Las autoras

Flujo de caja operativo
Se construyo el flujo de caja operativo para evaluar la rentabilidad “Con
Proyecto” y “Sin proyecto” en los tres escenarios definidos con

anterioridad (Optimista, probable y pesimista).
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Sin Proyecto

Tabla 117 Flujo operativo sin Proyecto

ARO 0 ARNO 1 ARNO 2 ANO 3 ARNO 4 ARNO 5
1.INGRESOS Unidad
1.1.Ventas anuales 249188 unid 249188 256991 267011 277031 287051
1.2.Precio de venta 8 soles/unid
TOTAL INGRESOS - S/. 1,993,504.00 | S/. 2,055,928.00 | S/. 2,136,088.00 | S/. 2,216,248.00 | S/. 2,296,408.00
2.EGRESOS Costos Unit. Unidad
2.1.COSTOS DIRECTOS
2.1.1.Costos Directo de Materia Prima 2.05 soles / unid S/. 510,835.40 | S/. 526,831.55(S/. 547,372.55|S/. 567,913.55(S/. 588,454.55
2.1.2.Costos Directo de Mano de Obra 0.89 soles / unid S/. 221,777.32|S/. 228,721.99 | S/. 237,639.79 | S/. 246,557.59 | S/. 255,475.39
2.2.COSTOS INDIRECTOS
2.2.1.Gastos Generales de Produccion
2.2.1.1.Materiales Indirectos 1.75 soles / unid S/. 436,079.00 | S/. 449,734.25 | S/. 467,269.25 | S/. 484,804.25 [ S/. 502,339.25
2.2.1.2.Senvcios 720 soles / mes S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00
2.2.1.3.Mantenimiento Ordinario 1000 soles / mes S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00
2.2.1.4.Gastos para Oficina Tecnica 50 soles / mes S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00
SUB TOTAL DE COSTOS DE PRODUCCION - S/. 1,189,931.72 | S/. 1,226,527.79 | S/. 1,273,521.59 | S/. 1,320,515.39 | S/. 1,367,509.19
2.2.2.Gastos Generales de Administracion
2.2.2.1.Sueldos Personal Jerarquico 13000.00 soles / mes S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00
2.2.2.2.Sueldos de Empleados 8800.00 soles / mes S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00
2.2.2.3.Contribuciones Sociales 7521.84 soles / mes S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08
2.2.2.4.Gastos de Papelerias 400 soles / mes S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | Ss/. 4,800.00
2.2.2.5.Gastos de Correo y Teléfono 120 soles / mes S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00
COSTOS DE FABRICACION - S/. 1,548,033.80 | S/. 1,584,629.87 | S/. 1,631,623.67 | S/. 1,678,617.47 | S/. 1,725,611.27
2.2.3.Gastos Generales de Comercializacion
2.2.3.1.Sueldos de Directivos y Empleados 3000 soles / mes S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00
2.2.3.2.Publicidad, Promocién, Marketing 500 soles / mes S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00
2.2.3.3.Movilidad 120 soles / mes S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00
2.2.3.4.Gastos Varios 1500 soles / mes S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00
TOTAL EGRESOS - S/. 1,609,473.80 | S/. 1,646,069.87 | S/. 1,693,063.67 | S/. 1,740,057.47 | S/. 1,787,051.27
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS - S/. 384,030.20 | S/. 409,858.13 | S/. 443,024.33 | S/. 476,190.53 [ S/. 509,356.73
IMPUESTOS (28%) - S/. 107,528.46 | S/. 114,760.28 | S/. 124,046.81 | S/. 133,333.35 [ S/. 142,619.88
UTILIDAD NETA - S/. 276,501.74 | S/. 295,097.85 | S/. 318,977.52 | S/. 342,857.18 | S/. 366,736.85
FLUJO DE CAJA OPERATIVO | - | S/. 276,501.74 | S/. 295,097.85| S/. 318,977.52 | S/. 342,857.18 | S/. 366,736.85

Elaboracion: Las autoras
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Con Proyecto

Tabla 118 Flujo operativo con Proyecto - Probable

ESCENARIO PROBABLE ARO 0 ANO 1 ANO 2 ARO 3 ANO 4 ANO 5
1.INGRESOS Unidad

1.1.Ventas anuales 249188|unid 249188 256991 267011 277031 287051
1.2.Precio de venta 8[soles/unid

TOTAL INGRESOS - S/. 1,993,504.00 | S/. 2,055,928.00 | S/. 2,136,088.00 | S/. 2,216,248.00 | S/. 2,296,408.00
2.EGRESOS Costos Unit. Unidad

2.1.COSTOS DIRECTOS

2.1.1.Costos Directo de Materia Prima 2.05 soles / unid S/. 510,835.40 | S/. 526,831.55(S/. 547,37255|S/. 567,913.55|S/. 588,454.55
2.1.2.Costos Directo de Mano de Obra 0.89 soles / unid S/. 221,777.32 | S/. 228,721.99 | S/. 237,639.79 | S/. 246,557.59 | S/. 255,475.39
2.2.COSTOS INDIRECTOS

2.2.1.Gastos Generales de Produccion

2.2.1.1.Materiales Indirectos 1.65 soles / unid S/. 411,160.20 | S/. 424,035.15 | S/. 440,568.15 | S/. 457,101.15 | S/. 473,634.15
2.2.1.2.Senvicios 720 soles / mes S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00
2.2.1.3.Mantenimiento Ordinario 1000 soles / mes S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00
2.2.1.4.Gastos para Oficina Tecnica 50 soles / mes S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00
2.2.1.6.Amortizaciones 100% S/. 4,858.08 - - - -
2.2.1.7.Depreciaciones 10 afios S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00
SUB TOTAL DE COSTOS DE PRODUCCION - S/. 1,172,301.00 | S/. 1,203,258.69 | S/. 1,249,250.49 | S/. 1,295,242.29 | S/. 1,341,234.09
2.2.2.Gastos Generales de Administracion

2.2.2.1.Sueldos Personal Jerarquico 13000 soles / mes S/. 156,000.00 [ S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00
2.2.2.2.Sueldos de Empleados 8800 soles / mes S/. 105,600.00 [ S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00
2.2.2.3.Contribuciones Sociales 7521.84 soles / mes S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08
2.2.2.4.Gastos de Papelerias 400 soles / mes S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00
2.2.2.5.Gastos de Correo y Teléfono 120 soles / mes S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00
COSTOS DE FABRICACION - S/. 1,530,403.08 | S/. 1,561,360.77 | S/. 1,607,352.57 | S/. 1,653,344.37 | S/. 1,699,336.17
2.2.3.Gastos Generales de Comercializacion

2.2.3.1.Sueldos de Directivos y Empleados 3000 soles / mes S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00
2.2.3.2.Publicidad, Promocion, Marketing 500 soles / mes S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00
2.2.3.3.Movilidad 120 soles / mes S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00
2.2.3.4.Gastos Varios 1500 soles / mes S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00
TOTAL EGRESOS - S/. 1,591,843.08 | S/. 1,622,800.77 | S/. 1,668,792.57 | S/. 1,714,784.37 | S/. 1,760,776.17
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS - S/. 401,660.92 S/. 433,127.23 S/. 467,295.43 S/. 501,463.63 |S/. 535,631.83
IMPUESTOS (28%) - S/. 112,465.06 | S/. 121,275.62 | S/. 130,842.72 | S/. 140,409.82 | S/. 149,976.91
UTILIDAD NETA - S/. 289,195.86 | S/. 311,851.61|S/. 336,452.71|S/. 361,053.81 | S/. 385,654.92
MAS AMORTIZACION Y DEPRECIACION - S/. 7,288.08 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00
FLUJO DE CAJA OPERATIVO - S/. 296,483.94 | S/. 314,281.61 | S/. 338,882.71 |S/. 363,483.81 |S/. 388,084.92

Elaboracién: Las autoras
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Tabla 119 Flujo operativo con Proyecto - Optimista

ESCENARIO OPTIMISTA ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
1.INGRESOS Unidad

1.1.Ventas anuales 249188|unid 249188 259156 269522 280303 291515
1.2.Precio de venta 8|soles/unid

TOTAL INGRESOS 1993504 - S/. 1,993,504.00 | S/. 2,073,244.16 | S/. 2,156,173.93 | S/. 2,242,420.88 | S/. 2,332,117.72
2.EGRESOS Costos Unit. Unidad

2.1.COSTOS DIRECTOS

2.1.1.Costos Directo de Materia Prima 2.05 soles / unid S/. 510,835.40 | S/. 531,268.82 | S/. 552,519.57 | S/. 574,620.35|S/. 597,605.17
2.1.2.Costos Directo de Mano de Obra 0.89 soles / unid S/. 221,777.32 | S/. 230,648.41 |S/. 239,874.35|S/. 249,469.32 | S/. 259,448.10
2.2.COSTOS INDIRECTOS

2.2.1.Gastos Generales de Produccion

2.2.1.1.Materiales Indirectos 1.65 soles / unid S/. 411,160.20 | S/. 427,606.61 | S/. 444,710.87 | S/. 462,499.31 | S/. 480,999.28
2.2.1.2.Senvcios 720 soles / mes Sl. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00
2.2.1.3.Mantenimiento Ordinario 1000 soles / mes S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00
2.2.1.4.Gastos para Oficina Tecnica 50 soles / mes S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00
2.2.1.6.Amortizaciones 100% S/. 4,858.08 - - - -
2.2.1.7.Depreciaciones 10 afios S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00
SUB TOTAL DE COSTOS DE PRODUCCION - S/.1,172,301.00 | S/. 1,213,193.84 | S/. 1,260,774.79 | S/. 1,310,258.98 | S/. 1,361,722.54
2.2.2.Gastos Generales de Administracion

2.2.2.1.Sueldos Personal Jerarquico 13000 soles / mes S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00
2.2.2.2.Sueldos de Empleados 8800 soles / mes S/.  105,600.00 | S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00
2.2.2.3.Contribuciones Sociales 7521.84 soles / mes S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08
2.2.2.4.Gastos de Papelerias 400 soles / mes S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00
2.2.2.5.Gastos de Correo y Teléfono 120 soles / mes S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00
COSTOS DE FABRICACION - S/. 1,530,403.08 | S/. 1,571,295.92 | S/. 1,618,876.87 | S/. 1,668,361.06 | S/. 1,719,824.62
2.2.3.Gastos Generales de Comercializacion

2.2.3.1.Sueldos de Directivos y Empleados 3000 soles / mes S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00
2.2.3.2.Publicidad, Promocion, Marketing 500 soles / mes S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00
2.2.3.3.Movilidad 120 soles / mes S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00
2.2.3.4.Gastos Varios 1500 soles / mes S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00
TOTAL EGRESOS - S/. 1,591,843.08 | S/. 1,632,735.92 | S/. 1,680,316.87 | S/. 1,729,801.06 | S/. 1,781,264.62
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS - S/. 401,660.92 | S/. 440,508.24 | S/. 475,857.06 | S/. 512,619.82 | S/. 550,853.10
IMPUESTOS (28%) - S/. 112,465.06 | S/. 123,342.31 | S/. 133,239.98 | S/. 143,533.55 | S/. 154,238.87
UTILIDAD NETA - S/. 289,195.86 | S/. 317,165.94 | S/. 342,617.08 | S/. 369,086.27 | S/. 396,614.23
MAS AMORTIZACION Y DEPRECIACION - S/. 7,288.08 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00
FLUJO DE CAJA OPERATIVO | - | S/. 296,483.94 | S/. 319,595.94 | S/. 345,047.08 | S/. 371,516.27 | S/. 399,044.23

Elaboracién: Las autoras
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Tabla 120 Flujo operativo con Proyecto — Optimista

ESCENARIO PESIMISTA ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
1.INGRESOS Unidad

1.1.Ventas anuales 249188(|unid 249188 256664 264364 272294 280463
1.2.Precio de venta 8(soles/unid

TOTAL INGRESOS - S/. 1,993,504.00 | S/. 2,053,309.12 | S/. 2,114,908.39 | S/. 2,178,355.65 | S/. 2,243,706.31
2.EGRESOS Costos Unit. Unidad

2.1.COSTOS DIRECTOS

2.1.1.Costos Directo de Materia Prima 2.05 soles / unid S/. 510,835.40 | S/. 526,160.46 | S/. 541,945.28 | S/. 558,203.63 | S/. 574,949.74
2.1.2.Costos Directo de Mano de Obra 0.89 soles / unid S/. 221,777.32 | S/. 228,430.64 | S/. 235,283.56 | S/. 242,342.07 | S/. 249,612.33
2.2.COSTOS INDIRECTOS

2.2.1.Gastos Generales de Produccion

2.2.1.1.Materiales Indirectos 1.65 soles / unid S/. 411,160.20 | S/. 423,495.01 [ S/. 436,199.86 | S/. 449,285.85 | S/. 462,764.43
2.2.1.2.Senvicios 720 soles / mes S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00 | S/. 8,640.00
2.2.1.3.Mantenimiento Ordinario 1000 soles / mes S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00 | S/. 12,000.00
2.2.1.4.Gastos para Oficina Tecnica 50 soles / mes S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00 | S/. 600.00
2.2.1.6.Amortizaciones 100% S/. 4,858.08 - - - -
2.2.1.7.Depreciaciones 10 afios S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00
SUB TOTAL DE COSTOS DE PRODUCCION - S/. 1,172,301.00 | S/. 1,201,756.11 | S/. 1,237,098.69 | S/. 1,273,501.55 | S/. 1,310,996.50
2.2.2.Gastos Generales de Administracion

2.2.2.1.Sueldos Personal Jerarquico 13000 soles / mes S/.  156,000.00 | S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00 | S/. 156,000.00
2.2.2.2.Sueldos de Empleados 8800 soles / mes S/. 105,600.00 [ S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00 | S/. 105,600.00
2.2.2.3.Contribuciones Sociales 7521.84 soles / mes S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08 | S/. 90,262.08
2.2.2.4.Gastos de Papelerias 400 soles / mes S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00 | S/. 4,800.00
2.2.2.5.Gastos de Correo y Teléfono 120 soles / mes S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00
COSTOS DE FABRICACION - S/. 1,530,403.08 | S/. 1,559,858.19 | S/. 1,595,200.77 | S/. 1,631,603.63 | S/. 1,669,098.58
2.2.3.Gastos Generales de Comercializacién

2.2.3.1.Sueldos de Directivos y Empleados 3000 soles / mes S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00 | S/. 36,000.00
2.2.3.2.Publicidad, Promocion, Marketing 500 soles / mes S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00 | S/. 6,000.00
2.2.3.3.Mouvilidad 120 soles / mes S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00 | S/. 1,440.00
2.2.3.4.Gastos Varios 1500 soles / mes S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00 | S/. 18,000.00
TOTAL EGRESOS - S/. 1,591,843.08 | S/. 1,621,298.19 | S/. 1,656,640.77 | S/. 1,693,043.63 | S/. 1,730,538.58
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS - S/. 401,660.92 | S/. 432,010.93 | S/. 458,267.62 | S/. 485,312.01 | S/. 513,167.74
IMPUESTOS (28%) - S/. 112,465.06 | S/. 120,963.06 | S/. 128,314.93 | S/. 135,887.36 | S/. 143,686.97
UTILIDAD NETA - S/. 289,195.86 | S/. 311,047.87 [ S/. 329,952.69 | S/. 349,424.65 | S/. 369,480.77
MAS AMORTIZACION Y DEPRECIACION - S/. 7,288.08 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00 | S/. 2,430.00
FLUJO DE CAJA OPERATIVO | - | S/. 296,483.94 | S/. 313,477.87 [ S/. 332,382.69 | S/. 351,854.65|S/. 371,910.77

Elaboracion: Las autoras
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e) Flujo de caja econdmico

Se construyo el flujo de caja economico a partir del flujo operativo
incremental, es decir, el ahorro que representa para la impresa la
implementacion del proyecto, que resulta de la diferencia del flujo
operativo con proyecto y el flujo operativo sin proyecto, ademas se
considerd la inversion en activos tangibles e intangibles y el valor residual
de los activos en el horizonte de cinco afos, en los tres escenarios:

Probable, optimista y pesimista.

Tabla 121 Flujo de caja integrado - Probable

ESCENARIO PROBABLE
Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

Flujo operativo sin proyecto S/, 276,501.74 | S/ 295,097.85 | S/. 318,977.52 | SI. 342,857.18 | S/. 366,736.85
Flujo operativo con proyecto S/. 296,483.94 | S/, 314,281.61 | S/. 338,882.71 | SI. 363,483.81|S/. 388,084.92
Flujo operativo incremental S/ 19,982.20(S/. 19,18375(S/. 19905.19|S/. 20,626.63|S/.  21,348.07
Flujo operativo incremental acumulado SI. 19,982.20 [ S/ 39,165.95|S/. 59,071.14|S/.  79,697.78 | SI. 101,045.85
Inversién en activos tangibles e intangibles SI. -36,615.08

Valor residual Sl 12,150.00
Flujo de caja econémico S/, -36,615.08 [ S/. 19,982.20 | S/. 19,183.75|S/. 19905.19|S/. 20,626.63 [S/. 33498.07
Flujo caja econémico acumulado S/, -36,615.08 | S/. -16,632.88 | S 2,550.87 | SI. 22,456.06 | S/ 43,082.69 [ S/. 76,580.76

Elaboracion: Las autoras

En el escenario probable, se obtuvo un ahorro plasmado en el flujo de
caja incremental acumulado de S/.101,045.85 en los cinco afios.
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Tabla 122 Flujo de caja integrado - Optimista

ESCENARIO OPTIMISTA
Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

Flujo operativo sin proyecto SI. 276,501.74 | S/. 295,097.85 | S/. 318,977.52 | SI. 342,857.18 | SI. 366,736.85
Flujo operativo con proyecto SI. 296,483.94 | S/. 319,595.94 | S/. 345,047.08 | SI. 371,516.27 | SI. 399,044.23
Flujo operativo incremental Sl 1998220 SI. 24,498.08|S/. 26,069.56 | S/. 28,659.09 [ S/.  32,307.38
Flujo operativo incremental acumulado SI. 19982.20| SI. 44,480.28|S/. 70,549.84|S/. 99,208.93(S/. 131,516.32
Inversion en activos tangibles e intangibles S/. -36,615.08

Valor residual Sl 12,150.00
Flujo de caja econdmico S/. -36,615.08 | S/, 19,982.20 | SI. 24,498.08|S/. 26,069.56 [ S/. 28,659.09|S/.  44,451.38
Flujo caja econdmico acumulado SI. -36,615.08 | S/. -16,632.88 | SI.  7,865.20| S/. 3393476 (S/. 62593.85|S/. 107,051.23

Elaboracion: Las autoras

En el escenario optimista se obtuvo un ahorro plasmado en el flujo de

caja incremental acumulado de S/.131,516.32 en los cinco afios.

Tabla 123 Flujo de caja integrado - Pesimista

ESCENARIO PESIMISTA
Aiio 0 Aiio 1 Aiio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

Flujo operativo sin proyecto SI. 27650174 | S1. 295,097.85 | S/ 318,977.52 | SI.  342,857.18 | SI.  366,736.85
Flujo operativo con proyecto SI. 296,483.94 | S, 313477.87 | S1. 332,382.69 | SI.  351,854.65 | SI. 371,910.77
Flujo operativo incremental S/ 19982.20|S/. 18380.02 S/, 1340517 (S 8997.47|Sl. 517392
Flujo operativo incremental acumulado SI. 19982.20|S/. 38,362.22|SI. 5L,767.39|SI.  60,764.86 | SI. 65938.78
Inversi6n en activos tangibles e intangibles SI. -36,615.08

Valor residual Sl 12,150.00
Flujo de caja econémico SI. -36,615.08 | SI. 19,982.20 | S/. 18,380.02 | SI. 1340517 [SI.  8997.47|SI. 17,3239
Flujo caja econémico acumulado S/, -36,615.08 | S/, -16,632.88 [ . 1,747.13 |SI. 1515230 | SI.  24.149.77|Sl. 4147370

Elaboracion: Las autoras

En el escenario optimista, se obtuvo un ahorro plasmado en el flujo de

caja incremental acumulado de S/.65,938.78 en los cinco afos.
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f) Evaluacion del VAN, TIR y Periodo de Recuperacion

Con el objetivo de determinar si el proyecto era viable desde el punto de

vista econdmico, se realizd el analisis de los principales métodos de

evaluacion de proyectos, los resultados se resumen en la tabla adjunta.

Para la estimacion del VAN fue necesario determinar el

costo de

oportunidad de capital (COK) que por politicas de la empresa se

establecio en 22% ya que el empresario exige un rendimiento mayor a

esa tasa para cualquier proyecto de inversion que financia.

Tabla 124 Evaluacién del Proyecto

EVALUACION DEL PROYECTO
OPTIMISTA | PROBABLE | PESIMISTA
VAN S/. 39,965.68 | S/. 25,319.64 | S/. 9,966.22
TIR 61% 49% 35%
PR 3.10 3.60 4.70

Elaboracién: Las autoras

Por lo tanto:

e EI VAN es positivo en todos los casos por lo cual el proyecto es
aceptable.

e EI TIR es mayor al costo de oportunidad de capital (22%) en todos los
casos por lo que el proyecto es viable.

e El periodo de recuperacion maximo aceptable (PRMA) establecido por
gerencia es de cinco afios por lo que en todos los escenarios el proyecto

es aceptable.
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CAPITULO IV
DISCUSION Y APLICACIONES

La aplicacion de la metodologia PHVA en el area de produccion de la
empresa KAR & MA SAC permitié una mejora en sus operaciones, reflejandose
en el incremento de la productividad global, asi como en el aumento de los
indicadores de eficiencia, eficacia y efectividad, cumpliendo de esta manera con
el objetivo principal de la tesis.

Se utilizaron herramientas de gestion de calidad como lluvia de ideas, arbol
de problemas y diagrama de causa - efecto, con lo que se consigui6
determinar los principales problemas que afectaban al proceso de produccion.
Con las causas identificadas se realizd la primera medicion, asi se establecio
una linea base de indicadores que fueron contrastados con los resultados de la
segunda medicion gque se efectu6 después de la implementacion de los planes
de accion propuestos, con lo cual se verificd las mejoras significativas en los
procesos del area, logrando cumplir el arbol de objetivos planteado al

emprender el estudio de investigacion.

En la primera fase de la aplicacion de la metodologia PHVA, la etapa
“Planear” se utilizé herramientas de planeamiento y gestion que nos ayudaron a
prever y decidir las acciones que nos llevaron a lograr los objetivos propuestos.

De esta manera, se crearon los planes de accion que se desarrollaron en la
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etapa “Hacer”, cuya evolucion de resultados se comprobaron en la etapa

“Verificar”.

Las mejoras implementadas en la empresa, como el planeamiento y control
de la produccién asi como el control de la calidad, permitieron una mejora de la
productividad global 0.213 a 0.219 paquetes por sol, es decir, se logré una
mejora de 2.3% con respecto al aprovechamiento de los recursos utilizados que
se refleja en la disminucion del costo de 4.69 a 4.58 soles por paquete.

El plan de mantenimiento de maquinaria y equipos, la implementacién de la
5'S y el reemplazo de la faja por el sinfin permitid incrementar la eficiencia
global de los equipos ya que se aumento el indice de disponibilidad de equipos

y su efectividad.

Con las mejoras en las condiciones de trabajo con respecto a ergonomia,
los planes de capacitacion y motivacién se consiguié un incremento de la

productividad de la mano de obra.

La implementacion del sensor de temperatura digital obtuvo triple efecto en
las mejoras, por un lado, redujo las mermas de un promedio de 537 a 275
kilogramos diarios con lo que se incremento la productividad de materia prima.
Ademas, logré disminuir los atascos en la maquinaria por aglomeraciones de
sal humeda, contribuyendo con el indice de disponibilidad de equipos. Por
ualtimo, la calidad del producto mejoré ya que la temperatura de secado de la sal

fue controlada.

Las matrices Quality Function Deployment y Andlisis modal de fallos efectos
sirvieron para identificar los puntos del proceso donde fueron necesarios
implementar controles de calidad, con lo que se logré disminuir el porcentaje de
productos defectuosos. Ademas, se dejé propuesto un plan para la
implementacion de la norma HACCP, dado que por limitacion de tiempo no se

pudo iniciar su implementacion.
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El cambio de proveedor de bolsas hizo posible reducir el tiempo de entrega
de 30 dias a 15 dias, ademas los controles de recepcion de insumos
permitieron solucionar el problema de la calidad de las bolsas. Se logré6 mejorar
el porcentaje de aplicacion de la metodologia de las 5°S en la empresa
generando que las actividades de produccién, mantenimiento y calidad se
desarrollen de manera limpia y organizada. El plan de manejo de recurso
humano dio como resultado el incremento del nivel de clima laboral siendo las
mejoras mas significativas en la relacion con los jefes, el sentido de orgullo y

lealtad de los trabajadores hacia la empresa.

Finalmente, se evalud el proyecto en tres escenarios: optimista, probable y
pesimista; utilizando el VAN, TIR y periodo de recuperacién, con los cuales se

comprobd que el proyecto es viable para los tres casos.
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CONCLUSIONES

. Se logr6 mejorar la productividad global de 0.213 a 0.219 paquetes por sol
gue representa un aumento 2.3% con respecto al aprovechamiento de los
recursos utilizados, esto se refleja en la disminuciéon del costo de 4.69 a

4.58 soles por paquete, con un ahorro promedio anual de S/. 20,209.

. Se incremento el indice de productividad de la empresa de 1.70 a 1.75 con
lo que se disminuyd la brecha con respecto al indice de 1.88 del principal

competidor.

. Se logr6 acrecentar la eficiencia global de los equipos de 45.47% a
54.50%, se aumento la disponibilidad, la efectividad y se mantuvo constante

la calidad.

. Se mejor6 la productividad de la mano de obra de 87 a 92 paquetes por
hora hombre que representa un incremento de 4.6 % con respecto a la linea

base.

. Se redujo el tiempo de entrega de insumos de 30 a 15 dias; ademas, los
controles de recepcion de insumos permitieron asegurar la calidad de los

envases.
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. Se implemento el sensor de temperatura digital de marca Shimadem que
contribuy6 al incremento de la productividad de materia prima en 1.34%,

reduciendo la merma de un promedio de 537 a 275 kilogramos diarios.

. Se logré que el nivel del clima laboral suba de 31.83% a 38.25%,
contribuyendo a mejorar la relacion con los jefes, el sentido de orgullo y

lealtad de los trabajadores hacia la empresa.

. Se identificé los puntos del proceso donde era necesario implementar
controles de calidad utilizando las matrices Quality Function Deployment y
Andlisis modal de fallos y efectos, lo que permitié reducir los productos

defectuosos en 3%.

. Se logré mejorar el porcentaje de aplicacion de la metodologia de las 5°S
en la empresa de 62.80% a 70.80%, generando que las actividades de
produccion, mantenimiento y calidad se desarrollen de manera limpia y

organizada.

10.Se evalud el proyecto en tres escenarios: optimista, probable y pesimista.

El VAN es positivo, el TIR es mayor al costo de oportunidad de capital
(22%) y el periodo de recuperacién es menor a cinco afios para todos los

casos, por lo que el proyecto es viable.
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RECOMENDACIONES

Hacer de la metodologia PHVA una filosofia colectiva para continuar

mejorando los procesos del area.

. Cumplir a cabalidad con el plan de mantenimiento para generar reduccion

en los tiempos de maquinas paradas por fallas y ajustes durante el proceso.

Profundizar y mantener el nivel de capacitaciones para el personal
midiendo continuamente los resultados y el aporte individual a la

organizacion.

Evaluar a los proveedores con periodicidad, de modo que se pueda valorar
su desempefio y verificar que estd cumpliendo con los acuerdos del

contrato.
Llevar un registro ordenado y documentado de los puntos de control

establecidos. Ademas, tomar las medidas correctivas y preventivas que

garanticen la calidad del producto.
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6. Las acciones de orden y limpieza en la empresa deben de convertirse en
rutinarias de modo que las actividades se desarrollen de manera limpia y

organizada.
7. Invertir en proyectos de mejora continua rentables que contribuyan a

optimizar los procesos de produccion y que se refleje en la mejora de la

calidad del producto.
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ANEXO 01
DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1. Resefa historica

‘KAR&MA” es una empresa familiar que tiene 18 afios en el mercado y
fue fundada como una Sociedad Andnima Cerrada por la pareja de esposos,

Carmen Lam y Carlos Irigoin.

Empez6 vendiendo sus productos a la selva y sierra de nuestro pais.
Luego fue incursionando en la region Lambayeque, donde ha logrado

posicionamiento en el mercado.

2. Descripcién de la empresa

KAR&MA SAC se encuentra ubicada Av. San Gabriel s/n Mz. D. Lote 16
Urb. Santa Maria, José Leonardo Ortiz - Chiclayo. Es una empresa dedicada al
procesamiento y tratamiento de sal yodada.

Figura 121 Empresa KAR&MA SAC

Fuente: Elaboracién propia
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2.1 Organigrama

Junta de acci
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Figura 122 Organigrama Empresa KAR&MA SAC

Fuente: Elaboracion Propia

271




1.2 Productos

La empresa tiene dos lineas de produccion una de sal humeda y

otra de sal seca, en diferentes marcas y presentaciones.
a) Sal humeda

Sal esterilizada que contiene valiosos nutrientes esenciales para la
alimentacion y desarrollo, previene bocio y caries. Se comercializa bajo la
marca “Costefiita” en dos presentaciones: Sal de cocina y sal de mesa de

% kilogramo.

b) Sal seca

Sal esterilizada de granulometria homogénea, que contiene valiosos
nutrientes esenciales para la alimentacién y desarrollo, previene bocio y
caries. Se comercializa bajo dos marcas “Salina” y “Piramide” en sus
presentaciones de 1y % kilogramo. Ademas bajo pedido se produce las

presentaciones de 50 y 25 kilogramos.

Sal Costeiiita Salina
e Sal Costefiita mesa e Salina Cocina 1Kg.
e Sal Costeiiita cocina e Salina Cocina ¥z Kg.

e Salina Mesa 1Kg.
e Salina Mesa %2 Kg.
e Salina Seca 50Kg.
e Salina Seca 25Kg.
Piramide
e Pirdmide Mesa 1Kg.
Figura 123 Productos KAR&MA SAC

Fuente: Elaboraciéon Propia
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2.3 Eleccidn de Linea de Produccion y Presentacién

a) Eleccion de Linea de Produccion

Se realiz6 una evaluacion a las dos lineas de produccién para identificar
a través del flujo de ventas de los ultimos 6 meses, cual es la que

representa la mayor parte de los ingresos de la empresa.

Tabla 125 Ventas Himeda y Seca

MES HUMEDA (S/.)[SECA  (S/)
OCT 81,667.60 180,115.00
NOV 60,517.10 147,439.60
DIC 72,265.96 159,093.90
ENE 47,231.30 140,416.00
FEB 60,249.30 188,171.50
MAR 95,895.64 182,641.10
TOTAL 417,826.90 | 997,877.10
TOTAL 30% 70%

Fuente: Empresa KAR&MA SAC

Figura 124 Venta Himeda y Seca

PORCENTAJE VENTAS PRODUCTOS "KAR & MA"

Fuente: Empresa KAR&MA SAC
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El porcentaje de sal humeda representa el 30% de las ventas, mientras
gue el porcentaje de sal seca es del 70%. Por lo tanto, para objeto de
nuestro estudio analizaremos la linea de produccion de sal seca.

2.4 Proceso de elaboracién de sal seca

El proceso para la obtencién de la materia prima esta compuesto por

una linea de produccion continua que esta dividida en las zonas de materia

prima, molienda y secado, en las que solo operan maquinas bajo supervision

de un operario, mientras que la parte final, la zona de envasado es manual.

a)

b)

Zona de materia prima

Recepcién de materia prima
La materia prima que llega en camiones de los yacimientos de Bayoyar

es transportada hasta el area de materia prima, donde es almacenada.

Area de molienda

Molino:

Un mini montacargas llena las tolvas con materia prima desde el area de
almacenamiento para luego ser transportada a través de una faja hasta
el molino para ser pulverizada al mismo tiempo que es mezclada con

yodo y fluor.

Transporte

La sal se lleva por un serpentin hasta el horno rotatorio.
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Horneado

La sal llega humeda al horno rotatorio de 7.5 m de largo x 1 m de
didmetro, para pasar ser esterilizada mediante un proceso de secado con

una temperatura de 90-120° C.
Extraccion

El extractor es una maquina de apoyo del enfriador rotatorio, ahi se
extrae el polvo del proceso obteniendo un sub producto que se almacena

en un ciclén.

Area de secado

Transporte

La sal sale del horno a una temperatura 120 °C por una faja
transportadora horizontal que pasa por un serpentin que sirve para
elevar y ganar tiempo de enfriado de la sal, para finalmente llegar a la

maguina enfriadora.

Enfriado

La sal caliente llega al enfriador rotatorio para bajar su temperatura.
Extraccion

Es una maquina de apoyo del enfriador rotatorio, ahi se extrae el polvo

del proceso obteniendo un sub producto que se almacena en un ciclon.

Zaranda
Es una maquina de tamizado que sirve para separar la sal de dos

tamanos diferentes. Aqui se obtiene un subproducto.
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e Transporte

La sal se transporta por un elevador hacia una tolva de almacenamiento.

d) Area de envasado

e Envasado manual
La sal baja por dos mangas para abastecer a las mesas donde los
operarios envasan y empaquetan el producto. Cada mesa esta

compuesta por cuatro dos grupos de cuatro personas.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PARA LA OBTENCION DE SAL SECA

Roca de Cloruro de sodio

(1 Recepcionar M.P
Yodo+ Fluor

7
[ 2 Moler
@ Hornear e Inspeccionar
e Extraer
[ 3
Polvo Fino
%l) Enfriar
\/ 5 Extraer
Polvo Fino

Sacos
Polvo Grueso

Bolsas (6) Tamizar
> A

L 5
4

CUADRO DE RESULTADOS / -
[ 2 Envasar e Inspeccionar

TOTAL 8

Figura 125 DOP de Procesa de Sal Seca.

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 02
JUSTIFICACION DE METODOLOGIA

Para seleccionar una metodologia adecuada, desarrollaremos un

Proceso Jerarquico Analiticos (AHP por sus siglas en ingles).

El AHP es una metodologia abierta, apta para cualquier tipo de eleccién
coherente en cualquier ambito de la vida. La versatilidad de esta aplicacion,
permite identificar, priorizar seleccionar y ponderar los criterios e indicadores
mas importantes considerandos para evaluar, desarrollando un modelo que
define todos los rangos caracteristicos de los elementos a evaluar,
asignandoles una funcion que permita convertir las diferentes peculiaridades de
la alternativa en una unidad comun, que llamaremos valor. Una vez obtenida la
cantidad total de valor para la alternativa, se podra utilizar para realizar una

evaluacioén sostenible.

Se ha obtenido una aplicacion informética que nos da un modelo lineal,
ponderado y aditivo, que fusiona todos los factores en una Unica valoraciéon
global, basada en procesos de decision multi-criterios, que refleja la importancia

relativa de cada factor. (Universidad de la Rioja, 2013).

Por lo que nos ayudaremos con el software Expert Choice, orientado a la
toma de decisiones, es decir lo que podemos lograr con este programa es elegir

la mejor opcién dentro de una lista, de acuerdo a multiples criterios.

El funcionamiento de Expert Choice esta basado en el AHP. Un enfoque
multicriterios jerarquicos de toma de decisiones desarrollado por el Doctor
Thomas Saaty. El manifiesta que el AHP es una teoria psico fisica que puede
combinar la percepcion humana, el interés y la experiencia para priorizar
pociones en situaciones complejas. Es uno de los enfoques de toma decisiones

mas amplificamente conocido en el mundo de hoy.
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Para inciar el proceso de eleccion, definimos nuestra meta: “ Mejorar la
productividad en el area de Produccion de la Empresa KAR&MAR S.A.C.".

Luego definimos los cinco criterios de seleccion de acuerdo a tesis

desarrolladas con anterioridad y las cuatro metodologias a evaluar.

a) Criterios de seleccién:

¢ Incremento de la Rentabilidad: Se considero este criterio, porque es el fin
de la toda empresa y ademas es el propdsito que se pretende con

nuestro estudio.

e Costo de la Implementacion: Mide el costo que resulta de ejecutar

acciones para efectuar la mejora.

e Tiempo de Implementacion: Al contar con poco tiempo para el
implementacion del sistema de mejora queremos ver resultados visibles

a un corto plazo.
e Aceptaciéon de los operarios: Pues las actividades de los operarios y su
aceptacion al cambio tienen un efecto directo en los resultados de la

investigacion.

¢ Dificultad de Implementacion: Es factor clave a tener en cuenta, puesto

gue puede llegar a determinar la consecucion, o no, del mismo.
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b) Metodologia:

Tabla 126 Metodologia Ventajas y Desventajas

METODOLOGIA OBJETIVO VENTAJAS DESVENTAJAS
Mantenimiento y | Brinda un enfoque | Requiere un gran
mejora continua de | de gestion | numero de mejoras
la capacidad del | basando en los | para obtener

proceso en todo los | procesos y aporta | resultados importantes.
PHVA niveles dentro de la | importantes

organizacion y en el | conceptos de
sistema de procesos | calidad a los
como un todo, es de | proceso de la
facil compresién y | empresa con lo
aplicacibn a todos | cual se podria

los niveles de | mejorar la calidad

trabajo. Para | y productividad de
mejorar la | los recursos que
productividad, son los principales
calidad y | problemas
rentabilidad.

Es una metodologia | Integra a todo la | Dificultad al cambio de

gue interactia con | organizacién en lo | cultura, no puede ser

toda el area. Para | que es | introducida por
TPM mejorar la | mantenimiento de | imposicion.
productividad, equipos La inversién en
calidad y eficiencia formaciébn y cambios
de la maquinaria es costosa.
El proceso de

implementacién

requiere de tiempo.

Pretende tener una | Es flexible, | No soluciona
mejor calidad vy | mejoraria la | problemas de gran
reduccién de costos | calidad del | escala, solo mejoras
KAIZEN de producciéon con | producto y /o |de rendimiento a
simples servicio y un bajo | través de la
modificaciones costo de inversion. | reestructuracion de las
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diarias.

practicas de

administracion

LEAN

MANUFACTURING

no aportan valor
afiadido, mejorando
la calidad y
reduciendo los
tiempos de
produccion y costos,
con el fin de generar
beneficios tangibles

para el cliente final.

produccion

costo.

acostumbrada.
Busca implantar la | Busca la mejora | Es una metodologia
eficiencia en todo | consistente de la | muy amplia  pues
los procesos del | productividad requiere de
negocio, eliminando | reduciendo el | aplicaciones de mucha
las actividades que | tiempo de | herramientas es decir

y el | demanda de mucho

tiempo para
implementar y de altos
costos de
implementaciéon y es
dificil la aceptacion de

los operarios.

Elaboracién: Las autoras

Asi mismo, procederemos a definir la escala de puntuacion en base a la

importancia que tiene una con respecto a otra, de la siguiente manera:

Tabla 127 Escala de Importancia Saaty.

Escala Escala verbal Explicacion

numérica

1 Igual importancia Los dos elementos contribuyen

igualmente a la propiedad o criterio.

3 Modernamente mas importante un | El juicio y la experiencia previa favorecen
elemento que el otro a una elemento frente al otro.

5 Fuertemente mas importante de un | El juicio y la experiencia previa favorecen
elemento que la del otro. fuertemente a un elemento frente al otro.

7 Mucho mas fuerte importancia de un | Un elemento domina fuertemente.
elemento

9 Importancia  extrema de  un | Un elemento domina al otro con el mayor
elemento frente al otro. orden de magnitud posible.

Fuente: Doctor Saaty
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Después se realizd la comparacion mediante una matriz pareada de los

5 criterios, obteniendo los pesos estimados de cada criterio comparado

con otro.
Tabla 128 Pesos de Criterios

CRITERIOS PESOS
INCREMENTO DE LA RENTABILIDAD 38.9%
COSTO DE IMPLEMENTACION 9.7%
TIEMPO DE IMPLEMENTACION 12.7%
ACEPTACION DE LOS OPERARIOS 33.7%
DIFICULTADA DE IMPLEMENTACION 5%

Elaboracién: Las Autoras

Siendo el mas importante de los criterios el de incrementar la
rentabilidad, seguido de la aceptaciébn de los operarios, tiempo de
implementacion, costo de implementacion y dificultad de

implementacion.

Luego analizamos la importancia de cada una de las metodologias con

cada uno de los criterios, de la manera siguiente:

e Incremento de la Rentabilidad

Tabla 129 Ponderacién de metodologias con respecto Incremento de Rentabilidad.

Sortby Name Sort by Briority Unsort [~ Marmalize

Priorities with respect to:
Goal
>INCREMENTO DE LA RENTABILIDAD

PHVA 492 I ————
™M -066 I

KAIZEN A5 I

LEAN MANUFACTURTNG ,301 |

Inconsistency = 0,07
with 0 missing judgments.

Fuente: Sofware Expert Choice 11
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e Costo de laimplementacion

Tabla 130 Ponderacion metodologias con respecto Costo de Implementacion.

Sort by Name ‘ Sart by Priority ‘ Unsort ‘ [~ Mormalize

Priorities with respect to:
Goal
>»COSTO DE IMPLEMENTACION

PHVA
™M
KAIZEN
LEAN MANUFACTURING
Inconsistency = 0,20
with 0 missing judgments.

Fuente: Sofware Expert Choice 11

e Tiempo de la Implementacion

Tabla 131 Ponderacion de metodologias con respecto a Tiempo de Implementacion.

Sort by Name Sort by Priotity Unsort [~ Momalize

Priorities with respect to:
Goal
>TIEMPO DE TMPLEMENTACION

PHVA
TPM
KAIZEN
LEAN MANUFACTURING
Inconsistency = 0,19
with 0 missing judgments.

Fuente: Sofware Expert Choice 11

e Dificultad de la Implementacién

Tabla 132 Ponderacion de metodologia con respecto a Dificultad de implementacion.

Sort by Name ‘ Sort by Priority ‘ Unsant | [~ MNormalize

Priorities with respect to:

I
>DIFICULTAD DE IMPLENTACION

PHVA
TPM
KAIZEN
LEAN MANUFACTURING
Inconsistency = 0,16
with 0 missing jt

Fuente: Sofware Expert Choice 11
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e Aceptacion de los operarios

Tabla 133 Ponderacion de metodologia con respecto a Aceptacion de los operarios.

Sort by Name Sort by Priority Unsaort [~ MNormalize
Priorities with respect to:

I

>ACEPTACION DE LOS OPERARIOS
PHVA 127 I
™ 521 I ——
KAIZEN ey ]
LEAN MANUFACTURING ,095 I

Inconsistency = 0,05
with 0 missing judgments.

Fuente: Sofware Expert Choice 11

El siguiente cuadro resume, muestra el resultado de las ponderaciones.

Tabla 134 Resumen Ponderaciones Metodologia

METODOLOGIA (%)
CRITERIOS LEAN

PHVA |TPM |KAIZEN

MANUFACTURING

INCREMENTO DE LA

482 |6.6 15.2 30.1
RENTABILIDAD
COSTO DE

578 |50 |11.2 26.1
IMPLEMENTACION
TIEMPO DE

58.8 |235 |11.8 5.9
IMPLEMENTACION
DIFICULTADA DE

) 546 [27.0 [126 5.7

IMPLEMENTACION

127 |521 |[258 9.5

Fuente: Sofware Expert Choice 11

Finalmente, la evaluacion se obtiene de multiplicar el peso de cada
criterio por el desempefio cada metodologia, los resultados se muestran a

continuacion.
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Tabla 135 Eleccién de Metodologia

METODOLOGIA
CRITERIOS

PHVA | TPM | KAIZEN LEAN MANUFACTURING
INCREMENTO DE LA

12.5 8.5 6.5 15
RENTABILIDAD
COSTO DE IMPLEMENTACION 2 5 11 4.6
TIEMPO DE IMPLEMENTACION 6.5 3 0.7 15
ACEPTACION DE LOS OPERARIOS ]10.8 6 4.3 1.9
DIFICULTADA DE

. 0.5 1.3 2.6 5.7

IMPLEMENTACION
TOTAL (%) 32.3 23.8 [15.2 28.7

Fuente: Sofware Expert Choice 11

Por lo tanto concluimos que:

La metodologia Kaizen se basa en la motivacion del personal, si bien es
cierto que el manejo del RRHH es una de las causas directas, no sera
suficiente para solucionar los problemas de la empresa, ya que también

intervienen otros factores dentro de area de operaciones.

La metodologia Lean Manufacturing, se basa en la minimizacion de
desperdicios, acontecimiento minimo en la empresa KAR&MA SAC ya
gue no se tiene desperdicios de sobreproduccion, transporte, sobre
procesamiento, exceso de inventario y defectos.

Asi mismo la metodologia TPM busca mejorar la capacidad de proceso,
calidad del producto y productividad, pero no serd suficiente para
solucionar los problemas de la empresa, ya que también intervienen

otros factores dentro de area de operaciones.

Finalmente se considera utilizar la metodologia PHVA debido a que se
basa en aumento de la productividad y rentabilidad. De este modo se
puede mejorar integralmente la empresa, desde todas las areas posibles.

Ademas de que se podran implementar a corto y mediano plazo.
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1. ARBOL DE PROBLEMAS

ANEXO 03
ARBOL DE PROBLEMAS Y OBJETIVOS|

Figura 126 Arbol de Problema

Disminucion de ingresos

t

Demanda no satisfecha

¢

Incremento de costos de produccién

BAJA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION

DE LA EMPRESA KAR&MA S.A.C.

Inapropiado manejo

Inadecuado Control

Inadecuada
Inadecuada utilizacion de planificacion y
maquinas y equipos control dela
produccion
,_§_| A
Ineficiente Inapropiado
Mantenimiento . Inapropiado Ineficiente Inadecuada
Correctivo Preventivo iciones de aprovisi i administracion
T trabajo de insumos de la demanda
Altos tiempos Altos ndmeros Ec] Inadecuado
de preparacion de paradas no OE Iegraariz el
y ajuste programadas P proveedores

de recursos
de Calidad
humanos

Ausencia de

Ausencia de Baja Motivacion Punto de Control un plan de
planes de de los no definidos inocuidad
capacitacion Trabajadores
Ausencia de

Inadecuado clima
laboral

Elaboracién: Las Autoras
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2. ARBOL DE OBJETIVOS

Figura 127 Arbol de Objetivo.

Aumenta de ingresos

)

Demanda satisfecha

T

Disminucién de costos de produccién

ALTA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION
DE LA EMPRESA KAR&MA S.A.C.

T

Adecuada utilizacion de
maquinas y equipos

Eficiente
Mantenimiento
Correctivo

1

Apropiado manejo
de recursos

Adecuado Control de

Calidad
humanos
Plan de
Planles de Motivacion de Punto de Control inocuidad
Capacacen los Trabajadores definidos ini
definidos ! Jefinidos

Bajo tiempos
de preparacion

Adecuada
planificaciéon y
control dela
produccién
’_+_‘ A
Apropiado . L
Mantenimiento Apropiado Eficiente Inadecuada
raEdie condiciones de aprovisionamiento administracion
trabajo de insumos de la demanda
Bajo nimeros de No hay fatiga en Adecuado
paradas no el operario seleccién de
programadas B proveedores

y ajuste

£ ¥

Adecuado clima laboral

Elaboracién: Las Autoras
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ANEXO 04
INDICADORES INICIALES

Previo al planeamiento fue necesario obtener indicadores, que nos ayuden a
plasmar de manera cuantitativa las causas descritas en el diagnostico anterior y
en nuestro arbol de problemas (Anexo 03 - 1). A continuacion se muestran los

resultados obtenidos.
a) Indicadores productividad

Los factores que se tomaron en cuenta para la evaluacién son los que
representan costos variables y cuyo grado de aprovechamiento tendra
impacto en la productividad global, con esta premisa el analisis se enfoco
en cuatro elementos: Materia prima, mano de obra, maquinaria e

insumos.

El producto evaluado fue sal seca empaquetada en sacos de 25 kg. Se
considerd las siguientes condiciones de trabajo: Cinco dias a la semana
de lunes a viernes en un turno de diez horas, evaluado en un periodo de

tres meses de diciembre del 2014 a marzo del 2015.

e Productividad de mano de obra

Se calculd la productividad de la mano de obra del area de envasado,
donde el pago a los operarios es bajo la modalidad de destajo’. Este
resultado ha disminuido desde el mes de diciembre y se encuentra en
promedio 7% por debajo de la productividad estandar de 92 paquetes por

hora, que fue determina mediante estudio de tiempos (Anexo 05).

! Tipo especial de salario cuya caracteristica peculiar es la de ser medido por un resultado o
rendimiento en base a la cantidad de productos elaborados (Colombia)
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Tabla 136 - Productividad Mano de Obra

MES PRODUCCION HORAS PRODUCTIVIDAD PRODU,CTIVIDAD
(Paq) HOMBRE M.O. (Pag/H-H) ESTANDAR
DICIEMBRE 19,320 220 88 92
ENERO 18,270 213 86 92
FEBRERO 17,455 205 85 92
MARZO 18,667 215 87 92

Elaboracién: Las Autoras

Tabla 137 - Productividad Mano de Obra

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA

£ PRODUCTIVIDAD M.O. (Pag/H-H) B PRODUCTIVIDAD ESTANDAR

DICIEMBRE ENERO

FEBRERO

MARZO

Elaboracién: Las Autoras

Productividad de maquinaria

El ratio de produccién de la maquinaria es de 100 paquetes por hora, sin
embargo las paradas de maquina han provocado la disminucion de la
produccion, es decir, la productividad de la maquinaria. Desde el mes de
diciembre en promedio se viene trabajando 15% por debajo del ratio de

produccion.
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Tabla 138 - Productividad de Maquinaria

prODUCCION | TORAS 1 1o RAS MAQUINA | PRODUCTIVIDAD LSS
== (Paq) A0 PARADAS DEMAQUINARIA |~ RODUCCION
q EFECTIVAS (Pag/H-M)
DICIEMBRE 19,320 194 24 89 100
ENERO 18,270 183 30 86 100
FEBRERO 17,455 175 30 85 100
MARZO 18,667 187 25 88 100

Elaboracién: Las Autoras

Productividad Maquinaria (Paq/H-M)

m PRODUCTIVIDAD MAQ. (Pag/H-M) M RATIO DE PRODUCCION (Pag/H-M)

100 100 100 100

DICIEMBRE ENERO

FEBRERO
MARZO

Figura 128 - Productividad de Maquinaria

Elaboracién: Las Autoras

e Productividad de materia prima

Se evalué la materia prima de acuerdo a los kilogramos recepcionados
y los paquetes producidos con esa entrada, ésta fue comparada con la
productividad estandar establecida por la empresa de 0.0393

paquetes/kg.
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Tabla 139 - Productividad de materia prima

MES PRODUCCION MATERIA PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
(Paq) PRIMA (Kg) M. P. (Pag/Kg) | ESTANDAR(Pag/Kg)
DICIEMBRE 19,320 495,100 0.0390 0.0393
ENERO 18,270 468,484 0.0390 0.0393
FEBRERO 17,455 446,932 0.0391 0.0393
MARZO 18,667 478,440 0.0390 0.0393

Elaboracién: Las Autoras

Figura 129 - Productividad de Materia Prima

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA

E PRODUCTIVIDAD M. P. (Pag/Kg)  ® PRODUCTIVIDAD ESTANDAR(Paq/Kg)

0.0393

DICIEMBRE

Elaboracién: Las Autoras

Productividad de insumos

Los principales materiales para la produccion de sal son yodo, bolsas

para el

productividad de los insumos, se calculé los montos totales invertidos en
los cuatro meses (Anexo 006). Se observa que la productividad ha

disminuido un 4% desde el mes de diciembre debido a que las bolsas no

cumplen

envasado y sacos para el empaquetado, para analizar la

con las especificaciones requeridas al proveedor.
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Tabla 140 - Productividad Insumos

MES PRODUCCION MATERIA PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
(Paq) PRIMA (Kg) M. P. (Pag/Kg) ESTANDAR(Paqg/Kg)
DICIEMBRE 19,320 495,100 0.0390 0.0393
ENERO 18,270 468,484 0.0390 0.0393
FEBRERO 17,455 446,932 0.0391 0.0393
MARZO 18,667 478,440 0.0390 0.0393

Elaboracién: Las Autoras

PRODUCTIVIDAD INSUMOS (Paq/Sol)

I PRODUCTIVIDAD INSUMOS (Paqg/Sol)

0.925

0.871
D 0.859
DICIEMBRE ENERO

FEBRERO
MARZO

Figura 130 - Productividad Insumos

Elaboracién: Las Autoras

e Productividad global

Finalmente se calcul6 la productividad global, considerando el costo de la
mano de obra, maquinaria, materia prima e insumos (Anexo 006), con el
objetivo de tener una vision general de la utilizacién de los recursos. La
productividad ha disminuido desde el mes de diciembre de 0.215 hasta

0.213 incrementando el costo por unidad.
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Tabla 141 - Productividad Global

PRODUCCION PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD

MES Paq) | COSTOTOTALGI) | G opAL (Pag/Sol) | GLOBAL (SoliPaq)
DICEMBRE| 19,320 89,887 0.215 465
ENERO 18,270 86,258 0.212 472
FEBRERO 17,455 82,627 0211 473
MARZO 18,667 87,629 0.213 469

Elaboracién: Las Autoras

PRODUCTIVIDAD GLOBAL (Pag/Sol)

W PRODUCTIVIDAD GLOBAL (Pag/Sol)

0.215
0.212 0.211 ﬁ
< QO QO (o)
& & & &
0\(}% <<<</ @

Figura 131 - Productividad Global

Elaboracién: Las Autoras

e Productividad global con respecto a la competencia

Para comparar la productividad de la empresa con la productividad del
sector, se realizd benchmarking? con la empresa “Saladita SAC”, uno
de los principales competidores de “KAR&MA SAC”. De la entrevista
con el gerente general se calculé el indice de productividad de la
competencia siendo esta de 1.88, cuya cifra servira como referente para
este proyecto. Por tanto, la empresa viene trabajando en promedio 10%

por debajo de la competencia.

% Proceso de recopilacion de informacion clave de la competencia. (Spendolini, 2005)
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Tabla 142- Productividad KAR&MA - SALADITA

KAR & MA SAC SALADITA
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
PRECIO SOL/PAQ KAR & MA PRECIO SOL/PAQ SALADITA
8 4.65 172 75 4.00 1.88
8 4.72 1.69 7.5 4.00 1.88
8 4.73 1.69 75 4.00 1.88
8 4.69 1.70 75 4.00 1.88

Elaboracién: Las Autoras

PRODUCTIVIDAD KAR & MA VS.
SALADITA

M PRODUCTIVIDAD KAR & MA PRODUCTIVIDAD SALADITA

1.88 1.88 1.88 1.88
1.72

DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO

Figura 132Productividad KAR&MASAC Vs. Productividad Saladita

Elaboracién: Las Autoras

b) Indicador de eficacia

e Eficacia operativa

La eficiencia operativa relaciona la produccion real versus la programada,

alcanzando el nivel mas bajo en el mes de febrero con un 72.91%.
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MES Pi%ﬁﬁ%?'\‘ FE);(?GI(DE&\(/I:L%'\,‘A EFICACIA OPERATIVA
DICIEMBRE 483,000 655,500 73.68%
ENERO 456,750 598,500 76.32%
FEBRERO 436,364 598,500 72.91%
MARZO 466,667 598,500 77.97%

Figura 133 Eficacia de Produccion

Elaboracién: Las Autoras

Eficacia de tiempo

La eficacia de tiempo corresponde a las horas reales trabajadas en
envasado con relacion a las horas programadas obtenida en con estudio

de tiempos (Anexo 005), la eficacia alcanzé el nivel mas bajo en el mes

de febrero con 92.24%.

Tabla 143 Eficacia de Tiempo

MES TIEMPOREAL | OT clsil\iTAOAD o EFICACIA DE TIEMPO
DICIEMBRE 220 209 95.14%
ENERO 213 198 92.92%
FEBRERO 205 189 92.24%
MARZO 215 202 94.06%

Elaboracién: Las Autoras

Eficacia de calidad

La eficacia de calidad se determin6 mediante encuesta realizada a 5
mayoristas, clientes mas importantes de la empresa. En una escala

valorativa del 1 al 10. La percepcién de la calidad del producto percibida

por el cliente es de 66%. (Anexo 14)
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Tabla 144 Eficacia de Calidad

EFICACIA DE |Cliente |Cliente | Cliente | Cliente | Cliente
Promedio
CALIDAD 1 2 3 4 5
Puntuacion |6 6 7 6 8 6.6
Porcentaje 66%

Eficacia total

Después de evaluar la eficacia operativa, de tiempo y calidad se observo

gue en promedio la eficacia total es de 47%, es decir, no se esta

Elaboracién: Las Autoras

cumpliendo con lo programado pues existe una brecha de 53%.

Tabla 145Eficacia Total

. EFICACIA EFICACIADE | EFICACIA DE | EFAICACIA
OPERATIVA TIEMPO CALIDAD TOTAL

DICIEMBRE 73.68% 95.14% 66.6% |46.69%

ENERO 76.32% 92.92% 66.6% |47.23%

FEBRERO 72.91% 92.24% 66.6% |44.79%

MARZO 77.97% 94.06% 66.6% |48.84%

EFICACIA PROMEDIO -

Elaboracién: Las Autoras
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a7%

Y
A

EFICACIA PROMEDIO SAL COCINA

O RESULTADO
B BRECHA

Figura 134 Eficacia Total Promedio

Elaboracién: Las Autoras

c) Indicador de eficiencia

e Eficiencia de produccién

La eficiencia de produccion relaciona la produccion real con la

capacidad de produccion mensual, en promedio la eficiencia de

produccion evaluada de los cuatro meses es del 71.46%.

Tabla 146 Eficacia de Produccion

; Produccion o )
Produccion Eficiencia de
MES Estandar )
Real (Kg) Produccidn
(Kg)
DICIEMBRE | 483,000 690,000 70.00%
ENERO 456,750 630,000 72.50%
FEBRERO |436,364 630,000 69.26%
MARZO 466,667 630,000 74.07%
EFICIENCIA
71.46%
PRODUCCION

Elaboracién: Las Autoras
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¢ Eficiencia de maquinaria

La eficiencia de la maquinaria relaciona las horas maquina utilizadas
con las horas disponibles en el mes, en promedio la eficiencia de

produccion evaluada de los cuatro meses es del 86.88%.

Tabla 147 Eficacia de Maquinaria

Horas Horas L
o o Eficiencia
MES Maquina Maquina .
. . . Maquinaria
Utilizada Disponible
DICIEMBRE |194 230 84.35%
ENERO 183 210 87.00%
FEBRERO 175 200 87.27%
MARZO 187 210 88.89%
EFICIENCIA MAQUINARIA | 86.88%

Elaboracién: Las Autoras

e Eficiencia de materia prima

La eficiencia de materia prima relaciona el input del proceso como
materia prima y el output del proceso como producto terminado, en
promedio la eficiencia de produccion evaluada de los cuatro meses es
del 97.56%.
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Tabla 148 Eficiencia de Materia Prima

e Produccion | Materia EFICIENCIA
(Kg) Prima (Kg) | M.P. (K@)
DICIEMBRE | 483,000 495,100 97.556%
ENERO 456,750 468,484 97.495%
FEBRERO |436,364 446,932 97.635%
MARZO 466,667 478,440 97.539%

Eficiencia total

eficiencia de produccion,

EFICIENCIA MATERIA

PRIMA

97.56%

Elaboracién: Las Autoras

dejando una brecha de 39%.

Tabla 149 Eficiencia Total

50.00%

70.00%

= 90.00%

Finalmente la se calcul6 la eficiencia total como el producto de la
maguinaria, materia prima, en promedio en

los cuatro meses evaluados se ha trabajado a una capacidad de 61%

EFICIENCIA
PRODUCCION
PROMEDIO

71%

EFICIENCIA

MAQUINARIA PROMEDIO

87%

EFICIENCIA

MATERIA
PRIMA PROMEDIO

EFICACIA
PROMEDIO

TOTAL
61%

Elaboracién: Las Autoras
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EFICIENCIA PROMEDIO

O RESULTADO
H BREHA

Figura 135 Eficiencia Promedio

Elaboracién: Las Autoras

d) Indicador de efectividad

Finalmente, la efectividad se calcul6 para cada mes como el producto de

le eficiencia por la eficacia.

Tabla 150 Efectividad Promedio

MES EFICACIA | EFICIENCIA |EFECTIVIDAD
DICIEMBRE 46.69% | 60.77% 28.4%
ENERO 47.23% | 60.71% 28.7%
FEBRERO 44.79% | 57.71% 25.8%
MARZO 48.84% | 63.72% 31.1%

PROMEDIO _

Elaboracién: Las Autoras

EFECTIVIDAD PROMEDIO

29%

O RESULTADO
B BREHA

Figura 136 Efectividad Promedio

Elaboracién: Las Autoras
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ANEXO 05
ESTUDIO DE TIEMPO DE MANO DE OBRA - ENVASADO

Usaremos las siguientes definiciones para la hoja de calculo, la cual se tomé la separata de “Ingenieria de

Métodos™:

Tabla 151 Estudio de Tiempo

CRONOMETRAJE - AREA DE ENVASADO

1. DESCOMPOSICION DEL CICLO DE TRABAJO EN ACTIVIDADES.

Llenar Bolsas 1/2 KG
Area Envasado 2 Sellar las bolsas
Empaquetar las bolsasen saco de 25 KG
Elemento Comienzo Termino Tipo
LLENADO Abre labolsay le agregasal [Llenalabolsa tmp
SELLADO Llenalabolsa Sella bolsa tmp
EMPAQUETADO Sella bolsa Empaquera 25 KG en saco tmp

**para 25 KG en saco

® Ingenieria de Métodos del Ingeniero Gamarra de la FIA USMP
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2. NUMERO DE CICLOS A CRONOMETRAR.

2.2. Calculo de ciclos al 95% de confianza.

ELEMENTO: "LLENADO"

Tob Aa X=Tn X2
1 80 100 80.00 6400.00
2 75 110 82.50 6806.25
3 80 100 80.00 6400.00
4 75 110 82.50 6806.25
5 81 110 89.10 7938.81
6 80 100 80.00 6400.00
7 81 105 85.05 7233.50
8 80 100 80.00 6400.00
9 80 100 80.00 6400.00
10 81 105 85.05 7233.50
11 80 105 84.00 7056.00
12 81 105 85.05 7233.50
13 81 105 85.05 7233.50
14 81 105 85.05 7233.50
15 80 105 84.00 7056.00
16 75 90 67.50 4556.25
17 80 105 84.00 7056.00
18 80 105 84.00 7056.00
19 81 105 85.05 7233.50
20 75 110 82.50 6806.25
79 1650.40 136538.83
Numeros de ciclos a cronometrar
N"= 4.1
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ELEMENTO: "SELLADO"

ELEMENTO: "EMPAQUETADO"

Tob Aa X=Tn x?

1 35 100 35.00 1225.000
2 33 98 32.34 1045.876
3 35 100 35.00 1225.000
4 34 105 35.70 1274.490
5 38 110 41.80 1747.240
6 35 100 35.00 1225.000
7 34 105 35.70 1274.490
8 35 100 35.00 1225.000
9 38 105 39.90 1592.010
10 34 103 35.02 1226.400
11 35 100 35.00 1225.000
12 38 101 38.38 1473.024
13 36 102 36.72 1348.358
14 32 95 30.40 924.160
15 35 100 35.00 1225.000
16 36 95 34.20 1169.640
17 34 85 28.90 835.210
18 35 100 35.00 1225.000
19 36 95 34.20 1169.640
20 36 95 34.20 1169.640

35 702.46 24825.179

Numeros de ciclos a cronometrar
N"= 9.9
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Tob Aa X=Tn X2

1 12 100 12.00 144.00
2 14 92 12.88 165.89
3 12 100 12.00 144.00
4 10 99 9.90 98.01
5 14 92 12.88 165.89
6 12 100 12.00 144.00
7 10 99 9.90 98.01
8 12 100 12.00 144.00
9 13 95 12.35 152.52
10 13 95 12.35 152.52
11 13 95 12.35 152.52
12 10 99 9.90 98.01
13 13 95 12.35 152.52
14 13 95 12.35 152.52
15 12 100 12.00 144.00
16 10 99 9.90 98.01
17 13 95 12.35 152.52
18 12 100 12.00 144.00
19 10 99 9.90 98.01
20 13 88 11.44 130.87

12 232.80 2731.85

Numeros de ciclos a cronometrar

N"= 13.0




3. ERROR DE VUELTA CERO

Hora de Empezar el Estudio de Cronometraje (E):

Hora de Terminar el Estudio de Cronometraje (T) :

horas min

T= 8 42

= 8 0

~
T-E= 2525
DC=
STob=

DIF =

seg

2525
2532.00
-7.000

T-E=
DC=
Ap+Ci=

seg
seg
seg

8h00m ol
8h 42m Sseg
2525

2525
10

seg
seg
seg

33.18

Tiempo de Apertura (Ap) :

Tiempo de Cierre (Ci) :

Ti= 2515
Paros = 0
Tej= 2515

-0.28%

5 seg

5 seg

seg

seg
seg

4. ERROR DE APRECIACION DE ACTIVIDADES

%
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1 80.00 100 112.50 100 0 1 35.00 100 128.57 100 0
2 75.00 110 120.00 100 10 2 33.00 98 136.36 100 -2
3 80.00 100 112.50 100 0 3 35.00 100 128.57 100 0
4 75.00 110 120.00 100 10 4 34.00 105 132.35 100 5
5 81.00 110 111.11 100 10 5 38.00 110 118.42 100 10
6 80.00 100 112.50 100 0 6 35.00 100 128.57 100 0
7 81.00 105 111.11 100 5 7 34.00 105 132.35 100 5
8 80.00 100 112.50 100 0 8 35.00 100 128.57 100 0
9 80.00 100 112.50 100 0 9 38.00 105 118.42 100 5
10 81.00 105 111.11 100 5 10 34.00 103 132.35 100 3
11 80.00 105 112.50 100 5 11 35.00 100 128.57 100 0
12 81.00 105 111.11 100 5 12 38.00 101 118.42 100 1
13 81.00 105 111.11 100 5 13 36.00 102 125.00 100 2
14 81.00 105 111.11 100 5 14 32.00 95 140.63 100 -5
15 80.00 105 112.50 100 5 15 35.00 100 128.57 100 0
16 75.00 90 120.00 100 -10 16 36.00 95 125.00 100 -5
17 80.00 105 112.50 100 5 17 34.00 85 132.35 100 -15
18 80.00 105 112.50 100 5 18 35.00 100 128.57 100 0
19 81.00 105 111.11 100 5 19 36.00 95 125.00 100 -5
20 75.00 110 120.00 100 10 20 36.00 95 125.00 100 -5
80 -6




1 12.00 100 175.00 100 0
2 14.00 92 150.00 100 -8
3 12.00 100 175.00 100 0
4 10.00 99 210.00 100 -1
5 14.00 92 150.00 100 -8
6 12.00 100 175.00 100 0
7 10.00 99 210.00 100 -1
8 12.00 100 175.00 100 0
9 13.00 95 161.54 100 -5
10 13.00 85 161.54 100 -15
11 13.00 95 161.54 100 -5
12 10.00 99 210.00 100 -1
13 13.00 95 161.54 100 -5
14 13.00 95 161.54 100 -5
15 12.00 85 175.00 100 -15
16 10.00 99 210.00 100 -1
17 13.00 95 161.54 100 -5
18 12.00 100 175.00 100 0
19 10.00 99 210.00 100 -1
20 13.00 88 161.54 100 -12
-88
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5. CALCULO DE TIEMPO NORMAL ( METODO ANALITICO INDIRECTO).

ELEMENTO: "LLENADO" Seg Cs
1 80.00 100.00 80.00 8000.00 0 0 0 1 6750.00 7087.00
2 75.00 110.00 82.50 8250.00 0 0 1 0 7087.00 7424.00
3 80.00 100.00 80.00 8000.00 32 16 2 8 7424.00 7761.00
4 75.00 110.00 82.50 8250.00 90 30 3 10 7761.00 8098.00
5 81.00 110.00 89.10 8910.00 16 4 4 1 8098.00 8435.00
6 80.00 100.00 80.00 8000.00 0 0 5 0 8435.00 8772.00
7 81.00 105.00 85.05 8505.00 0 0 6 0 8772.00 9109.00
8 80.00 100.00 80.00 8000.00
9 80.00 100.00 80.00 8000.00
10 81.00 105.00 85.05 8505.00
11 80.00 105.00 84.00 8400.00
12 81.00 105.00 85.05 8505.00 138 50 20
13 81.00 105.00 85.05 8505.00
14 81.00 105.00 85.05 8505.00
15 80.00 105.00 84.00 8400.00
16 75.00 90.00 67.50 6750.00
17 80.00 105.00 84.00 8400.00
18 80.00 105.00 84.00 8400.00
19 81.00 105.00 85.05 8505.00
20 75.00 110.00 82.50 8250.00
min 6750.00 6750.00 --—--- 100%
max 8910.00 h - 5%

m; = 2.50

m,= 6.90

Tn= 7592.50 Cs

o= 271.70

Cv= 3.6 %

Tn= 75.93|seg
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ELEMENTO: "SELLADO" Seg Cs
1 35.00 100.00 35.00 3500.00 0 0 0 14 2890 3034
2 33.00 98.00 32.34 3234.00 3 3 1 3 3034 3178
3 35.00 100.00 35.00 3500.00 4 2 2 1 3178 3322
4 34.00 105.00 35.70 3570.00 9 3 3 1 3322 3466
5 38.00 110.00 41.80 4180.00 16 4 4 1 3466 3610
6 35.00 100.00 35.00 3500.00 0 0 5 0 3610 3754
7 34.00 105.00 35.70 3570.00 0 0 6 0 3754 3898
8 35.00 100.00 35.00 3500.00 0 0 7 0 3898 4042
9 38.00 105.00 39.90 3990.00 0 0 8 0 4042 4186
10 34.00 103.00 35.02 3502.00
11 35.00 100.00 35.00 3500.00
12 38.00 101.00 38.38 3838.00
13 36.00 102.00 36.72 3672.00
14 32.00 95.00 30.40 3040.00
15 35.00 100.00 35.00 3500.00
16 36.00 95.00 34.20 3420.00
17 34.00 85.00 28.90 2890.00
18 35.00 100.00 35.00 3500.00 32 12 20
19 36.00 95.00 34.20 3420.00
20 36.00 95.00 34.20 3420.00
min 2890.00 2890.00 = --—--- 100%
max 4180.00 h - %
m; = 0.60
m,= 1.60
Tn= 2976.40 Cs
o= 160.35
C.V= 5.39 % <6%
Tn= 29.76|seg
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ELEMENTO: "EMPAQUETADO" Seg Cs
1 12.00 100 12.00 1200.00 0 0 0 0 990 1039
2 14.00 92 12.88 1288.00 6 6 1 6 1039 1088
3 12.00 100 12.00 1200.00 0 0 2 0 1088 1137
4 10.00 99 9.90 990.00 9 3 3 1 1137 1186
5 14.00 92 12.88 1288.00 16 4 4 1 1186 1235
6 12.00 100 12.00 1200.00 125 25 5 5 1235 1284
7 10.00 99 9.90 990.00 180 30 6 5 1284 1333
8 12.00 100 12.00 1200.00 98 14 7 2 1333 1382
9 13.00 95 12.35 1235.00
10 13.00 85 11.05 1105.00
11 13.00 95 12.35 1235.00
12 10.00 99 9.90 990.00 434 82 20
13 13.00 95 12.35 1235.00
14 13.00 95 12.35 1235.00
15 12.00 85 10.20 1020.00
16 10.00 99 9.90 990.00
17 13.00 95 12.35 1235.00
18 12.00 100 12.00 1200.00
19 10.00 99 9.90 990.00
20 13.00 88 11.44 1144.00
min 990.00
max 1288.00
m;= 4.1
m,= 21.7
Tn= 1190.9 Cs
o= 108.4
C.v= 5.50 % <6%
Tn= 11.91(seg
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6. ASIGNACION DE SUPLEMENTOS

Tiempo del Ciclo = Tiempo maquina parada + Tiempo tecno manual + Tiempo maquina automatica

Tiempo del Ciclo = 2.6 +0+0

Tiempo del Ciclo = 2.6 min.

Elaboracién: Las Autoras
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Elemento C (mujer) " de Fatiga de Mujer) Total supl;mento en Coefli:cite.nte de
atiga
Por tra d Post C traci i
Base por fatiga Nec. Personales or r ade ostura Levantar, tirar | Mala iluminacién | Condic. Ambientales oncentract Ruido Tensién Mental Tedio (fisico)
pie anormal 6n a
Llenador tmp 0.04 0.07 0.04 0.02 0.005 0 0 0.02 0.05 0 0.04 0.02 0.31 131
Sellado tmp 0.04 0.07 0.04 0.02 0.005 0 0 0.02 0.05 0 0.04 0.02 0.31 131
tmp 0.04 0.07 0.04 0.02 0.005 0 0 0.02 0.05 0 0.04 0.02 0.31 131
Tiempo C de Fatiga Tiempo Estandar
Llenador 75.9 1.31 99.1
Sellado 29.8 131 38.8
1.9 agil 55
117.6 seg 153.5 seg
2.0 min 2.6 min




ANEXO 06
COSTOS DE LOS RECURSOS UTILIZADOS PARA CALCULAR LA
PRODUCTIVIDAD GOBAL

Para la produccion de sal seca se utiliza yodo, bolsas para el envasado y sacos
para el empaquetado, por lo cual se realizO el costeo de los materiales para

determinar la productividad de insumos.

Tabla 152 Costos de Bolsas

VES BOLSAS |COSTO BOLSAS COSTO COSTO
1/2KG | (S]) 1KG (S/) BOLSAS (S/.)
DICIEMBRE | 733,870 |0.0137 149,875 0.0102 11,582.75
ENERO 826,443 |0.0137 84,636 0.0102 12,185.56
FEBRERO |816,000 |0.0137 72,000 0.0102 11,913.60
MARZO 777,000 |0.0137 129,500 0.0102 11,965.80

Elaboracién: Las Autoras

Tabla 153 Costos de Sacos

COSTO SACO
MES SACOS COSTO (S/.)

(S/)
DICIEMBRE | 19,320.00 0.14 2,704.80
ENERO 18,270.00 0.14 2,557.80
FEBRERO |17,454.55 0.14 2,443.64
MARZO 18,666.67 0.14 2,613.33

Elaboracién: Las Autoras
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Tabla 154 Costos de Yodo

COSTO YODO
MES YODO (Kg) |COSTO (S/.)
(S/)
DICIEMBRE |32.20 205.00 6,601.00
ENERO 30.45 205.00 6,242.25
EEBRERO |29.09 205.00 5,963.64
MARZO 31.11 205.00 6,377.78
Elaboracién: Las Autoras
Tabla 155 Costos de Total de Insumos
COSTO
COSTO COSTO COSTO
MES BOLSAS
(sl) SACO (S/.) |YODO (S/.) INSUMOS (S/.)
DICIEMBRE |11,582.75 |2,704.80 6,601.00 20,888.55
ENERO 12,185.56 2,557.80 6,242.25 20,985.61
FEBRERO 11,913.60 |2,443.64 5,963.64 20,320.87
MARZO 11,965.80 2,613.33 6,377.78 20,956.91

También se calcul6 los costos de mano de obra, maquinaria y materia prima

Elaboracién: Las Autoras

para analizar la productividad global.

Tabla 156 Costos de Mano de Obra

MES PRODUCCION | COSTO (S/.) |COSTO M.O (S/.)
(Paquete)

DICIEMBRE | 19,320 0.89 17,194.80

ENERO 18,270 0.89 16,260.30

FEBRERO |17,455 0.89 15,534.55

MARZO 18,667 0.89 16,613.33

Elaboracién: Las Autoras
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Tabla 157 Costo Maquinaria

COSTO
MES PRODUCCION |COSTO (S/.)
MAQ.(S/.)
(Paquete)
DICIEMBRE | 19,320 0.58 11,205.60
ENERO 18,270 0.58 10,596.60
FEBRERO |17,455 0.58 10,123.64
MARZO 18,667 0.58 10,826.67
Elaboracién: Las Autoras
Tabla 158 Costo Materia Prima
MATERIA COSTO M. P.
MES COSTO (S/.)
PRIMA (Kg) (S/.)
DICIEMBRE | 19,804 2.05 40,598
ENERO 18,739 2.05 38,416
EEBRERO |17,877 2.05 36,648
MARZO 19,138 2.05 39,232
Elaboracion: Las Autoras
Tabla 159 Costos Recursos Utilizados
Costo
) COSTO Costo . Costo Costo
Produccion o Materia
Mes Mano de |Maquinaria ] Insumos | Total
(Paq) Prima
Obra (S/.) (S/.) (S/)) (s/.)
(s/.)
DICIEMBRE 19,320 17,194.80 | 11,205.60 |40,598.20 |20,888.55 |89,887
ENERO 18,270 16,260.30 | 10,596.60 |38,415.69 |20,985.61 |86,258
FEBRERO 17,455 15,534.55 |10,123.64 |36,648.39 |20,320.87 |82,627
MARZO 18,667 16,613.33 |10,826.67 |39,232.05 |20,956.91 |87,629

Elaboracién: Las Autoras
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ANEXO 07
MAQUINARIA'Y MOTORES

En la siguiente tabla se observo que se tiene 16 Maquinas y 17 Motores de los
cuales solo se han tomado en cuenta los que tiene incidencia en los meses en

estudio de este proyecto.

Tabla 160 Total de Maqguina y Motores

MAQUINARIA MOTORES
1{TOLVA 17|MOTOR FAJA PRINCIPALES
2|FAJA DE GRANO 18|MOTOR MOLINO 1
3|FAJA DE TRANSPORTE PRINCIPA 19|MOTOR FAJA1
4|MOLINO1 20|MOTOR VENTILADOR LANZALLAMA
5|FAJA1 21|MOTOR CILINDRO 1
6(CILINDRO 1 22|MOTORFAJA 2
7|FAJA2 23(MOTOR VENTILADO
8|CICLON 1 24| MOTOR FAJA 3
9|CICLON 2 25/MOTOR CILINDRO 2

10(FAJA 3 26/MOTOR VENTILADOR 2
11{CILINDRO 2 27|MOTORFAJA 4
12(FAJA 4 28/MOTOR ZARANDO
13(ZARANDA 29|MOTOR ELEVADOR
14{ELEVADOR 30/MOTOR ELEVADOR
15(SI1LO 1 31/MOTOR DE FAJA GRANO
16(SILO 2 32|MOTORSILO 1
33/MOTORSILO 2

Elaboracién: Las Autoras

a) Maquinaria

En las siguientes tablas se indica los fallos y el tiempo de reparacion en
minutos para cada uno de la maquinaria que han fallado en los meses en
estudio. Estas fallas se necesitaron para poder calcular la disponibilidad

de los equipos que se muestra en el anexo 10.
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Tabla 161 Tiempo de Reparacién Tolva

1.TOLVA
TIEMPO REPARAR

FECHA PROBLEMA (MIN) MIN
16/01/2015 1 |AJUSTE DE TOLVA 15
22/01/2015 2 |AJUSTAR CHUMACERA 60 75
05/02/2015 1 |AJUSTAR PERNOS 5
10/02/2015 2 |AJUSTAR PERNOS 5
18/02/2015 5 |CHUMACERAS ROTA 60
25/02/2015 6 |ARREGLAR BOCA DE LA TOLVA 5 75
03/03/2015 1 [CHUMACERAS ROTA 30
10/03/2015 3 |CHUMACERAS ROTA 30 60
02/05/2015 1 |AJUSTE DE CHUMACERA 30
10/05/2015 2 |AJUSTAR PERNOS 8
26/05/2015 3 |AJUSTAR PERNOS 8 46

Elaboracion: Las Autoras
Tabla 162 Tiempo de Reparacién Faja de Grano
2.FAJA DE GRANO
— g
TIEMPO REPARAR
FECHA PROBLEMA (MIN) MIN

14/01/2015 1 |ARREGLAR POLINES 98 98

02/02/2015 1 |ARREGLAR POLINES 98

03/02/2015 AJUSTAR PERNOS 5

04/02/2015 AJUSTAR PERNOS 5

05/02/2015 AJUSTAR PERNOS 5 113

05/03/2015 1 |FAJA DESENTTRADA 14

11/03/2015 2 |FAJA DESENTTRADA 14

18/03/2015 3 FAJA DESENTTRADA 14

25/03/2015 4 |FAJA DESENTTRADA 14 56

02/05/2015 1 |ARREGLAR POLINES 197 197

Elaboracién: Las Autoras

Tabla 163 Tiempo de Reparacion Molino 1

3.MOLINO 1

TIEMPO REPARAR

FECHA PROBLEMA (MIN) MIN
08/01/2015 | 1 CADENA DECENTRADA 14 14
10/02/2015 | 1 CAMBIO MARTILLOS 74
18/02/2015 | 2 [AJUSTAR PERNOS 5
20/02/2015 | 3 |AJUSTAR PERNOS 5 84
05/03/2015 | 1 CAMBIO MARTILLOS 74
21/03/2015 | 2 CAMBIO MARTILLOS 74
25/03/2015 | 3 CAMBIO MARTILLOS 74 148

Elaboracién: Las Autoras
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Tabla 164 Tiempo de Reparacién Faja 1

4. FAJA 1

FECHA PROBLEMA TIEMPO REPARAR (MIN) | MIN
16/01/2015 | 1 |CAMBIO DE CHUMACERA 60
23/01/2015 | 2 |ARREGLARFAJA 14 74
05/02/2015 | 1 |CAMBIO DE CHUMACERA 60
15/02/2015 | 2 |FAJAROTA PARCHE 10
21/02/2015 AJUSTAR PERNOS 7 77
15/03/2015 | 3 |CAMBIO DE CHUMACERA 30
21/03/2015 | 4 |CAMBIO DE CHUMACERA 30 60

Elaboracion: Las Autoras
Tabla 165 Tiempo de Reparacion Cilindro Horno

FECHA PROBLEMA TIEMPO REPARAR (MIN) [ MIN
10/01/2015 2 CAMBIO DE POLIN 196 196
15/02/2015 1 |CAMBIO DE POLIN 54 54
14/03/2015 1 [CAMBIO DE POLIN 49
27/03/2015 4 |CAMBIO DE PINON 30 109
05/05/2015 1 CAMBIO DE PINON 30 30

Elaboracién: Las Autoras
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Tabla 166 Tiempo de Reparacion Ciclén 1

6. CICLON 1 (VENTILADOR_1 + EXTRACTOR _1)

FECHA PROBLEMA TIEMPO REPARAR (MIN) MIN
16/01/2015 1 CAMBIO DE POLEAS 60 60
12/02/2015 1 CAMBIO DE POLEAS 60 60
22/03/2015
16/05/2015 CAMBIO DE POLEAS 30
22/05/2015 CAMBIO DE POLEAS 30 60

Elaboracion: Las Autoras
Tabla 167 Tiempo de Reparacion Ciclén 2

7. CICLON 2 (VENTILADOR_2 + EXTRACTOR _2)

FECHA PROBLEMA TIEMPO REPARAR (MIN) MIN
18/01/2015 1 CAMBIO DE POLEAS 30
20/01/2015 [ 2 CAMBIO DE POLEAS 30 60
17/02/2015 1 CAMBIO DE POLEAS 60 60
05/03/2015 1 CAMBIO DE CHUMACERA 60
15/03/2015 | 2 CAMBIO DE CHUMACERA 51 111
16/05/2015 1 CAMBIO DE POLEAS 60 60

Elaboracién: Las Autoras
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Tabla 168 Tiempo de Reparacién Faja 3

8.FAJA 3
}

FECHA PROBLEMA TIEMPO REPARAR (MIN) MIN
22/01/2015 | 1 [CAMBIO DE FAJA 15
25/01/2015| 2 |PARCHE FAJA 10
28/01/2015 | 3 [CAMBIO CHUMACERA 60 85
15/02/2015 | 4 |CAMBIO CHUMACERA 60
18/02/2015 | 5 |PARCHE FAJA 15 75
23/03/2015

SINFIN 1
05/05/2015 [ 1 |MANTENIMIENTO TORNILLO SIN FIN 30
15/05/2015 | 2 |MANTENIMIENTO TORNILLO SIN FIN 30 60
Elaboracion: Las Autoras
Figura 137 Tiempo de Respiracion Cilindré 2
9. CILINDRO 2
FECHA PROBLEMA TIEMPO REPARAR (MIN) MIN

10/01/2015 1 ACEITE DE PINONES 20

20/01/2015 2 ACEITE DE PINONES 20 40

05/02/2015 1 ACEITE DE PINONES 20

10/02/2015 2 ACEITE DE PINONES 20 40

15/03/2015 1 CAMBIO DE POLIN 39

22/03/2015 4 CAMBIO DE PINON 20 59

05/05/2015 1 CAMBIO DE POLIN 30

22/05/2015 2 CAMBIO DE PINON 30 60

Elaboracién: Las Autoras
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b) MOTORES

Tabla 169 Tiempo de Reparacidon Motor Faja Principales

1.MOTOR FAIJA PRINCIPALES

FECHA PROBLEMA TIEMPO REPARAR (MIN) MIN
05/01/2015 1{RODAIJES ROTOS 260 260
21/02/2015 1{RODAIJES ROTOS 158 158
16/03/2015 1{RODAIJES ROTOS 180 180
02/05/2015 1{RODAIJES ROTOS 180 180

Elaboracion: Las Autoras
Tabla 170 Tiempo de Reparaciéon Motor Faja 1
3.MOTOR FAJA 1
FECHA PROBLEMA TIEMPO REPARAR (MIN) MIN
21/01/2015 1|RODAJES ROTOS 260 260
05/03/2015 1|RODAIJES ROTOS 231 231

Elaboracién: Las Autoras

318




Tabla 171 Tiempo de Reparacién Motor Faja 3

8. MOTOR DE FAJA 3

FECHA PROBLEMA TIEMPO REPARAR (MIN) MIN
16/01/2015 1|RODAJES ROTOS 260 260
08/02/2015 1|RODAJES ROTOS 260 260
20/03/2015 1{RODAJES ROTOS 162 162
16/05/2015 1|RODAJES ROTOS 231 231

Elaboracion: Las Autoras
Tabla 172 Tiempo de Reparacion Motor Ventilador 2
10.MOTOR VENTILADOR 2
/ ’ iy ‘ T

FECHA PROBLEMA TIEMPO REPARAR (MIN) MIN
16/01/2015 AJUSTE DE MOTORES 156 156
18/02/2015 AJUSTE DE MOTORES 113 113

Elaboracion: Las Autoras
Tabla 173 Tiempo de Reparacion Motor de Grano
12.MOTOR DE GRANO
FECHA PROBLEMA TIEMPO REPARAR (MIN) MIN
05/02/2015 AJUSTE DE MOTORES 85 85
09/05/2015 AJUSTE DE RODAJES 42 42

Elaboracién: Las Autoras
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c) Tiempo total de parada, averias y ajustes

En la siguiente tabla se tiene los tiempos totales de las fallas se

suscitaron en el periodo de tiempo en estudio.

Tabla 174 Tiempo Total de parada, averias y ajustes

ENERO FEBRERO MARZO MAYO
Tiempo total de parda, averias y ajustes (min) 1638 1533 1407 1197
Tiempo total deparada, averias y ajustes (horas) i) % 3 ]

Elaboracién: Las Autoras

d) Ndamero de paradas por mes

En la siguiente tabla se tiene el nimero de paradas al mes.

Tabla 175 Numero de Paradas por mes

EQUIPOS ENERO FEBRERO MARZO MAYO
CAMBIO DE CHUMACERA 2 3 6 1
FAJA DECENTTRADA 4 2 4 0
CAMBIO DE MARTILLO 0 1 3 0
CAMBIO DE POLIN 2 2 2 3
CAMBIO DE PINON 0 0 2 1
RODAJE ROTOS 0 0 4 0
AJUSTE DE TOLVA 1 0 0 0
AJUSTE PERNOS 0 8 0 2
ARREGLAR BOCA TOLVA 0 1 0 0
CAMBIO POLEA 3 2 0 3
MANTENIMIENTOO TORNILLO SIN FIN 0 0 0 2
ACEITE DE PINON 2 2 0 0
N° PARADAS Y AJUSTES 14 21 21 12

Elaboracién: Las Autoras

320



e) Eficiencia global de los equipos (EGE)

La eficiencia global de los equipos, es un indicador, que tiene todos los
parametros fundamentales en la produccion: disponibilidad, eficiencia y
calidad.

La disponibilidad nos indica el indice disponible de maquinaria sin que
presente fallas, averias y ajustes, la eficiencia de rendimiento nos
muestra el indice de capacidad al que estéa trabajando la maquinaria y el

indice de calidad, indica si se ha producido unidades defectuosas.

Para el desarrollo de la eficiencia global de los equipos, evaluaremos 3
meses. Como primer paso se calcul6 las disponibilidades de los equipos
gue es el tiempo real de la maquina produciendo, seguir la siguiente

formula:

Tiempo de Operacion — Tiempo Planificado de Operacion
Tiempo de Operacion

Disponibilidad =

e Tiempo de Operaciones

La maquina opera 10 horas/dia, trabaja 26 dias/mes.

e Tiempo Planificacion de Operaciones

T.Planificado de Operacion = T.de averias ,ajustes + T.puesto en marcha
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Tabla 176 Tiempo de Paradas, Averias, Ajustes

Tiempo de Parada, Averias, Ajustes

N° [EQUIPOS ENERO FEBRERO MARZO MAYO
1 |TOLVA 75 75 60 46
2 |FAJA DE GRANO 98 113 56 197
3 [MOLINO1 14 84 148 0
4 [FAJA1 74 77 60 0
5 [CILINDRO 1 196 54 109 30
6 |CICLON 1 60 60 0 60
7 |CICLON 2 60 60 111 60
8 |FAJA3 85 75 0 60
9 |CILINDRO 2 40 59 59 60
N° |MOTORES ENERO FEBRERO MARZO MAYO
10 |[MOTOR FAJA PRINCIPALES 260 158 180 180
11 |MOTOR MOLINO 1 0 260 231 231
12 |[MOTOR FAJA1 260 0 231 0
13 |MOTOR VENTILADOR LANZALLAMA 0 0 0 0
14 |MOTOR CILINDRO 1 0 0 0 0
15 |[MOTOR FAJA 2 0 0 0 0
16 |MOTOR VENTILADO 0 0 0 0
17 |[MOTOR FAJA 3 260 260 162 231
18 |MOTOR CILINDRO 2 0 0 0 0
19 [MOTOR VENTILADOR 2 156 113 0 0
20 |[MOTOR FAJA 4 0 0 0 0
21 |MOTOR DE FAJA GRANO 0 85 0 42
ENERO FEBRERO MARZO MAYO
Tiempo total de parda, averias y ajustes (min 1638 1533 1407 1197
Tiempo total deparada, averias y ajustes (horal 27 25 23 20
Elaboracion: Las Autoras
Tabla 177 Tiempo de Puesta en marcha
Tiempo de Puesta en marcha
N° EQUIPOS TIEMPO (MIN)
1 TOLVA 0
2 FAJA DE GRANO 0
3 MOLINO1 0
4 FAJA1 0
5 CILINDRO 1 0
6 CICLON 1 0
7 CICLON 2 0
8 FAJA 3 0
9 CILINDRO 2 0
N°® EQUIPOS TIEMPO (MIN)
1 MOTOR FAJA PRINCIPALES 52
2 MOTOR MOLINO 1 52
3 MOTOR FAJA1 52
4 MOTOR VENTILADOR LANZALLAMA 52
5 MOTOR CILINDRO 1 52
6 MOTOR FAJA 2 52
7 MOTOR VENTILADO 52
8 MOTOR FAJA 3 52
9 MOTOR CILINDRO 2 52
10 MOTOR VENTILADOR 2 52
11 MOTOR FAJA 4 52
12 MOTOR DE FAJA GRANO 52

Elaboracién: Las Autoras
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Tabla 178 Tiempo Planificar de Operativo

Tiempo Planificar de Operativo (Tiempo de Parada, Averias, Ajustes + Tiempo de Puesta en marcha)

N° EQUIPOS ENERO FEBRERO MARZO MAYO
1 TOLVA 75 75 60 46
2 FAJA DE GRANO 98 113 56 197
3 MOLINO1 14 84 148 0
4 FAJA1 74 77 60 0
5 CILINDRO 1 196 54 109 30
6 CICLON 1 60 60 0 60
7 CICLON 2 60 60 111 60
8 FAJA 3 85 75 0 60
9 CILINDRO 2 40 59 59 60
N° EQUIPOS ENERO FEBRERO MARZO MAYO
1 MOTOR FAJA PRINCIPALES 260 158 180 180
2 MOTOR MOLINO 1 0 260 231 231
3 MOTOR FAJA1 260 0 231 0
4 MOTOR VENTILADOR LANZALLAMA 0 0 0 0
5 MOTOR CILINDRO 1 0 0 0 0
6 MOTOR FAJA 2 0 0 0 0
7 MOTOR VENTILADO 0 0 0 0
8 MOTOR FAJA 3 260 260 162 231
9 MOTOR CILINDRO 2 0 0 0 0
10 MOTOR VENTILADOR 2 156 113 0 0
11 MOTOR FAJA 4 0 0 0 0
12 MOTOR DE FAJA GRANO 0 85 0 42
Elaboracion: Las Autoras
Tabla 179 Disponibilidad de los Equipos
Disponibilidad= (Tiempo total-Tiempo Operativo)/Tiempo Total
N° EQUIPOS ENERO FEBRERO MARZO MAYO
1 TOLVA 71.15 71.15 76.92 46
2 FAJA DE GRANO 62.31 56.54 78.46 197
3 MOLINO1 94.62 67.69 43.08 0
4 FAJA 1 71.54 70.38 76.92 0
5 CILINDRO 1 24.62 79.23 58.08 30
6 CICLON 1 76.92 76.92 100.00 60
7 CICLON 2 76.92 76.92 57.31 60
8 FAJA 3 67.31 71.15 100.00 60
9 CILINDRO 2 84.62 77.31 77.31 60
N° EQUIPOS ENERO FEBRERO MARZO MAYO
1 MOTOR FAJA PRINCIPALES 0.00 39.23 30.77 180
2 MOTOR MOLINO 1 100.00 0.00 11.15 231
3 MOTOR FAJA1 0.00 100.00 11.15 0
4 MOTOR VENTILADOR LANZALLAMA 100.00 100.00 100.00 0
5 MOTOR CILINDRO 1 100.00 100.00 100.00 0
6 MOTOR FAJA 2 100.00 100.00 100.00 0
7 MOTOR VENTILADO 100.00 100.00 100.00 0
8 MOTOR FAJA 3 0.00 0.00 37.69 231
9 MOTOR CILINDRO 2 100.00 100.00 100.00 0
10 MOTOR VENTILADOR 2 40.00 56.54 100.00 0
11 MOTOR FAJA 4 100.00 100.00 100.00 0
12 MOTOR DE FAJA GRANO 100.00 67.31 100.00 42

Elaboracién: Las Autoras
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Figura 138 Promedio Disponibilidad (%)

ENERO FEBRERO MARZO MAYO
PROMEDIO DISPONIBILIDAD (90%) 70.00 71.92 74.23 76.26
EFICIENCIA (95%) 72.50 72.73 74.07 79.17
CALIDAD (99%) 99.18 99.17 99.17 99.25
EFECTIVIDAD GLOBAL DE LOS EQUIPOS (%
QUIPOS (%) 49.67 48.13 45.47 | 55.21

Elaboracién: Las Autoras

Las siguientes tablas proporcionada del &rea de produccion, no ayudara

a calcular la eficiencia de rendimiento que es la produccion real de la

maquina en un determinado periodo de tiempo

produccion sin defectos generada:

y calidad es la

PRODUCCION HORAS
PRODUCCION TOTAL MAQUINAS PAQUETES
MESES TOTAL (Kg) (PAQUETES) TOTAL DEFECTUOSO
ENERO  [456750 18270 210 150
FEBERO 436364 17455 200 145
MARZO  |466667 18667 210 155
MAYO 498750 19950 210 150

Elaboracién: Las Autoras

Para hallas la Eficiencia de Rendimiento, usaremos la siguiente formula:

Eficiencia de Rendimiento =

Piezas Fabricadas

Piezas Teoricas

Piezas Fabricadas Produccion total en paquetes/ horas maquinas total

Piezas Teoricas

Sabiendo para las Piezas Tedricas:
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Se deberian producir 30000 TN, nuestro estudio esta en paquetes y cada

paquete contiene 25 KG y las maquinas trabajas 10 Horas/ dia.

Y para hallas el indice Calidad, usaremos la siguiente formula:

Buenas piezas

Indice de calidad = Total de Piesas

Produccion Total — Producto defectuoso

Produccion Total

Lo que nos resulto la eficiencia del rendimiento y el indice de calidad lo

siguientes:
Tabla 180 Eficiencia y Calidad

ENERO FEBRERO MARZO MAYO
PIEZA FABRICADS 87.0 87.3 88.9 95.0
PIEZAS TEORICAS 120 120 120 120
EFICIENCIA DEL
RENDIMIENTO (95%) 72.50 72.73 74.07 79.17
PIEZAS BUENAS 18120.00 17309.55 18511.67 19800.00
PIEZAS TOTALES 18270 174545 18666.7 19950
CALIDAD (99%) 99.18 99.17 99.17 99.25

Finalmente la eficiencia global de los equipos,

cuadro:

Elaboracién: Las Autoras

se presenta en el siguen

Tabla 181 Efectividad Global de los Equipos (%)

ENERO FEBRERO MARZO MAYO
PROMEDIO DISPONIBILIDAD (90%) 70.00 71.92 74.23 76.26
EFICIENCIA (95%) 72.50 72.73 74.07 79.17
CALIDAD (99%) 99.18 99.17 99.17 99.25
EFECTIVIDAD GLOBAL DE LOS EQUIPOS (%
QUIPOS (%) 49.67 48.13 4547 | 55.21

Elaboracién: Las Autoras
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ANEXO 08

ENCUESTAS DE CLIMA LABORAL (ANTES)

Tabla 182 Encuestas de Clima Laboral (Antes)

[ 1] 2f 3] 4] s[ 6] 7] 8 of 10] 1a] 12] 13[ 14] 15[ 16] 17] 18] 19] 20] 21] 22] 23] 24] 25[Promedio
LOS JEFES

Mi jefe me mantienes informado acerca de asuntos y cambios importantes. 3| 2| 2| 2| 3] 3| 4 2| 2| 3] 2 2| 2| 2| 3| 3] 3] 3| 4 3] 2| 2| 2[ 2| 3 3
Mi jefe me indica claramente sus expectativas. 3| 2| 2| 3[ 3] 2| 2| 2 3] 2| 2 3] 2| 2| 4 2| 3] 3] 2 3] 2| 2| 3| 3] 3 3
Mi jefe muestra agradecimiento por mi buen trabajo y por esfuerzo extra. 41 3| 3| 3 3| 3| 3] 3| 3[ 4 3] 3] 3] 3[ 3| 3] 3] 3] 3[ 3| 3] 3] 3] 3 4 3
Mi jefe es accesible y es facil hablar con el/ ellas. 2| 3] 3[ 31 2) 1 3] 3] 3] 3] 3[ 2] 1} 2[ 3] 3] 3] 3] 3] 3] 1 1f 4] 2| 4 3
Mi jefe es competente para mejorar al personal. 2 2 2] 2] 2 3[ 3] 3] 3| 3{ 2| 2] 31 2[ 3] 3] 3 3[ 3] 3] 3] 3 3] 3] 4 3
Mi jefe fomentay responde a ideas y sugerencia. 2 2| 3] 3| 3| 3] 3] 3] 2| 2| 2| 1] 3| 2| 2| 3] 3| 3] 3] 3] 3| 3] 3] 3] 3 3
Mi jefe involucra (consulta) a la gente en decisiones que afectan su trabajo. 2] 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 3| 2| 3] 2| 3| 3] 3] 2| 2 2| 2| 2| 2 2| 2 2
Mi jefe demuestra un interés en mi como persona, no solo como colaborador. 2| 1 2| 2| 2| 2| 3| 2| 2| 3] 2 2| 2| 2| 2f 2| 2| 2| 2 2| 2| 2| 2[ 3] 2 2
Mi jefe tiene un vision clara de hacia dénde va KAR&MAR S.A. 3| 3| 2| 3[ 3| 3| 3| 4] 4] 4| 4 4] 4] 4] 4 4] 4] 4] 4 4] 4] 4 4 4] 3 4
Mi jefe cumple sus promesas. 2| 2| 2| 2 2| 3] 3] 2| 2 2| 2| 2| 2| 2 3| 3] 3] 3] 2[ 2| 2| 2| 2| 3| 3 2
Las palabras de mi jefe coninciden con sus acciones. 2 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 3| 2| 2| 3| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 3] 3| 3 2
ORGULLO Y LEALTAD 29
Estoy orgullosa de decir a otras personas que trabajo aqui. 3] 3] 3| 3[ 3] 3] 3| 2| 3] 3] 2| 2| 2| 2| 4 3| 3] 3] 3] 3[ 3] 2| 3] 4 3 3
La gente viene a trabajar con gusto. 31 2| 3] 3] 3] 3] 3] 3[ 3[ 2| 3] 3] 3[ 2 4 3] 3] 2| 2 2| 2| 3] 2| 2 3 3
La empresa tiene un grupo directivo que me empresa confianza. 2| 2| 3] 31 2| 2] 2| 2[ 3| 3] 3] 3] 2[ 3[ 3] 3] 3] 2| 2[ 2| 3] 3] 3] 3 3 3
La empresa publica si vision, valores y estrategia de forma adecuada. 10 3] 2] 2] 2 2[ 2| 2] 3| 3[ 2| 2| 2 2| 2| 2| 2| 2[ 2| 2| 2| 2[ 3] 2| 4 2
COMPANERISM 10
Estamos todos juntos en esta empresa como un equipo. 2 3] 3 4 3
Puedo contar con |a cooperacion de las personas con las que trabajo. 2 3] 3 4 3
COLABORADORES 6
Se me ofrece capacitacion para desarrollarme profesionalmente 10 3] 2| 2| 2| 3] 2| 2| 2 1f 2| 3| 2| 1f 1] 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 1] 2 2
Dispongo de los recursos y equipos necesarios para hacer mis trabajos. 3| 31 2| 2[ 2| 2| 2| 2 2| 2| 2 2| 2| 1] 2 1] 2| 1] 2 3] 1] 2| 2[ 2| 2 2
Es facil obtener informacion suficiente para hacer mi trabajo. 3| 4] 3| 3[ 2| 2| 2| 3] 3] 3] 3| 3] 3] 2| 3| 3] 3] 3] 3 3] 2| 3| 3 2| 3 3
Las responsabilidades que tengo en mi puesto de trabajo estd bien definido. 3| 2| 3| 3] 3] 3| 4 3| 3] 4] 3| 3] 3| 4 3| 4/ 3] 4 3| 3] 3] 3 3[ 3] 3 3
Considero que hay un medio comunicacion interno adecuado. 2 2{ 2| 3] 3| 3[ 3] 2] 2| 2[ 3] 4] 3| 2[ 4] 3| 3| 3[ 4] 2| 4 2[ 2| 2| 3 3
Este es un lugar fisicamente seguro donde trabajar 2 2| 3| 2| 2 2| 2| 2] 2| 2| 1] 2| 2| 1f 2| 3| 3| 2| 2| 2| 2| 2| 3] 3| 3 2
Las instalaciones contribuyen a crear un buen ambiente de trabajo. 2| 2| 3| 3[ 3] 3] 3| 3] 3] 3] 3 3] 3] 1] 3| 1| 1] 2| 2f 2| 3] 3| 3| 3] 3 3
Cuando es necesario, me considera permisos para asuntos personales. 31 2| 3] 31 3] 3] 3] 2| 2 2| 21 2| 3] 2 2| 3] 2| 2| 2[ 3| 3] 3] 4 2| 4 3
A las persona se les anima a que equilibren su trabajado y su vida persona. 2] 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 3] 2| 2 2| 2| 2| 2 2| 2] 2| 2 2| 2| 2| 2| 2| 4 2
IMPARCIALIDAD EN EL TRABAJO 22
Mi jefe no tiene un colaborador favorito 1) 3] 3[ 2| 2) 2| 2[ 2| 3] 3] 2[ 2] 2] 4] 1] 2] 2| 2| 2| 4] 3] 2[ 2| 1] 3 2
Las personas evitan hacer desorden para obtener beneficios 2 2{ 3] 3] 3] 3[ 3] 3] 3] 3{ 3] 2| 31 3{ 3] 2| 3] 3[ 4] 3] 3 2[ 2] 2| 4 3
Si soy tratado injustamente, sé que tendré oportunidad de defenderme 2 2| 2| 21 2| 2| 2| 2] 2 2| 2| 2| 2| 2| 3] 3| 3| 2| 2| 2| 2| 2[ 3] 2| 3 2
La gente es tratada justamente sin importar su antigiiedad en al empresa 3| 2| 3| 3[ 3] 3] 3| 2| 2| 1] 3| 2| 2| 1] 3| 2| 3] 3| 3| 3] 3] 3| 3 3] 4 3

Elaboracién: Las Autoras
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ENCUESTA DE CLIMA LABORAL (DESPUES)

Tabla 183 Encuesta de Clima Laboral (Después)

1| 2] 3[ 4] s[ 6] 7] 8] of 10] 11] 12] 13] 14] 15[ 16[ 17[ 18] 19] 20] 21] 22[ 23] 24] 25]Promedio

Preguntas LOS JEFES
Mi jefe me mantienes informado acerca de asuntos y cambios importantes. 3| 4] 4f 4] 3| 3| 4] 3| 3| 3[ 4] 3| 3| 3| 3| 4] 4| 4| 4 4| 4] 4] 4] 4 3 4
Mi jefe me indica claramente sus expectativas. 3| 4] 4] 3| 4 4] 4 4] 4] 4] 3| 4] 3| 4 4] 2| 4 4] 3| 3] 3| 3| 4] 4 4 4
Mi jefe muestra agradecimiento por mi buen trabajo y por esfuerzo extra. 3 1) 3[ 3] 3| 3] 3| 1 3| 3[ 3] 3| 2| 2| 4f 3] 3[ 3] 3| 3] 2| 2[ 3] 3| 3 3
Mi jefe es accesible y es fécil hablar con el/ ellas. 2| 3| 3| 3| 2| 1| 3| 4| 4| 3| 4| 3| 3| 3| 4 4 4 4 4 4 2| 2| 4 2| 4 3
Mi jefe es competente para mejorar al personal. 2 21 2 2| 2| 3] 3| 3[ 3] 3[ 2| 2 31 2| 3] 3] 3] 3] 3| 3] 3] 3] 3] 3 4 3
Mi jefe fomentay responde aideas y sugerencia. 2 2] 3] 3] 3| 3] 3] 3{ 2| 2 2] 1f 3] 2] 2[ 3] 3] 3] 3] 3] 3] 3[ 3] 3 3 3
Mi jefe involucra (consulta) a la gente en decisiones que afectan su trabajo. 3 3] 3] 3] 3| 3] 3| 3] 3] 3[ 3] 3] 31 3| 3[ 3] 3[ 2| 2| 2| 2| 2[ 2| 2[ 2 3
Mi jefe demuestra un interés en mi como persona, no solo como colaborador. 2 1) 3[ 3] 3| 3] 3| 3] 3] 3[ 3] 3] 3] 3] 3] 3] 3[ 3] 3| 2| 3] 2[ 3] 3 2 3
Mi jefe tiene un vision clara de hacia donde va KAR&MAR S.A. 3 3| 4] 4] 3| 3| 3| 4 4| 4 4] 4| 4] 4] 4] 4] 4] 4] 4] 4] 4] 4] 4] 4 3 4
Mi jefe cumple sus promesas. 2| 2| 2| 2| 2| 3] 3] 2| 2| 2| 2| 2| 2 3 3 3 3( 3( 3 3] 3| 3| 3] 3 3 3
Las palabras de mi jefe coninciden con sus acciones. 2] 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 3] 2 2 3] 2 2 2 2 2 2 2 2| 2| 2| 3] 3] 3 2
Preguntas ORGULLOYY LEALTAD 32
Estoy orgullosa de decir a otras personas que trabajo aqui. 4l 4l 4| 4 4] 4] 4] 3] 4] 4] 3| 3| 2| 2| 4] 3| 3| 4 4] 4 4] 2| 3| 4] 4 4
La gente viene a trabajar con gusto. 3| 2| 4] 4| 4] 4| 4] 4] 4] 3| 4] 4] 4] 2 4 3[ 4 3| 31 3] 2| 3] 3] 3] 3 3
La empresa tiene un grupo directivo que me empresa confianza. 2| 2| 3] 3] 2| 2| 2| 2| 3] 3] 3| 3] 2 3( 3( 3( 3( 2 2f 2 3| 3] 3] 3] 3 3
La empresa publica si vision, valores y estrategia de forma adecuada. 2| 3| 3| 3] 2| 2| 3| 3| 3| 3| 3| 3| 3[ 2 2 2 2 2f 2| 2| 2| 2| 3| 2| 4 3
Preguntas COMPANERISMO 12
Estamos todos juntos en esta empresa como un equipo. 41 3| 4] 3| 4] 4] 4] 3| 4] 4] 4] 3| 4 4] 4 3] 3] 3] 2| 4] 4 4
Puedo contar con la cooperacion de las personas con las que trabajo. 2 3] 3] 2| 4 3] 2| 2[ 3] 3] 3] 3| 3] 3 2 2] 1f 3] 2 4 3
Preguntas COLABORADORES 6
Se me ofrece capacitacion para desarrollarme profesionalmente 10 3( 2f 2f 2f 3| 2| 2f 2 1 2| 3| 2| 1] 1] 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 1] 2 2
Dispongo de los recursos y equipos necesarios para hacer mis trabajos. 3 3] 3] 3] 3| 2| 3| 3] 3] 3[ 3] 3] 31 2| 2| 2] 2[ 1] 3| 3] 2| 3] 3] 2[ 2 3
Es facil obtener informacidn suficiente para hacer mi trabajo. 3 4] 31 3] 2| 2| 2| 3{ 3] 3[ 3] 3| 31 2| 3] 3] 3[ 3] 3| 3] 2| 3] 3] 2[ 3 3
Las responsabilidades que tengo en mi puesto de trabajo esta bien definido. 31 2] 3| 3] 3| 3] 5| 3[ 3| 4 4] 4 4] 4] 3| 5 3| 5 3| 4] 4] 3| 4] 4 4 4
Considero que hay un medio comunicacion interno adecuado. 2| 3| 2| 3| 4| 4] 4] 3| 3| 3| 4] 4 4] 3| 4| 4] 4| 4] 4 2| 4 3| 3] 3| 3 3
Este es un lugar fisicamente seguro donde trabajar 2| 2| 3| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 1 2| 2| 1f 2 3| 3| 2 2 2 2| 2| 3| 3| 3 2
Las instalaciones contribuyen a crear un buen ambiente de trabajo. 2 2] 31 3] 3| 3] 3| 3] 3] 3[ 3] 3[ 31 1] 3| 1} 1f 2| 2| 2| 3] 3| 3] 3 3 3
Cuando es necesario, me considera permisos para asuntos personales. 41 2| 41 4 4 3| 4] 3| 3| 4 4] 2| 3| 3| 3| 3| 4 4] 4] 3| 4 4] 4 4] 4 4
A las persona se les anima a que equilibren su trabajado y su vida persona. 3[ 3] 3] 3] 3| 3] 2| 2[ 4 2[ 2] 2| 3] 3] 3] 3] 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2[ 4 3

IMPARCIALIDAD EN EL TRABAJO 25
Mi jefe no tiene un colaborador favorito 1) 3{ 3| 3[ 3] 3| 3] 3| 3] 3] 3[ 3] 3[ 4 2| 3[ 3] 3] 3] 5 3] 3 3] 2] 3 3
Las personas evitan hacer desorden para obtener beneficios 3 3] 3] 3] 3| 3] 3| 3[ 3] 3[ 3] 2 3] 3] 3] 2| 3[ 3] 4 3] 3] 2| 2| 2 4 3
Si soy tratado injustamente, sé que tendré oportunidad de defenderme 2 21 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2 2| 2 2| 2| 3| 3] 3[ 2| 2| 2| 2| 2[ 3] 2[ 3 2
La gente es tratada justamente sin importar su antigliedad en al empresa 41 3| 4| 4] 4] 4] 4] 3] 3| 2| 4| 3] 3| 2| 4] 3| 4] 4 4] 4| 4 4] 4 4] 5 4

Elaboracién: Las Autoras
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ANEXO 09

ENCUESTA DE 5'S ANTES Y DESPUES DE IMPLEMENTACION

Tabla 184 Encuesta de 1s (Antes y Después)

Indicador 58

1ra S (Seiri o Clasificar)

SCORE Antes de la SCORE Antes de la
N° Preguntas mejora mejora
1 Enelarea de trabajo no existe cosas inutiles que pueden molestar su entorno de trabajo? 3 2
2 ¢No hay indicios de material regado, como prima, productos semielaborado y/o residuos, cerca de lugar de trabajo? 3 2
3 ¢No existe herramientas o regados en el suelo, cerca de las maquinas? 3 3
4 Son utilizados con frecuencia todos los objetos clasificados, ordenados, almacenados y etiquetados? 4 3
5 ¢Las herramientas de trabajo estan ordenados, organizados, almacenados y etiquetados? 4 3
6 ¢Elinventario o en proceso de invetario incluyen los r i 0 elementos innecesarios? 2 3
7 ¢La mayor parte de maquinas o equipos que se tilizan estan cerca del centro de trabajo? 4 3
8 ¢ Hay alguna maquinaria que se utilize exclusivamente? 3 2
9 ¢ Se eliminan cor e i inr ? 4 3
10 ¢ Piensa que implementando las 5s ayudaria a encontrar estandares? 1 1
Total 3.1 25
Elaboracion: Las Autoras
Tabla 185 Encuesta de 2s (Antes y Después)
2da S (Seiton o Ordena)
SCORE Antes de la SCORE Antes de la

N° Preguntas mejora mejora
11 ¢Los caminos de acceso, zonas de almacenamiento, lugares de trabajo y el entorno de los equipos estan definidos 5 2
12 ¢Es comprensible lo que es la utilidad de todos los equipos de seguridad?¢ Son estos facil de identificar? 4 3
13 ilast i instrumentos estam organizados? 4 3
14 ¢Los i para la produccién se encuentran almacenados de manera adecuada? 3 3
15 ¢ Hay algun extintos de incendios cerca de cada de trabajo? 2 1
16 . El techo y/o piso no muestra grietas, rupcturas o variacion en el nivel? 1 1
17 ; Las zonas de almacenamiento y otras zonas de produccion y seguridad son marcadas con indicadores de lugar y direccién? 5 3
18 ; Las estanterias muestran carteles de ubicacién de los insumos? 4 2
19 ¢ Las cantidades maximas y minimas de almacenaje estan indicadas? 4 3
20 , Existe el demarcado con lineas de paso libre y de seguridad? 5 3

Total 4 2

Elaboracion: Las Autoras
Tabla 186 Encuesta de 3s (Antes y Después)
3era S (Seiso o Liimpia)
SCORE Antes de la SCORE Antes de la

N° Preguntas mejora mejora
21 Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las maquinas ¢, No hay indicios de polvo , desechos cerca de tu centro de trabajo? 2 2
22 ¢No existen partes de las maquinas y equipos sucios? 4 3
23 ¢No hay herramienta alguna utilizada en produccién sucio o quebrado? 4 2
24 ¢Se ecuentra los lugares de trabajo sin desperdicios? 3 3
25 ¢ La iluminacién es adecuado?jEncuentra ventanas y fluorencentes limpios? 3 2
26 ; La planta se mantiene brillante, con suellos limpios y libres de desperdicios? 4 3
27 ; Las maquinas son limpiadas con frecuencias? 3 2
28 , El equipo de inspeccién trabaja en coordinacién con el equipo de mantenimeinto? 4 3
29 ¢ Existe una persona reponsable de la supervision de las operaciones de limpieza? 5 3
30 ; Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de trabajoo y de los equipos de produccién? 3 3

Total 4 3

Elaboracién: Las Autoras
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Tabla 187 Encuesta de 4s (Antes y Después)

4ta S (Seiketsu/ Estadarizacion)

SCORE Antes de la

SCORE Antes de la

N° Preguntas mejora mejora
31 ¢ Jamés utiliza ropa sucia o inadecuada? 4 4
32 ¢ Sulugar de trabajo tiene sufiente luz y ventilacion? 4 4
33 ¢ No existe excesiva ventilacién en la planta de produccién que pueda causar frio? 3 3
34 ¢ No existen problemas en cuanta ruido, vibraciones y calor / frio? 2 2
35 ¢, Se han designado zonas para comer? 4 4
36 ¢ Se mejorar las obeservaciones generada por una aviso verbal o escrito? 4 4
37 ¢ Se actla sobre las ideas de mejora? 3 3
38 ¢ Los procedimeintos escritos son claros y utilizados activamente? 5 3
39 |¢.Las comunicacion es fluida en su area de trabajo? 4 3
40 ¢ Considera necesario la remplantacién de un plan de mejora continua en su centro de trabajo? 4 3

Total 4 3

Elaboracion: Las Autoras
Tabla 188 Encuesta 5s (Antes y Después)
5ta S (Sitsuke/Diciplina)
SCORE Antes de la SCORE Antes de la

N° Preguntas mejora mejora
41 ¢ Esta haciendo la limpieza e ¢inspeccion diaria de sus equipos y centro de trabajo? 5 4
42 ¢Los informes diarios se realizan correctamente y en su debido tiempo? 5 4
43 ¢Estan usando ropa limpia y adecuada? 5 5
44 ¢Utiliza equipos de seguridad? 5 5
45 ¢El personal cumple con las horarios de las reuniones? 5 4
46 ; Ha sido capacitado para cumplir con los procedimiento y estandares? 4 3
47 ¢Las herramientas y partes se almacenan corectamente? 4 3
48 ¢ Existe un control en las operaciones y en el personal? 3 3
49 ; Los procedimeintos son actualizados revisando periodicamente? 5 4
50 ¢Los infomes de las juntas y reuniones son actualizados y revisados periodicamente? 5 3

Total 5 4

Elaboracién: Las Autoras
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ANEXO 10
PLAN ESTRATEGICO CORPORATIVO

En el planeamiento, la alta direccion recogié las decisiones estratégicas
corporativas que adoptaron, en referencia a lo que se haria en los préximos
afos, para lograr un crecimiento sostenible de la organizacion, convirtiéndola en
una empresa competitiva y que pueda satisfacer las expectativas de sus
diferentes grupos de interés: Clientes, proveedores, accionistas vy

colaboradores.

Para realizar el plan estratégico se utilizo el software de V& B Consultores y se
trabajo en conjunto con la gerente general que a su vez es la duefia de la
empresa y los dos accionistas. Ademas, los criterios para calificar la mision y la

visién se tomaron del software ya que se ajustan a la realidad de la empresa.
a) Descripcion de los Valores

Los valores fueron establecidos teniendo en cuenta el aporte que
generan cada uno de ellos para lograr la vision y los objetivos
estratégicos. De acuerdo a ello se evalud la situacién actual de la

practica de éstos valores en la organizacion.

b) Valores
Tabla 189 Descripcion de los Valores
Valores (5) =3 gp Descripcién Calificacién
Muestros clientes y consumidores son el centro de todo lo que
Espiritu de senicios hacemos, demostramos nuestra disponibilidad y capacidad de
respuesta a fin de anticiparnos a sus expectativas
Para generar un ambiente donde se pueda expresar y esuchar
Comunicacién sugerencias, dudas o cometarios de cada uno de los miembros de la
empresa.
Confiabilidad Los clientes pueden depositar su confianza en nuestros procesos,
nuestra gente v nuestros productos
T - Que se refleja en la honestidad para nuestro actuar diario con los
ransparencia . . -
compafieros de trabajo v los clientes.
Orientado a las personas El factor humano como fin y no como medio

Fuentes: Software BSC- V&B CONSULTORES
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c) Andlisis de factores internos

Se analizaron los factores internos de la empresa, para lo cual se
identificaron las principales fortalezas y limitaciones de la organizacion, a
cada una de ellas se les dio un peso de acuerdo a la importancia para la
empresa. En seguida, la alta direccion, realiz6 la votacion, obteniendo lo

siguiente:

Tabla 190. Anélisis de Factores Internos - Fortaleza

La direccibn muestra su compromiso con la
Alta direccién |implementacion de una metodologia de mejora
comprometida con |continua. Ademas estd dispuesta a asumir su
la mejora continua |papel de liderazgo y proporcionar los recursos

para lograr el cambio

Por ser una de las empresas pioneras de la regién
Conocimiento  del |en su sector, sumado a esto la experiencia de la
mercado gerente general, la empresa cuenta con un amplio

conocimiento del mercado.

Posicionamiento en|La empresa ha logrado posicionarse en el

el mercado mercado a lo largo de sus 18 afios de existencia.

La fabrica se trasladé hace ocho afios a una
Instalaciones nueva ubicacion en la zona industrial de Chiclayo,
amplias esto le da ventaja en cuanto a espacio se refiere

para una expansion de planta en el futuro.

La empresa tiene la capacidad de obtener dinero
Liquidez en efectivo para hacer frente a sus obligaciones a

corto plazo.

o La relacion entre los trabajadores esta unida por
Companerismo _
lazos de confianza y respeto de unos a otros.

Elaboracién: Las autoras
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Tabla 191. Andlisis Factor Interno - Limitaciones

No hay cultura de

planificacion

No se establece con claridad los objetivos y las

estrategias para conseguirlos.

de

maquinaria deficiente

Mantenimiento

El inadecuado mantenimiento de maquinaria y
equipo se traduce en altos tiempos de ajuste y
reparacion y en casos mas severos en paradas

de produccién

Inadecuada
planificacion y control

de la produccién

Las actividades de produccién no se planifican,
por lo tanto se tienen problemas como rotura de

stock de insumos.

Trabajadores no

capacitados

Los trabajadores no reciben ningan tipo de

capacitacion

El clima laboral es inadecuado, el ambiente de

Inadecuado clima . )
trabajo No es grato y en ocasiones se generan
laboral _
algunos conflictos y malestar.
Escaso control de la|El control de calidad en todo el proceso
calidad productivo es escaso
Elaboracion: Las autoras
MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS
T FACTORES INTERNOS CLAVES (12) ﬂ J PESO |CLASIFICACION|PONDERADO
Alta direccidn comprometida con la mejora continua 0.09 3.00 0.27
Conocimiento del mercada 0.09 4.00 0.36
Posicionamiento en el mercado 0.09 4.00 0.36
Instalaciones amplias 0.07 3.00 0.21
Liguidez 0.09 3.00 0.27
Compafierismo 0.07 3.00 0.21
Mo hay cultura de planificacidn 0.09 2.00 0.18
Mantenimiento de maquinaria deficiente 0.09 2.00 0.18
Inaducuado planificacidn y cotrol de la produccidn 0.09 2.00 0.18
Trabajadores no capacitados 0.08 1.00 0.08
Inadecuado clima labaral 0.08 1.00 0.08
Esacaso control de |a calidad 0.07 1.00 0.07
TOTAL Peso 1.00 2.45

Figura 139 Matriz de Evaluacién de Factores Internos

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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Evaluacion de Factores Internos
ORGANIZACION CON FORTALEZAS
1.000 2.000 3.000 4.000
Figura 140 Evaluacion de Factor Interno
Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
d) Anélisis de factores externos

Se analizaron los factores externos de la empresa, por lo cual se

identificaron las principales oportunidades y riesgos de la organizacion, a

cada uno de los factores se les dio un peso de acuerdo a la importancia

para la empresa. En seguida, la alta direccion, realiz6 la votacion,

obteniendo lo siguiente:

Tabla 192. Analisis Factor Externos - Oportunidad

Alianza estratégica con

distribuidores

La direccion muestra su compromiso con la
implementacibn de una metodologia de mejora
continua. Ademas esta dispuesta a asumir su papel
de liderazgo y proporcionar los recursos para lograr

el cambio

Nueva fuente de materia

prima

Por ser una de las empresas pioneras de la region
en su sector, sumado a esto la experiencia de la
gerente general, la empresa cuenta con un amplio

conocimiento del mercado.

Innovacién y desarrollo
de

La empresa ha logrado posicionarse en el mercado a

lo largo de sus 18 afios de existencia.
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Instalaciones amplias

La fabrica se trasladd hace ocho afios a una nueva
ubicacion en la zona industrial de Chiclayo, esto le
da ventaja en cuanto a espacio se refiere para una

expansion de planta en el futuro.

Ligquidez

La empresa tiene la capacidad de obtener dinero en
efectivo para hacer frente a sus obligaciones a corto

plazo.

Compafierismo

La relacion entre los trabajadores estd unida por

lazos de confianza y respeto de unos a otros.

Elaboracién: Las autoras

Tabla 193. Anédlisis Factor Externos - Riesgo

Crecimiento acelerado de la competencia, en el 2008

inversion en maquinaria

Crecimiento de la| o
_ s6lo existian 07 empresas productoras de sal, en la
competencia _
actualidad suman un total de 23 empresas.
Precio bajo de |la|Precios bajos que la competencia, debido a la su
competencia informalidad y a la evasion de impuestos.
Altos costos de | Oferta de maquinaria para la produccién de sal pero

con elevados costos.

Factores climaticos

Los factores climaticos son un riesgo ya que en
épocas de lluvias se dificulta la obtenciéon de materia

prima

Conflictos sociales para
la obtencién de materia

prima

La materia prima es comprada en una mina
propiedad de la comunidad de Bayoévar, es decir, las
empresas estan supeditas a la disposicion de la

comunidad de vender el mineral.

Sanciones por DIGESA

No cumplir con las especificaciones técnicas

reglamentarias pueden traer como consecuencia una

sancion por parte de DIGESA

Elaboracion: Las autoras
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Tabla 194 Matriz de Evaluacion de Factores Externos

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS

FACTORES EXTERNOS CLAVES :11}ﬂ J PESO |CLASIFICACION|PONDERADO
Alianza estratégica con distribuidores 0.10 4.00 0.40
Mueva fuente de materia prima alterna 0.08 3.00 0.23
Innovacidn v desarrollo de nuevos productos 0.08 3.00 0.23
Micho de mercado insatisfecho en la zona sierra 0.09 4.00 0.35
Muevas tecnologias en maguinaria 0.08 3.00 0.23
Crecimiento de la competencia 0.10 1.00 0.10
Precio bajo de la competencia 0.10 2.00 0.20
Altos costos de inversién en magquinaria 0.09 1.00 0.09
Factores climaticos 0.10 2.00 0.20
Conflictos sociales para la obtencidn de materia prima 0.10 2.00 0.20
Sanciones por DIGESA 0.10 1.00 0.10

TOTAL Peso 1.00

Fuentes: Software BSC- V&B CONSULTORES

Evaluacion de Factores Externos h
ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES
2.000 3.000 4.000
/

Figura 141 Evaluacion de Factores Externo

Fuentes: Software BSC- V&B CONSULTORES

e) Analisis estructural

Para realizar un andlisis de manera integral, comparando factores

externos e internos todos contra todos, se utilizé la herramienta de

analisis estructural, que nos permitié valorar la matriz FLOR con respecto

a la motricidad de los factores y de acuerdo a ello seleccionamos las

variables.
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[ETRTNTTRN  fai m st i e g e e e R R

Eliminar

Q.= Estructural

L]

Valores Posibles;
0:Nula 1: Dédil 2: Moderada

anlelalrlssluolelofuls]wlo]e2]os]
1 0.33]1.67/1.33[3.67] 3.67| 4.00] 3.67| 3.67( 4.00] 3.67]3.67] 2.67[ 2.33] 1.67
¢2 | 0.00 JJl 0.00] 0.00] 0.00] 0.00] 0.00] 3.67[ 0.00] 0.00] 0.00] 1.67] 0.00] 0.00] 0.00!
£3 13.67) 0.00 Jl 0.00] 333 00| 1.67] 0.00| 0.00[ 1.33[ 3:67] 1.67] 4.00| 3.33[ 3.00
£4 |1.33] 0.00] 0.00 JJll 0.00] 0.33] 0.00] 0.00[ 1.00] 0.00] 1.33] 0.00] 0.00[ 223 1.67!
£5 13.67]0.00] 1.3 1.00 Jl 2.67] 167] 0.67] 1.0 3.33]2.33] 2.00] 3.33| 1.67] 133 1.00] 2.67]
£6 |1.67)0.00| 2.33| 0.00| 2.33 [ 1:33] 0.00] 1.33] 1.00[ 1:67] 0.00| 3.67| 1.67] 1.00
L1 |2.67]0.00| 1.67] 0.00] 3.33] 2.67, 1.00]2.33[2.33]1.67] 2.33] 1.67[ 1.00] 0.33]
12 11.67]4.00]0.00| 0.00[ 0.33[2.67 1.3, 1.00]0.67]0.00] 3.67] 0.33] 0.00 0.00
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05| R R3
21! 2.00{0.67[0.33[ 0.33] 0.

0.00{0.00 om DM 0.00

15 12.33]0.00]2.67]1.33]3.00] 3.33] 3.00] 2.67[ 3.33] 3.67] 3.67]3.00] 1.33] 1.00] 1.33] 1.00[ 0.67] 0.67] 2.00] 0.00] 3.00] 1.00] 44 2¢
16 |2.33]3.67/0.00/0.00| 3.67|3.67[ 3.00| 3.33 2.33] 233 4.00| 1.67/0.00]0. 0.00 1‘67&% 1.67]3.67| 9%
01 |1.67/0.00/3.33/0.00 .00[2.33[0.00[ 1.33] 1.00[ 2.33| 1.00 1.3 00]1.67[0.00] 1.670.00]27 )
02 | 2.00]0.00]1.000.00] 2.67] 3.67] 0.00] 0.00 0.00] 0.00| 0.00] 0.00| 2.67

03 11.33/0.00]3.33]0.00] 3.67] 3.33] 0.00] 0.00] 0.00] 0.00] 0.00] 0.0 2.33[ 3.67 00

04 12.33/0.00{ 0 0.00 0.00{0.00/ 0.00| 1.33{0.00} 0.00) 3.67|3.00 213
05 12.33/0.00|
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Figura 142 Analisis Estructural

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

I I . FORTALEZAS
. LIMITACIONES
.ODOR'I'UNIDADES
. RIESGOS

DEPENDIENTES

Figura 143 Clasificacion de Variables segin Motricidad y Dependencia.

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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Como resultado del analisis estructural se obtuvo los factores FLOR

distribuidos en un plano cartesiano. Se traza una bisectriz a través del

plano, para identificar las variables que se encuentra al lado izquierdo,

éstas son las que tienen mayor motricidad, es decir tienen mayor

influencia. Se tomaron todas las variables que se encuentran en el

cuadrante de las independientes y solo las que estan al lado izquierdo

del cuadrante de las ambiguas.

Factores Coordenadas de . )

. . . - Dependencia Rank’ln.g Incluir este
Codigo (Dimensién) Nombre Motricidad (y) x) Estratégico factor?
R4 |Factores climaticos 23.67 8.33 U Sl
F3  |Conocimiento del mercado 36.83 22.00 c Sl
L6 |Trabajadores no capacitados 39.00 28.33 L Sl
R3  |Crecimiento de la competencia 23.00 14.33 T Sl
05  |Muevas tecnologias en maguinaria 29.33 21.33 Q Sl
04  |Nueva fuente de materia prima alterna 21.33 13.67 P NO
L1 |Esacaso control de la calidad 29.33 23.33 G Sl
L3 [Inaducuado planificacién y cotrol de la produccidn 33.33 27.33 | Sl
R2  |Conflictos sociales para la obtencidn de materia prima 14.33 §.50 S NO
F4 |Instalaciones amplias 14 .67 9.67 D NO
03 |Nicho de mercado insatisfecho en |la zona sierra 22.00 17.67 8] NO
LS |Mo hay cultura de planificacidn 44.00 40.33 K Sl
F1_ |Alta direccion comprometida con la mejora continua 47.33 44 .67 A Sl
L4 |Mantenimiento de maquinaria deficiente 32.33 30.67 J Sl
L2 |Inadecuado clima labaral 18.33 17.67 H NO
R6  |Sanciones por DIGESA 11.33 11.00 W NO
02 |Innovacidn y desarrollo de nuevos productos 23.00 25.33 N ND
F2  |Compafierismo 5.33 5.00 B NO
R1_ |Altos costos de inversidn en maquinaria 8.67 12.00 R NO
R5 |Precio bajo de la competencia 3267 39.00 v Sl
01 |Alianza estratégica con distribuidores 27.33 46.33 M NO
F5 |Liguidez 36.33 61.33 E NO
F6  |Posicionamiento en el mercado 20.33 63.00 F NO

Figura 144Motricidad y Dependencia de Factor Criticos del Exito de la Empresa

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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Finalmente los factores criticos de éxito de la empresa son los siguientes

FACTORES CRITICOS DE EXITO

0 R FACTOR CRITICO DE EXITO
2l Factores climaticos
Conocimiento del mercado
S Trabajadores no capacitados
iz Crecimiento de la competencia
MNuevas tecnologias en maguinaria
= Esacaso control de la calidad
2 Inaducuado planificacién y cotrol de la produccion
B Mo hay cultura de planificacion
Alta direccion comprometida con la mejora continua
2 Mantenimiento de maquinaria deficiente
= Precio bajo de la competencia

Figura 145 Factor Criticos de Exito

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

Con los factores criticos de éxitos determinados se procedié a redactar
los objetivos estratégicos corporativos para alinearlos a los ADN’S de la

mision y la vison.

OBJETIVO ESTRATEGICO

Aumentar los negocios con los clientes
Aumentar Rentabilidad

Aumentar Ventas

Construir relaciones profundas con clientes
Contratar y retener personal cualificado
Cumplir las especificaciones técnicas
Desarrollar las competencias del personal
Desarrollar un buen clima laboral
Desarrollar una cultura de mejora continua
Digminuir Costos

Disponer de insumos de calidad
Implementar un sistema de informacidn
Mejorar el senvicio de venta

Mejorar la calidad del producto

Mejorar la gestign de mantenimiento de maguinaria
Mejorar la gestién de produccidn

Mejorar la productividad

Mejorar la seguridad v salud en el trabajo
Ofrecer precio competitivo

Puosicionar la marca

Ser responsables con el medio ambiente
Ser una empresa lider en el mercado nacional

Figura 146 Objetivo Estratégico

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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MISION
ADN

SOMOS UNA EMPRESA QUE PRODUCE Y COMERCIALIZA SAL PARA CONSUMO HUMANO DE CALIDAD,
ORIENTADOS A LAS BUENAS RELACIONES CON NUESTROS CLIENTES, CONTANDO CON EXCELENCIA
OPERATIVA Y PERSONAL ALTAMENTE CAPACITADO.

=

ADN'S DE LA MISION (4)

Ser una empresa de produccidn y comercializacidn de sal para consumo humano de calidad

Orientar las buenas relaciones con los clientes

Contar con excelencia operativa

Contar con personal altamente capacitado

Figura 147 Misién y ADN

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

VISION

ADN

SER UNA EMPRESA LIDER EN EL MERCADO NACIONAL, RECONOCIDOS POR NUESTRA EXCELENCIA
OPERATIVAY PREFERENCIA DE NUESTROS CLIENTES.

= o

ADN'S DE LA VISION (3)

Ser una empresa lider en el mercado nacional

Mantener nuestra excelencia operativa

Lograr la preferencia de nuestros clientes

Figura 148 Vision y ADN

Fuentes: Software BSC- V&B CONSULTORES

Ademas, no fue necesario agregar los ADN’S de la misién y la visién a

los objetivos estratégicos.

339




—w= | ADN's | |
MIISION - VISION

¢Desea incorporar estos ADN's?

ADN's MISION ADN's VISION
Ser una empresa de produccion y
comercializacion de sal para consumo NO Ser una empresa lider en el mercado nacional| NO

humano de calidad

Orientar las buenas relaciones con los

i MO Mantener nuestra excelencia operativa NO
clientes
Contar con excelencia operativa NO Lograr la preferencia de nuestros clientes NO
Contar con personal altamente capacitado MO

Figura 149 ADN's Mision y Vision

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

Se alinea los objetivos estratégicos con los ADN’'S de la mision y la

vision:
Anterior
_"= || ALINEAMIENTO DE OBJETIVOS CON ADN'S
Siguiente
OBJETIVO ESTRATEGICO LALINEADO?

Aumentar Rentabilidad Sl
Aumentar Ventas Sl
Construir relaciones profundas con clientes Sl
Contratar y retener personal cualificado Sl
Cumplir las especificaciones técnicas Sl
Desarrollar las competencias del personal Sl
Desarrallar un buen clima laboral =]
Desarrollar una cultura de mejora continua Sl
Disminuir Costos =]
Disponer de insumos de calidad Sl
Implementar un sistema de informacion Sl
Mejorar el senvicio de venta Sl
Mejorar la calidad del producto Sl
Mejorar la gestidn de mantenimiento de maguinaria Sl
Mejorar la gestion de produccidn =l
Mejorar la productividad =l
Mejorar la sequridad y salud en el trabajo =l
Ofrecer precio competitivo =l
Posicionar la marca Sl
Ser responsables con el medio ambiente Sl
Ser una empresa lider en el mercado nacional Sl

Figura 150 Alineamiento de Objetivos con ADN's

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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ANEXO 11

OBJETIVO- INDICADOR -INDUCTOR -INICIATIVA

En seguida se disefid el mapa estratégico de acuerdo las cuatro perspectivas:

Financiera, Cliente, Interna y Aprendizaje & Crecimiento (Robert Kaplan, 2004)

Para evaluar cada objetivo estratégico fue necesario definir un indicador que
pueda medir su evolucion a lo largo del tiempo, asimismo para asegurar que se

realicen se empled un inductor para lograr las metas trazadas.
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PERSPECTIVA

OBJETIVO ESTRATEGICO

INDICADOR

INDUCTOR

INICIATIVA

Financiera Aumentar Rentabilidad ROI Implementar un programa de ROI Plan de determinacion del ROl
Financiera Aumentar Ventas Porcentaje de crecimiento ventas Crecimiento de los ingresos Plan de ventas
Financiera Disminuir Costos Porcentaje de costos de calidad Gestionar los costos de calidad Plan de gestion de costos de calidad
i Cumplir las especificaciones Porcentaje de productos . ) '
Cliente . p P ! p Gestionar la calidad Plan de control de calidad
técnicas defectuosos
' ' . ' . . . Plan de evaluacion y seleccion de
Cliente Disponer de insumos de calidad Porcentaje de insumos defectuosos |Seleccionar proveedores y
proveedores
' . . Porcentaje de satisfaccion de . . . Plan de mejora de satisfaccion de
Cliente Mejorar el servicio de venta ) ! Aumentar satisfaccion de cliente ) !
cliente cliente
' . " Indice de precio en relacién con la . Plan para implementar una
Cliente Ofrecer precio competitivo p_ Aumentar la productividad global P mp . .
competencia metodologia de mejora continua
Cliente Posicionar la marca Porcentaje de participacion en el Aumentar la participacion del Plan para gestionar I merca
mercado mercado
' Ser una empresa lider en el . - . . |Plan de responsabilidad social
Cliente p. Indice de RSE Responsabilidad Social Empresarial . p
mercado nacional empresarial
Aumentar los negocios con los Porcentaje de satisfaccion de . i . Plan de mejora de satisfaccion de
Interna X , Aumentar satisfaccion de cliente X
clientes cliente cliente
Interna anstrunr relaciones profundas con Pgrcenta]e de fidelizacion de Aumentar la fidelizacion de clientes |Plan de fidelizacion de clientes
clientes clientes
. . Porcentaje de productos . . .
Interna Mejorar la calidad del producto Gestionar la calidad Plan de control de calidad
defectuosos
Interna Mejorar I_a ggstlon de mantenimiento Porcentaje OEE Aumentar el OEE Plan d_e mantenimiento de maquinaria
de maquinaria y equipos
. " L Porcentaje eficiencia de la ” L
Interna Mejorar la gestién de produccion ,], Programar y controlar la produccién |Plan de produccién
produccion
. . . . . Plan para implementar una
Interna Mejorar la productividad Indice de productividad global Aumentar la productividad global P mp . .
metodologia de mejora continua
Interna Mejor_ar la seguridad y salud en el Indice de accidentes S|Ster_'na de seguridad y salud en el |Plan de.segurldad y salud
trabajo trabajo ocupacional
Ser responsables con el medio . e ; . - ) . .
Interna P Porcentaje de verificacion ambiental | Sistema de gestion ambiental Plan de gestién ambiental

ambiente

Aprendizaje y Crecimiento

Contratar y retener personal
cualificado

Indice de rotacién

Retencion del talento

Plan de retencion del talento

Aprendizaje y Crecimiento

Desarrollar las competencias del
personal

ROI de capacitacion

Capacitar a los trabajadores

Plan de capacitacion a los
trabajadores

Aprendizaje y Crecimiento

Desarrollar un buen clima laboral

Porcentaje de clima laboral

Incrementar el clima laboral

Plan de motivacion

Aprendizaje y Crecimiento

Desarrollar una cultura de mejora
continua

Porcentaje de resistencia al cambio

Fomentar la cultura de mejora
continua

Plan para una cultura de mejora
continua

Aprendizaje y Crecimiento

Implementar un sistema de
informacion

Indice de conectividad de procesos

Integrar procesos por un sistema de
informacion

Plan para implementar un sistema de
informacion

Figura 151 Objetivo- Indicador -Inductor -Iniciativa

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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Se identificd la importancia de cada objetivo estratégico y la relacion de las

iniciativas con los objetivos estratégico

Debil

Moderada

Fuerte

-

Actualizar
Borrar Prioridades | Priorizar |
o ]n][=[w]e[r]e]=a]e]z]o]e]=]% EIERE
o = = o 2
INICIATIVAS £ 2 BlE2 |e 5 = |8
B ST | 8 218 |3 5 | o % s |2 |§ |E
T |2 | E |8 £ | = 3z |8 g € 2 = =} w
2 a8 |3 |38 g || e |38 |8 2 5| g 5|8 |€ 2
= E|l5|218 || |2 |58 |s|s5|= |2|¢B Ela |E3|s
w w o 5 |l2n| & 2 2 |z o o T 8x| @ - ol 2 ls_|2E|=®
: SRR RES RSN B A AR RN N AR
=] Tl s | E |le=e| = 5|1 & |gg|® E| 323 |g2|l=e | ® | 2|5 |e&|lgo|2E
g S| E|E|BE|F || |2F|28|c| 5|88 8|2 e |8 |2E|E|ct
= sl 8| g|%e|z|5|s|E°|E°| 8|5 |gs| 8|8 |5 |5|28|gn|Ed
2| 8 S| o | B38| 8| |2 |8 |2 c| T || BB | B S2E|EZ|S
[} g a o = = k<] T |E z 9 & o 3 o g E SalE
Z| E |3|s|S|s |&|&|B|E |5 |28 |2]|¢% 2l |29z
e & o £ =] c o o o c & o S |= e =
OBJETIVOS E| 3 |¢ £ls | & HERE 2=z g5 |L |5
o |5 = g5 |= 5 g |5
g = & [ a o
1 |Aumentar R 0.07] 7.00%
2 |Aumentar Ventas 0.05] 6.00%
3 |Disminuir Costos 0.06| 6.00%
4 C'umpllrIasespemﬁcacmnes 0.04| 200%
tecnicas
5 |Dizponer de insumos de calidad 0.04] 4.00%
& |Mejorar el servicio de wenta 0.04| 4.00%
7 |Ofrecer precio competitivo 0.04] 400%
& |Posicionar la marca 0.03] 3.00%
9 Ser una empresa lider en el 0.05 5.00%
mercado nacional
10 Aumentar los negocios con los o3| 300%
clientes
1 Construir relaciones profundas con 0.02| 2.00m
clientes
12 |Mejorar la calidad del producto 0.06| 6.00%
13 Mejorar la gestion de mantenimiento 0.08 6.00%
de ia
14 |Mejorar la gestion de produccion 0.08| 6.00%
15 |Mejorar la productividad 0.07] 7.00%
18 r.|ajur.arlasegundadysaluden el 0.02| 2.00m
trabajo
17 | .respnnsanlescnn &l medio 0.03| 2.00%
18 Cnnt.rataryrelener personal 0.03| 2.00%
cualificade
19 Desarrollar las competencias del 0.05 5.00%
personal
20 [Desarrollar un buen clima laboral 0.05( 5.00%
21 Des:?rrullaruna cultura de mejora n.04| 4.00m
continua
25 !mplement'arun sistema de 0.03| 2.00%
informacion
1 Importancia de las Iniciativas por objetivo 416 452 | 382 416 3B+ | 328 | 482 4.08 426 36 | 438 344 346 328 370 364 328 438 344
Relacion de la Importancia de las
2 B, g BBEM [ BMM | 4T0M| GBS | 404 | $45: | B36x | 554 | 578N [ B | 502k | 457K | 470 | 445 | 502: | 4940 445 | BFEX | 4E7H
Iniciativas por objetivo
3 |Valor Max Asignado 3 a a El 3 a a k=l 3 & a El 3 a k=l El 3 a El

Figura 152 Relacion con Obijetivo e Iniciativa Estratégico

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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PRIORIDAD DE INICIATIVAS

N° INICIATIVA IMPORTANCIA| PORCENTAJE

1 Plan para |mplementar una 4.98 6.76%
metodologia de mejora continua

5 Pla_n de gestion de costos de 468 6.36%
calidad

3 |Plande control de calidad 4.52 6.14%

4 |Plande produccién 4.36 5.92%

5 P!an de mejora de satisfaccion de 4.26 5 78%
cliente

6 Plan de evaluaciéony selecciéon de 416 5 65%
proveedores

7 Plan Qe capacitacion a los 416 5 65%
trabajadores

8 Plan Qe mantenlmlento de 4.08 5 54%
maquinaria y equipos

9 [Plan de motivacion 3.76 5.11%

10 |Plande ventas 3.7 5.02%

11 |Plande fidelizacién de clientes 3.64 4.94%

12 [Plan para gestionar la marca 3.64 4.94%

13 |Plan de determinacién del ROI 3.52 4.78%

14 |Plan de retencion del talento 3.46 4.70%

15 Plan_ para una cultura de mejora 3.44 4.67%
continua

16 Plan de re_sponsabllldad social 3.44 4.67%
empresarial

17 [Plande gestibn ambiental 3.28 4.45%

18 Plan de. seguridad y salud 3.28 4.45%
ocupacional

19 Plan para implementar un sistema 3.28 4.45%

de informacién

Figura 153 Prioridad de Iniciativa

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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ANEXO 12

ALINEAMIENTO DE LA ORGANIZACION CON LA ESTRATEGIA

a) Valores

Los valores fueron establecidos teniendo en cuenta el aporte que
generan cada uno de ellos para lograr la vision y los objetivos de la
gerencia de operaciones. De acuerdo a ello se evalu6 la situacion actual

de la préactica de éstos valores en la unidad de negocio.

Valores (5) =3 g0 Descripcion Calificacion

Muestros clientes y consumidores son el centro de todo lo que
Espirtu de semvicios hacemas, demostramos nuestra disponibilidad y capacidad de
respuesta a fin de anticiparnos a sus expectativas

Para generar un ambiente donde se pueda expresar y esuchar
Comunicacidn sugerencias, dudas o cometarios de cada uno de los miembros de la
empresa.

Los clientes pueden depositar su confianza en nuestros procesos,

Confiabilidad
nuestra gente y nuestros productos

Que se refleja en la honestidad para nuestro actuar diario con los

Transparencia -~ i !
P compaiieros de trabajo v los clientes.

Orientado a las personas El factor humano como fin y no como medio.

Figura 154 Descripcion y Clasificacion de Valores

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

Las calificaciones recibidas van en una escala de medio a muy bajo, por
lo cual se debera incluir los valores en los planes de capacitacion y
motivacion a fin de involucrar a los miembros de la unidad de
Operaciones con el cumplimiento de los valores para que los conviertan

en su filosofia de vida.

b) Andlisis de factores internos

Se analizaron los factores internos del area de operaciones, para lo cual

se identificaron las principales fortalezas y limitaciones de la unidad de
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negocio, a cada una de ellas se les dio un peso de acuerdo a la
importancia para la empresa. En seguida, la alta direccion, realizé la

votacion, obteniendo lo siguiente:

Tabla 195. Anédlisis de Fortaleza

. _ La unidad de operaciones muestra su compromiso
Alta direccion ' y ]
_ con la implementacion de una metodologia de
comprometida con ) ) ) . _
_ _ mejora continua. Ademas esta dispuesta a asumir
la mejora continua

los cambios.

Las instalaciones son relativamente nuevas, la
Adecuada ] L
o . empresa se mudd a su ubicacién actual hace
distribucion de . _ o
| aprox. 8 afos previo al traslado se realizé el
planta | o

planeamiento de la distribucion de planta.
. Los jefes del area de operaciones tienen dotes de
Liderazgo

liderazgos.

o La relacion entre los trabajadores esta unida por
Compaiierismo _
lazos de confianza y respeto de unos a otros.

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

Tabla 196. Andlisis Limitaciones

El inadecuado mantenimiento de maquinaria y
Mantenimiento de |equipo se traduce en altos tiempos de ajuste y
maquinaria deficiente |reparacién y en casos mas severos en paradas

de produccién

Inadecuada Las actividades de produccion no se planifican,

planificacion y control | por lo tanto se tienen problemas como rotura de

de la produccion stock de insumos.
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Trabajadores no |Los trabajadores no reciben ningun tipo de
capacitados capacitacion

. El clima laboral es inadecuado, el ambiente de
Inadecuado clima

trabajo no es grato y en ocasiones se generan
laboral

algunos conflictos y malestar.

Escaso control de la|El control de calidad en todo el proceso

calidad productivo es escaso

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

Clasificacion
4: Fortaleza Mayor  3: Fortaleza Menor

Votacian 2: Limitacion Menor  1: Limitacidn Mayor

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS

T FACTORES INTERNOS CLAVES (9) ﬂ J PESO |CLASIFICACION |PONDERADO
Alto interés de implementacidn de mejora continua 0.13 4.00 0.5
Adecuada distribucidn de planta 0.1 4.00 0.45
Liderazgo 0.1 4.00 0.45
Compafierismo 0.08 3.00 0.25
Mantenimiento de maguinaria deficiente 0.13 1.00 0.13
Inadecuada planificacion v control de |a produccidn 013 1.00 0.13
Escaso control de la calidad 0.1 1.00 0.1
Trabajadores no capacitados 0.10 2.00 0.20
Inadecuado clima laboral 0.10 2.00 0.20

ToTAL o ][ 10
¢ ™

Evaluacion de Factores Internos

ORGANIZACION CON FORTALEZAS
1.000 2.000 3.000 4.000

Figura 155 Evaluacion de Factores Internos

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

c) Andlisis de factores externos

Se analizaron los factores externos de la unidad de Operaciones, por lo
cual se identificaron las principales oportunidades y riesgos, a cada una

de los factores se les dio un peso de acuerdo a la importancia para la
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empresa. En seguida, la alta direccion, realiz6 la votacion, obteniendo lo

siguiente:

Tabla 197. Analisis Factor Externos - Oportunidades

La direccion muestra su compromiso con la

' . |implementacion de una metodologia de mejora
Alianza estratégica , ] o _
S continua. Ademas estd dispuesta a asumir su
con distribuidores _ _
papel de liderazgo y proporcionar los recursos

para lograr el cambio

Por ser una de las empresas pioneras de la
Nueva  fuente de|regibn en su sector, sumado a esto la
materia prima experiencia de la gerente general, la empresa

cuenta con un amplio conocimiento del mercado.

o En los dltimos afios el mercado se ha
Crecimiento del | _ _
incrementado debido a que los mayorista a los
mercado de consumo _
gue le vende la empresa han extendido su zona
de sal y
de operacion.

La empresa tiene la capacidad de obtener dinero
Nuevas tecnologias _ o
o en efectivo para hacer frente a sus obligaciones
de maquinaria
a corto plazo.

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

Tabla 198. Analisis Factor Externos - Riesgo

Precio bajo de la|Precios bajos que la competencia, debido a la su

competencia informalidad y a la evasion de impuestos.

Los factores climéaticos son un riesgo ya que en
Factores climaticos épocas de lluvias se dificulta la obtencion de

materia prima
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_ _ La materia prima es comprada en una mina
Conflictos sociales _ ) i )
» propiedad de la comunidad de Bayovar, es decir,
para la obtencion de ] . . o
' . las empresas estan supeditas a la disposicion de
materia prima _ _
la comunidad de vender el mineral.

_ No cumplir con las especificaciones técnicas
Sanciones por

reglamentarias pueden traer como consecuencia
DIGESA

una sancion por parte de DIGESA

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

Clasificacion
4: Oportunidad Mayor  3: Oportunidad Menor

Votadidn 2: Riesgo Menor  1: Riesgo Mayor

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS
FACTORES EXTERNOS CLAVES (8) ﬂ J PESO |CLASIFICACION|PONDERADO

Alianza estratégica con distribuidores 0.15 4.00 0.59
Mueva fuente de materia prima alterna 0.13 4.00 0.53
Crecimiento del mercado de consumo de sal 0.12 4.00 0.47
Muevas tecnologias en maquinaria 0.10 3.00 0.1
Precio bajo de la competencia 0.13 1.00 0.13
Factores climaticos 0.13 1.00 0.13
Conflictos sociales para la obtencidn de materia prima 0.12 2.00 0.24
Sanciones por DIGESA 012 1.00 0.12

TOTAL Peso 1.00 2.5

Figura 156 Matriz de Evaluacién de Factores Externos

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

é Evaluacion de Factores Externos
ORGANIZACION COMN RIESGOS ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES
1.000 2.000 3.000 4.000

Figura 157 Evaluacion de Factores Externos

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

349




Por lo tanto, la matriz FLOR, qued6 determinada de la siguiente manera:

FACTORES CRITICOS DE EXITO

FACTOR CRITICO DE EXITO

Caonocimiento del mercado

Trabajadores no capacitados

Crecimiento de la competencia

Muevas tecnologias en magquinaria

Mueva fuente de materia prima alterna

Esacaso control de |a calidad

Inaducuado planificacion y cotrol de |a produccidn

Conflictos sociales para la obtencidn de materia prima

Instalaciones amplias

Micho de mercado insatisfecho en la zona sierra

Mo hay cultura de planificacidn

Alta direccién comprometida con la mejora continua

Mantenimiento de maguinaria deficiente

Inadecuado clima laboral

Figura 158 Factor Criticos de Exito

Fuentes: Software BSC- V&B CONSULTORES

Se hizo el alineamiento de los objetivos con los ADN’S de la mision y

vision de la unidad de negocio.

MISION
ADN

SOMOS UNA UNIDAD DEDICADA A ADMINISTRAR LAS OPERACIONES QUE INTERVIENEN EN LA
TRANSFORMACION DE LA MATERIA PRIMA EN PRODUCTO TERMINADO DE CALIDAD. CONTANDO CON
PERSONAL ALTAMENTE CAPACITADO, CUMPLIENDQ CON LOS REQUERIMIENTOS DE NUESTROS
CLIENTES INTERNOS CON ENTREGAS A TIEMPO Y DESARROLLANDO BUENAS RELACIONES CON
NUESTROS PROVEEDORES.

= dp

ADN'S DE LA MISION (5)
Ser una unidad dedicada a administrar las operaciones
Transformar la materia prima en producto terminado de calidad
Contar con personal altamente capacitado
Cumplir con los reguerimientos de nuestros clientes internos con entregas a tiempo
Desarrollar buenas relaciones con proveedores

Figura 159 Mision y ADN

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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VISION

ADN

ALCANZAR UNA ADMINISTRACION DE OPERACIONES DE EXCELENCIA, PARA ENTREGAR PRODUCTOS
DE CALIDAD Y A TIEMPO.

= o

ADN'S DE LA VISION (3)

Alcanzar una administracion de operaciones de excelencia

Entregrar productos de calidad

Entregar productos a tiempo a nuestros clientes

Figura 160 Vision y ADN

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

OBJETIVO S ESTRATEGICOS ALINEADOS
PARA SU OPERATIVIZACION CON EL BSC

OBJETIVO ESTRATEGICO

Asegurar Inocuidad

Aumentar la rentabilidad

Aumentar las ventas

Controlar la calidad del producto

Cumplir las especificaciones técnicas
Desarrollar buen clima labaral

Desarrollar las competencias del personal
Disponer de insumos de calidad

Disponer de proveedores adecuados
Estandarizar métodos de trabajo

Mejorar condiciones de trabajo

Mejarar la planificacion y control de la produccign
Mejorar la productividad

Mejorar la utilizacidn de maguinaria y equipos
Reducir costos

Figura 161 Objetivos Estratégicos Alineados para su operatividad con el BSC

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES

d) Balanced Scorecard

En seguida se diseid el mapa estratégico de acuerdo las cuatro
perspectivas: Financiera, Cliente, Interna y Aprendizaje & Crecimiento
(Robert Kaplan, 2004).
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Interna

[Desarrollar lzs [Desarraltar

competencias del muen climz
personal tanoral
Caphal Humano Caphal Crganizaivo

Figura 162 Mapa Estratégico

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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Ademas, se identific la importancia de cada objetivo y la relacion de las

iniciativas con los objetivos estratégico.

|Moderada || 5 |

-.

Actualizar
Barrar Prioridades | Priorizar |
— o o -+ w w [ @ @ = = o o
=
INICIATIVAS _ o k] 2
2 o |z = w |E
E B E |& 8 = |2 o
g o | B |2 |28 |8 |8 |2
= f] a [} & ® o 2 | E £ =] =] w
u Bl |e|E|%8|2|3|8|8,|5|8|8]|¢e
@ Els| 2|8 |=5|8|2|E|ae|S|2|2|EC
=] o o B c c O [} I E £ 8 g 1= 8 =
w = & £ E[EE| = o T |25 & E a z
a =] g a T |3 Z = = o |EZ| E z o =
= w g a z T % E 0 5 E 5 L} = E ]
[} E W 3 o = = W o L | E = o @ o
S| E |“|2|5|2|s |3 |2 |BE|®]®
= = c o] o
OBJETIVOS x| 3 s =& |3 s |8
g| @ o = E 5 c
(=] o o |
gl = = a
1 |Aumentar la rentabilidad 0.10] 10.00%
2 |[Aumentar lag ventas 0.08] 9.00%
3 |Reducir costos 0.08] 5.00%
4 Qumpllrlﬁsespemﬁcacwnes 0.05| 5.00%
técnicas
5 |Disponer de insumos de calidad 0.05| 5.00%
7 |Asegurar Inocuidad 0.05( 5.00%
& |Controlar la calidad del producto 0.08 8.00%
9 Disponer de proveedores 0.08| &.00%
adecuados
10 |Estandarizar métodos de trabajo 0.05 5.00%
11 |Mejorar condiciones de trabajo 0.04| 4.00%
12 Mejorar la Elanlﬂcacmnycuntrulde 008 200%
la produccion
13 [Mejorar la productividad 0.08] 2.00%
14 r.1EIDr§rIa utilizacion de maguinaria 008 200%
¥ equipos
15 |Desarrollar buen clima laboral 0.05] 5.00%
18 Desarrcliar las competencias del 0.05| 5.00%
personal
1 |Importancia de las Iniciativas por objetive 402 | 464 [ 424 | 276 | 432 | 422 | 272 | 29e | 4se | 494 | 442 | 422 | 290
Relacion de la Importancia de las
2 L i Tl [ 828 | TTGm | BTN | TG | TEIM| G6dc| TAO0 | BTN | 882k | TA9M| BTDN | 698
Iniciativas por objetivo
3 [Valer Max Asignado 9 ] 9 9 ] ] ] ] ] ] ] ] ]

Figura 163 Relacion Objetivo e Iniciativas

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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PRIORIDAD DE INICIATIVAS

NO

INICIATIVA

IMPORTANCIA

PORCENTAJE

Plan de mejora
continua

494

8.82%

Plan de
produccién

4.88

8.71%

Plan de
mantenimiento
de maquinaria 'y
equipos

4.88

8.71%

Plan de
capacitacion al
personal

4.64

8.28%

Plan de
motivacion

442

7.89%

Plan de control
de calidad

4.34

7.75%

Plan de

evaluaciony
seleccion de
proveedores

4.32

1.71%

Plan de gestion
de costos de
calidad

4.22

7.53%

Estudio de
Trabajo

4.02

7.18%

10

Plan de
implementacion
5'S

3.98

7.10%

11

Plan de ventas

3.9

6.96%

12

Plan de
determinacion
del ROI

3.76

6.71%

13

Plan de
HACCP

3.72

6.64%

TOTAL

56.02

100.00%

Figura 164 Prioridad de Iniciativas

Fuente: Software BSC- V&B CONSULTORES
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ANEXO 13
DESPLIEGUE DE LA CALIDAD

Se efectud la matriz QFD a fin de poder proponer mejoras que cumplan con los

requerimientos de los clientes.
a) Quality Function Develop (Primera Casa)

Se inicié con entrevistas a los clientes que llegaban a comprar a la
fabrica, en estas entrevistas se pudieron identificar sus necesidades. A
continuacion, se plasmaron estas necesidades en una encuesta que fue
aplicada a cinco clientes que compran con frecuencia y en un volumen
considerable, tres mayoristas del mercado  Mochoqueque y dos
mayoristas del mercado modelo de la ciudad de Chiclayo, para
cuantificar la importancia de los requerimientos en una escala de
valoracion del 1 al 10. Ademas, la encuesta incluia una valoracion de la
competencia con una escala del 1 al 4, las empresas analizadas fueron
“‘Saladita” y “Nortefita” de la regibn Lambayeque y la empresa lider a

nivel nacional Quimpac con su marca “Marina”.
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ENCUESTA CLIENTES

Parte A: A continuacion s2 le presentan preguniss a las quedebe calificaren una
escala del 1 &l 10, de acuerdo & ls importancia que tengs para usted.

Imp-ortancia

ESPECIFICACIONES
Cue tenga el yodo sufidents

Dwe tenza =l peso =xacts
Oue 3 sal s=a fina

Que tenza el filor suficiente

Due s=a blanca
ENVASE
Oue |3 bolsa =ste biansallada

Oue la bolsana =st= rota
Qe =l envase tenga registro sanitaric

Oue la facha de wencimiento s=a visible

Color del envase nitido
EMPAOUE
Due =l saco no este sucio)" manchado

Due 2l saco este bien ocida

Oue 2l saco no =st= roto

Variedad de presentaciones en bolsa y
sac
PRECID

Precio bajo
ADCHNALES

Promociones

Garantia

Pubdicidad

Parte B: Se le presentan tres empresas a las que debecalificaren una escaladel
1 al 4 para cada uno de los atributos detsllados.

ATRIBUTOSE SALADITA | NORTERITA [ MARINA

foda adecuada

Pasd 3decuado

5al d2 grangs nge

Fhlor adecuado

Cogior gl P T.

Gals3 ian sallada

Salls3 =in agularcs

Raglstro saniarko visibia
Fadha de wandmiamo visiia
Coloras nikdos dal ameasa
Saco Emgio

53co mian codda

5aco sin agularos

Varadsd d2 prasamackanss

Figura 165 Encuesta Clientes

Elaboracién: Las autoras
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Los datos de las encuestas fueron tabulados, obteniendo los resultados

gue se muestran en la tabla resumen que se muestra a continuacion

Tabla 199. Tabulacién de Encuesta

Requerimientos | Importancia
de los | del Porcentaje | SALADITA | NORTENITA | MARINA
consumidores |Consumidor
Yodo adecuado |8 7.7% 4 3 4
Peso adecuado |9 8.7% 3 2 4
Sal de granos
] 7 6.7% 3 3 4
finos
FlGor adecuado |5 4.8% 2 2 3
Color del P. T. 8 7.7% 3 2 4
Bolsa bien
8 7.7% 3 2 4
sellada
Bolsa sin
] 8 7.7% 3 3 4
agujeros
Registro
o 9 8.7% 4 2 4
sanitario visible
Fecha de
vencimiento 9 8.7% 3 3 4
visible
Colores nitidos
6 5.8% 4 3 4
del envase
Saco limpio 7 6.7% 3 3 4
Saco bien cocido |5 4.8% 4 3 4
Saco sin
) 7 6.7% 3 3 4
agujeros
Variedad de
_ 8 7.7% 4 2 2
presentaciones

Elaboracion: Las autoras
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(6, ]

Calificaciones

(=]

4
.5
3
.5
2
.5
1
.5
0

Cuadro de comparacion de productos

SALADITA

-w R R

»== NORTENITA
i \VARINA

SALINA

Figura 166 Cuadro de Comparacion de Productos

Elaboracién: Las autoras

De los requerimientos del cliente se desplegaron los atributos del
producto, que contribuiran a conseguir con el cumplimiento de las

necesidades.

Tabla 200 Primera QFD (What - How)

WHAT HOW
ATRIBUTOS DEL PRODUCTO
SAL Nivel de aditivos
Yodo adecuado Insumos de calidad
Peso adecuado Peso
Martillos del molino en buen
Sal de granos finos estado
Flaor adecuado \Pureza de materia prima
Color del P. T. |::1§al de color blanca
ENVASE Y EMPAQUE Sellado hermético
Resistencia del envase vy
Bolsa bien sellada empaque
Bolsa sin agujeros Disefio del envase
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Registro sanitario visible

Fecha de vencimiento
visible

Colores nitidos del

envase

Saco limpio

Saco bien cocido

Saco sin agujeros
Variedad de

presentaciones

Elaboracion: Las autoras

A cada atributo se le dio un valor objetivo y una direccién de la mejora, es
decir se especifica si se debe subir ('f‘) o disminuir (y)

Tabla 201. Atributos del Producto

Direccion Valor
Atributos del Producto de la -
. objetivo
Mejora
Nivel de aditivos . 5
Insumos de calidad . B 5
Peso .S 5
Martilos del moline en buen estado .S 5
Pureza de materia prima 4 4
Sal de color blanco .S 5
Sellado hermetico . 5 4
Resistencia del envase v empague . 5 b
Diseno del envase . 5 b

Elaboracion: Las autoras

359



En seguida se efectu6é una correlacionan de atributos mediante una

matriz, donde:

Tabla 202. Correlaciéon de Atributos

Fuerte Positivo
B Positive

- Megatio

- Fuerte Megativa

" Nivel de enriquecedores
I\J .
Insumos de calidad
®ipeso Exacto
N . .
Martillos del molino
9Pureza de materia prima
@ Color de la sal
\I rae
Sellado hermético
©Etiqueta bien disefiada

®lempaque

Caracteristicas

Nivel de aditivos

Insumos de calidad

Peso Exacto

Martillos del molino en buen estado

Pureza de materia prima

Sal de color blanca

Sellado hermético B

| N o gf M W N
vy]
m

Resistencia del envase y empaque A B A

Disefio del envase 9 A B

Elaboracion: Las autoras

Finalmente se relaciona los requerimientos del cliente con los atributos
del producto, mediante la matriz de la primera casa de la calidad, para la

cual se utilizaron los siguientes puntajes:
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Tabla 203. QFD (Primera Casa)

Planeamiento del producto

Fuerte
Moderada
Débil
Arriba
Bajo

@|o|w|m|w|n| e o] <o
4(<a|4 ooz | ¥
< 4 sk |
[ 00Es | #6
[k
oo'pLL | *9L
oo | #8
[ ] | ooen | wLb
(] (] @ |oogzz| #E
oo | =

BRI B R A A
B B IR A
mle|o|o|o|s|o|m|m
g lw|w| | = w |||
A NG

010Npolg [Sp SowWnquUIy

Jopmunsuo [ap ersuenoduy

to del cliente

Impartancia de Atibutos del producta
Relacion de |a lmportancia de los atibutos del producto

rimien

What
Direccion de la Mejora
Valor Max Asignada

Reque

Las autoras
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Planeamiento del Producto

=

” h..EI d € E'diﬁ""ﬂ-"l _

Pureza de materiaprima

Insumas de calidad

® Planeamiento del producto

Figura 167 Planeamiento del Producto

Elaboracién: Las autoras

b) Quality Function Develop (Segunda Casa)

La segunda casa de calidad relaciona los atributos del producto con los

atributos de las partes, como se muestra a continuacion:

Tabla 204. Relacion Atributos del producto y Atributo de las partes

HOW

ATRIBUTOS DEL

PRODUCTO

Nivel de aditivos Nivel de yodo 30 ppm

Insumos de calidad Nivel de flaor 200 ppm
Caracteristicas de | Cero

Peso aceptacion de insumos | defectos

Martillos del molino en buen

estado Peso 25 kg

Pureza de materia prima :> Mantenimiento del | Dos
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molino veces/mes

Nivel de pureza materia
Sal de color blanca prima 96%

Sellado hermético Resistencia del envase |10 Mpa

Resistencia del envase vy

empaque Tiempo de sellado 3 seg
Temperatura de

Disefio del envase Horneado 90-120°C
Temperatura de
Enfriado 20-30°C

Elaboracién: Las autoras

Los valores objetivos fueron extraidos de:

e Ley 17387 de yodacion obligatoria de la sal para consumo humano y
animal, aprobado por Decreto Supremo N° 00223-71-SA/DM.
e Especificaciones de envasado

e Manual técnico del molino.

En seguida se desarrollé la matriz, con los siguientes puntajes:

Tabla 205 QFD (Segundo Casa)

Matriz de Planeamiento de las Partes

Fuerte

Moderada 3 3
Débil 1 1
Arriba 1

Bajo -1
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Atributos de las Partes
How

Atributos del Producto
What

@@ troof te [ 43 3] 4|5
] @ O zegoo] stk | 43| 4] 5|5
@ 4 frrool x| 4|3 3| 5|5
] grao) ex | 2| 3| 3| 4|5
LlL|@ @ ;mannl e | 4| 3| 3| 4| 4
— @ @ 7eno) P | 4| 4| 4] 4|5
@ 99.00f 9= | 3| 3| 3] 4| 4
@ o @ 4500 4 |2 | 3| 3| 4|5
i oo e | 4|3 3] 4| B
. ] =l=lzl=1=1=]|2l= = =
Importancia de Atributoz de las partes clzl=s12 12121 =128 2 =
Ble|Fle|E|n|Z|2[B]E] &
Fielaciol?deIalmpoltanciadelos § § # § E g{’ 5 E ﬁ §
atributos de laz partes N - =| -

]
]
]
]
]
]
]
]
3
]

Nivel de pureza materia prima

Resitencia del envase

Caracteristicas aceptacion de insumos

1
2
3
4
b
B
T
g
E:}

Elaboracion: Las autoras

Planeamiento de las Partes

Figura 168 Figura 169 QFD (Segundo Casa)

Elaboracion: Las autoras
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c) Quality Function Develop (Tercera Casa)

Se determind la tercera casa de la calidad partiendo de los atributos de
las partes, para poder determinar la importancia de la planeacién del

proceso con respecto al producto.

Tabla 206. QFD Atributos de las partes y proceso (Tercera Casa)

Nivel de yodo 30 ppm Recepcién de Materia Prima
Nivel de fldor 200 ppm Molido

Caracteristicas de | Cero

aceptacion de insumos | defectos Secado

Peso 25 kg Enfriado

Mantenimiento del | Dos
molino veces/mes Zaranda

Nivel de pureza materia

prima 96% Envasado y Empaquetado
Almacenamiento Producto

Resistencia del envase |10 Mpa terminado

Tiempo de sellado 3 seg

Temperatura de

Horneado 90 - 120 °C

Temperatura de Enfriado | 20 - 30 °C

Elaboracién: Las autoras
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Tabla 207 QFD Atributos de las partes y procesos

]
Atributos del Proceso
How
(=]
=
7]
=]
[=]
[ )
o
[
. =
Atributos de las Partes
What
i 3.00 00 3
£ 3.00 200 3
Y 3.00 300 3
(] 500 | 400 g
@ & 5.00 | S00% E]
[ BN ¢4 ! 3.00 GO0 3
[ .00 | voo E]
[ 3.00 | 800 E]
£ [] 3.00 300 3
[] 5.00 | 1000 E]
Impartancia de Atributas del pracesza 1 o =1 = |2 o =
= |S|2]lEl=2]s]| = o
=] Bl=xl=l=xl= I~ el
o L=l N E= BN Y [ -
Relacion de lalmpartancia de laz atributos e o I R Tl .
del proceso 2 ML R RIFEIE]R =+
| aof ofofofofon ]
— | =+ [ [wo -

Elaboracién: Las autoras

Planeamiento del Proceso

Enfriado

Recepcidn de Materia Prima _

Maolido

Envasado y Empaquetado

Figura 170 Planeamiento del Proceso

Elaboracion: Las autoras
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d) Quality Function Develop (Cuarta casa)

La cuarta casa de la calidad relaciona los atributos de los procesos con

los controles de produccion, seguin se muestra a continuacion.

Tabla 208. QFD Atributos del Atributo Proceso y Control Produccién

ATRIBUTOS DEL PROCESO ATRIBUTOS DE PRODUCCION
Recepcién de Materia Prima Control de materia prima

Control de nivel de
Molido enriquecedores

Control de mantenimiento de
Secado |:> molino
Enfriado Control de temperatura de secado

Control de temperatura de

Saranda enfriado

Envasado y Empaquetado Control de envasado
Almacenamiento Producto

terminado Control de pesado

Elaboracion: Las autoras
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Tabla 209. Atributos del Atributo Proceso y Control Produccion

Control de Produccion
Howr
Atributos del Proceso
What
= 20,00 12 ]
2@ 152.00 s 3
5 | ] 54.00 b |
@ @ 21.00 1 9
LY 54.00 T 3
I S0 @ | @] zvoaon A 3
[+ ] 2 | @ 27.00 4 9
Impartancia de Atributos del proceso 1 = =2l=218|¢e g g 2
g oo = i [=:] o o a2
= = ol = o = = o
o] = 1= 1] L 1] 1] o)
Relacion de la Importancia de los atributos del 2 b5 é 5 = 5 é é
proceso - - o o
o [=-] o o o o o
Valor objetivo
— (ot} o -+ o oo r-

Elaboracion: Las autoras

Control de Produccion

Control de mantenimienta de moling

Control de temperstura de secado

Control de envasado

Control de pesado

temperatura o= ontrol 0= mantenimiento de
sacado maling

Figura 171 Control de Produccién

Elaboracion: Las autoras
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ANEXO 14
ENCUESTA A CLIENTES

Se realiz6é encuestas a cinco importantes clientes de la fabrica para conocer sus
requerimientos con respecto a los atributos del proceso. Ademas al finalizar la
encuesta se formuld una pregunta con respecto a su percepcion con respecto a

la calidad del producto. Los resultados tabulados se muestran a continuacion.

Tabla 210. Importancia de los requerimientos

IMPORTANCIA DE LOS REQUERIMIENTOS Evaluacién del 1al 10

WHAT Cliente 1 | Cliente 2 | Cliente 3 | Cliente 4 | Cliente 5 |Promedio
SAL
Que tenga el yodo suficiente 9 8 9 8 8 8
Que tenga el peso exacto 10 9 9 9 8 9
Que la sal seafina 7 7 6 7 8 7
Que tenga el fluor suficiente 5 5 6 6 5 5
Que sea blanca 8 7 8 7 8 8
ENVASE
Que la bolsa este bien sellada 8 8 9 8 8 8
Que la bolsa no este rota 8 9 9 8 8 8
Que el envase tenga registro sanitario 10 9 9 8 8 9
Que la fecha de vencimiento sea visible 9 9 9 9 8 9
Color del envase nitido 6 7 6 6 7 6
EMPAQUE
Que el saco no esté sucio/ manchado 7 7 7 6 7 7
Que el saco esté bien cocido 5 5 6 6 5 5
Que el saco no esté roto 6 7 7 7 6 7
Variedad de presentaciones en bolsay saco 8 8 9 8 8 8

Elaboracion: Las autoras
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Tabla 211. Valoracién de la Competencia Saladita

VALORACION DE LA COMPETENCIA

Evaluacién del 1al 4

SALADITA Cliente 1 | Cliente 2 | Cliente 3 | Cliente 4 | Cliente 5 [Promedio
SAL
Nivel de yodo 4 3 4 4 4 4
Peso exacto 3 3 3 4 3 3
Sal de granos finos 3 3 3 3 3 3
Nivel de fluor 3 2 2 2 2 2
Colordel P. T. 3 4 4 3 3 3
ENVASE Y EMPAQUE
Bolsa bien sellada 4 4 3 3 3 3
Bolsa sin agujeros 3 3 4 3 4 3
Registro sanitario visible 4 4 4 4 3 4
Fecha de vencimiento visible 3 3 3 3 3 3
Colores nitidos del envase 4 4 4 4 4 4
Saco limpio 3 3 3 3 3 3
Saco bien cocido 4 4 4 3 4 4
Saco sin agujeros 3 3 4 3 3 3
Variedad de presentaciones 4 4 4 3 4 4
Elaboracion: Las autoras
Tabla 212. Valoracién de la Competencia Nortefiita
NORTENITA Cliente 1 | Cliente 2 | Cliente 3 | Cliente 4 | Cliente 5 |[Promedio
SAL
Nivel de yodo 3 3 3 3 4 3
Peso exacto 2 3 2 2 2 2
Sal de granos finos 3 4 3 4 3 3
Nivel de fluor 2 2 2 2 2 2
Colordel P. T. 2 2 2 2 3 2
ENVASE Y EMPAQUE
Bolsa bien sellada 2 2 2 3 2 2
Bolsa sin agujeros 3 3 4 3 3 3
Registro sanitario visible 2 3 2 2 2 2
Fecha de vencimiento visible 3 3 3 3 3 3
Colores nitidos del envase 3 3 3 4 3 3
Saco limpio 3 3 3 3 3 3
Saco bien cocido 3 3 4 3 4 3
Saco sin agujeros 3 3 4 3 3 3
Variedad de presentaciones 2 2 2 3 2 2

Elaboracion: Las autoras
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Tabla 213. Valoraciéon de la Competencia Marina

MARINA Cliente 1 | Cliente 2 | Cliente 3 | Cliente 4 | Cliente 5 [Promedio
SAL
Nivel de yodo 4 4 4 4 4 4
Peso exacto 4 4 4 4 3 4
Sal de granos finos 3 4 4 4 4 4
Nivel de fluor 4 3 3 4 3 3
Colordel P. T. 4 3 4 4 4 4
ENVASE Y EMPAQUE
Bolsa bien sellada 3 4 4 4 4 4
Bolsa sin agujeros 4 3 4 4 3 4
Registro sanitario visible 4 4 4 4 4 4
Fecha de vencimiento visible 4 3 3 4 4 4
Colores nitidos del envase 4 4 3 4 3 4
Saco limpio 3 4 4 4 3 4
Saco bien cocido 3 3 4 4 4 4
Saco sin agujeros 4 4 4 3 3 4
Variedad de presentaciones 3 2 2 3 2 2
Elaboracion: Las autoras
Tabla 214. Valoracién de la calidad
VALORACION DE LA CALIDAD
EFICACIA DE CALIDAD Cliente 1 | Cliente 2 | Cliente 3 | Cliente 4 | Cliente 5 [Promedio
Puntuacion 6 6 7 6 8 6.6
Porcentaje 66%

Elaboracion: Las autoras
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ANEXO 15

METODO REBA
Con el desarrollo del método REBA se pretende:

e Desarrollar un sistema de analisis postural sensible para riesgos musco
esqueléticos en una variedad de tareas.

e Dividir el cuerpo en segmentos para codificarlos individualmente, con
referencia a los planos de movimiento.

e  Suministrar un sistema de puntuacion para la actividad muscular debido
a posturas estaticas, dinamica, inestables o por cambio rapidos de la
apostura.

e Hacer notar que la interaccion entre la persona y la carga es importante
en la manipulacién manual pero que no siempre puede ser realizada con
las manos.

e Incluir una variable de agarre para evaluar la manipulacion manual de
cargas.

e Dar un nivel de accion a través de la puntuacion final.

e Requiere el minimo equipamiento.

Se utilizaron los resultados de estos analisis para establecer los rangos de las
partes del cuerpo mostrados en los diagramas del grupo A y B basado en los
diagramas de las partes del cuerpo del método RULA (McAtamney and Corlett,
1993); el grupo A incluye tronco, cuello y piernas y el grupo B esta formado por

los brazos y las mufiecas.
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TRONCO
M

Erguido

0°-20° flexion
0°-20° extensién

20°-60° flexion
> 20° extension
> 60° flexion

CUELLO
M.

6 Correccién

Anadir

+1 si hay torsién o inclinacion lateral

0°-20° flexion

20° flexion o extension

PIERNAS
Posicion

Soporte bilateral, andando o
sentado

Soporte unilateral, soporte
ligero o postura inestable

1 Anadir

+1 si hay torsion o inclinacién lateral

Puntuacién Correccion
Arfiadir

+ 1 si hay flexién de rodillas entre 30
y 60°

2 + 2 si las rodillas estan flexionadas
mas de 60° (salvo postura sedente)

Figura 172 : Grupo A

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo INSHT

BRAZOS

&

0°-20° flexion/extension

> 207 extension
21°-45° flexion

46°-90° flexidn

= 90° flexion - 1 si hay apoyo o postura a favor de la
gravedad
ANTEBRAZOS
Movimiento Puntuacién
60°-100° flexién 1
< 60" flexibn =
> 100° flexion
MURECAS
Movimiento Puntuacién Correccién
0°-15°- flexién/ extension 1 jfrfiedw
> 15° flexion/ extension 2 1 sihay torsién o

Correccion
Afiadir

+ 1 si hay abduecién o rotacién

+ 1 elevacion del hombro

desviacion lateral

Figura 173 : Grupo B

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo INSHT
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TABLA A

Cuello
1 2 3

Piernas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6

2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7

Tronco 3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9

5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

TABLA CARGA/FUERZA
0 1 2 +1

inferior a 5 kg 5-10 kg 10 kg instauracién rapida o brusca

Figura 174 Tabla A y tabla carga/fuerza

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo INSHT

El grupo A tiene un total de 60 combinaciones posturales para el tronco, cuello y
piernas. La puntuacion obtenida de la tabla A estara comprendida entre 1y 9; a
este valor se le debe afadir la puntuacién resultante de la carga/ fuerza cuyo

rango esta entre 0y 3.

TABLA B
Antebrazo
1 2
Muifieca 1 2 3 1 2 3
1 1 2 2 1 2 3
2 1 2 3 2 3 4
Brazo 23] 3 4 5 4 5 5
4 4 [} 5 5 6 7
5 6 7 8 7 8 8
6 7 8 8 8 9 9
AGARRE
0 - Bueno 1- Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable

Incémodo, sin agarre manual.

Buen agarre y fuerza de agarre. Agarre aceptable. Agarre posible pero no aceptable Aceptable usando otras partes del cuerpo.

Figura 175 Tabla B y tabla agarre

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo INSHT

El grupo B tiene un total de 36 combinaciones posturales para la parte superior
del brazo, parte inferior del brazo y mufiecas, la puntuacion final de este grupo,
tal como se recoge en la tabla B, esta entre 0 y 9; a este resultado se le debe
afiadir el obtenido de la tabla de agarre, es decir, de 0 a 3 puntos.
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TABLA C

Puntuacion A

Actividad

N
RNIDCRNO O A WN

+1
+1
+1

Puntuaciéon B

1 2 3 4 ] 6 7 8 9 10 11 12
1 1 1 2 3 3 4 5 5] & & 7
1 2 2 3 4 4 5 (-] (-] & I 8
2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 V4 8 8 9 9 9 9
6 6 6 ¥ 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por ej. aguantadas mas de 1 min.
: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto.
: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

Figura 176 Tabla C y puntacién de la actividad

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo INSHT

Los resultados A y B se combinan en la Tabla C para dar un total de 144

posibles combinaciones, y finalmente se afiade el resultado de la actividad para
dar el resultado final REBA que indicara el nivel de riesgo y el nivel de accion.

La puntuacion que hace referencia a la actividad (+1) se afiade cuando:

e Una o més partes del cuerpo permanecen estaticas: por ejemplo,

sostenidas durante mas de 1 minuto.

e Repeticiones cortas de una tarea: por ejemplo, mas de cuatro veces

por minuto (no se incluye el caminar).

e Acciones que causen grandes y rapidos cambios posturales.

e Cuando la postura sea inestable.

Nivel de accion Puntuacion Nivel de riesgo Intervencién y posterior analisis

0

1
2
3
4

1 Inapreciable No necesario
2-3 Bajo Puede ser necesario
4-7 Medio Necesario
8-10 Alto Necesario pronto

11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Figura 177 Puntaje final - Niveles de riesgo y Accién

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo INSHT
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Para la puntuacién final a las 144 combinaciones posibles en la tabla C, hay
que sumarle las puntuaciones correspondientes al concepto de puntuacién
carga, al acoplamiento y a las actividades; con lo cual obtendremos la
puntuacion final REBA que estard comprendida en un rango de 1 — 15, lo cual
nos indicara el riesgo que supone desarrollar el tipo de tarea analizada y nos

indicara los niveles de accion.

Puntuacién Tronco Puntuacién Brazo
Grupo A |Puntuacién Cuello Grupo B |Puntuacién Antebrazo
Puntuacién Piernas Puntuacién Muiieca

4 4
‘ Puntuacion Tabla A ‘ | Puntuacion Tabla B |
+ +
‘ Puntuacion Fuerzas ‘ | Puntuacién Agarre |
| Puntuacion A | |:> <:| | Puntuacion B |
| Puntuacion Tabla C |
-
[ Puntuacién Actividad |

[ PUNTUACIONFINALREBA |

| Nivel de actuacion |

[ Nivel de riesgo |

Figura 178 Flujo de obtencién de puntuacion en el Método REBA

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo INSHT

Para el analisis de puestos la aplicacion del método deberd realizarse para las
posturas mas representativas. El analisis del conjunto de resultados permitira al
evaluador determinar si el puesto resulta aceptable tal y como se encuentra
definido, si es necesario un estudio mas profundo para mayor concrecion de las
acciones a realizar, si es posible mejorar el puesto con cambios concretos en
determinadas posturas o si, finalmente, es necesario plantear el redisefio del

puesto.
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PROCEDIMIENTOS PARA EL CONTROL DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

.- OBJETIVO:

Establecer los procedimientos adecuados para realizar un control de calidad de

la materia prima e insumos que ingresan a planta.

II.- ALCANCE:

Aplica desde la adquisicion de la materia prima e insumos hasta el momento de

la recepcidn en planta.

Ill.- RESPONSABILIDADES:

Encargado de aseguramiento de calidad: Responsable de realizar los

controles de las materias primas e insumos que ingresen a planta, asi como

también de revisar el certificado de calidad del proveedor y dar la conformidad.
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Encargado de Almacén: Es responsable de la recepcion de la materia prima e
insumos y de verificar que la fecha de vencimiento se encuentre dentro de lo

permisible.

I\V.- DEFINICION DE TERMINOS

Materia prima: Materia extraida de la naturaleza y que se transforma para
elaborar materiales que mas tarde se convertiran en bienes de consumo.
Insumo: El insumo es todo aquello disponible para el uso y el desarrollo
de la vida humana, desde lo que encontramos en la naturaleza, hasta lo
gue creamos nosotros mismos, es decir la materia prima de una cosa.
Calidad: conjunto de propiedades inherentes a un objeto que le confieren

capacidad para satisfacer necesidades implicitas o explicitas.

V.- PROCEDIMIENTO:

5.1. EVALUACION DE MATERIAS PRIMAS

La materia prima es inspeccionada por personal entrenado y capacitado
en el mismo lugar de extraccion (mina) mediante inspeccién visual
evaluando color y limpieza, en ningdn caso se incluiran en el proceso de
produccion materias primas que no cumplan las especificaciones
exigidas.

Al llegar a la planta se debera inspeccionar las condiciones de los sacos
(integridad), no se recibird ningln saco roto o que presente manchas de
grasas, insectos, etc. Registrando si hay la presencia de sustancias

guimicas extrafas y el rechazo de la materia prima.
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Asi mismo la sal sera evaluado visualmente por el encargado de almacén
de materia prima con el posterior visto bueno de aseguramiento de
calidad segun especificaciones técnicas establecidas y aplicando el
registro RG-CMPI001 “Control de Materia Prima (Sal en Grano)”.

Para realizar el muestreo de la sal en grano se debera aplicar el
procedimiento descrito segun NTP-1SO-2859-1

Revisar la conformidad con la guia de remisién u otro documento que

sustente el ingreso de la materia prima.

ESPECIFICACIONES TECNICAS ESTABLECIDAS — SAL EN GRANO

Tabla 215. Caracteristicas a Evaluar

CARACTERISTICAS A EVALUAR

COLOR |HUMEDAD LIMPIEZA

Buena: Libre de elementos
extranos visibles, libre de

sedimentos al disolver.

Regular: Libre de elementos

Seca, extrafos  visibles, presencia
Blanco ) o _
Humeda minima de sedimento (arena) al
disolver.

Malo: Presencia de elementos
extrafios visibles, presencia de

sedimento (arena) al disolver.

Elaboracion: Las autoras
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5.2. EVALUACION DE INSUMOS

5.2.1. EVALUACION DE ENVASES Y EMPAQUES

Cada vez que llegue a planta un nuevo pedido de bolsas y/o sacos se le
realizara un control visual por el encargado de almacén de materia prima
con el posterior visto bueno de aseguramiento de calidad de acuerdo a los
parametros establecidos en las especificaciones técnicas, asi como también
de la impresion clara y legitima de su rotulacién, aplicando el registro RG-
CMPI-002 “Control de Material de Empaque” correspondiente. Por cada lote
debera portar su certificado de calidad y de metales pesados de las tintas
utilizadas.

El ingreso de lote del insumos esta condicionado a la conformidad del
control realizado, en caso de alguna observacién se coordinara con

gerencia para decidir su rechazo.

ESPECIFICACIONES TECNICAS ESTABLECIDAS - EMVASE Y

EMPAQUE

Tabla 216. Caracteristica Fisicas

CARACTERISTICAS FISICAS

ROTULADO IMPRESION LARGO ANCHO RESITENCIA
Debera estar
actualizado incluye | Debera ser clara | Segin Segun

10 Mpa

denominaciones,

codigos, ingredientes.

y legitima

presentacion

presentacion

Elaboracion: Las autoras
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5.2.2. EVALUACION DE ADITIVOS

Cada vez que llegue a planta un nuevo pedido de iodato de potasio y
fluoruro de sodio debera llegar con su correspondiente certificado de
calidad ademas se le realizard un control visual a todo el lote, por el
encargado de aseguramiento de calidad de acuerdo a los parametros
establecidos en las especificaciones técnicas de cada producto, para
observar cualquier variacion fisica o presencia de impurezas.

El responsable de laboratorio deben realizar un completo examen de las
existencias, asegurando una rotacion adecuada de las mismas, eliminando
los materiales deteriorados o caducos.

El ingreso de lote del insumos esta condicionado a la conformidad del
control realizado, en caso de alguna observacion se coordinara con

gerencia para decidir su rechazo.

ESPECIFICACIONES TECNICAS ESTABLECIDAS - ADITIVOS

Tabla 217. Caracteristicas Fisicas

CARACTERISTICAS FISICAS
ADITIVOS
COLOR |OLOR ASPECTO LIMPIEZA
_ibre de
Yodato de _ ~ |Polvo _
. Blanco Suigeneris . impurezas
Potasio granulado fino |
visibles
_ibre de
Fluoruro de _ ~ |Polvo _
_ Blanco Suigeneris ) Impurezas
Sodio granulado fino |
visibles

Elaboracion: Las autoras
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VI.- REGISTROS:

e FORMATO RG-CMPIO01 Control de Materia Prima (Sal en Grano)
¢ FORMATO RG-CMPIO02 Control de Materia de empaque que ingresa a
Planta.
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PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO PRODUCTIVO

.- OBJETIVO:

Establecer los procedimientos adecuados para asegurar la calidad durante el

proceso productivo en planta.

.- ALCANCE:
Aplica desde la recepcién de materia prima hasta el envasado y empaque.

[ll.- RESPONSABILIDADES:

Encargado de aseguramiento de calidad: Responsable de realizar los

controles durante el proceso productivo.

Encargado de produccion: Responsable del cumplimiento del presente

procedimiento.

IV.- DEFINICION DE TERMINOS

Proceso productivo: Conjunto de operaciones planificadas de transformacion

de materia prima en productos finales con valor agregado.

Calidad: Conjunto de propiedades inherentes a un objeto que le confieren

capacidad para satisfacer necesidades.
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V.- PROCEDIMIENTO:

1.-RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Recibir y muestrear la materia prima para el analisis correspondiente
(Control de Sal en Grano). RG-CMPI01

2.-TRANSPORTE POR FAJA AL ALMACEN DE MATERIA PRIMA

Los sacos de sal en grano son estivados y vaciados sobre la faja
transportadora hacia el interior almacén de materia prima verificando la

ausencia de materia extrafia en la sal en grano.

3.-ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA PRIMA

En esta etapa la sal en grano es almacenada adecuadamente, en
condiciones higiénicas apropiadas, protegida del sol hasta el momento

de procesamiento.

4.- ESTIVADO A TOLVA 01

Alimentar la tolva 01 con la sal en grano haciendo uso de un

montacargas.

5.- ALMACENAMIENTO TEMPORAL EN TOLVA 01

En esta etapa la sal en grano permanece en el silo maximo 5 min, para
luego alimentar continuamente el molino siendo  constantemente

alimentado.
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6.- TRASPORTE POR FAJA AL MOLINO

Accidn que se realiza en automéatico al ser activada la faja transportadora
trasladando la sal hasta la tolva de ingreso del molino.

7.- MOLIENDA

Operaciébn mecénica que se realiza en automético al ser activado el
molino de martillos donde ingresa la sal en grano para ser molida al

grosor deseado segun el tipo de criba seleccionada.

8.- YODACION Y FLUORIZACION

Diluir el yodato de potasio y el flior en un balde conteniendo de agua,
ubicandola en la parte media superior del molino, acondicionar

adecuadamente el sistema dosificador de aplicacién por goteo.

Monitorear la cantidad de yodo y flaor aplicado a la sal segun prueba de
laboratorio establecidas, ésta pruebas se deben realizar cada 30 min
para verificar que el yodo se encuentre en un rango de 30 a 40 ppm (RG-
CYCO001) y el fldor en un rango de 200 a 250 ppm (RG-CYC002)

9.- TRANSPORTE POR FAJA 01 AL HORNO

Accidn continua que se realiza en automatico al ser activada la faja 01,
trasladando la sal refinada desde el molino hasta el horno.
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10.- SECADO GAS GLP

Operacion fisica que se realiza en automatico en un horno cilindrico
horizontal por un periodo de tiempo de 10 minutos aproximadamente, de
sentido rotativo que hace que la sal avance y sea expulsada hacia la faja
02.

Monitorear la temperatura del horno para verificar que se encuentre
entre 90°C y 120 °C (RG-CPRODUCO001)

11.- TRANSPORTE POR FAJA 02y 03 AL ENFRIADOR

Accion continua que se realiza en automatico a través de las fajas 02 y

03, trasladando la sal refinada caliente desde el horno hasta el enfriador.

12.- ENFRIADO

Operacion fisica que se realiza en automatico en un enfriador cilindrico
horizontal con aire forzado y por un periodo de tiempo de 10 minutos
aproximadamente, de sentido rotativo lo cual hace que la sal avance y

sea expulsada hacia la faja 04.

13.- TRANSPORTE POR FAJA 04 A ZARANDA

Accidn continua que se realiza en automatico a través de la faja 04,
trasladando la sal refinada desde el enfriador hasta la zaranda.
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14.- TAMIZADO

Operacion fisica que se realiza en automatico a través de tamices de

acuerdo al tamafio del grano a procesar.

Se lleva a cabo en la zaranda mecanica, que realiza la separacion, a
través de tamices planos en movimiento, que estan compuestos de tres
clases: Tamiz con orificios grandes, intermedios y pequefios, eliminando

cualquier residuo de polvo e impurezas.

15.- TRANSPORTE POR ELVADOR POR CONGILONES

Se realiza el traslado de la sal en proceso desde la caida de la zaranda
al silo 01 y silo 02, a través de cangilones, para su posterior envasado

manual.

16.- ALMACENAMIENTO TEMPORAL EN SILO 01 Y SILO 02

En esta etapa la sal refinada permanece en el silo maximo 5 min, para

luego ser envasado.

17.- ALIMENTACION DE MESAS DE ENVASADO

Las mesas de envasado son alimentadas con sal seca refinada desde el

silo para ser envasada manualmente.
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18.- ENVASADO DE BOLSAS MANUAL

En esta etapa la sal refinada seca es envasada manualmente segun
peso y presentacion en bolsas plasticas e inmediatamente son selladas

para su posterior empaquetado.

19.- EMPAQUETADO

Operacién que se realiza manualmente colocando la sal embolsada en el
interior de sacos de polipropileno laminados en presentaciones de 25 kg
+ 200 gr.

El operario encargado del empaquetado debe realizar el control del peso
de los sacos segun NTP-ISO 2859-1 (RG-CPPTTOL1) y registrar el nimero
de bolsas mal selladas (RG -CPRODUCCO001)

20.- TRANSPORTE A ALMACEN DE PPTT

Accion que se realiza manualmente haciendo uso de carretillas
transportadoras trasladando los productos terminados desde el area de
envasado y empaque hasta su area correspondiente en el almacén de
PPTT.

Los paquetes de sal de cocina y sal de mesa son estibados en rumas de

7 x14 sobre parihuelas.

21.- ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

En esta etapa los productos terminados son almacenados
adecuadamente, en condiciones higiénicas apropiadas, protegida del sol

y polvo, cubierta con mantas hasta el momento de su despacho.
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22.- DESPACHO

Generado el ticket de entrega del cliente, se procede al despacho de los
productos terminados generando las salidas de los productos, los que
son estibados en los vehiculos estacionados adecuadamente en la pista
0 zona de descarga. Realizada la entrega generar los documentos

respectivos para su transporte (factura, guia de remision).

VI.- REGISTROS:

¢ FORMATO RG-CPRODUCO001 Control de Temperatura del horno.
¢ FORMATO RG-CPRODUCO002 Control de Sellado de bolsas.

¢ FORMATO RG-CYCO001 Control de Yodo

¢ FORMATO RG-CYCO002 Control de Fluor

¢ FORMATO RG-CPPTTO1 Control de Peso
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PROCEDIMIENTOS PARA EL CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO

.- OBJETIVO:

Establecer los procedimientos adecuados para realizar un control de calidad de

los productos terminados elaborados en planta.

II.- ALCANCE:

Aplica a todos las presentaciones de productos terminados elaborados en

planta.

[ll.- RESPONSABILIDADES:

Encargado de aseguramiento de calidad: Responsable de realizar los
controles de los productos terminados y dar la conformidad.
Encargado de Almacén: es responsable de la recepcion de los productos

terminados.

IV.- DEFINICION DE TERMINOS

Producto terminado: Productos finales obtenidos después de un proceso de

elaboracion.
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Calidad: conjunto de propiedades inherentes a un objeto que le confieren
capacidad para satisfacer necesidades.

V.- PROCEDIMIENTO:

5.1. EVALUACION DE PRODUCTOS TERMINADOS

Los productos terminados son evaluados por personal entrenado y capacitado
(encargado de aseguramiento de calidad) en el area de envasado y empaque
con una frecuencia de 1h, mediante inspeccion visual, segun especificaciones
técnicas establecidas y aplicando el registro RG-CPT001 “Control de Producto

Terminado”.
En las presentaciones en paquetes, se tomaran 5 sacos e inspeccionatr:

e Exterior, la integridad de los sacos, rotulacion, cocido y peso.
e Interior, evaluar cada bolsita, numero de bolsas, rotulacion, sellado,
peso, color y limpieza de la sal.
En las presentaciones en sacos se tomaran 10 sacos e inspeccionar:
e Exterior, la integridad de los sacos, cocido, rotulacién y peso.
e Interior evaluar colory limpieza de la sal.
En ningan caso se liberara productos terminados que no cumplan con las

especificaciones establecidas.

Anualmente se enviara una muestra de producto terminados a un laboratorio
externo acreditado para evaluar metales pesados, pureza, solidos insolubles,

humedad, yodacion y microbiol6gico

ESPECIFICACIONES TECNICAS ESTABLECIDAS — PPTT
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Tabla 218. Especificacién Técnicas Establecidas

Requisitos

Sal de Mesa

Sal de Cocina

Caracteristicas Organolépticas

Libre de | Libre de
sustancias sustancias
1.- Limpieza extrafias
extrafias
visibles visibles
2.- Color Blanco Blanco
Caracteristicas Fisico-quimicas
1.- Humedad %, max. 0.5% 0.5 %
2.- Pureza %, minimo 99,1 % 99,1 %
3.- Impurezas insolubles en agua, Max. |0, 10 % 0,15%
4.- Metales pesados:
Plomo (Pb), Max. 2, 0 mg/kg 2, 0 mg/kg
Cadmio (Cd), Max. 0, 5 mg/kg 0, 5 mg/kg
Cobre (Cu), Max. 2, 0 mg/kg 2, 0 mg/kg
Arsénico (As), Max. 0, 5 mg/kg 0, 5 mg/kg
5.- Yodo 30 a 40 ppm 30 a 40 ppm

Elaboracion: Las autoras

VI.- REGISTROS:

¢ FORMATO RG -CPT001 Control de Producto Terminado.
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ANEXO 17
COSTO DE CALIDAD

Estimacion de los costos:

Tabla 219. Descripcion de Costo de Calidad

VALOR DESCRIPCION

1 Muy de acuerdo

De acuerdo

Algo de acuerdo

Algo en desacuerdo

En desacuerdo

o O | WO DN

Muy en desacuerdo

Fuente: Software Costo de Calidad - V&B CONSULTORES

Tabla 220. Relacion Politica

POLITICA ANTES DESPUES

Nuestra empresa tiene una
1 politica calidad, escrita y 5.00 4.00
aprobada por la direccion

Nuestra empresa tiene una
2 politica saneamiento, escrita y 5.00 4.00

aprobada por la direccion

Se informa a todos nuestro
3 empleados de la politica de 5.00 4.00

calidad

Consideramos que la calidad es
4 tan importante como el precio o 1.00 1.00

el plazo de entrega
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Nuestro departamento de calidad

depende directamente de la alta 2.00 2.00

direccion

Tenemos un sistema para

prevenir las sugerencias de los 4.00 4.00

trabajadores

Nuestro clima laboral y

satisfaccion de los trabajadores 4.00 4.00

son buenos

Tenemos un nimero minimo de

nivel de mando 200 200
TOTAL 28.00 25.00

Fuente: Software Costo de Calidad

- V&B CONSULTORES

Tabla 221. Relacion de Procedimiento

PROCEDIMIENTOS

ANTES

DESPUES

Tenemos procedimiento de

calidad escritos

3.00

3.00

Nuestro personal recibe algun
tipo de formacion realizada con

la calidad

4.00

4.00

Evaluamos la capacidad de
nuestro proveedores para

asegurar la calidad

3.00

3.00

Controlamos la calidad de
productos que nos suministrar

nuestro proveedores

4.00

2.00

Colaboramos con nuestros

proveedores para prevenir

problemas antes de que esto

4.00

2.00
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sucedan

6 Tenemos un programa 3.00 3.00
sistematico de calibracion de
instrumentos

7 Tenemos un sistema formal de |4.00 4.00
acciones correctiva

8 Usamos la informacion sobre  [4.00 5.00
medidas correctoras para
prevenir futuros problemas

9 Hacemos mantenimiento 3.00 3.00
preventivo

10 Hacemos estudio de capacidad |4.00 4.00
de procesos

11 Usamos control estadistico de |4.00 4.00
procesos

12 Nuestro personal recibe 4.00 4.00
formacion adecuada antes de
comenzar a trabajar

13 Nuestro personal puede 2.00 2.00
demostrar sus habilidades

14 Tenemos instrumento y 2.00 2.00
procedimiento de trabajo
escrito

15 Tenemos instalaciones con 2.00 2.00
adecuada conservacion

16 Nunca tenemos accidentes que |2.00 2.00
suponga pérdidas de tiempo

TOTAL 52.00 49.00

Fuente: Software Costo de Calidad - V&B CONSULTORES
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Tabla 222. Relacion de Producto

PRODUCTO

ANTES

DESPUES

Nuestro producto son considerados

como estandares de comparacion

2.00

2.00

No hemos estado perdiendo cuotas
de mercado frente a nuestros

competidores

3.00

3.00

Nuestro periodo de garantia son
tan largo como los de nuestra

competencia

2.00

2.00

Nuestro producto dura muy por
encima de los periodos anunciados

de garantia

1.00

1.00

Nunca hemos tenido un problema
importante de retirada de productos
o de garantia

1.00

1.00

Nunca nos han hecho una
reclamacion importante por dafio y

perjuicios

2.00

1.00

Usamos la informacién de las
reclamaciones de garantia para

mejorar nuestros productos

3.00

2.00

Nunca vendemos nuestros
productos con descuento por

razones de calidad

4.00

3.00

En el disefio usamos procedimiento

de ingenieria claramente definidos

3.00

3.00

10

Hacemos revisiones formales de
disefio antes de lanzar nuestro

disefio o producto
is produ 396

5.00

2.00




Antes de comenzar la fabricacion

11 creamos prototipos y los 3.00 3.00
ensayamos a fondo
Hacemos estudios de fiabilidad a
12 4.00 4.00
nuestro producto
TOTAL 33.00 27.00
Fuente: Software Costo de Calidad - V&B CONSULTORES
Tabla 223 Costo de Calidad
COSTO DE CALIDAD ANTES DESPUES
Sabemos el dinero que gastamos
1 2.00 2.00
en desecho
Sabemos el dinero que gastamos
2 2.00 2.00
en reproceso
Nuestro horas de reproceso se
3 . . 4.00 4.00
siguen e informan
Sabemos el dinero que gastamos
4 3.00 3.00
en transporte
Los desechos o reproceso nos han
5 forzado a aumenta nuestro precio 4.00 4.00
de venta
Tenemos algun tipo de informe
6 . 3.00 3.00
sobre el coste de la calidad
Nuestro beneficios se consideran
7 2.00 2.00
excelentes en nuestro sector
TOTAL 20.00 20.00

Fuente: Software Costo de Calidad - V&B CONSULTORES
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