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RESUMEN

La tesis de grado “Propuesta de mejora continua de la productividad en
el area de produccion de la empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales
E.l.LR.L. utilizando la metodologia PHVA”, se desarrollé con el propdsito de
aumentar la productividad, basado en una metodologia de mejora continua, en
una empresa dedicada a la fabricacidén y venta de ladrillos en el distrito de Ate.
En la presente tesis se utilizaron diferentes herramientas, métodos y técnicas,
reformulando objetivos, fomentando una cultura de mejora en las personas,
buscando mejorar la productividad de la empresa, la imagen y el
posicionamiento de la marca, con el fin de aumentar la rentabilidad de la
empresa. Para lograr dicho propdsito se empled la metodologia PHVA que
consiste en desarrollar un plan de trabajo para llevar con exactitud el
cronograma de actividades de mejora. Al finalizar la implementaciéon de los
planes de accion y fomentar una cultura orientada hacia la mejora continua, la
productividad de la empresa incrementd a 4.48 (Ladrillos por cada sol invertido).
En consecuencia, la productividad de la empresa mejord, significativamente,

con la implementacion de la Metodologia PHVA.

Palabras Clave: Productividad, Metodologia PHVA, mejora continua, area de
produccion.
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ABSTRACT

The thesis of degree "Proposal for continuous improvement of
productivity in the production area of the company Ayala Hidalgo Contratistas
Generales EIRL using the methodology PHVA", with the purpose of increasing
productivity, based on a methodology of continuous improvement, in a company
dedicated to the manufacture and sale of bricks in the district of Ate. Currently,
there are other tools, methods and techniques, reformulating objectives,
fostering a culture of improvement in people, seeking the productivity of the
company, the image and the positioning of the brand, in order to increase the
profitability of the company. To achieve the purpose of using the PHVA
methodology that consists of developing a work plan to carry out with the
schedule of improvement activities. At the end of the implementation of the
action plans and promotion of a culture oriented towards continuous
improvement, the productivity of the company increases to 4.48 (Bricks for each
inverted sun). As a result, the productivity of the company improved,
significantly, with the implementation of the PHVA Methodology.

Keywords: Productivity, PHVA Methodology, continuous improvement,

production area.
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INTRODUCCION

La coyuntura actual relacionada con la incertidumbre acerca del
incremento de precios del petréleo es una senal clara para la necesaria
promocion del uso eficiente de la energia a fin de proteger reservas estratégicas
de los recursos energéticos y establecer cambios oportunos en el consumo
energético de los paises orientados al desarrollo sostenible, en armonia con el

ambiente.

En el caso del sector ladrillero en Perd, se ha observado un potencial
ahorro en facturaciéon que oscila entre 5% - 15% en energia eléctricay 10% -
25% en energia térmica, en promedio. Es importante anotar que estos rangos
son referenciales y varian de acuerdo con el tamano de la instalacién, el
volumen de produccion, las caracteristicas del proceso y a la politica de gestién

de energia en la planta.

Debido al alto desarrollo competitivo del mercado es que la
implementacién de una mejora continua es y debe ser parte de una cultura de
éxito en una organizacion que desea mantener la diferenciacién y el logro de
objetivos como parte de su desarrollo organizacional ,es por eso que la
empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.I.R.L., dedicada a la
produccién y venta de ladrillos se ve en la necesidad de mejorar sus estandares
operativos que actualmente influyen en su rentabilidad, para lo cual se
evaluaron las posible metodologias de mejora que podrian alcanzar un

desarrollo sostenible para la empresa en estudio.

XVi



Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.I.R.L es una organizacién cuyo
crecimiento se ha dado en pasos pequenos por las oportunidades que han sido
dadas por el mercado, sin embargo, esta no tiene objetivamente una direccién
de desarrollo, motivo por el cual no resalta su desarrollo operativo ni el orden
que deberia tener, es por eso que la empresa no puede captar mas clientes y

por ende no logra un mejor posicionamiento en el mercado.

Es por ello por lo que el objetivo principal de esta tesis es disefiar un plan
de mejora para aumentar la productividad en el area produccion, utilizando una
metodologia que nos permita diagnosticar y mejorar la situacion actual de la
empresa, definiendo los planes estratégicos a corto y mediano plazo, y elaborar
planes de accion para materializarlos, elaborando indicadores de gestion y de
control para analizar la situacion actual e identificar posibles los problemas

actuales.

La presente tesis estd estructurada en cuatro (4) capitulos. El primero
esta orientado a dar un enfoque teérico sobre todas las herramientas utilizadas
en esta tesis. El segundo trata sobre el diagnostico base de la empresa,
identifica el problema principal de la empresa y las causas raices, y plantea los
indicadores clave para la medicion del avance. En el tercero, se realiza la
segunda toma de indicadores para medir el impacto de la ejecucion de los
planes de acciéon. Por ultimo, en el cuarto capitulo se concluye que la
metodologia de mejora continua ha mejorado significativamente la
productividad de la empresa y que la empresa debe seguir trabajando bajo esta
filosofia.

Como planteamiento del problema, la empresa Ayala Hidalgo
Contratistas Generales E.l.LR.L. se encuentra en crecimiento, sin embargo,
podemos evidenciar que no cuenta con un orden organizacional claro, ni

estandares en los procedimientos de fabricacion y condiciones laborales.

No existe una planificacion adecuada de produccion ni un control
adecuado de los recursos como mano de obra, materia prima, insumos, entre

otros. Esto se debe a que la empresa no cuenta con descripcion de procesos
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ni tiempos estandarizados de produccién. El control del inventario y pedido de
materia prima es inadecuado generando que no se cuantifique exactamente el
nivel de stock de seguridad. No se cuenta con un sistema de informacién
adecuado para las ventas ni la produccion.

Presenta mermas en el area de trabajo, mala disposicion de las
maaquinarias y no cuentan con equipos de proteccion personal lo que ocasiona
condiciones de trabajo inadecuadas. Una inadecuada distribucion del trabajo y

la falta de incentivos generan un bajo clima laboral.

El proceso productivo actualmente presenta demoras ya que no cuenta
con procesos establecidos formalmente. Adicional a esto, se presentan tiempos
muertos por fallas en las maquinarias debido a que no se realiza mantenimiento
preventivo, lo que genera a su vez tiempo ocioso en el recurso humano y

pérdidas para la empresa. No tienen un plan de renovacién de equipos.

Por ultimo, la empresa presenta una inadecuada gestién estratégica ya
que no cuenta con objetivos estratégicos definidos para alinear todos los

esfuerzos al logro de estos.

Como objetivos, luego de haber analizado la situacion actual de la
empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales y plasmado graficamente
mediante el arbol de problemas y diagramas de causa y efecto cada problema,
vemos como estos problemas afectan directamente a la productividad y
competitividad de la empresa.

El objetivo general es analizar y disefiar un plan de mejora para
aumentar la productividad en el area produccion en la empresa Ayala Hidalgo
Contratistas Generales E.I.R.L.

Como objetivos especificos, se plantean los siguientes:

e Utilizar una metodologia que nos permita diagnosticar y mejorar la

situacion actual de la empresa.
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e Definir los planes estratégicos a corto y mediano plazo y elaborar
planes de accién para materializarlos.
e Elaborar indicadores de Gestiéon y de Control para analizar la

situacidn actual e identificar posibles los problemas actuales

La presente tesis se justifica en implementar todas las herramientas
aprendidas ted6ricamente a lo largo de nuestra carrera universitaria y asi
contribuir a la mejora de la situaciéon actual en la empresa Ayala Hidalgo
Contratistas Generales EIRL. De esta forma, ayudaremos a que la empresa sea
mas competitiva en el mercado, mejorando las condiciones internas actuales
tanto en procesos administrativos como técnicos. Logrando de esta forma un

aumento en la rentabilidad de la empresa.

Las limitaciones delimitan el alcance de lo que podra llevarse a cabo en
la tesis, de acuerdo con las restricciones. Es muy importante determinar cuales

son las limitaciones que tenemos antes de iniciar la propuesta de mejora:

e La gerencia general no esta dispuesta a realizar una inversion
economica. Es por esto por lo que muchas de las acciones correctivas
que se planteen con la tesis no puedan llevarse a cabo. Sin embargo, la
gerencia general esta totalmente abierta a nuevas propuestas para el
cambio y de parecerles atractiva la propuesta podria llegar a ser
implementada.

e Tanto como los altos cargos como los operarios presentan una alta
resistencia al cambio de las nuevas propuestas lo que ocasionara

dificultades en la implementacion de las propuestas de mejora.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

1.1. Marco contextual

La empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales se dedica a la venta
de productos ceramicos no refractarios. Pertenece al sector econdmico
construccién, dentro del cual se encuentra en el rubro de produccion de
ladrillos. El sector construccién esta vinculado a otras industrias que le
proveen de insumos como la industria del cemento, industria del ladrillo,

industria de la madera, entre otros.

De esta manera, el crecimiento del sector se ve traducido en el aumento
del consumo de insumos provistos por dichas industrias. Otros factores que
dan una perspectiva del tamafo del sector son el consumo de cemento,
consumo de ladrillos y préstamos hipotecarios otorgados. Es por esto, que se
puede decir que este sector tiene impacto en cuatro aspectos importantes
para el pais como el econémico, politico, social y tecnolégico.

1.1.1. Aspecto econémico
Actualmente el sector construccion representa un 6.2% del PBI
del Peru. Dentro del PBI de construccion, el rubro mas importante le pertenece
a la construccién de viviendas representado por el 54%. El 46% restante en
su mayoria corresponde a obras financiadas por el sector publico. (INEI, 2017)



El 60% del sector construccion es sostenido por el sector
autoconstruccion, que es la parte del sector que fomenta la construccion de
casas y departamentos sin una empresa especializada o sin planos y un
maestro de obras. (La Republica, 2017)

1.1.2. Aspecto politico
Debido a que el sector construccidn es un sector que genera el
crecimiento de las industrias que los proveen de insumos y estos generan un
alza en el PBI nacional, el estado dispone de programas para impulsar el
crecimiento del sector, dentro de los cuales los mas importantes son: Fondo
Mivivienda, Techo Propio, Nuevo Crédito Mivivienda (Antiguo Crédito
Proyecto MiHogar), entre otros.

Estos programas estan orientados a facilitar el financiamiento de
una vivienda que cuente con todos los servicios y cumpla las normas de
sanidad. El estado subsidia de S/. 12,500 hasta S/. 17,000 por cada vivienda.
El estado cuenta con un presupuesto anual para subsidiar el programa de S/.
2,000 millones. (Gestion, 2017)

1.1.3. Aspecto social

Las actividades del sector construccion son descentralizadas, ya
que se desarrollan en diferentes lugares del pais. Tienen un efecto
multiplicador en la economia ya que generan nuevos puestos de trabajos y
aproximadamente el 50% de la mano de obra utilizada en construccién es no
especializada. Desde el punto de vista social, ambas partes ganan porque
personas no profesionales pueden acceder a un salario justo y las empresas
inmobiliarias operan a bajos costos.

1.1.4. Aspecto tecnoldgico
Las actividades dentro del proceso productivo del ladrillo se han
mantenido a lo largo del tiempo. Lo Unico que cambia con respecto a la
fabricacion de ladrillos en las diferentes empresas son los recursos
energéticos empleados en el proceso de coccidn. Las empresas ladrilleras

normalmente trabajan con gasolina o gas propano para este proceso lo cual
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genera contaminacion ambiental. En el 2008 se aprueba el decreto supremo
N°003-2008-MINAM, donde se norman los estandares de calidad ambiental

para aire.

Es por esto por lo que las empresas se ven obligadas invertir en
tecnologia para reducir las emisiones de gases contaminantes al ambiente y

asi contribuir a una efectiva gestion ambiental y de proteger el ambiente.

1.2. Marco conceptual

1.2.1. Indicadores
Los indicadores son ratios de gestion que sirven para medir el
cumplimiento de los objetivos estratégicos de una empresa u organizacion.
(Martinez Pedros & Milla Gutierrez, 2012)

1.2.1.1. Productividad
La productividad es la relacién la relacién entre la
cantidad de bienes y servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados.
(Sanchez Martorelli, 2013)

1.2.1.2. Eficacia
La eficacia es la capacidad de alcanzar el efecto que

espera o se desea tras la realizacion de una accién. (Sanchez Martorelli, 2013)

1.2.1.3. Eficiencia
La eficiencia es la relacion entre los recursos utilizados
en un proyecto y los logros conseguidos con el mismo. (Sanchez Martorelli,
2013)

1.2.1.4. Efectividad
La efectividad es la capacidad de lograr un efecto
deseado, esperado o anhelado (Sanchez Martorelli, 2013)
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1.2.2. Herramientas para la calidad
Las herramientas para la calidad es un conjunto de técnicas
gréaficas utiles para la solucion de problemas relacionados con la calidad de
los productos. (Cuatrecasas, 2010)

1.2.2.1. Diagrama de flujo de procesos
El diagrama de flujo es la representacién grafica
detallada paso a paso del proceso de negocio y sus operaciones.
(Cuatrecasas, 2010)

1.2.2.2. Graficas de control
Un grafico de control sirve para poder analizar el
comportamiento de diferentes procesos, tomando en cuenta sus datos
ordenados en el tiempo. Su objetivo principal es detectar lo antes posible
cambios en el proceso que puedan dar origen a productos defectuosos.
(Cuatrecasas, 2010)

1.2.2.3. Lluvia de ideas
La lluvia de ideas es una técnica grupal para generar
nuevas ideas sobre un tema o problema especifico, dando a conocer los

diferentes puntos de vista. (Gutierrez Pulido, 2010)

1.2.2.4. Diagrama de Ishikawa
El diagrama de Ishikawa, también llamado el diagrama
de causa — efecto, es una representacién grafica que muestra la relacién de
los diversos factores que pueden contribuir a un efecto determinado. (Liker,
2010)

1.2.2.5. Diagrama de Pareto
El diagrama de Pareto es una grafica que ayuda a
organizar datos de forma descendiente y nos muestra graficamente el
principio de Pareto: “Pocos vitales, muchos triviales”, para asi, poder
enfocarnos en los problemas que tienen mas relevancia. (Cuatrecasas, 2010)


https://es.wikipedia.org/wiki/Calidad

1.2.2.6. Hoja de verificacion
La hoja de verificacion es una herramienta para
obtener datos basados en la observacion del comportamiento de un proceso,
de acuerdo con el estandar requerido en el analisis que se esté realizando.
(Cuatrecasas, 2010)

1.2.2.7. Histograma
Un histograma es una representacion grafica de
distribuciones de frecuencia de los valores representados, esta frecuencia
puede ser en forma diferencial o acumulada. “Estos histogramas son muy
utiles para controlar la efectividad de los cambios introducidos, comparado la
evolucion temporal y comprobando que se verifican las especificaciones de

los limites establecidos”. (Cuatrecasas, 2010)

1.2.3. Mejora continua
La mejora continua es una filosofia que pretende aumentar la
calidad de un producto, proceso o servicio. (Bonilla, Dias, Kleeberg, & Noriega
, 2010)

1.2.3.1. Six sigma
Six Sigma es una metodologia que se centra en reducir
la variabilidad de los productos, logrando reducir o eliminar los fallos a casi

cero en la entrega de un producto. (Escalante, 2013)

1.2.3.2. Ciclo de Deming

El ciclo PHVA es una metodologia donde la empresa
realiza 4 etapas: planear (Objetivos), hacer (Planes), verificar (Indicadores) y
actuar y una vez finalizado la etapa final, vuelva a la inicial y se mantiene la
estrategia de acuerdo con los resultados obtenidos, haciendo girar de nuevo
el ciclo PHVA. Esta herramienta sirve para que las actividades sean
reevaluadas cada cierto tiempo, y asi darles nuevas mejoras. (Bonilla , Dias,
Kleeberg, & Noriega , 2010)



1.2.3.3. Kaizen
Kaizen es una metodologia usada para analizar
variables criticas de produccidén y buscar su mejoria diaria con la ayuda de
equipos. Esto permitira tener mejor calidad y reduccién de los costos de
produccién con simples modificaciones cotidianas. (Masaaki, 2014)

1.2.3.4. Poka Yoke
Poka-Yoke es una metodologia destinada a evitar
errores en las operaciones de un proceso, el cual garantiza la seguridad para
los usuarios y la calidad del producto final. (Bonilla , Dias, Kleeberg, & Noriega
, 2010)

1.2.4. Planificacion estratégica — balanced score card
“‘Un plan estratégico es una relacion de objetivos de la
organizacidn y una hoja de ruta en la que constan todas las acciones que debe
permitir alcanzar los objetivos previstos. Suele tener un horizonte minimo de
tres a cinco anos.” (Comision de contabilidad de gestion de accid, 2010, pag.
34)

1.2.4.1. Radar estratégico
El radar estratégico es una herramienta que sirve para
medir de forma grafica el avance o posicion estratégica en la cual se encuentra
la organizacion respecto de sus objetivos estratégicos propuestos. Se utiliza
dentro de la planificacion estratégica con el propédsito de establecer planes
para alcanzar los objetivos estratégicos. (Gallardo, 2012)

1.2.4.2. Mision
La mision representa la razon fundamental para
existencia de la organizacién, describiendo por qué existe y qué hace para
lograr su visién. (Comision de contabilidad de gestion de accid, 2010)



1.2.4.3. Vision
La vision es la anticipacién de un futuro claro y realista
para la organizacion, definiendo valores, pero sin especificar como llegar al

objetivo. (Comisién de contabilidad de gestién de accid, 2010)

1.2.4.4. Valores organizacionales
“Los valores organizacionales son los principios y la
cultura que impregnan la organizacién.” (Comisidén de contabilidad de gestion
de accid, 2010, pag. 35)

1.2.4.5. Matriz FLOR
La matriz FLOR esta conformada por las fortalezas,
limitaciones, oportunidades y riesgos que son motrices para la organizaciéon y

no las que son dependientes. (Gallardo, 2012)

1.2.4.6. Perfil competitivo
"El analisis de la competencia es una parte importante
del diagnostico externo; en su libro Competitive Analysis: Techniquies for
Analyzing Industries and Competitors” (PH NewYork, 1980)

Michael Porter se centra en los rivales y competidores
de una firma como factores fundamentales para el andlisis que debe realizar
una organizaciéon. Una empresa puede desarrollar una estrategia competitiva
que le ayude a competir efectivamente con sus rivales y asegurar asi una

posicion financiera favorable en el mercado. (Gallardo, 2012)

De acuerdo con Porter, la naturaleza de la
competitividad en una industria se compone de cinco fuerzas que son la
rivalidad entre empresas competidoras, ademas el ingreso potencial de
nuevos competidores, inclusive el desarrollo potencial de productos sustitutos,
de igual modo la capacidad de negociacion de los proveedores, en ultimo lugar
la capacidad de negociacion de los consumidores.



1.2.4.7. Objetivos estratégicos
“Un obijetivo estratégico es un fin deseado, clave para
la organizacion y para la consecucion de su vision. Su cumplimiento es un
elemento de maxima prioridad para llevar a cabo la estrategia de la
organizacion “. (Martinez Pedros & Milla Gutierrez, 2012)

1.2.4.8. Balanced scorecard

El balanced scorecard (BSC) o también llamado
Cuadro de Manco Integral (CMI) es un modelo de Gestidén del Conocimiento.
El balanced scorecard también es una de las herramientas que permite la
implementacion efectiva de la planeacion estratégica y que busca evaluar el
desempefo del negocio por medio de la fijacion de indicadores cuantitativos
alineados a estrategia del negocio, sus objetivos, procesos y necesidades de
los clientes. (Gallardo, 2012)

1.2.4.9. Matriz PEYEA
Esta matriz consta de cuatro cuadrantes en los que se
indica si una estrategia es agresiva, conservadora, defensiva o competitiva y
cudl es la mas adecuada para una organizacion dada. Para ello se analizan
los siguientes indicadores: fuerza financiera, ventaja competitiva, estabilidad
en el ambiente y fuerza de la industria. (Gallardo, 2012)

1.2.4.10. Boston consulting group
La matriz boston consulting group es un método grafico
de andlisis de cartera de negocios, asi como la posicion de un negocio 0 un
producto dentro del mercado, desarrollado por The boston consulting group
en la década de 1970. La matriz BCG describe graficamente las diferencias
entre las divisiones en términos de la participacion relativa en el mercado y la

tasa de crecimiento de la industria. (Gallardo, 2012)

1.2.4.11. Matriz de la gran estrategia
La matriz de la gran estrategia se basa en dos
dimensiones evaluativas: |la posicién competitiva y el crecimiento del mercado.

Las estrategias que deberia considerar una organizacion se clasifican por el
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orden de atractivo en cada uno de los cuadrantes de la matriz. (Gallardo,
2012)

1.2.4.12. Direccionamiento estratégico
El direccionamiento estratégico es el instrumento
metodoldgico por el cual se establece los logros esperados y los indicadores
para controlar, identificamos los procesos criticos dentro de la gestidn, los
enfoques, y demas areas importantes que tengan concordancia con la misién,

la vision, y los objetivos establecidos.

En otras palabras, el direccionamiento estratégico lo
podemos considerar como la materia prima o insumo fundamental para aplicar
la planeacién estratégica, tactica y operativa que al final dicha aplicacién es la
que nos garantiza el poder alcanzar el lugar el cual se ha propuesto. (Gallardo,
2012)

1.2.4.13. Alineamiento estratégico

La alineacidn estratégica se utiliza para asegurarse de
que el personal, los productos, procesos y sistemas apoyan a tu negocio o las
metas de la organizacion. Al usar este analisis, es mejor que planifiques de
manera mas eficiente para alcanzar tus objetivos mediante el uso de los
recursos; por ejemplo, tiempo y dinero. Las empresas con presupuestos
considerables, personal grande y una serie de productos o servicios se
benefician mas al revisar sus decisiones operativas, pero se puede aplicar el

analisis estratégico de la alineacién en cualquier escala. (Gallardo, 2012)

1.2.5. Gestion de procesos
La gestion de procesos tiene como objetivo la implementacion
de una mejora continua en organizaciones, por lo tanto, permite a las
empresas mejorar su eficiencia y adaptarse con rapidez y flexibilidad a un
mundo en constante cambio. (Petzmann, Puncochar, Kuplich, & Orensanz,
2010). Se define un ciclo de vida de la Gestion por Procesos de la siguiente

manera:



o Control
A‘\;»: de
0 procesos
/r
{
3 de
os
e procesos J

Figura 1: Ciclo de vida de la gestién por procesos
Fuente: El libro del BPM 2010

1.2.5.1. Enfoque de procesos

El enfoque de procesos es uno de los principios de los
sistemas de gestiéon de la calidad que corresponden a la ISO 9001:2016. El
objetivo de este enfoque es conseguir mejoras para aumentar la satisfaccion
de clientes internos y externos por medio de procesos relacionados entre si.
Estos procesos buscan transformar las variables de entrada a través de la
asignacion de recursos para transformarla en los resultados esperados.
(Agudelo, 2010)

1.2.5.2. Grafico de workflow

El grafico de workflow describe qué partes de procesos
de negocio deben realizarse con cierta tecnologia de implementacién. Por lo
tanto, la granularidad se define de acuerdo con la regulaciéon del Workflow
segun la identificacion de qué actividades del Proceso de negocio sean
apoyadas por actividades o servicios de Workflow y qué actividades han de
ser agregadas o incluidas. (Petzmann, Puncochar, Kuplich, & Orensanz,
2010)

1.2.5.3. Sistema de informacidén
Un sistema de informacion es el conjunto de
componentes que estan relacionados entre si y administran la informacion
recolectada, la procesan, almacenan y distribuyen a las diferentes areas y que
sirven para agilizar la toma de decisiones y control de los procesos. (De
Pablos, 2010)
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1.2.5.4. Business inteligence
Business inteligence es una estrategia de negocio que
ayuda a transformar los datos obtenidos en informacion y luego en
conocimiento para de esta forma facilitar el proceso de toma de decisiones
estratégicas, las cuales tienen impacto en la organizacién. (Chinkes, 2009)

1.2.6. Gestion del talento humano
La gestion del talento humano consiste en incorporar nuevos
recursos humanos al ambito laboral y retener al recurso existente. Esta
gestién busca destacar al recurso humano con talento, dentro de su puesto
de trabajo. (Porret, 2014)

1.2.6.1. ROI de capacitacion
ROI de capacitacién es un indicador que mide el
impacto que tiene realizar una inversidn economica para la capacitacion de
los empleados para aumentar la capacidad para conseguir objetivos
propuestos con el fin de aumentar la rentabilidad de la empresa o de los
procesos. (Porret, 2014)

1.2.6.2. EVA de la capacitacion
El EVA de la capacitacion es un indicador que mide el
desempefio de la inversién econémica en el personal para la consecucion de
objetivos de la organizacién. Se obtiene de comparar los ingresos obtenidos
adicionales al capacitar al personal y el capital utilizado por la empresa para
generar estos ingresos. (Porret, 2014)

1.2.7. Gestion de la calidad

La gestion de la calidad es una estructura de trabajo organizada
que se basa en documentar e integrar todos los procedimientos operativos y
administrativos para orientar la fuerza de trabajo hacia los resultados
esperados. También administra la informacién de la empresa. Es decir, se
basa en el planeamiento, control y mejoras a los procesos para garantizar la
satisfaccion de los clientes y obtener los resultados esperados. (Gutiérrez,
2013)
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1.2.7.1. Control de la calidad
Control de la calidad es el conjunto de acciones,
herramientas, sistemas y mecanismos que sirven para identificar errores en
los procesos. La funcidon principal del control de la calidad es asegurar la
satisfaccion del cliente a través de un producto de calidad y que ademas
garantice su calidad por medio de certificaciones o pruebas realizadas al
producto. (Gutiérrez, 2013)

1.2.7.1.1. Cartas de control
Las cartas de control sirven para representar
de forma gréafica el comportamiento de una variable, generalmente una
variable de calidad que garantice que el producto final sea bueno. El propésito
es distinguir las variaciones de la variable para detectar las causas que los
originan. (Gutiérrez, 2013)

1.2.7.1.2. Capacidad del proceso
Es un indicador que mide la capacidad de un
proceso para alcanzar el resultado esperado. Esto se hace debido a que todos

los procesos presentan variabilidad. (Gutiérrez, 2013)

1.2.7.1.3. Taguchi
Taguchi se le conoce al disefio de un
experimento que permite elegir un proceso, tanto resultado, como las
variables que generan este resultado con el fin de averiguar qué variables
influyen y cuales no en el logro del resultado. (Gutiérrez, 2013)

1.2.7.2. Productos defectuosos
Un producto defectuoso es aquel que no cumple con
las especificaciones técnicas preestablecidas o no puede llegar a satisfacer
por completo las necesidades del cliente. (Gutiérrez, 2013)

1.2.7.3. Sistema de mantenimiento
Sistema de mantenimiento es aquel que tiene la

responsabilidad de mantener en buenas condiciones la maquinaria,
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herramienta y equipo de trabajo, para brindar seguridad y evitar riesgos en el
area laboral. (Hayward, 2011)

1.2.7.3.1. Mantenimiento predictivo
Este tipo de mantenimiento se basa en las
acciones y técnicas que se aplican con el objetivo de detectar posibles fallos
y defectos de maquinaria para evitar que estos fallos se transformen en uno
mas grande durante su funcionamiento. Evitando que ocasionen paros de
produccién no planificados. (Hayward, 2011)

1.2.7.3.2. Mantenimiento preventivo
Este tipo de mantenimiento esta orientado a
la conservacion de los equipos. Periédicamente se realizan revisiones vy
reparaciones que garantizan el funcionamiento continuo de la maquinaria de

forma confiable durante el tiempo de vida de la maquinaria. (Hayward, 2011)

1.2.7.3.3. Mantenimiento auténomo
El mantenimiento auténomo es parte del
TPM (planeamiento total del mantenimiento) y es realizado por el operario de
la maquina. Este mantenimiento se realiza normalmente cada dia, pero la
frecuencia puede aumentar o disminuir dependiendo de la usabilidad de la
maquina. (Hayward, 2011)

1.2.7.4. Costos de calidad
Costos de calidad se define los costos de calidad como
el gasto econdmico que representa la fabricacién de un producto que cumpla
con un conjunto de cualidades positivas necesarias para satisfacer las
necesidades de un cliente 0 mejorar las expectativas deseadas. (Cobos Dias,
2014)

1.2.7.5. Aseguramiento de la calidad

El aseguramiento de la calidad es el conjunto de
actividades planeadas alineadas con el sistema de gestion de la calidad de
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una empresa para asegurar el cumplimiento de los estdndares de calidad de
los procesos y productos. (Cobos Dias, 2014)

1.2.7.5.1. 1SO 9001
ISO 9001 es la base del sistema de gestion
de la calidad por ser una norma de caracter internacional y que se centra en
los elementos de administracion de la calidad con los que debe contar una
empresa para tener un sistema efectivo de calidad el cual permita administrar
y optimizar la calidad de productos. (ISO, 2016)

1.2.7.5.2. Politicas de calidad
La Politicas de calidad es un documento que
se anexa al manual de calidad y que asegura el compromiso de la alta
direccién de trabajar con un sistema de gestién de la calidad orientado a la
mejora continua y a la satisfaccion del cliente. Esta politica de calidad debe
contar con los factores: requisitos de la norma 9001, Cliente, Empresa y
direccion. (ISO, 2016)

1.2.7.5.3. Manual de calidad
El manual de calidad es el documento de la
empresa donde se especifica el alineamiento de la misién y visiébn con los
estandares de calidad. Estos también se alienan con la politica de calidad y
esta ultima con los objetivos para poder cumplirla. En este manual esta
detallada la estructura del sistema de gestion de la calidad. (ISO, 2016)

1.2.8. Gestion de operaciones
Gestion de operaciones es la que se encarga de crear,
desarrollar y organizar los procesos y procedimientos de produccion con el
objetivo de alcanzar ventajas competitivas. La gestidbn de operaciones se
encarga de asegurar el cumplimiento eficiente de la produccion, distribucion
de productos y mantenimiento de maquinaria. (W Niebel, 2014)
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1.2.8.1. Métodos de estudio
Métodos de estudio es el analisis critico de la
metodologia actual de los procesos productivos con el objetivo de buscar
métodos mas sencillos para realizar alguna tarea para asi aumentar la

productividad y seguridad de cualquier sistema productivo. (W Niebel, 2014)

1.2.8.1.1. DOP
EI DOP sirve para visualizar la secuencia del
proceso, el cual muestra todas las actividades de transformacién desde la
llegada de la materia prima hasta la salida del producto final. En este diagrama
también se puede visualizar los materiales indirectos de fabricacion de cada
proceso. (W Niebel, 2014)

1.2.8.1.2. DAP
El DAP Es la representacion grafica de la
secuencia de operaciones, transporte, almacenamiento y demoras que

ocurren durante un proceso. (W Niebel, 2014)

1.2.8.1.3. Estudio de tiempos
El estudio de tiempos es la técnica mas
importante dentro del estudio de métodos. Es la técnica empleada para el
registro de tiempos y el ritmo de trabajo correspondiente a la actividad o
proceso en estudio, efectuada en condiciones normales con el fin de analizar
cudl es el tiempo adecuado para realizar una tarea y estandarizarla. (W Niebel,
2014)

1.2.8.1.4. Diagrama hombre — maquina

El diagrama hombre-maquina sirve para
estudiar, analizar y mejorar una estacion de trabajo. Esto se hace al efectuar
un estudio del ciclo de trabajo del trabajador y también el de la maquina con
el propésito de disminuir los tiempos ociosos del trabajador y aprovechar los
recursos de las maquinas. Este estudio es muy importante para aumentar la
eficiencia de la produccién al utilizar de mejor forma los recursos de tiempo
maquina. (W Niebel, 2014)
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1.2.8.1.5. Distribucion de planta
La distribucién de planta es el ordenamiento
fisico de todos los elementos que conforman la planta de produccién. Este
ordenamiento comprende la maquinaria, los almacenes, los colaboradores y
el espacio necesario para los movimientos del material desde el inicio del

proceso hasta el final de este. (W Niebel, 2014)

1.2.8.1.5.1. Giirchet
El método de Glirchet consiste
en asignar una superficie a cada elemento de la produccion como maquinas,
herramientas, operadores, entre otras. La superficie total con la que debe
contar la planta de produccién es la suma de tres superficies: una estatica,

otra gravitacional y por evolucion.

La superficie estatica
corresponde a las maquinas y activos fijjos como muebles y sillas. Superficie
de gravitacién corresponde al area por donde transita el personal y los
materiales necesarios para el proceso productivo. Por ultimo, la superficie de
evolucion corresponde al darea necesaria entre los puestos de trabajo y para
los mantenimientos. (Diaz, 2007)

1.2.8.2. Prondéstico
El pronédstico es la prediccién de lo que va a pasar
basado en sucesos pasados, tales como registro de ventas, registro de
produccidn, registro de fallas de una maquina. (Cuatrecasas, 2012)

1.2.8.3. Material requirement planning (MRP)

MRP es un sistema de planificacion y administraciéon y
un sistema de control de inventarios. La funcién principal de este sistema es
la planificacién de la materia prima para poder cumplir con la demanda
pronosticada de los clientes. Mantener los niveles adecuados de stock para
no detener la operacibn y planear las actividades de produccion.
(Cuatrecasas, 2012)
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1.2.8.3.1. Plan maestro de produccion
El plan maestro de produccion es el
resultado del andlisis de integrar los pedidos de los clientes y el prondstico de
las ventas, con lo cual sabemos cuanto se debe producir y en qué tiempo se
debe entregar. También se contempla la llegada de materiales indirectos y las
horas hombre dentro del plan de tal forma que la produccién no se paralice.
(Cuatrecasas, 2012)

1.2.8.3.2. Planificacion agregada
La planificacién agregada es un proceso que
sirve para determinar una estrategia que nos permita satisfacer los
requerimientos de produccidén de acuerdo con el prondstico de ventas. Este
plan es importante porque detalla la cantidad de produccién de toda la linea
de productos de la empresa. (Cuatrecasas, 2012)

1.2.8.4. Just in time (JIT)
El método justo a tiempo o Just in Time, es un sistema
de organizacién de la produccién, también conocido como método Toyota o
JIT, permite aumentar la productividad. Permite reducir el costo de la gestion
y por pérdidas en almacenes debido a acciones innecesarias. No se produce
bajo suposiciones, sino sobre pedidos reales. (Cuatrecasas, 2012)

1.2.8.5. Theory of counstrains (TOC)
La teoria de las limitaciones, o teoria de
restricciones se basa en cuatro puntos clave (Cuatrecasas, 2012):

a) ldentificar los cuellos de botella del sistema
Se mide la capacidad de cada maquina para obtener la capacidad maxima
que se podria por unidad de tiempo, tratando de reducirlo para aumentar la
produccion.

b) Decidir como explotarlos
Se analiza a que se debe este cuello de botella y se estudia cédmo se podria

reducir el tiempo para aumentar la productividad de cada maquina.

17



c) Elevar la capacidad del sistema
Luego de realizar el estudio se lleva la puesta en marcha de la mejora para
aumentar la capacidad del proceso que llamamos cuellos de botella del

sistema.

d) No permitir la inercia
Si en los pasos anteriores se ha roto una restriccion, regresar al primer paso

para identificar cual es el nuevo cuello de botella del sistema.

1.2.9. Gestion del desempeiio laboral
Gestion del desemperio laboral se basa en alinear la estrategia con la cultura
de la organizacion de tal forma que nos permita realizar la gestion para
identificar, mantener, desarrollar y promover el talento dentro de las
organizaciones con el propdsito de conseguir mejores resultados en la
rentabilidad. (Aliende, 2015)

1.2.9.1. Cultura organizacional
Cultura organizacional hace referencia a las
costumbres, creencias y valores que caracterizan a un grupo organizacional

al desarrollar sus actividades. (Gallardo, 2012)

1.2.9.1.1. Manual de procedimientos (MAPRO)
Manual de procedimiento es un documento
que detalla paso a paso como se realizan las actividades operativas de un
proceso. (Agudelo, 2010)

1.2.9.1.2. Manual de obligaciones y funciones

(MOF)

Manual de Obligaciones y funciones detalla
el alcance de las funciones especificas de cada trabajador por cada puesto
de trabajo con el propésito de asignar responsabilidades a los trabajadores.
(Agudelo, 2010)
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1.2.9.2. Clima laboral
El clima laboral es un conjunto de caracteristicas que
describen una organizacion, son relativamente duraderas en el tiempo e

influyen en la conducta de las personas.

Por lo tanto, el clima laboral es considerado un entorno
psicolégicamente significativo, por radicar en las personas, tanto en su
conducta como en sus sentimientos. (Chiang, Martin, & Nufiez, 2010)

1.2.9.2.1. Motivacion
La motivacién son los estimulos que recibe
la persona y que lo guian a desempefarse en su centro laboral. Estos
estimulos pueden venir del ambito laborar o personal. (Chiang, Martin, &
Nunez, 2010)

1.2.9.2.2. Plan de compensaciones

Un plan de compensaciones se refiere a los
beneficios que recibe un colaborador de la organizacién por haber obtenido
un logro o un resultado mayor al promedio. Esta compensacion puede ser
econdmica, asignacion de dias libres, reconocimiento en la empresa, entre
otras. También suelen aplicarse las compensaciones econémicas cuando los
jefes de primera y segunda linea consiguen el 90% de sus metas anuales.
(Aliende, 2016)

1.2.9.2.3. Satisfaccion laboral
La satisfaccion laboral es un estado
emocional positivo, consecuente de la valoracion del trabajo o de las
experiencias laborales del individuo. Por lo tanto, la satisfaccion laboral varia
por el grado de impacto del clima laboral. (Bordas, 2016)

1.2.9.3. Gestion de seguridad y salud en el trabajo
La gestidén de seguridad y salud en el trabajo es una de
las herramientas de gestion para el mejoramiento de la calidad de vida de los

trabajadores en una organizacion, es ampliamente utilizada en todos los
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sectores, generando grandes beneficios como prevencion de enfermedades
laborales, ambientes sanos de trabajo y disminucion de costos generados por
accidentes; es muy efectiva cuando estéa centrada en la generacion de una
cultura de seguridad engranada con productividad, desarrollo del talento
humano, gestiébn de calidad, mejoramiento de procesos y condiciones
adecuadas de puestos de trabajo. (CESSTUC UCSG, 2011)

1.2.9.3.1. Ruido en el lugar de trabajo
El ruido es un sonido que no le gusta a la
gente, puede ser molesto y perjudicar la capacidad de trabajar al ocasionar
tension y perturbar la concentracion. El ruido puede ocasionar accidentes al
dificultar las comunicaciones y sefales de alarma. El ruido puede provocar
problemas de salud crénicos y, ademas, hacer que se pierda el sentido del
oido. (CESSTUC UCSG, 2011)

1.2.9.3.2. Accidentes
Suceso repentino que sobreviene por causa
0 con ocasion del trabajo y que produce pérdidas tales como lesiones
personales, dafios materiales, derroches y/o impacto al medio ambiente; con
respecto al trabajador le puede ocasionar una lesibn organica, una
perturbacién funcional, una invalidez o la muerte. (CESSTUC UCSG, 2011)

1.2.9.3.3. Incidentes
Suceso repentino que sobreviene por causa
0 con ocasion del trabajo que, a diferencia de los accidentes, no ocasiona
lesiones personales, dafos a los activos ni impacto al medio ambiente.
(CESSTUC UCSG, 2011)

1.2.9.3.4. Ley 29783
La ley de seguridad y salud en el trabajo
busca promover una cultura de prevencién de riesgos laborales y ambientales.
Esta ley establece normas minimas que deben ser aplicadas en el ambito
laboral las cuales pueden ser mejoradas por cada empleador y también por
los trabajadores (CESSTUC UCSG, 2011)
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1.2.9.3.5. Metodologia 5’S
Es una gestién japonesa basada en cinco
principios. Los iniciales de estos principios en japonés empiezan con la letra
“S”, es por eso el nombre de las 5°S. Estos principios son: Clasificacion,

Orden, Limpieza, Estandarizacién y Mantener. (Cuatrecasas, 2012)

1.2.10. Capital intelectual
El capital intelectual es un indicador que mide los conocimientos
del personal de la organizacion. Al ser la informacion intangible no puede ser
medida, pero si se puede hacer una medicion de conocimientos que pueden
generar valor a la empresa. Por ejemplo, conocimiento de nuevas

herramientas que puedan agilizar los procesos. (Porret, 2015)

1.2.10.1. Competencias
Las competencias son habilidades con las que cuenta
una persona para hacer sus tareas. Estas se dividen en dos: Aptitud y Actitud.
La aptitud son las habilidades y destrezas que tiene cada persona para
desarrollar una actividad. La actitud se refiere a la forma de ser, esta
directamente relacionado a la forma de comportarnos y responder a diferentes
problemas. (Porret, 2015)

1.2.11. Responsabilidad social
La responsabilidad social es también llamada inversidén social
responsable. Corresponde a la inversion de las empresas para mejorar la
sociedad, economia y medio ambiente en la cual se encuentran. Esto con la
idea de beneficiarse mutuamente. Invertir en el desarrollo de la sociedad
aledafia a la ubicacién fisica de la empresa para luego poder contratar
personal capacitado. (Martinez, 2011)

1.2.12. Empresa inteligente
El término “empresa inteligente” surge en un momento donde el
sentido de competencia se basa en la velocidad de transmisién de la
informacion. Una empresa inteligente es aquella que constantemente hace

modificaciones en su forma de operar tanto interna como externamente, en
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base a los conocimientos ya adquiridos y las demandas del entorno. Para
poder operar bajo el esquema de empresa inteligente es importante que todos
sus miembros tengan muy claras la misidon y visidn, y ser capaces de
adecuarla a un trabajo en equipo con una comunicacién adecuada y creativa
entre todos los componentes de la organizacién, asi como de los actores con

que ésta se relaciona. (Rodriguez, 2014)

1.2.13. Percepcion del cliente
Todo el analisis que gira en torno a la calidad y la satisfaccion se
basa en las percepciones del cliente acerca del servicio. El concepto basico
es el de "servicio percibido" tal como se analiza en el modelo de las brechas
sobre la calidad en el servicio. (Tschohl, 2013)

1.2.13.1. Satisfaccion del cliente
La satisfaccion del cliente es un término propio del
marketing que hace referencia a la satisfaccion que tiene un cliente con
respecto a un producto que ha comprado o un servicio que ha recibido, cuando
éste ha cumplido o sobrepasado sus expectativas. (Tschohl, 2013)

1.2.14. Gestion de la innovacién
La gestion de la innovacion es el proceso de organizar y dirigir
los recursos de la organizacion (humanos, materiales, econémicos) con la
finalidad de aumentar la creacion de nuevos conocimientos, generar ideas que
permitan desarrollar nuevos productos, procesos y servicios o mejorar los ya
existentes, y transferir ese conocimiento a todas las areas de actividad de la
organizacion. (Bermejo & Lopez, 2014)

1.2.14.1. Océano azul
La estrategia del océano azul se basa en dejar a un
lado la competencia entre las empresas y buscar ampliar el mercado a través
de la innovacién, con el fin de lograr el éxito de las companias. (Bermejo &
Lopez, 2014)
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1.2.15. Construccion de la marca
La construccién de marca es el proceso de hacer y construir
una marca mediante la administracion estratégica del conjunto total de activos
vinculados en forma directa o indirecta al nombre y/o simbolo (logotipo) que
identifican a la marca influyendo en el valor de la marca, tanto para el cliente
como para la empresa propietaria de la marca. (Tschohl, 2013)

1.2.16. Responsabilidad social

La responsabilidad social corporativa (RSC) también llamada
responsabilidad social empresarial (RSE) o inversibn socialmente
responsable, se define como la contribucion activa y voluntaria al
mejoramiento social, econdmico y ambiental por parte de las empresas,
generalmente con el objetivo de mejorar su situacion competitiva, valorativa y
su valor anadido. El sistema de evaluacién de desempefo conjunto de la
organizacion en estas areas es conocido como el triple resultado. (Martinez,
2011)

1.2.17. Cadena de valor

La cadena de valor es una herramienta para la planificacion
estratégica que sirve para representar por medio de un esquema el desarrollo
de las actividades primarias y de apoyo, y como estas generan valor para el
cliente final. Dentro de las primarias se encuentran todas las areas que
participan del proceso de transformacion de la materia prima. Mientras que las
de apoyo se encargan de soportar las actividades primarias. (Cuatrecasas,
2012)

1.2.18. Quality function deployment (QFD)

Es una herramienta de la calidad que busca identificar los
requerimientos o demanda del usuario para transformarlo y utilizarlo para el
diseno del producto. Identificar oportunidades de mejora para aportar mas
calidad al producto dentro de los componentes tanto de la materia prima,
insumos, como del proceso mismo. Para todo el proceso de analisis del
despliegue de calidad se construyen cuatro casas de la calidad las cuales son:
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Disefio del producto, Disefio en detalle, Proceso y Produccién (Yacuzzi,
2010).

1.2.19. Analisis modal de fallas y efectos (AMFE)
Es una herramienta que nos ayuda a identificar las fallas y
efectos que producen estas fallas y ponderarlas dependiendo de la gravedad,

frecuencia y efecto. (Alvarez, 2014):

a) AMFE del producto
Se evalua el diserio del producto para adaptarlo de una forma mas adecuada

a las exigencias y expectativas del cliente.

b) AMFE del proceso
Se evaluan las posibles deficiencias que puede ocasionar un mal

funcionamiento del proceso en el producto o servicio.

1.2.20. Gestion del medio ambiente
La gestibn del medio ambiente al conjunto de diligencias
conducentes al manejo integral del sistema ambiental. Dicho de otro modo, e
incluyendo el concepto de desarrollo sostenible o sustentable, es la estrategia
mediante la cual se organizan las actividades antrépicas que afectan al medio
ambiente, con el fin de lograr una adecuada calidad de vida, previniendo o

mitigando los problemas ambientales. (Avellaneda, 2012)

1.2.21. Analisis econémico financiero
El andlisis econémico ayuda a identificar la capacidad que la
empresa tiene para retener y/o generar beneficio durante un periodo
determinado; mientras el analisis financiero nos ayuda a identificar la
capacidad que la empresa tiene para atender adecuadamente sus
compromisos de pagos financieros. (Gitman, 2012)
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1.2.21.1. Rentabilidad
La Rentabilidad es la capacidad de una inversién o
esfuerzo que se empled en una determinada operaciébn para generar

beneficios o utilidades. (Eslava, 2010).

1.2.21.2. Valor actual neto (VAN)
El VAN es un monto equivalente del flujo de fondos,
computado al presente denominado periodo de tiempo cero, descontado a
una determinada tasa de interés. A mayor VAN la rentabilidad del proyecto es
mas atractiva. (Eslava, 2010)

1.2.21.3. Tasa interna de retorno (TIR)
La TIR es el rendimiento porcentual por periodo de
tiempo que mide la rentabilidad de los pagos, generados por una inversion.
(Eslava, 2010)

1.2.21.4. Retorno de la inversion (ROI)

El ROI es el indicador que mide o compara el ingreso
econdémico o beneficio adicional que obtiene la empresa en relacion con la
inversion que realizé. Su utilidad es medir si la inversion valié la pena. (Gitman,
2012)

1.3. Marco legal o normativo

Ayala Hidalgo Contratistas Generales fue constituida como empresa
individual de responsabilidad limitada el 16 de mayo del 2012, adquiriendo la
empresa Ladrillos KAR, cumpliendo con todas las obligaciones enmarcadas
por la ley. (Ver anexo 57)

1.4. Casos de éxito

A continuacién, se presentan casos de éxito sobre el uso de la
metodologia del ciclo de Deming con la finalidad de afianzar que la
herramienta ha funcionado en diferentes empresas. Estos casos consisten en

presentar los mejores resultados obtenidos en otras empresas.
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1.4.1. Caso 1: Ladrillera La Ximena.

Segun Jaime Quintero Perea y Julian Gonzales Pabén (2013) en
su tesis “Propuesta de un modelo de gestidn por procesos para mejorar la
productividad del area de produccién de la empresa ladrillera la Ximena” , se
realiza la propuesta e implementacién de un modelo de gestidn por procesos
en el area de produccion de la empresa ladrillera La Ximena. Se utiliza la
metodologia PHVA para mejorar la productividad de la empresa, la cual es el
principal problema de acuerdo con la informacion recabada.

1.4.1.1. Analisis de la situacion actual
Con respecto al control de inventarios la empresa
realiza el registro de la recepcién de materia prima en una agenda de forma
manual. No cuentan con un instructivo de control de inventarios ni un sistema
que registre la llegada de materia prima. Para la compra de materiales no
cuenta con prondstico o una planeacién para realizar el proceso de compra

de materiales.

Respecto a los mantenimientos a la maquinaria, la
empresa solo realiza mantenimientos a la maquinaria cuando estan libres. No
cuentan con un cronograma para realizar mantenimientos por consecuente no
tienen control ni conocimiento de cdmo se encuentran sus maquinas. No
cuentan con indicadores de medicion para sus procesos, lo que no les permite

identificar oportunidades de mejora ni medir el impacto de sus procesos.

La empresa no tiene claro cuéles de sus procesos
generan valor, no cuenta con mapa de procesos que les dé una oportunidad
para mejorar la creacién de valor. No cuenta con un departamento de calidad
gue se encargue de mantener las especificaciones del producto.

1.4.1.2. Situacion de cambio
Se inicia desplegando la cadena de valor y mapeo de
procesos. Realizar una tabla con los procesos criticos e iniciar el andlisis de
valor agregado para identificar los procesos que generan mayor valor para los

clientes. Implementar la creacién del departamento de calidad integrando los
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procesos mencionados en un diagrama de flujo y diagrama de procesos.

Implementacion de indicadores y ciclo de mejora continua.

1.4.1.3. Implementacion
Mediante entrevistas, visitas técnicas y una lista de
chequeo a la ladrillera se realiza la propuesta de la cadena de valor y se
propone el disefno de mapa de procesos. Se desarrollaron indicadores que
permitan medir la organizacion y cuenten con un periodo de retroalimentacion
hacia la mejora continua de la gestidén por procesos. Se realiza la matriz de

priorizacién en el area de produccion.

1.4.1.4. Resultados
Reduccién del tiempo del proceso productivo de 26
horas a 22 horas con el estudio y priorizacién por procesos que agregan valor.
Se realiza el mantenimiento preventivo en base a un cronograma de
actividades lo cual ha reducido el tiempo invertido en reparaciones no
programadas que impactan en el plan de produccién. Aumento de la
productividad, haciendo mas eficiente el uso de los recursos.

1.4.2. Caso 2: C.I. Manufacturas stage LTDA
Segun Lubes Valdés Munoz y Johanna Rueda Garavito (2013)
en su tesis “Plan de mejoramiento del proceso de disefio de la empresa C.I.
Manufacturas Stage”, se realiza la propuesta e implementacién de un plan de
mejoramiento en el area de produccién en el proceso de disefio, ya que
presenta demoras en la entrega de disefios para jeans.

1.4.2.1. Analisis de la situacion actual
El area de morderia, escala y trazo presenta demoras
en su proceso ya que el auxiliar de disefio solo tiene conocimientos basicos

del programa ya que nunca fue capacitado y aprendié de forma empirica.

La empresa terceriza la impresion en plotter ya que la
empresa no cuenta con uno, lo que genera atrasos en el disefio también. Mal

diagnéstico de ventas basado Unicamente en registro histérico del afo
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pasado. Falta de capacitacion al personal por la empresa. La empresa no
cuenta con toda la maquinaria necesaria para el proceso de produccion por lo
que debe acudir al outsourcing lo que implica retrasos y costos para la
empresa. El comité rechaza el 21% de los disefios y lo que genera una alta

produccién en merma.

1.4.2.2. Situacion de cambio
En la planeacion de las actividades se plantea
organizar las colecciones en trimestres, asimismo formatos de cumplimiento,

en ultimo lugar la clasificacién de los disefios mediante distribucion de marcas.

En lo que corresponde al recurso humano, realizar un
presupuesto anual para capacitar al personal, ademas revisar los temas que
entran en la capacitacion, igualmente coordinar los horarios para realizar la

capacitacion, por ultimo, la distribucion de funciones.

1.4.2.3. Resultados
La implementacion tuvo un periodo de siete meses y se
obtuvo como resultados el rechazo del comité de solo el 13% de los disefios,
asimismo la mediciéon de la efectividad en base a indicadores de gestion,
encima mejorar el planeamiento de la produccién en base a la moda y
tendencias vigentes, de igual manera mejorar la distribucion del trabajo,
finalmente la reduccién en tiempos de espera ya que el personal estd mejor

capacitado.

1.4.3. Caso 3: Agroindustrias KAIZEN
Segun Robert Alayo Gémez y Angie Becerra Gonzales (2013)
en su tesis “Elaboracién e implementacién de un plan de mejora continua en
el area de producciébn de agroindustrias KAIZEN”, se realiza la
implementacién de un plan de mejora continua en una empresa de produccién
de alimentos balanceados para animales.
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1.4.3.1. Analisis de la situacion actual
La empresa tiene un alto indice de reprocesos. Al no
tener sefalizada el area de almacenaje, la materia prima tiene riesgo de
contaminacién con otros materiales. No se cumple con el plan de produccion
indicado, lo que genera quejas por el incumplimiento en la entrega de
productos. Esto a su vez genera pérdida de clientes.

1.4.3.2. Situacion de cambio
Se realizaron los planes de accién para poder superar
esta situacion inicial, entre ellos tenemos el plan de implementacion de las 5’s,
plan de produccidn, plan de capacitacion, plan de mejora y estandarizacién de
procesos, plan de mantenimiento, planeamiento estratégico y por ultimo el

programa se seguridad y salud en el trabajo

1.4.3.3. Resultados
Control adecuado de la materia prima de acuerdo con
la trazabilidad de alimentos balanceados y cumplimiento de los requisitos
minimos disminuyendo el indice de material reprocesado en 2%. Se realiz6 el
alineamiento de los objetivos estratégicos con la vision y misién de la
empresa, traducido en un BSC lo que ayudo a validar el uso de los indicadores
actuales y establecer nuevos indicadores para aplicar nuevos programas y

mejoras

1.4.4. Caso 4: BIMBO
Segun Benitez, Amaya y Solis (2010), en su tesis
‘Implementacién de una cultura de mejora continua en los procesos de
produccién de la empresa Bimbo de El Salvador, a través de la metodologia
KAIZEN” se puede apreciar como se diagnostica, propone e implementar un
sistema de mejora continua en una empresa que elaboran productos que se

encuentran dentro de la canasta basica, asi como la empresa en estudio.

1.4.4.1. Analisis de la situacion actual
El proceso productivo de pan y bolleria presenta

muchos tiempos muertos, alta cantidad de desperdicios durante el proceso
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productivo. Procesos que no agregan valor, pero si costo al producto. Realizar
un diagnostico efectivo de las areas de la empresa que presentan necesidad
de un cambio. Orientar los procesos en eficiencia y eficacia, y también la
generacion de agentes de cambio en la cultura de calidad y mejora continua
de los empleados.

1.4.4.2. Situacion de cambio

Se busca la mejora continua a través de la metodologia
KAIZEN la cual busca implementar una cultura de mejora continua de los
procesos en los trabajadores de la empresa. Busca la reduccion de costos,
mejora de la productividad y efectividad de los procesos y también el
incremento de la satisfaccién del cliente. Para esto se desarrolla los planes
tales como el planeamiento y control de la produccién, plan de reduccion de
productos defectuosos, asimismo el plan de redistribucién de planta y
transporte de materiales y herramientas, por ultimo, el plan de métodos de
trabajo

1.4.4.3. Resultados
Luego de realizar la implementacion de planes se
obtuvieron beneficios como el control adecuado del nivel de inventarios, la
reduccion de costes logisticos y producto defectuoso, ademas la optimizacion
del espacio disponible en la planta, finalmente la disminucién del tiempo del

proceso productivo del area de pan y bolleria.

1.4.5. Caso 5: ISTOBAL
Se realiz6 la mejora en la empresa ISTOBAL “Mejora en el
servicio, calidad y precio utilizando la metodologia Lean Sis Productividad”.
Esta mejora se realiza con la finalidad de evolucionar de un pequefio taller
hasta hacer una empresa de lavado de autos de clase mundial.

1.4.5.1. Analisis de la situacion actual
Istobal fue fundada en el afno 1950. Inicio sus
operaciones como un pequefio taller de engrase para vehiculos y en la

actualidad es uno de los mejores en el lavado de vehiculos de automocién.

30



Los problemas que afectaban la empresa fueron que la
empresa no contaba con indicadores de gestion y por eso no se podia hablar

de mejoras ni control de procesos.

Un pobre sistema de calidad el cual no resolvia los
problemas debido a la falta de metodologia. Los métodos y planes de
produccidn no estaban bien encaminados ni alineados a la capacidad real del
taller por lo que generaban retrasos e impases en los clientes. Por ultimo, no
habia un manejo adecuado de los equipos y la logistica de materiales.

1.4.5.2. Situacion de cambio
La situaciéon de cambio inicia brindando conocimiento a
todo el personal sobre la metodologia de mejora continua. Si fijan las personas
responsables e involucradas para dar seguimiento a las mejoras que se

quieran dar.

Se desarrolla un plan de produccion que integre el
departamento de logistica hasta el departamento de produccion. Durante el
periodo de expansidn de la organizacidén se forman unidades autébnomas para

el area de montaje, calidad, mantenimiento y compras.

Se estandariza métodos de trabajo y se implementan
tableros de control de acciones y objetivos diarios para que todo el personal
se encuentre enterado de los avances del proyecto de mejora continua y si es
que se esté llegando a los objetivos.

Se implementa el mantenimiento productivo total
originando planes de mantenimiento preventivo y toma de indicadores como

OEE vy disponibilidad de maquinas.

1.4.5.3. Resultados
El proceso de implementacion se ha realizé en un
periodo de 2 afos, y se obtuvo como resultado el aumento de la productividad

de la mano de obra del 30% y la adaptacion a las variaciones de la demanda
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y requerimientos de produccion, de igual modo la eliminacion de los defectos
de calidad y reduccién del costo interno de la no calidad, por su parte la
reduccion de falta de material en las lineas de produccién y control de
inventarios internos y externos mediante un buen aprovisionamiento y en
ultimo lugar la maximizacion de la eficiencia de maquinaria de un 45% a 65%
en OEE.
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CAPITULO I
METODOLOGIA

2.1. Material y métodos

La presente tesis fue realizada en la empresa Ayala Hidalgo Contratistas
Generales E.I.R.L. la cual se dedica a la fabricacion de materiales ceramicos
no refractarios, los cuales sirven para la fabricacion de casas, centros

comerciales y centros empresariales.

2.1.1. Tipo de investigacion
De acuerdo con el tipo de informacidbn que se recoge, la
investigacién es aplicada. Se dice que es aplicada cuando se recoge
informacion por medio de encuesta social y disefios experimentales. También
lo es ya que mide y describe cuantitativamente procesos complejos. Se utiliza
ademas para la obtencion y andlisis de los indicadores.

2.1.1.1. Nivel de la investigacion
El nivel de investigacién es descriptivo ya que busca el
diagnéstico de los problemas a través de la relacion causa-efecto. Es decir,
busca explicar las causas tanto como las consecuencias mediante variadas
pruebas de hipétesis de tal forma que nos dé una visibn mas amplia del porqué
de las cosas, lo cual nos permitira tener mejores conclusiones y esto a su vez

nos permitird resolver de una mejor manera los problemas.
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La investigacidn descriptiva también involucra el uso de
herramientas cualitativas y cuantitativas las cuales permitiran determinar las
causas raices para el diagnéstico situacional de la empresa. La investigacion
descriptiva busca conocer la situacion actual de la empresa a través de la
descripcién exacta de las actividades, procedimiento o procesos.

2.1.1.1.1. Proceso de recoleccion de datos

Inicialmente se solicita a la empresa el
registro de sus indicadores de produccion para verificar como es que la
empresa mide sus procesos o si es que no los mide. Al ser una investigacion
de tipo mixta (cualitativa y cuantitativa) primero se recolecta informacion en
base a la observacion para poder obtener ideas fundamentadas acerca de las
variables de los indicadores. Luego se procede a realizar entrevistas con los
operarios y jefes para verificar que la informacion es confiable.

2.1.1.2. Modalidad de la investigacion
La modalidad de la investigacion esta basada en el
estudio de casos, donde se referencia con otros casos de mejora continua ya
aplicada en el mismo sector de fabricacion de ladrillos o sector construccion
qgue han dado resultado en el tiempo.

2.1.1.3. Unidad de analisis

La empresa en estudio es Ayala Hidalgo Contratistas
Generales E.I.LR.L. las &reas involucradas son las primarias encargadas de la
transformacion de la materia prima o también areas productivas como
molienda y zarandeo, mezclado y extrusado, secado y coccién. También
involucra a las areas de soporte como recursos humanos, finanzas, logistica
externa e interna y administracion. Se utilizan los recursos tecnolégicos para
realizar el diagnostico situacion y los recursos econdmicos de los cuales

disponga la empresa para realizar la implementacién de los planes.

2.1.1.4. Métodos de estudio
Dentro de los métodos empleados para el estudio se

consideraron los siguientes:
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a) Método inductivo
Se basa en considerar hechos y caracteristicas de la empresa para luego

llegar a ciertas conclusiones.

b) Método deductivo
Se basa en deducir efectos en base a los hechos y caracteristicas causales.

c) Meétodo analitico
Se realiza un analisis mas profundo de los elementos que constituyen los

indicadores mas importantes para la empresa.

d) Meétodo sintético
Se realiza para sintetizar los resultados obtenidos con los estudios con el fin
de elaborar las conclusiones y recomendaciones del estudio.

2.1.2. Técnicas de recoleccion de datos
Las técnicas de recoleccién de datos utilizadas en el proyecto
fueron las entrevistas dirigidas y estructuradas, ademas la revisién de disefo

de equipos, asimismo la observacioén directa, por ultimo, el estudio de tiempos

2.1.3. Instrumentos de recoleccion de datos
Los instrumentos utilizados para la recoleccion de datos fueron
el cuestionario, check list, asimismo la observacion, ademas las pruebas, por

ultimo, el analisis de contenido.

2.1.4. Softwares
Para el analisis de los procesos se utilizaron diferentes

softwares:

a) Expert choise: Eleccion de la metodologia de mejora continua.

b) Minitab: Analisis de la capacidad del proceso.

c) Microsoft Excel: Elaboracibn de cuadros para presentar datos
obtenidos.

d) Microsoft Excel (macros): V&B Consultores.
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e) Microsoft Word: Elaboracion de la monografia.
f) Microsoft Visio: Elaboracion de arbol de problemas y diagramas de

Ishikawa.

2.1.5. Recursos humanos
El recurso humano empleado para el proyecto son el gerente
Administrativo, el cual facilita la informacién de los procesos y la informacion
que registran actualmente sobre la produccion, ventas e insumos. Adicional a
esto, comenté sobre la realidad actual que vive la empresa y como son

llevados los procesos productivos dentro de la empresa.

2.2. Desarrollo del proyecto

El desarrollo del proyecto se inicia haciendo el levantamiento de la
informacion de la empresa, el cual nos vas a permitir obtener un diagndstico
inicial. El diagnostico obtenido deberd ser mejorado para poder lograr los
objetivos propuestos. Este levantamiento de informacion debe cuantificar la
capacidad de produccion y satisfaccion de las necesidades de los clientes
externos e internos. Se priorizaran los planes de acuerdo con el impacto que
tendran previamente analizados para poder medir cuantitativamente, en un
horizonte de 6 meses, los resultados obtenidos con la implementacién de los

planes.

2.2.1. Diagnéstico
El diagnostico se inicia con la recoleccion de datos de la

empresa.

2.2.1.1. Descripcion de la empresa
La empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales
E.ILR.L. es una compania peruana dedicada a los servicios de alquiler de
maquinaria liviana y pesada para la Mineria y la Construccién, asi como al
movimiento de tierras y mejoramiento de suelos, a la fabricaciéon de productos

ceramicos no refractarios. Esta empresa fue fundada el 16 de mayo del 2012.
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Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.I.R.L. compré
hace 8 meses aproximadamente la empresa Ladrillera KAR SA, la cual fue
fundada el 01 de marzo del 1960, y se dedicaba a la fabricacion y venta de
ladrillos. Esta empresa se ubica en el distrito de ATE, a la espalda del Seguro
Social Ate-Ceres, Pj. Rosa Manuel Nro. S/n.; y cuenta con un area de 30,000
m2, en el cual se encuentran distribuidas el area administrativa y de

produccion.

Actualmente Ayala Hidalgo Contratistas Generales
E.I.R.L. tiene una capacidad de produccién promedio de 160 toneladas de
ladrillos panderetea al dia (80 millares de ladrillos), entre otros tipos de ladrillos
como King Kong y Techo. La empresa opera de lunes a viernes en un solo
turno de 07:00 horas a 16:00 horas y los sabados opera de 07:00 horas a
13:00 horas. Las ventas son realizadas en horarios de oficina. Ayala Hidalgo
Contratistas Generales E.I.R.L emplea a aproximadamente 40 personas,

entre personal administrativo y operarios.

2.2.1.2. Eleccion de producto patron
Se realiz6 el andlisis ABC para identificar los productos
que tienen un mayor impacto en un valor global para la empresa (venta,
costos, entre otros). De acuerdo con los datos, construimos la grafica de

participacion.

Tabla 1: Clasificaciéon de los productos — produccién

Fuente: Empresa AHCG
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INGRESO UNID. 4
INGRESOS PARTICIPACION | % CONSUMO S
PRODUCTO (UNID) PROI(DDl%E)IDAS AL DIA EN INGRESOS ACUMULADO CLASIFICACION
KING KONG S/.0.37 52513 S/.19,347.83 61.48% 61.48% A
TECHO S/.0.28 28672.1 S/.7,997.89 25.41% 86.89% B
PANDERETA S/. 0.06 75000.26 S/.4,125.02 13.11% 100.00% C
S/. 31,470.75 100.00%
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Figura 2: Grafica de participacién — mayor impacto
Fuente: Empresa AHCG

El producto que cuenta con mayor participacion en el

mercado seria el King Kong con 61.48%, luego el techo con 25.41% vy

finalmente la pandereta con 13.11%. Sin embargo, en esta gréfica se esta

considerando la demanda.

Tabla 2: Clasificacion de los productos — demanda

INGRESO

PRODUCCION

INGRESO

% DE

% CONSUMO

PRODUCTO | "\yNiD) | SEMESTRAL (UNID) | SEMESTRAL | CONSUMO | ACUMULADO | CLASIFICACION
PANDERETA | S/.0.06 10521534 S/. 578,685.65 88.07% 88.07% A
KING KONG | S/.0.37 171229 S/, 63,087.42 9.60% 97.67% B
TECHO | S/.0.28 54847 S/.15.299.21 2.33% 100.00% C
S/ 657,072.27

Fuente: Empresa AHCG

Considerando la demanda, obtenemos un cuadro

totalmente contrario a lo que se deberia tomar como producto de mayor

impacto, ya que la demanda es mucho mayor en los ladrillos pandereta.

% de Consumo

Diagrama de Pareto de Producto
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Producto Pandereta KingKong Techo
% de Consumo 0.8807 0.0960 0.0233
Porcentaje 88.1 9.6 2.3
% acumulado 88.1 97.7 100.0

Figura 3: Grafica de participacién — mayor participacion
Fuente: Empresa AHCG
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Por el siguiente cuadro se deduce que el producto
patrén de la empresa es el Ladrillo Pandereta para el cual realizaremos las
mejoras para que tengan un mayor impacto econdmico para la empresa Ayala
Hidalgo Contratistas generales.

2.2.1.3. Descripcion del producto patrén
La funcion del ladrillo Pandereta es separar
ambientes. Existen dos tipos de ladrillos pandereta: Lisa y Acanalada. Ambos
ladrillos tienen la funcién de hacer muros divisorios, tabiques ligeros (pared
delgada que sirve para separar las piezas de la casa).

N N\
AN N

Figura 4: Ladrillo pandereta
Fuente: Empresa AHCG

2.2.1.4. DOP y DAP del producto patron

El diagrama de operaciones del proceso (DOP) no
ayuda a tener una representacion grafica de todos los procesos por los que
tiene que pasar la materia prima para transformarlo en el producto final.
Mientras que el diagrama de anadlisis del proceso (DAP) nos muestra
graficamente paso a paso los procesos, traslados, demoras e inspecciones.
Ambos diagramas me permiten calcular el tiempo de ciclo de fabricacién del
producto.

2.2.1.4.1. DOP del producto patrén
El proceso productivo de este producto se
da inicio con la recepcién de las materias primas, en este caso la tierra negra

y el mineral de arcilla “Caolin”, y se procede al almacenamiento de estos. El
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siguiente paso en este proceso es el llenado de dos tolvas, en las cuales se

almacenaran las materias primas mencionadas con anterioridad.

Por consiguiente, ambas materias primas
mediante un vaivén desembocaran en el primero molino, la cual tendra: 70%
de tierra negra y 30% de mineral de arcilla, donde se realizara la primera
uniformizacién de la mezcla, eliminando a la vez las impurezas. Al mismo
tiempo, se cuenta con un segundo molino, el cual se encarga de moler los

ladrillos que se obtuvieron como mermas en el proceso de extraccion.

Siguiendo el proceso, la mezcla producto del
proceso de molienda se dirige a la zaranda donde por medio de vibracién y
chancado la mezcla queda totalmente homogénea. Luego de esto la mezcla
homogénea se dirige mediante una faja transportadora hacia el proceso de
humidificacién. En este proceso, se le agrega 20% de agua para
homogeneizar la mezcla. Luego, dicha masa pasa por el laminado, el cual
pulveriza la masa para evitar cortes del producto.

Al terminar dicho proceso, el producto pasa
por una faja hacia la maquina de extrusién, donde primero se succionara el
aire de la mezcla. Luego, se procede al prensado en vacioé para evitar el
desmorone del material. Finalmente, mediante una matriz se le dan las
diferentes formas y tamanos que el producto final requiere, segun el pedido
del cliente.

Luego, a la salida de la extrusora, se
realizara el corte de acuerdo con las dimensiones del tipo de ladrillo mediante
un hilo de acero. Una vez realizado el corte, los ladrillos son trasladados de la
faja a los stands por los operarios, quienes elegiran los productos en buen
estado. Luego, los stands son trasladados a la zona de secado mediante una
carreta.

El proceso de secado se realiza mediante 7

camaras, la cual en cada camara se ingresan los stands de ladrillos. Este
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proceso consiste en que el calor del subterraneo del horno y el calor por un
intercambiador ingresaran a las 7 cadmaras de secado y mediante un sistema
de ventilacion este aire caliente circulara por las 7 cdmaras simultaneamente
y se dard inicio al proceso de enfriamiento. La duracion de este proceso es de
24 horas. En esta etapa del proceso, se le debe quitar el 98 % de humedad al
producto para que se realice de manera eficiente el proceso de coccién.

Finalmente, el producto es trasladado a los
hornos de coccion, donde son cocidos durante 2 horas por vagén a una
temperatura de 970 °C, pudiendo esta temperatura ser regulada haciendo uso

del petréleo como insumo combustible.

Una vez cocidos los ladrillos; el producto
esta listo para su comercializacién, para lo cual se realiza la supervisién del
producto tanto visual como sonora con el fin de la seleccidbn de estos en
productos terminados y defectuosos.

Por lo tanto, se puede resumir lo descrito en

el siguiente diagrama de operaciones DOP.
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Ladrillos Tierra Negra

Mineral de Arcilla { Caolin)
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Simbolo
- 157s <6>< Extrusado
Nombre | Operacion | Inspeccion Orsracian

Agua

Inspeccion
Cantidad 8 2 0 0.01s 1 Inspeccion Visual
Merma
3.38s (7) Secado
Agua

360s <8> Horneado

0.01s 2 Inspeccion Visual

Merma

[adrillos Pandereta

Figura 5: Diagrama de operaciones de la produccién de ladrillos pandereta
Fuente: Empresa AHCG

2.2.1.4.2. DAP del producto patréon (ladrillo
pandereta)
A continuacién, se detallan por medio de un
DAP de Materia prima, las operaciones, transportes y tiempos de espera que
interviene en el proceso de fabricacion de ladrillos Pandereta.
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Tabla 3: DAP de materia prima

Diagrama n~1 Hoja n~1

RESUMEN

OBJETO: Ladrillo

ACTIVIDAD

ACTUAL

ECONOMIA

Operacién

Proceso:
Metodo:

Transporte

Espera

Lugar:

Inspeccion

Operario:

qDule

Almacenamiento

Distancia

Compuesto por:

Tiempo

Costo

Aprobado por:

Mano de obra:
Material

TOTAL

DESCRIPCION

CANTIDAD |DISTANCIA|TIEMPO
[P N[=3

SIMBO!

@

OBSERVACIONES

Almacenamiento de las materias prima

N

Movilizar la materia prima

Llenar las tolvas con las materias prima

Se procede a moler las materias prima

La materia prima se translada a la zaranda

Se realiza el proceso de zarandeo

La materia prima se translada al amasado

(N[O || |wW(N =

Se echa agua a las materias primas

©

Se procede a amasar la mezcla

o

Se procede al laminado de la mezcla

-

La mezcla se transalada a la extrusora

n

Se procede al moldeado de los ladrillos

w

Se procede al cortado de los ladrillos

IS

Se procedeo a inspeccionar el ladrillo

(9]

Se procede a llenar los stand con ladrillos

[}

Se translada a las cdmaras de secado

~

Se procede a secar los ladrillos

{ec]

Se espera hasta que el producto termine de secar

e 9 00 900

©

Se procede a inspeccionar el producto

20 |Se translada los ladrillos a los vagones

21|Se coloca los ladrillos en los vagones

22 |Se translada los ladrillos a la coccion

23 |Se procede a realizar la coccidn de ladrillos

24 |Se procede a esperar que esten listos

25|Se procede a inspeccionar el producto

26 |Se translada al almacén

27 |Se procede a almacenar los ladrillos

Fuente: Empresa AHCG

Tabla 4: Resumen del DAP de materia prima

Total
Qperacion 14
Transporte g
Espera 0
Inspeccion 3
Almacenamiento Vv 2

Fuente: Empresa AHCG

2.2.1.5. Lluvia de ideas
Al finalizar el analisis de la situacién actual de la

empresa, se realizé una lluvia de ideas junto a los Jefes de Area y Gerente

General, para poder determinar cuales son los principales problemas que

afectan a la empresa. (Ver anexo 1) Se encuentran los problemas principales

que originan la baja productividad de la empresa los cuales son deficiente

gestion de produccion,

deficiente gestibn de calidad,

inadecuado

planeamiento estratégico, inadecuada gestidbn de personas e inadecuada

gestion tecnologica.
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2.2.1.6. Diagrama de Ishikawa

Para poder identificar los problemas que posee la
empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.l.R.L, se tuvo una reunion
con los Jefes de Areas, Gerente de la Empresa y los duefios, para que
mediante su apreciacién nos explique cuales serian estos. A partir de ello, se
procede a realizar el diagrama de Ishikawa (causa-efecto), con la finalidad de
detectar las causas raiz, clasificadas de acuerdo con siguientes criterios. (Ver
anexo 2) La importancia de la aplicacion de esta herramienta es que nos
permite identificar de forma gréafica las causas raices de los problemas
principales y asi también el impacto que se obtiene al atacarlas.

Desempefio inadecuado Inadecuado sistema
del personal de informacion

Baja Productividad en el area de

Produccion de la Empresa Ayala Hidalgo
/ / Contratistas Generales E.I.R.L.

Inadecuado planeamiento Inadecuada Gestion Inadecuada
de la produccién de la Calidad Gestion Estratégica

Figura 6: Diagrama de Ishikawa de la empresa
Fuente: Empresa AHCG

2.2.1.7. Arbol de problemas

De acuerdo al Diagrama de Ishikawa, elaboramos el
arbol de problemas (Ver anexo 3) en el cual se identifican los problemas
principales los cuales fueron diagnosticados con la lluvia de ideas, cada uno
con sus causas y efectos, permitiendo asi, definir objetivos claros y préacticos,
asi como también plantear estrategias las cuales nos permitan alcanzar una
adecuada gestion de produccion, adecuada gestion de calidad, adecuado
planeamiento estratégico, adecuada gestion de personas y adecuada gestion
tecnoldgica. Todo esto con el objetivo de aumentar la productividad.

2.2.1.8. Arbol de objetivos
De acuerdo con el arbol de problemas, elaboramos el
arbol de objetivos (Ver anexo 4), el cual es la version positiva del anterior. Este

arbol permite determinar las areas de intervencién que plantea el proyecto.
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2.2.1.9. Matriz 5W-1H
Se usara la herramienta 5W-1H para buscar soluciones

a las causas raices de nuestro problema central analizados previamente en

los diagramas de causa-efecto y arbol de problemas. (Ver anexo 5) Con esta

herramienta se busca realizar planes de trabajo analizando los problemas,

identificando mejoras que se requiera implementar.

2.2.1.10. Indicadores de gestion

gestién y de control como se pueden apreciar en la siguiente tabla:

En este proyecto se ha calculado indicadores de

Tabla 5: Tabla de indicadores

1.1 Relacién de las unidades
Productividad producidas entre los recursos Produccién/Recursos Und/S/.
Total utilizados
- Mide que tan bien usamos los
_1|_.02tallE|fect|V|dad recursos para cumplir los Eficacia * Eficiencia %
GESTION objetivos _
ESTRATEGICA . Eficacia
1.3 Eficacia Mide lo que se consiguid Cualitativa*Eficacia o
Total (Metas y objetivos) Operativa*Eficacia °
Tiempo
s . (Recursos
jr;;ltallElfluenua Mide el bucﬁgclafgoc;e todos los Planificados/Recursos %
Utilizados)
PLANEAMIENTO . .
Y CONTROL DE | 2.1 Stocks e |a cantidad que se Stock/Produccion %
PRODUCCION P
- Costo
3.1 Costo Costo total de Mantenimiento Py o
Mantenimiento mensual Mantenimiento/Costo Yo
Total
3.2 Costo de : ; o
Calidad Costo total de Calidad mensual Costos de calidad Yo
3.3 Materia Kg Material
CONTROL DE | Prima Relacion de merma reutilizada reprocesado/Kg %
CALIDAD reprocesado producidos total
g: FRBETIE Relacion de Defectuo;os con Defectyosos/ %
Defectuosos respecto a la produccion total Produccién total
. Capacidad de produccién .
3e5| Crzzzgfad referente a las especificaciones Caparlgléjeasidel Numero
P técnicas P
4.1 Clima Mide que tan bueno es el clima | Encuesta realizada a %
Laboral laboral en la empresa todo el personal °
4.2 . . .
RECURSO Frecuencia de Cantld;degzuAa?:édentes Total dgﬁncicggentes Accidentes
HUMANO Accidentes P
4.3 Criticidad Mide la criticidad de Accidentes P - .
de Riesgos dentro de la empresa Indice de Criticidad Numero

Fuente: Empresa AHCG
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2.2.1.10.1. Productividad total
Este indicador nos permite saber Ila
cantidad total producida y los recursos usados para obtenerla en unidades
monetarias. Para el célculo de la produccidén total se us6 las unidades
equivalentes para convertir toda la produccién de ladrillos a solo ladrillos
pandereta.

Se procedid a calcular la productividad de
los siguientes factores: materia prima, maquinaria y mano de obra. (Ver anexo
6) Una vez calculados los indicadores mencionados podemos calcular la
productividad total. Por lo tanto, se obtuvo que la productividad total promedio
es de 4.0074657, es decir, se produce 4 unidades por cada sol (unidad
Monetaria) invertida para la produccién.

Productividad(Und / S/.)

4.0300000

4.0200000
4.0100000 +—
4.0000000 —

3.9900000 7

3.9800000 7/

3.9700000 Productividad
(Und/S/.)

3.9600000

3.9500000 T T T T \ \ \ \

Figura 7: Productividad total
Fuente: Empresa AHCG

2.2.1.10.2. Eficiencia total
Este indicador nos muestra una relacion
porcentual entre los recursos que se planearon usar y los que realmente se

utilizaron.
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Se procedi6 a calcular la eficiencia de los
siguientes factores: materia prima, hora hombre, hora maquina, kilowatts,
presupuesto. (Ver anexo 7) Una vez que se ha calculado la eficiencia de todos
los recursos utilizados para la produccidn, se puede calcular la eficiencia total
de la empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales 49.96% es decir, se usé

el 49.96% del total de los recursos que se planearon usar.

Eficiencia Total

52.00%

51.00%

50.00% N

49.00% <7

Eficienci
48.00% a Total

47-00% T T T T T T T T

AN e’\’*o’ & &
00&604@@%,50@%.\0

Figura 8: Eficiencia total
Fuente: Empresa AHCG

2.2.1.10.3. Eficacia total
La eficacia total mide el logro de las metas,
es decir, si se logrd producir lo proyectado, en el tiempo proyectado y evaluar
adicional a esto que tan satisfecho queda el cliente con nuestro producto.

Este  indicador estd  directamente
relacionado con la satisfaccion del cliente. Es decir, no solo es importante
fabricar la cantidad planeada en el tiempo planeado, sino también es
importante saber si el cliente esté satisfecho con el producto.

La empresa Ayala Hidalgo Contratistas

generales EIRL no tenia una encuesta de satisfaccién al cliente, es por esto
por lo que se disefid una con el fin de obtener la eficacia cualitativa.
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Se procedié a calcular la eficacia de los
siguientes factores: Operativa, Tiempo, Cualitativa. (Ver anexo 8) Una vez
calculadas todas las eficacias ya se puede calcular la eficacia total de la
empresa Ayala Hidalgo Contratistas generales EIRL, donde se obtuvo como

eficacia promedio el 59%.

Eficacia Total

62.00%
61.00% /\
?
60.00%
59.00% /\ /
< \ [ ~

58.00% \ /
57.00% Y
—o— Eficacia
56.00%
Total
55.00%
54.00% T T T T T T T T

&;\? \\'\(’o .c\(’o e"\"o ~<>"\’(o «"\So «'\’% \\"\’(o «”b
00&?9&0@’0,50@%@

Figura 9: Eficacia total
Fuente: Empresa AHCG

2.2.1.10.4. Efectividad total
Este indicador mide la relacién entre
eficiencia y eficacia para medir si la empresa esta trabajando de formar

efectiva:

Tabla 6: Efectividad total

EFICIENCIA (%) EFICACIA (%) EFEC(.I:,/IO\)IIDAD

OCT-15 51.72% 58.42% 30.22%
NOV-15 49.14% 59.71% 29.34%
DIC-15 48.71% 56.70% 27.62%
ENE-16 49.67% 58.77% 29.19%
FEB-16 50.35% 58.56% 29.48%
MAR-16 49.80% 60.90% 30.33%
ABR-16 49.91% 59.14% 29.52%
MAY-16 50.72% 58.34% 29.59%
JUN-16 49.61% 60.45% 29.99%

EFECTIVIDAD PROMEDIO 29.48%

Fuente: Empresa AHCG
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Efectividad(%)
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Figura 10: Efectividad total
Fuente: Empresa AHCG

Una vez que se calculé todos los
indicadores de Gestidén. Vemos la situacion actual en la que se encuentra la
empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales EIRL, obteniendo una
efectividad promedio de 29.48%.

EFICACIA
(59.14%)

33.73%

ROJO 50.00% \

EFICIENCIA
(57.04%)

7

PRODUCTIVIDAD

@ ‘
Vt’k
. wf r

Figura 11: Indicadores de gestion
Fuente: Empresa AHCG

2.2.1.11. Eleccion y justificacion de la metodologia de
mejora continua
Para lograr el objetivo de mejorar la productividad en la
empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales EIRL se consideraron las
metodologias tales como el PHVA, Six Sigma, de la misma moda Kaizen, en

ultimo lugar Poka Yoke.

Se elabor6 una matriz (Ver anexo 17) donde se
compara el objetivo, ventajas y desventajas de cada metodologia a fin de
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elegir la que mejor se adapte al objetivo planteado que es mejorar la
productividad en la empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales. Luego de
esto se realiz6 un cuadro comparativo donde ponderamos las facilidades de

implantacion, con la cual elegimos la metodologia que usaremos.

Luego se realiz6 una matriz de priorizacién teniendo en
cuenta los factores tales como la facilidad de Implementacion, asimismo la
flexibilidad de la metodologia, de igual manera el requerimiento del historico
de informacién, igualmente el tiempo de Implementacion, por su parte la
obtencién de resultados visibles, finalmente el personal capacitado para la

implementacion

Luego se hallé la importancia de cada uno de los
factores relacionados con los demas dando como resultado el cuadro adjunto.

Fcliad d nplementacin g |
lxildad de | Metadohgia o ]
Regueriiento del istdic e nformacidn ]
Tienpode nplneta 2 I
(Obtencicn s resulados visles a4 ]
Personalcapactedopara e implementadin. 103 |

Figura 12: Importancia de los factores

Fuente: Empresa AHCG

Luego cada uno de estos factores es relacionado de
igual manera con cada metodologia, de tal forma que se elige cual es la mas

apropiada.
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Alternative

VPHYA

Facilidad de
Implementacion
L7

100

Flewibilidad de la
Metodologia
(L 153)

Requerimiento del Tiempo de
histdrico de informacion  implementacion
L.13) (L .206)

1100 100

(Obtencidn de resuliados | Personal capacitado pare la

visibles
(L154)

implementacian
(L103)

WS SIGA

it

WIAEN

il

WPOHAYORE il !

PHY

SksiaMa 220
KAIZEN 245 |
POkAYOKE 254 |

Figura 13: Eleccién de metodologia
Fuente: Empresa AHCG

Luego de un analisis exhaustivo entre las ventajas y
desventajas de cada metodologia hemos se llegd a la conclusién que la mas
adecuada para llevar a cabo la mejora de la productividad en la empresa Ayala
Hidalgo Contratistas Generales es la PHVA, ya que las herramientas de esta
metodologia permiten alcanzar todos los objetivos planteados, asimismo es
de facil implementacion, de igual modo los planes construidos a partir de esta
metodologia no necesitan el consumo de muchos recursos, finalmente es de

facil comprensién y aplicaciéon para los niveles operativo, tactico y estratégico.

Ademas de esto, teniendo en cuenta los objetivos
propuestos de mejorar el planeamiento estratégico, el planeamiento de la
produccidn, la gestion de calidad el desempefio del personal, son alcanzables
utilizando efectivamente las herramientas del PHVA logrando asi el aumento
de la productividad y rentabilidad de la empresa.

2.2.2. Planear

En esta etapa se desarrollaran los planes para el desarrollo de
los indicadores necesarios para alcanzar los objetivos estratégicos. Algunos
de estos indicadores han sido determinados y calculados con la base de datos
entregada por la empresa. Para los otros se deben crear planes y/o programas
donde se detalle como seran calculados estos de forma que permitan la
correcta verificacion del avance o resultados de los planes y por consecuencia
la mejora o alcance de los objetivos estratégicos propuestos para aumentar la

productividad de la empresa. Estos planes estan disefados referente a los
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cinco pilares principales del arbol de problemas. Dentro de estos contamos
con planes para mejorar la gestion de la produccién, gestion de la calidad,
gestidn de personas, gestidn de la informacion y gestion estratégica. El plan
de gestidn estratégica fue desarrollado para el diagnéstico de la empresa 'y la
directriz de los planes de las demas areas para alcanzar los objetivos
estratégicos propuestos, por lo que los planes de la gestion estratégica seran
la base contra la cual mediremos el avance, es decir, la linea base de medicidn
de los indicadores. A continuacion, se desarrollaran los planes propuestos
para las otras areas.

2.2.2.1. Diagnéstico estratégico

2.2.2.1.1. Radar estratégico
Para definir el diagnéstico organizacional se
opto por usar la herramienta Radar de Posicidn Estratégica. Esta herramienta
nos ayudara a efectuar un analisis que nos permita conocer la situacion real
de la organizacion en tiempo real, con el fin de descubrir problemas y areas
de oportunidad para realizar las acciones correctivas necesarias,

aprovechando las oportunidades que se presentan.

En el diagnéstico, examinaremos y
mejoraremos los sistemas y practicas de la comunicacién interna y externa de
la Empresa AYALA HIDALGO CONTRATISTAS GENERALES E.I.R.L. en
todos sus niveles. El diagnostico organizacional centrado en la estrategia tiene
5 principios, los cuales son analizados en la herramienta mencionada. (Ver

anexo 18)

a) Movilizacion: movilizar la organizacién para el cambio a través del
liderazgo ejecutivo.

b) Traduccidn: traducir la estrategia en términos operacionales.

c) Alineamiento: alinear la organizacion en torno a la estrategia.

d) Motivacion: motivar para hacer de la estrategia un trabajo de todos.

e) La gestion de la estrategia: gestionar la estrategia a través de un

proceso continuo.
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Por lo tanto, el resultado de la medicién de

la posicidn estratégica se puede visualizar en la siguiente grafica dinamica:

Figura 14: Radar de posicién estratégico
Fuente: Empresa AHCG

De dicho radar de posicién, se visualiza que
el resultado fue de 3.9 de una calificacién de 0 a 5; por lo tanto, se induce que
la empresa cuenta con problemas y areas los cuales deben de ser mejorados

estrictamente, ya que su evaluacion es demasiado baja.

2.2.2.1.2. Diagndstico situacional
El diagnostico situacional de la organizacion
parte de evaluar los cuatro elementos claves los cuales son: Insumos
estrategicos, Disefo de la estrategia, Despliege de la estrategia, aprendizaje

y mejora.

Se realizd6 wuna encuesta a cuatro
trabajadores de diferentes areas para saber la percepcion que tienen ellos de
la empresa y a partir de ellos evaluar donde se encuentra la empresa
estrategicamente. (Ver anexo 37)

Los insumos estrategicos se refieren al

conocimiento que tienen los colaboradores sobre la organizacién. Manejo de
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herramientas para determinar las variables que afectan al sector. Tambien las

ventajas y debilidades que tenemos frente a nuestros competidores.

El disefio de la estrategia se refiere al
direccionamiento estrategico de la empresa. Alineamiento de la misidn, vision
y valores que deben guiar nuestro comportamiento para alcanzar las metas.
Tambien los indicadores por los cuales se medira el desempefo

organizacional, asi como las iniciativas planeadas.

El despliegue de la estrategia se refiere al
conocimieto de los procesos clave de la organizacion que generan mayor
valor en el producto para los clientes. Los objetivos, metas e indicadores que
describen el avance por cada area alineados estos a los objetivos
estrategicos.

El aprendizaje y mejora se refiere a la

evaluacion, control y afinar la consecusén de las metas personales.

Regresar \j—ﬂ r )

GRAFICA DIAGNOSTICO SITUACIONAL ORGANIZACIONAL
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INSUMOS ESTRATEGICOS  DISERIO DE ESTRATEGIA DESPLIEGE DE LA APRENDIZAJE Y MEJORA
ESTRATEGIA

Figura 15: Diagnostico situacional organizacional
Fuente: Empresa AHCG
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Luego de realizadas las encuestas podemos
notar que la organizacion no destina los recursos necesarios al aprendizaje y

mejora del personal y de los sistemas de informacion.

Tambien se puede notar que el personal de
la empresa no tiene un alto conocimiento sobre la misién, visién y valores que
deben guiar el comportamiento en el dia a dia. No se ha realizado un
alineamiento de acciones o actividades alineadas al logro de los objetivos

estrategiscos.

2.2.2.2. Mapeo de procesos
El mapeo de procesos consiste en una plataforma de
herramientas para analizar los procesos internos de organizaciones, con base
en un marco de referencia de parametros descriptivos y valoracion a través

de formatos de tipo matricial.

El proposito de mapeo se enfoca a la identificacién de
los procesos clave que se encuentran alineados a objetivos estratégicos y que
a su vez generan valor a la empresa, con los que se deben formular los
procesos internos, para que una entidad organizacional tenga éxito en el
cumplimiento de sus objetivos, metas y expectativas de utilidad proyectadas,
asi como en la cobertura de sus funciones y compromisos sin perder de lado
la creacion de valor. Para realizar el andlisis de la cadena de Valor se uso el
software V&B CONSULTORES.

Primero se realiz6 la priorizacion de procesos. En esta
etapa vemos las areas involucradas en la matriz de macroprocesos, es decir,
gue procesos son de apoyo y que procesos son del core. En la imagen adjunta
del software V&B Consultores, podemos ver los procesos que generan valor
a la empresa siendo tanto del core como de apoyo. También se evalUan estos
procesos de acuerdo con el nivel de cumplimiento y al nivel de avance, el cual
nos dara como resultado que la prioridad debe ser por el mas critico (Menor

puntaje).
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ANTERIOR ‘ SIGUIENTE 1
NIVEL DE CUMPLIMIENTO (NC): | [NIVEL DE AVANCE (NA):
1. NULO 1.NO SE TENE
2.POCO 2 PEQUENID
PRIORIZACION DE PROCESOS 2 REGULAR 2 ReguLea
4. BUEND 4. SUFICENTE
5. EXCELENTE 5. TOTAL
j J PRIORIDAD ‘ GRAFICO ‘ BORRAR DATOS ‘

PROCESOS (9) RESPONSABLE NC | NA [TOTAL NOMBRE DEL PROCESO PRIORIDAD
Produccién Jose Castro 414 8 [Mantenimiento 4
Compras Raul Gonzales 3|3 6 |Gestion de RRHH g
Distribucion Estefano Quiroz 3|3 6 |Gestion Contable y Financiera 5
Gestitn de Calidad Estefano Quiroz 313 6 |Compras ]
Gestion de RRHH Raphael Vera 213 5 |Distribucidn ]
Gestion Contable y Financiera Raul Gonzales 213 5 |Gestidn de Calidad ]
IMantenimiento Jose Castro 2|2 4 |Gestion Comercial 7
Gestion Comercial Estefano Quiraz il 4 7 |Administracidn 7
Administracin Raul Gonzales il 4 7 |Produccién 8

Figura 16: Priorizacion de proceso
Elaboracion: Los autores

Una vez que se ha priorizado los procesos indagamos
mas en ellos para llegar a la generacion de valor. Es por esto por lo que
analizamos los subprocesos de los procesos para poder mapear las

herramientas de control (Indicadores, recursos, expectativas del cliente).

Teniendo los subprocesos mapeados, se evalud si
estos estan generando valor o si pertenecen a la ruta del valor. Se evalda

ademas si es necesario hacerlo, si se realizara de la misma manera.

Una vez que se ha mapeado y evaluado los
subprocesos, podemos decidir que subprocesos afaden valor y debemos
seguir haciéndolos. Estos procesos adicionalmente son evaluados para

alcanzar los objetivos estratégicos.
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RESULTADOS DE LA EVALUACION DE VALOR

DEZPUES

Figura 17: Resultados de la evaluacion de valor
Elaboracion: Los autores

Una vez que tenemos los subprocesos que afaden
valor y que ademas nos ayudan a lograr los objetivos estratégicos se debe
medir, para esto se debe reconocer cuales son las variables que nos ayudaran

a medir y controlar estos subprocesos.

VARIABLES A MEDIR Y PUNTOS DE CONTROL

PROCESD LB PROCESD VARWELES A MEDR (5} | REALZARE CONTROL DELAS
VAR BLES DEENTRA DA

Figura 18: Variables por medir y puntos de control
Elaboracion: Los autores
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ver las variables que representan a mis subprocesos y los indicadores que

Una vez con esto, en la imagen lineas abajo se puede

nos ayudaran a mapear y controlar estos.

ANTERIR | PICIO T Eyaga |
Ficha Irlcadones I
Elmirewr Tioddin
[VARIABLE: -
[MDICADOR
PROCE S0 SUB PROCESD VARIABLE INDEC ADOR
Gisitess Comareal Contrel di o il Preducion vindkioh Canilulad o Produsiza vards

Geside Conbabie v Francsrs

Conired de Coradiong

Cormns o maumod, malers
e

Coslo de Matera Prima

sl Contsbie v Finanoers

Conirad e Costos

Cresins de insumos, malera
reirecin

Coaslo de Materales indrectos

Cientes= e Caldad

il At e T

Waslarrmepsis Pifviniag

Sepundad y Sals & & nabag

Flgstnecisd de i Masuni
Cantided de Accidenies iy
Enfermedsces

b Bt evhirmenin

Sepurciad v Salsd en ol irabajp

Eigstnutiad de lan Nasunis

CARDOSS 08 ACCde el

Canbidesd de Acodlenies ¥
e hermedsces

Canbidad S rasatanoe pof
SR LCATED MedCn

Prosgytstn

| bora

Tergaraturs dol Hema

Tecgaraters del Homa

Figura 19: Mapeo de proceso
Elaboracion: Los autores

2.2.2.3. Planeamiento estratégico

2.2.2.3.1. Evaluacién del
estratégico
El éxito de la empresa AYALA HIDALGO
CONTRATISTAS GENERALES E.I.LR.L. se basa en definir hacia dénde va y

asi conocer el grado de crecimiento y expansion que la empresa tiene. De

direccionamiento

esta forma se lograra la generacién de utilidades que le permitirda su

permanencia en el mercado a través del tiempo.

Para ello, es necesario conocer el entorno
en que la empresa se desarrolla con la finalidad de identificar las
oportunidades y riesgos, elaborando de esta manera las condiciones vy
estrategias para lograr el crecimiento. Para lograr este fin se realizara una

evaluacion de la misién, visién y valores corporativos. (Ver anexo 31)
Primero presentaremos la mision de AYALA
HIDALGO CONTRATISTAS GENERALES E.l.LR.L: “Brindar ladrillos con

calidad garantizada para satisfacer la demanda de nuestros clientes y a la vez,
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continuar al sector produccion preservando el medio ambiente”; la cual se
sometié a una evaluacién, obteniendo como resultado un puntaje de 2.24 de
1a4.

Se concluye que la mision de la empresa
cuenta con LIMITACIONES Y FORTALEZAS, y que las principales falencias
encontradas residen en la falta de credibilidad, no atiende los requerimientos
de los principales grupos constructivos de la organizacion, y no se encuentra
orientada al interior de la organizacion, pero reconociendo el exterior. Por lo
tanto, la misién de la empresa cuenta con ciertas opciones de mejora que
seradn presentadas en una reformulacion para asi poder cumplir con los

requisitos indispensables en la elaboracion de esta.

La misién reformulada es una mision con
fortalezas. Los ADN’s de la misién cumplen con los requisitos que debe tener
la elaboracion de esta. Es asi, que se obtiene la siguiente Mision: “Somos una
empresa de produccién y venta de ladrillos con calidad garantizada.
Contamos con personal altamente capacitado, buscando la mejora continua,
satisfaciendo las expectativas de nuestros clientes. Contamos con un buen
clima laboral, promoviendo el desarrollo personal y profesional de nuestros

colaboradores”.

Con respecto a la vision, esta sera la
anticipacion de un futuro realista, verosimil y atractivo para la empresa. La
vision de AYALA HIDALGO CONTRATISTAS GENERALES E.I.R.L: “Ser lider
en la venta de ladrillos, logrando la satisfaccion de nuestros clientes. Y de
mismo modo, velando por el bienestar del medio ambiente y de nuestros
colaboradores”, al igual que la misién también sufrird modificaciones, ya que
la vision de la empresa requiere que ésta sea memorable, mas descriptiva del
futuro de la organizacién, mas retadora, caracteristicas que podemos apreciar
son los puntos débiles de la presente formulacion de vision.

Por lo tanto, encontramos en la visidn

reformulada, una vision con fortalezas, donde las observaciones anotadas de
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la Vision anterior han sido superadas. Es asi, que obtenemos la siguiente
Vision: “Ser reconocido como lider en la produccion y venta de ladrillos a nivel
nacional, a través de nuestro proceso de mejora continua y nuestro alto nivel

de satisfaccidon en nuestros clientes”.

Los valores corporativos constituyen el
conjunto de creencias basicas que dan un sentido noble y ético a nuestra
actividad laboral. De acuerdo con los valores, notamos que existe un trabajo
pendiente en materia de promocion de valores. Estos principios permitiran
alinear a los colaboradores con los objetivos estratégicos de la compania, por

ello es importante promoverlos en el dia a dia.

2.2.2.3.2. Analisis interno y externo de la empresa

Cada compaiiia tiene una combinacion de

recursos internos unica o particular, dependiendo de su personal, situacién
financiera, tecnologia, etc. Estos factores establecen los limites de la
capacidad de la compania para alcanzar sus objetivos. En el proceso de

planificacion, es importante tomar en consideracion estos factores internos.

En el caso particular de AYALA HIDALGO
CONTRATISTAS GENERALES E.l.LR.L., nos encontramos frente a una
empresa con LIMITACIONES, por ser una empresa que hace unos meses
realiz6 la compra de la empresa LADRILLOS KAR. Sin embargo, se decidi6
realizar un analisis de sus factores internos y el resultado se puede visualizar

en la siguiente tabla:
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Tabla 7: Matriz de evaluacién de factores internos
MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS

T FACTORES INTERNOS CLAVES (18) j J PESO |CLASIFICACION
Tecnica Operativa 0.02 3.00
Falta de maotivacién o incentivo hacia los colaboradores 0.02 2.00
Personal no capacitade para sus funciones 0.06 1.00
Inadecuado control v pedido de Materia prima 0.04 1.00
Inadecuado registro de ventas 0.04 2.00
Inadecuado planeamiento v control de la produccion 0.06 1.00
Alto grado de rotacidn de personal 0.04 2.00
Liderazgo ejecutivo 0.09 4.00
Ausencia de un plan de mantenimiento preventivo 0.06 1.00
Inexistencia de un sistema de seguridad v salud ocupacional 0.04 2.00
Deficiente sistema de mantenimiento 0.04 2.00
Inadecuada gestidn de aseguramiento de calidad 0.06 1.00
Capacidad de Inversidn 0.09 4.00
Ausencia de gestidn estrategica 0.07 1.00
Baja rentahilidad de la empresa 0.07 1.00
Baja productividad de la empresa 0.07 1.00
Sistena de remuneraciones no es acorde al mercado 0.08 2.00
Certificacion de calidad IS0 3001, Seguridad y Salud Ocupacional 150 0.07 100
18001 v Ambiental IS0 14001 ) -

TOTAL Peso 1.00

Elaboracion: Los autores

Evaluacion de Factores Internos

LIMI;’U-\CIONES ORGANIZACION CON FORTALEZAS
1.000 2.000 3.000 4.000

Figura 20: Resultado de la evaluacién de factores internos
Elaboracion: Los autores

Segun la evaluacion realizada con el
software encontramos que AYALA HIDALGO CONTRATISTAS GENERALES
E.LR.L. es una organizacion con LIMITACIONES ALTAS. Sin embargo,
notamos que existen algunas fortalezas que se deben de operar al maximo

para lograr encaminar la empresa al éxito.

Con respecto a los factores externos de la
empresa, existen varios factores en el ambiente de una compania que afectan
la operacion de esta. Algunos de estos factores tienen un impacto positivo,
mientras que otros pueden afectar negativamente. Es més, el mismo factor
puede influir de manera positiva en una comparnia y negativamente en otra,

dependiendo de la misién y objetivos de la compania.

En el caso de AYALA HIDALGO
CONTRATISTAS GENERALES E.l.LR.L., nos encontramos frente a una

empresa con oportunidades debido a que actualmente se vive un ambiente
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socioecondémico favorable para el pais. El crecimiento de la empresa depende
de forma muy sélida, del crecimiento del pais. A esto se suma que el sector
construccién es uno de los sectores que mas ha crecido en los ultimos afnos.
Por lo tanto, se procedié a analizar los factores externos y se detalla en la

siguiente tabla:

Tabla 8: Matriz de evaluacién de factores externos

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS

T FACTORES EXTERNOS CLAVES (19) j J PESO [CLASIFICACION
[0l Frecios competitivos en funcidn al mercado actual 0.02 3.00
18 Bajo precio de la competencia 0.06 1.00
38| Crisis econdmica mundial 0.04 1.00
o :"-"-.‘.-'E.H'ICES tecnoldgicos contribuirdn a garantizar senicios de mejor 0.06 400

calidad
38| Perdida de prestigio ganade por los clientes 0.06 1.00
(¢l Nuevos mercados fuera de Lima 0.08 4.00
8l Aparicion de nuevos competidores en el mercado 0.04 2.00
18 Incrermento del sueldo minimo vital 0.02 1.00
L8 Personal renuncia por mejores ofertas de trabajo 0.04 2.00
39l Alto costo de la maquinaria para la modernizacidn 0.02 1.00
(80 Vlejora de |a calidad de vida 0.04 4.00
(8l Reglamentos gubernamentales a favor de nuestro producto 0.08 4.00
8| Aumento de la Inflacidn 0.06 1.00
R F'gn.alize.lciones gubernamentales por incumplimientos de normas 0.06 100

ministeriales
[0l Alianzas estrategicas con clientes y proveedores 0.08 4.00
L0l [Vlzjoramienta de condiciones labaorales mediante avances tecnologicos 0.04 3.00
o ,-'l.tencler. a nuegroe clientes potenciales, debido al crecimiento 0.06 400

economico del pais
[V P articipacion en proyvectos Estatales 0.08 4.00
(8] Constante crecimiento en el Sector Construccion 0.08 4.00

TOTAL Peso 1.00

Elaboracion: Los autores

Evaluacion de Factores Externos

ORGANIZACION CON RIESGOS ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES
1.000 2.000 3.000 4.000

Figura 21: Resultado de la evaluacion de factores externos
Elaboracion: Los autores

De acuerdo con la evaluacién realizada por
el software encontramos que AYALA HIDALGO CONTRATISTAS
GENERALES E.I.R.L., es una organizacion con oportunidades. Sin embargo,
notamos que cuenta con algunos riesgos que se deben de minimizar. Estos
riesgos por ser de naturaleza externa no dependen de la empresa, pero se

pueden minimizar.
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2.2.2.3.3. Analisis de la competencia
Conocer a la competencia es necesario para
determinar cuales son sus fortalezas y debilidades. El software V & B
consultores usa una matriz de perfil competitivo, la cual resalta los factores

claves para el éxito en el mercado de otras empresas del mismo rubro.

Tabla 9: Matriz de perfil competitivo

FACTORES (8) I:‘J]:I = Peso AYALA HIDALGO LADRILLOS REX SAGITARIO
CLASIFICACION PONDERADO CLASIFICACION PONDERADO CLASIFICACION PONDERADO
Experiencia administrativa 0.05 2.00 0.10 200 0.10 3.00 015
Técnica al brindar el senicio 007 200 014 200 014 300 0
Ventajas tecnologicas 011 2.00 0.22 3.00 0.33 3.00 0.33
Competividad de los precios 020 1.00 020 200 040 300 060
Calidad del Servicig 0.14 3.00 042 3.00 042 400 0.56
Publicidad 0.16 2.00 032 300 048 3.00 048
Cobertura Nacional 0.18 3.00 054 3.00 0.54 3.00 054
Flexibilidad en los procesos de Sericio 009 200 0.18 200 013 300 027
TOTAL re=s || 1.00 e 22 = 2.59 Votadén 3.14
2.50
> 3.50

Elaboracion: Los autores

De la tabla 44, se desprende que AYALA
HIDALGO CONTRATISTAS GENERALES E.I.R.L. ocupa a nivel nacional un
tercer lugar expectante con respecto a su mayor competencia Ladrillos
Sagitario. Para realizar la matriz de perfil competitivo se usaron los factores
claves para el éxito que requieren las empresas del rubro para sobresalir en

el mercado. Este resultado se puede apreciar mejor segun ilustracion 86.

| Evaluacion del Perfil Competitivo |

[ FERFIL COMPETITIVO BAJO PERFIL COMPETITIVO ALTO |

SAGITARIO
3.14

LADRILLOS REX

AYALA HIDALGCO
212

1.00 2.00 3.00 4.00

Figura 22: Evaluacién del perfil competitivo
Elaboracion: Los autores
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2.2.2.3.4. Matrices

a) Matriz interna — externa
Del estudio que se realiza en la matriz de factores internos y externos (Ver
anexo 33), se obtiene el tipo de estrategia que posee la empresa AYALA
HIDALGO CONTRATISTAS GENERALES E.I.LR.L. Por lo tanto, al visualizar
la Matriz Interna-Externa, se observa que el tipo de estrategia que mantiene
la empresa es defensivo, y posee por prescripcion: invertir o desinvertir. Cabe
mencionar que la estrategia mencionada, es la estrategia que posee la

empresa antes de realizar alguna mejora en sus procesos.

b) Matriz boston consulting group
Segun los datos obtenido en los indicadores, se procede a completar la matriz
Boston Consulting Group (Ver anexo 34), la cual obtendremos un andlisis de
la cartera de negocio para obtener finalmente el tipo de producto que es dicha
cartera. Por lo tanto, del analisis realizado, se concluye que la cartera de la
empresa cuenta con baja participacion relativa del mercado, aunque compite
en una industria de crecimiento. Lo cual, la empresa en estudio debe decidir

si fortalecerse con estrategias intensivas o desinvertir.

c) Matriz PEYEA

Debido a un estudio exhaustivo, se obtuvo los factores que influyen en la
estabilidad del ambiente, en la fuerza de la industria, en la fuerza financiera y
ventaja competitiva. Por lo tanto, segun los datos establecidos en las tablas
anteriores, se procede a realizar la Matriz PEYEA (Ver anexo 35) y se
concluye que la estrategia genérica que deberia optar la empresa es
CONSERVADORA, lo cual significa que la empresa puede hacer algunas
cosas mejor que sus competidores y capturar ciertos mercados. Las
estrategias que puede optar dicha empresa son: Segmentacién de mercados,
diversificacién conglomerada, diversificacién global y el enfoque en grupos
especificos de compradores para linea de productos por areas geogréficas.
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d) Matriz de la gran estrategia
Se procedi6 a realizar la matriz de la gran estrategia segun la gran estrategia
de la PEYEA. De mismo modo, se procede a realizar la matriz de la gran
estrategia segun la gran estrategia de la MPC. Luego, de realizar el estudio
(Ver anexo 36), se puede visualizar que ambas matrices se encuentran
alineadas por lo cual entre si y, ademas, se encuentran alineadas con la Matriz
PEYEA; por lo tanto, se deduce que dicho estudio de los factores se realiz
adecuadamente. Segun el resultado se obtiene que la empresa tiene
diferentes opciones, las cuales son: desarrollar los mercados, penetrar en el
mercado, desarrollar los productos, integrar horizontalmente, liquidar,

desposeimiento.

2.2.2.3.5. Formulacidn, validacion y seleccion de
objetivos estratégicos
El software V & B consultores PE-BSC
utiliza la matriz FLOR para encontrar los objetivos estratégicos. De esta
manera, se compard los factores claves internos y externos de tal forma que

el andlisis que se realizé se llevo a cabo de forma integral.

Para cumplir con este fin, se efectué un
analisis estructural, el cual midi6 el grado de motricidad y dependencia de
cada una de las variables expuestas y su posicion en un determinado

cuadrante para la mejor formulacidén de los objetivos estratégicos.
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Tabla 10: Analisis de variables

FORTALEZAS

LIMITACIONES

Capacidad de Inversion

Alto grado de rotacidn de personal

OPORTUNIDADES

RIESGOS

Alianzas estrategicas con clientes y
proveedores

Alto costo de la maquinaria para la
modernizacidn

Liderazgo ejecutivo

Ausencia de gestidn estrategica

Atender a nuestros clientes
potenciales. debido al crecimiento
economice del pais

Aparicien de nuevos competidores
en &l mercado

Tecnica Operativa

Ausencia de un plan de
mantenimiento preventivo

Awvances tecnoldgicos contribuirdn a
garantizar servicios de mejor calidad

Aumenta de la Inflacian

Baja productividad de la empresa

Constante crecimiento en el Sector
Construccion

Bajo precio de la competencia

Baja rentabilidad de |la empresa

IMejora de la calidad de vida

Crisis econdmica mundial

Certificacion de calidad IS0 9001
Seguridad y Salud Ocupacional SO
18001 v Ambiental ISO 14001

Mejoramiento de condiciones
laborales mediante avances
tecnologicos

Incrementa del sueldo minima vital

Deficiente sistema de
mantenimiento

Muevos mercados fuera de Lima

Penalizaciones gubernamentales
por incumplimientos de normas
ministeriales

Falta de motivacidn o incentivo
hacia los colaboradores

Participacion en proyectos
Estatales

Perdida de prestigic ganade por los
clientes

Inadecuada gestidn de
aseguramiento de calidad

Precios competitivos en funcign al
mercado actual

Personal renuncia por mejores
ofertas de trabajo

Inadecuado control v pedido de

Reglamentos gubernamentales a

Iateria prima

Inadecuado planeamiento v control
de la produccion

Inadecuado registro de ventas
Inexistencia de un sistema de
seguridad v salud ocupacional
Personal no capacitado para sus
funciones

Sistema de remuneraciones no es
acorde al mercado

Elaboracion: Los autores

favor de nuestro producto

En

consolidado de todas las variables de fortalezas, limitaciones, oportunidades

la tabla anterior, se encuentra el

y riesgos que nuestras matrices de analisis interno y externo nos otorgaron.

Por lo tanto, se procede a realizar el analisis
estructural, donde se muestran los valores en los casilleros segun la influencia
que tienen los factores de las filas en los de las columnas, bajo los siguientes

valores:

0: Nula

1: Débil

2: Moderada
3: Fuerte

4: Muy Fuerte

La suma de cada fila determina la motricidad
de cada variable y la suma de cada columna determina la dependencia de
cada variable. Una variable tiene motricidad sobre otra cuando influye sobre
ésta. Un caso similar se da en la dependencia. Cuando una variable es influida
por otras, ello significa que esa variable tiene dependencia de las demas.
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I . FORTALEZAS
. LIMITACIONES
O ‘OPORTUNIDADES
. RIESGOS

e s R A L T P A T I R R

Qaz54a, R e

Fir : Iificaciaial otricidad y dependencia
Elaboracion: Los autores

=

Aquellas variables con mayor motricidad y
menor dependencia son llamadas INDEPENDIENTES. Estas variables son
las mas importantes en nuestro planeamiento. Las variables
DEPENDIENTES, que son poco motrices y muy dependientes pueden
eliminarse con el objeto de reducir el nUumero de variables o indicadores
considerados. Las variables AUTONOMAS son muy poco motrices y a la vez
poco dependientes, por lo que pueden ser eliminados de nuestra
investigacion. Finalmente, las variables AMBIGUAS, muestran altos valores
de influencia y a la vez altos valores de dependencia. Su posibilidad de

descarte sera evaluada a partir de la posicién en la que se encuentren.

El software V & B Consultores PE-BSC nos
otorga una ayuda visual para elegir con responsabilidad si alguno de las
variables debe ser considerada para la formulacion de los objetivos

estratégicos.
Para realizar la seleccién de las variables se

realiz6 un cuadro en el cual las mayores diferencias absolutas deben de ser

seleccionadas, ya que en la grafica anterior no se suele obtener las variables
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adecuadas. Definitivamente una gran ayuda al momento de realizar la

seleccion de variables que se realizo.
Una vez que el analisis y seleccion de
variables se ha efectuado, la siguiente tabla nos mostrara el consolidado del

resultado.

Tabla 11: Factores que se deben incluir en el analisis de los objetivos estratégicos—Parte |

cODIGO (DIMENSION) NOMBRE MOTF(‘:{?IDAD DEPE?)%ENCIA

F1 Capacidad de Inversion 51 108 Sl
Constante crecimiento en el Sector P

04 Construccién & g Sl

L5 Baja rentabilidad de la empresa 72 37 Sl

L4 Baja productividad de la empresa 66 39 Sl
Certificacion de calidad ISO 9001, Seguridad .

L6 y Salud Ocupacional ISO 18001 y Ambientall 89 63 Sl
ISO 14001

F2 Liderazgo ejecutivo 54 79 Sl
Alianzas estratégicas con clientes y n

01 proveedores " e Sl
Personal renuncia por mejores ofertas de f

R9 trabajo 15 32 Sl

L14 Personal no capacitado para sus funciones 49 34 Sl

09 Precios competitivos en funcion al mercado o8 41 si
actual

R2 Aparicion de nuevos competidores en el 29 35 si
mercado

L8 Falta de motivacién o incentivo hacia los 35 3 si
colaboradores

L11 Inadecufaldo planeamiento y control de la 44 33 si
produccién

03 Avances tecnqloglcos _ contflbuwan a 37 26 si
garantizar servicios de mejor calidad

L3 Ausenc!a de un plan de mantenimiento 40 30 g
preventivo

R4 Bajo precio de la competencia 28 19 S!

o7 Nuevos mercados fuera de Lima 32 41 Sl

F3 Tecnica Operativa 24 16 Sl

L1 Alto grado de rotacion de personal 36 28 S!

L2 Ausencia de gestion estratégica 57 49 Sl

R6 Incremento del sueldo minimo vital 21 13 Sl

L9 Ina_decuada gestion de aseguramiento de 60 53 si
calidad

R8 Pérdida de prestigio ganado por los clientes 30 23 Sl

02 Aterjder a ngegtros cllen’tes. potenmgles, 43 50 si
debido al crecimiento econdémico del pais

Elaboracion: Los autores
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Tabla 12: Factores que se deben incluir en el andlisis de los objetivos estratégicos—Parte Il
cODIGO (DIMENSION) NOMBRE MOTRICIDAD DEPENDENCIA

(Y) (X)
L13 Inexistencia dg un sistema de seguridad y 41 35 s
salud ocupacional
Sistema de remuneraciones no es acorde al "
L15 mercado 55 61 Sl
L7 Deficiente sistema de mantenimiento 37 32 Si
L10 Ingdecuado control y pedido de Materia 50 46 s
prima
010 Reglamentos gubernamentales a favor de 17 1 s
nuestro producto
06 Mejoramiento de condiciones laborales 63 60 si

mediante avances tecnolégicos
L12 Inadecuado registro de ventas 24 22 NO
R1 Alto costo de la maquinaria para la

modernizacion I e NO
05 Mejora de la calidad de vida 19 18 NO
R7 _Penalizgci_ones gubernamenta_le_s por 12 11 NO
incumplimientos de normas ministeriales
08 Participacion en proyectos Estatales 64 65 NO
R5 Crisis econémica mundial 8 9 NO
R3 Aumento de la Inflacion 12 12 NO

Elaboracion: Los autores

Se obtuvieron los factores criticos de éxito,
el cual fue obtenido a raiz de las variables seleccionadas de la tabla anterior,
se podra visualizar el resultado en la tabla posterior.

Tabla 13: Factores criticos de éxito
0O R FACTOR CRITICO DE EXITO

ZInadecuado control v pedido de Materia prima
ZAusencia de gestion estrategica

G GO GO

ZFalta de motivacion o incentivo hacia los colaboradores

ZTecnica Operativa

ZAlto grado de rotacidn de personal

=1 ZIncremento del sueldo minimo vital

ZInadecuada gestion de aseguramiento de calidad

ZReglamentos gubernamentales a favor de nuestro producto

ZAtender a nuestros clientes potenciales, debido al crecimiento economico del pais

€D

8

8

€0 €0 €0

“Muevos mercados fuera de Lima

ZBajo precio de la competencia

ZPerdida de prestigio ganado por los clientes

ZSistema de remuneraciones no es acorde al mercado

ZPrecios competitivas en funcidn al mercado actual

ZAlianzas estrategicas con clientes y proveedores

ZMejoramiento de condiciones laborales mediante avances tecnologicos
izl ~Aparicion de nuevos competidores en el mercado

QO Qf

8

€0 €D €D

ZConstante crecimiento en el Sector Construccion
=) “Personal renuncia por mejores ofertas de trabajo
ZLiderazgo ejecutivo

ZCapacidad de Inversian

€D

€h €D

Elaboracion: Los autores

Es asi, que mediante la combinacion de las
distintas variables seleccionadas se formulan los objetivos estratégicos.
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Tabla 14: Tabla de objetivos estratégicos

OBJETIVO ESTRATEGICO

Alinear |a organizacion a la estrategia.

Aumentar la productividad de la empresa.

Aumentar la rentabilidad de la empresa.

Aumentar las ventas.

Contribuir al desarrollo v beneficios de los trabajadores.
Focalizar esfuerzo en los clientes rentables.
Implementar politicas de calidad.

Implementar un eficiente control de calidad.
Implementar un sistema de mantenimiento productivo.
Mejorar el clima laboral.

Mejorar las competencias de nuestros colaboradores.
Mejorar las condiciones laborales.

Minimizar costos.

Poseer un excelente servicio de entrega.

Reducir demoras en el proceso de produccidn.

Elaboracion: Los autores

2.2.2.3.6. Alineamiento y presentacion final de los

objetivos estratégicos
Una vez que los objetivos estratégicos son
formulados, se debe de verificar si estos se encuentran alineados a la mision
y vision de AYALA HIDALGO CONTRATISTAS GENERALES E.I.R.L. Los
objetivos estratégicos nos apoyaran a alcanzar nuestra visién, manteniendo

la mision de nuestra empresa.

El proceso inicia con la extraccion de los
ADN’s de la mision y vision, con el fin de verificar si cada objetivo estratégico
trazado se encuentra alineado a la Mision y Vision de AYALA HIDALGO
CONTRATISTAS GENERALES E.I.R.L.

Tabla 15: ADN's de la misién

ADN'S DE LA MISION (6)

Producir y vender ladrillos con calidad garantizada

Contar con personal altamente capacitado

Buscar la mejor continua

Satisfacer las expectativas de nuestros clientes

Contar con un buen clima laboral

Promover el desarrollo personal y profesional de nuestros colaborados
Elaboracion: Los autores

En la tabla anterior, podemos apreciar los

ADN’s de la Misién redactada en el direccionamiento estratégico.
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Tabla 16: ADN's de la vision
ADN'S DE LA VISION (3)
Ser reconocido como lider en la produccién y venta de ladrillos a nivel nacional
Realizar un proceso de mejora continua
Satisfacer a nuestros clientes
Elaboracion: Los autores.

En la tabla anterior podemos apreciar los

ADN’s de la Vision redactada en el direccionamiento estratégico.

Tabla 17: Objetivos estratégicos alineados

OBJETIVO ESTRATEGICO SALINEADO?
Alinear la organizacion a la estrategia. Si
Aumentar la productividad de la empresa. Si
Aumentar la rentabilidad de la empresa. Si
Aumentar las ventas. Si
Contribuir al desarrollo y beneficios de los trabajadores. Si
Focalizar esfuerzo en los clientes rentables. Sl
Implementar politicas de calidad. Si
Implementar un eficiente control de calidad. Sl
Implementar un sistema de mantenimiento productivo. Sl
Mejorar el clima laboral. Sl
Mejorar las competencias de nuestros colaboradores. Si
Mejorar las condiciones laborales. Si
Reducir costos. Si
Poseer un excelente servicio de entrega. Si
Reducir demoras en el proceso de produccién. Sl

Elaboracion: Los autores

En la tabla anterior, los objetivos
estratégicos son alineando uno a uno con respecto a los ADN'’s de la mision y
la visién. Cabe senalar que los objetivos estratégicos pueden estar alineados
con uno o mas ADN’s de la mision y visidn, tal como se puede apreciar en el

archivo adjunto realizado en el software.

Tabla 18: Incorporacién de ADN's de misién a los objetivos estratégicos

ADN's MISION ¢INCORPORACION?

Producir y vender ladrillos con calidad garantizada NO
Contar con personal altamente capacitado NO
Buscar la mejor continua NO
Satisfacer las expectativas de nuestros clientes NO
Contar con un buen clima laboral NO
Promover el desarrollo personal y profesional de NO
nuestros colaborados

Elaboracion: Los autores
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Tabla 19: Incorporacion de ADN's de vision a los objetivos estratégicos

ADN's VISION ¢INCORPORACION?
Ser reconocido como lider en la produccion g|
y venta de ladrillos a nivel nacional
Realizar un proceso de mejora continua NO
Satisfacer a nuestros clientes NO

Elaboracion: Los autores

De acuerdo con los objetivos estratégicos
desarrollados los ADN’s tanto de la misién y la visibn ya se encuentran
implicitos en estos excepto “Ser reconocido como lider en la produccion y
venta de ladrillos a nivel nacional”, por lo tanto, dicho objetivo estratégico se

tomara en cuenta para ser incorporado.

Tabla 20: Objetivos estratégicos alineados para su operatividad en el cuadro de mando
integral.

OBJETIVO ESTRATEGICO

Alinear |a organizacion a la estrateqia

Aumentar la productividad de la empresa

Aumentar la rentabilidad de la empresa

Aurmentar las ventas

Contribuir al desarrollo v heneficios de los trabajadores
Focalizar esfuerzo en log clientes rentables
Implementar politicas de calidad

Implementar un eficiente contral de calidad
Implementar un sistema de mantenimiento productivo
Mejorar el clima lahoral

Mejorar las competencias de nuestros colaboradores
Mejorar Ias condiciones lahorales

Minimizar costos

Poseer un excelente senicio de entrega

Reducir demoras en el proceso de praduccidn

Ser reconocide come lider en |a produccidn y venta de ladrilles a nivel nacional

Elaboracion: Los autores.

2.2.2.4. Balance score card
2.2.2.4.1. Mapa estratégico

El mapa estratégico de una empresa es el
aporte conceptual mas importante en el Cuadro de Mando Integral.

72



Financiera (- ﬂ\

Figura 24: Mapa estratégico
Elaboracion: Los autores

73



2.2.2.4.2. Matriz tablero de comando
Se observa el mapa estratégico de AYALA
HIDALGO CONTRATISTAS GENERALES E.L.LR.L. El nivel mas bajo se
reserva para la perspectiva de Desarrollo y Aprendizaje, seguido por la
perspectiva de Procesos Internos, perspectiva de Clientes y finalmente la
perspectiva de finanzas.

El Software V & B consultores PE-BSC
permite hacer uso de la Matriz Tablero de Comando, una tabla que nos sirve
para poder monitorear mediante indicadores financieros y no financieros, el

alcance de las metas, haciendo uso de los inductores y los planes de accidn.

La matriz tablero de comando es una tabla
que permite establecer el modo de gerenciar cada objetivo del Mapa
Estratégico en cada una de las Perspectivas: financiera, clientes, procesos y
aprendizaje. Posibilita vincular cada Objetivo Estratégico con un Inductor, este
inductor con su respectiva Iniciativa, y por ultimo cada Iniciativa con un

respectivo Indicador.

En esta seccién, después de haber
realizado el adecuado andlisis para establecer los objetivos estratégicos y
alinearlos a la misién y visién, agrupandolos de acuerdo con los grupos
estratégicos y trazando las lineas estratégicas para su establecimiento de
causa y efecto, se determina de esta manera los inductores, las iniciativas y

los indicadores.
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Tabla 21: Matriz tablero de comando

PERSPECTIVA OBJETIVO ESTRATEGICO INDICADOR MDUCTOR IRICIATIVA
Lymaniar b rentabldad g2 i A Bl
Francery UL FERENEAC e ROl e i ublcad mplameniar un programa ge AOL | Pan de determinacadn g ROL
BTETESA
Bumeniar & pdce de rotacdn de
Fnanciera Aumentar s vecias ndice de ROtacion de mventang _" eokiic Plan de aumenio de ventas
= r | Winimizar costos NEGE D8 COEleS O calCHl Wnimzar o chdos de calidad Pilin ge minimzacion d8 costos
Chntas Focakzar estupra #n s chentes  [indice de percepcidn del ciente | aumentar ¢l Rdice de percapcitn de | Pan de meioa de b percepcitn del
e renialis TeniakiE o5 Clanies chante
Clantss Pogiasr un sxpaienis sarvicg de -'..'- e de Satnfaccion de ks au'.".“!l."{ ndice de satstaccion Puan de servicis de enirage
Brirega chenies dit ks chenies
Alnear s crganizacin Al Bumeniar & Pdcs de radar
Frocesos & ndice de radar estraiegics it Plan estratagico
falraiiga Falrdlegoy
E Aumentar b productividad de - Fian di ménramiends g6
FIOCERNY i T ngice de Productiidad Wganrar i Productiidad :
BMErEsa Productivide
. mglamaniar un efcents conined de e Wenficar ia calded en cada ung de o
e ] ndice de Capacidad del process. |
Cakiad J 3 pRODRdRERlOs qua B ERCulin. |8 b prodedemeiilis Gk CERIM
- IQRMETAT 0 SRl 38 NS 00 Qvinad £n 3 deir & IS 00 Juiniag &N g Plan de maskssimientn producive
fanbadimisnto productiva magunaras masunarias
Reduck demoras & elprocesgde |, umentar @ eficaca en el process
Frocesos b 5 Porcenta de tiempo musrts. 1 i
produccea producind
Contribur al Sesarmalo y bentficos ; crear pollcas de recursos Program b potlcias ok Rederios
Lprendizag g ! ingice de Satisfaceién lazeral z g "
de lod irabaatores hymanos. Humangs.
et [Tkt e noltics o e e i Balfaretie
Aprendizae Imglamentar poibcas de caldad naice o Cumpiments 2 pollica de | auneaiar & ncie o satataces Puan de policas os cakiad
: caidad di ks chenies
E o . - CrEar un amiesnis abhon ;
Aprendizape o # cima latonl ingice de Clma Grganzacionsl ’ Frograma g cima lakenl
agragans
cagaciar a los rabajadones de ;
I Wieghrar 183 compesencas de | . - Lol Programa g capactacion del
Aprendizae ; ngice de gestion de taleniy humass. |acuerdn & su parfi y & las
p nuestros colsboradones ! personal e la empresa
NECESGA0ES 08 I EMoresd
Program gk necorsincotn de
RErenaChe Wighrar las condicones laboraies,  |indice PER Wiadificar &l ambiente o trabap Ly
ambents 08 atan

necesarios para medir las mejoras y oportunidades que tiene la empresa,
hacemos el contraste con los indicadores que mide la empresa. Ya que la
empresa no mide ningun indicados de los mencionados, pero si cuenta con
base de datos de ventas y produccion procederemos a idear los planes en
donde y como mediremos los indicadores mencionados en la matriz tablero

de comando. A continuacion, se describen los planes que se ejecutaran

Elaboracion: Los autores

Una vez que contamos con los indicadores

durante el proceso de mejora continua.

a)

Uno de los objetivos estratégicos propuestos es reducir demoras del proceso
productivo. Para esto sera necesario realizar un estudio de tiempos el cual
permita verificar si el tiempo utilizado para produccion es cercano al tiempo de
produccién actual. Adicional a esto, ayudara a verificar los tiempos muertos y

Introduccion
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reducirlos adicionando tareas de limpieza o trabajo colectivo. También podria
involucrar el traslado de gente de un area productiva a otra, entre otras

propuestas.

b) Objetivos
Desarrollar el estudio de tiempos, de igual modo desarrollar los indicadores
de produccién (Stocks, tiempos muertos, rotacion de inventarios), asimismo
reducir demoras en el tiempo de produccion, finamente aumentar la

productividad.

c¢) Planes de accion
Plan de Organizacién y Métodos: La empresa no cuenta con indicadores de
produccién. Sin embargo, si cuentan con un registro de ventas y stock al final
de mes. Partiendo de esa premisa es posible calcular el tiempo necesario de
produccién por ladrillo. Luego se realizara el estudio de tiempos en cada area
operacional para determinar el tiempo que la materia prima esta en proceso y
asi determinar el tiempo teérico necesario para la fabricacién del ladrillo. La
brecha entre el tiempo teorico y el real nos dara la pauta sobre el tiempo mal

gastado y que tareas se deben realizar en este tiempo.

Plan de Produccién: Luego de realizado el estudio de tiempos debemos
cuantificar cuales seran nuestras metas de produccion, que recursos
debemos adicionar para poder llegar a ellas, la cantidad de operarios

necesarios y horas hombre trabajadas.

2.2.2.6. Plan de gestion de la calidad

a) Introduccion
Los objetivos estratégicos orientados a la gestion de la calidad son la
implementacion de las politicas y objetivos de calidad que se vean traducidos
en un manual de calidad. También estan orientados a mejorar las condiciones
laborales de los trabajadores que va desde trabajar en un area mas ordenada
y limpia, y llega hasta trabajar en un area mas segura. Implementar un

eficiente control de calidad de los productos para asegurar que se cumplen
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con los estandares y lograr una certificacion de calidad para acceder a nuevos
y potenciales clientes. Asi también potenciar el servicio de atencién y entrega
del producto. (Ver anexo 54)

b) Objetivos
Implementar el manual de calidad, implementar un sistema de mantenimiento
productivo, implementar un eficiente control de calidad, medir y mejorar la
capacidad del proceso, mejorar las condiciones laborales de los trabajadores,
mejorar el servicio de atencidén al cliente, desarrollar los indicadores de
Calidad (Costo de calidad, ocurrencia de accidentes, criticidad de maquinas,

cumplimiento de politicas de calidad, capacidad del proceso).

c¢) Planes de accion
Plan de 5°S: Al contar con areas desorganizadas y desordenadas no permite
ser muy productivos a los trabajadores. El propédsito de este plan es
implementar las 5°S para disponer de las areas mas ordenadas, limpias y

seguras.

Plan QFD: El proposito de este plan es conocer los requerimientos o
especificaciones mas importantes para el cliente de forma que podemos medir
el impacto o importancia de cada uno de nuestros procesos y variables que
nos permitan llegar a tener un producto con las especificaciones que mas
piden los clientes. No solo se debe trabajar en los procesos y/o variables para
alcanzar los requerimientos. Este plan también involucra que se debe hacer

para que los procesos cumplan lo estipulado de forma sostenida.

Plan AMFE: Este plan esta directamente relacionado con el plan de QFD. De
la segunda casa de la calidad se desprende el AMFE de Producto y de la
cuarta casa de la calidad se desprende el AMFE del proceso y de este, el
Manual de calidad, el cual contiene las politicas y objetivos de calidad los
cuales deben estar alineados estratégicamente a los objetivos que nos

permitiran aumentar la productividad.
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Plan de aseguramiento de la calidad: El plan de aseguramiento de la calidad
busca realizar planes de accion que permitan asegurar las caracteristicas de
calidad y el proceso de forma sostenible en el tiempo, teniendo en cuenta el
analisis de riesgos y plan de produccion establecido.

Plan de control estadistico de la calidad: El plan de control estadistico de
calidad tiene la funcidn de medir las variables principales que describen los
procesos, creando planes que permitan mantener estas variables dentro del
rango establecido estadisticamente mediante la correccidbn de causas
atribuibles detectadas durante el estudio. Disminuir la variabilidad de los

procesos detectando errores y reduciéndolos lo mas que se puedan.

Plan de mantenimiento productivo total: El plan de mantenimiento total tiene
como funcién principal la reduccién de averias en los equipos, reduccion por
defectos como resultado del mal funcionamiento de los equipos y reduccion
de las paradas de maquina.

Plan de seguridad y salud ocupacional: El plan de seguridad y salud
ocupacional tiene como objetivo implementar un sistema de seguridad y salud
en el trabajo basado en reducir los riesgos evidenciados en la matriz IPERC,
la cual también sera elaborada para el mapeo de riesgos por cada actividad
dentro de los procesos.

2.2.2.7. Plan de gestion del personal

a) Introduccién
Los objetivos estratégicos orientados a la gestién de personas son mejorar el
clima laboral, asi también mejorar la competencia de los trabajadores y crear

una politica de incentivos.

b) Objetivos
Mejorar el indice de clima laboral, mejorar las competencias de los
trabajadores, desarrollar los indicadores de gestién de personas. (indice de

gestion del talento humano, indice de satisfaccion laboral)
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c¢) Planes de accion
Plan de clima laboral: El plan de clima laboral se divide en dos partes: La
primera se encarga de brindar incentivos al trabajador y la segunda se
encarga del bienestar del trabajador y como se siente éste con la empresa.
La encuesta de clima laboral tendra 5 dimensiones las cuales seran las
relaciones con los jefes, entre los colaboradores, la imparcialidad en el trabajo,

orgullo y lealtad y comparnierismo.

Plan de gestién del talento humano: El plan de gestion del talento humano
busca garantizar que los colaboradores que ingrese a cada una de las
unidades de Negocio de la empresa, cumpla con las habilidad y conocimientos
requeridos por los procesos de la empresa, fomentar el trabajo en equipo,
capacidad de planificacion y de organizacién, tolerancia a la presion,
desarrollo de las personas, presentacion de soluciones comerciales, el
servicio al cliente, por lo tanto, busca el bienestar de los empleados y su grupo
familiar a través del mejoramiento de la calidad de vida dentro del clima
organizacional, contribuyendo de tal forma al cumplimiento de la Misién y

Vision organizacional.

Plan de capacitacion: El plan de capacitacion ayudara a los demas planes. Lo
que busca es darles las herramientas necesarias a los colaboradores para
llevar a cabo todos lo mencionado en los otros planes propuestos. Este plan
ademas ayudard a desarrollar competencias en los trabajadores para que
puedan desarrollar de una mejor manejar sus labores diarias. Estas
competencias deben ser mencionadas en el MOF de cada trabajador de las

diferentes areas.
2.2.2.8. Plan de gestion de la informacion.
a) Introduccion
La empresa no cuenta con sistemas de gestion que ayude a la toma de

decisiones gerenciales. La propuesta parte de implementar el llenado de
documentos en Excel y a través de una Macro, representar las tendencias de
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forma grafica de tal forma que los gerentes sepan como se van comportando

los procesos y variables en tiempo real.

b) Objetivos

Implementar Macros.

c) Planes de accion
Plan de innovacién: El plan de innovacion sera desarrollado en Microsoft Excel
con el cual se busca ayudar a los gerentes en la toma de decisiones. Esta
macro representara de forma grafica el comportamiento de las variables y
procesos el cual nos permita identificar los puntos fuera de control y tomar
acciones para que no vuelvan a repetirse.

80



2.2.2.9. Alineamiento de planes vs. objetivos

-

Tabla 22: Alineamiento de planes vs. objetivos estrat
o BT T

Mejorar el clima laboral.

Aumentar las ventas
Implementar politicas de calidad| S’

Alinear la organizacion a la estrategia
Aumentar la productividad de la empresa
Aumentar la rentabilidad de la empresa
Contribuir al desarrollo y beneficios de lo
Focalizar esfuerzo en los clientes rentables
Implementar un eficiente control de calidad.
Implementar un sistema de mantenimiento
Mejorar las competencias de nuestros

Mejorar las condiciones laborales.

Reducir costos.

Poseer un excelente servicio de entrega.

Reducir demoras en el proceso de produccion.

PLAN DE PCP

GESTION DE PLAN DE

PRODUCCION | ORGANIZACION Y
METODOS

PLAN DE 5°S

PLAN DE AMFE

PLAN DE QFD

GESTION DE PLAN DE SST

LA CALIDAD PLAN DE
MANTENIMIENTO

PLAN DE
GESTIONDELA | 5
CALIDAD

PLAN DE CLIMA
LABORAL
PLAN DE
GESTION DE GESTION DEL
PERSONAL TALENTO
HUMANO

PLAN DE.
CAPACITACION

PLAN DE
IMPLEMENTACION
DE SISTEMA DE
GESTION

3 5 3133 5

GESTION PLANEAMIENTO 5|5
ESTRATEGICA | ESTRATEGICO

Elaboracion: Los autores
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2.2.2.10. Cronograma de implementacion

Se realiza el cronograma de preparacién e implementacion de los planes el cual permite ver de forma

gréafica la duracion del planeamiento y ejecucion de los planes. Esto ayuda al seguimiento y control, lo cual ayudara para
asegurar una adecuada implementacion de los planes.

Tabla 23: Cronograma de implementacién de planes — parte |

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
sl Slelslelelsl ool olnlol
Actividades Duracion S| §|S|S|S|8|8|8|8 § § § § g g g
EIE|IEEIE|IE|E|E|E|E|E|E|E|E|E|E
AR A AR AR A AR A AR AR AR AR AR AR A
Implementacion y Control de Planes de Accidon | 14 Semanas _
Gestion de Produccion 12 Semanas
Plan de PCP 9 Semanas
Andlisis y Propuesta 3 Semanas
Implementacion 7 Semanas
Plan de Organizaciéon y métodos 4 Semanas
Andlisis y Propuesta 2 Semanas
Presentacién 4 Semanas
Gestion de la Calidad 14 Semanas
Plan de 5'S 8 Semanas
Andlisis y Propuesta 3 Semanas
Implementacion 6 Semanas
Plan de AMFE 4 Semanas
Analisis y Propuesta 4 Semanas

Elaboracion: Los autores
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Tabla 24: Cronograma de implementacion de planes — parte Il

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4

R A A D A R R R R R R R

Actividades Duracien | 5| 5| 5| 5| 5| E|E|E|E| 5| 5| 5|55 5|8

EIEIE|E|E|IEIE|E|E|E|IE|E|E|E|E|E

S| B B BB D BB DS SIS S SIES
Presentacién 2 Semanas
Plan de QFD 5 Semanas
Andlisis y Propuesta 4 Semanas
Implementacion 4 Semanas
Plan de SST 8 Semanas
Andlisis y Propuesta 6 Semanas
Implementacion 4 Semanas
Plan de Mantenimiento 6 Semanas
Andlisis y Propuesta 3 Semanas
Implementacion 4 Semanas
Plan de Gestion de la Calidad 8 Semanas
Andlisis y Propuesta 5 Semanas
Implementacion 4 Semanas
Gestion de Personal 6 Semanas
Plan de Clima laboral 6 Semanas
Andlisis y Propuesta 2 Semanas
Implementacion 4 Semanas
Plan de Incentivos 6 Semanas
Analisis y Propuesta 2 Semanas
Implementacion 4 Semanas
Hll;l::n%e Gestion del Talento 6 Semanas
Analisis y Propuesta 2 Semanas

Elaboracion: Los autores
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Tabla 25: Cronograma de implementacién de planes — parte ll|

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4

R A - D A R R R R R R R

Actividades Duracion S| 5| G|5| 5| 8|8|8|8 § § § § § § §

EIEIE|E|E|IEIE|E|E|E|IE|E|E|E|E|E

AR A AR AR A A A A AR AR AR AR AR AR AR
Implementacion 4 Semanas
Plan de Capacitacion 4 Semanas
Andlisis y Propuesta 1 Semana
Implementacion 3 Semanas
Gestion de la Informacion 8 Semanas
Plan de Innovacion 6 Semanas
Andlisis y Propuesta 4 Semanas
Implementacion 3 Semanas
Plan de Implementaciéon de ERP 8 Semanas
Andlisis y Propuesta 6 Semanas

Implementacion 3 Semanas

Elaboracion: Los autores
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2.2.2.11. Evaluaciéon econdmica — financiera del proyecto
A fin de evaluar la viabilidad del proyecto, fue necesario
analizar el flujo de ahorros del proyecto (la diferencia de los costos después y
antes del proyecto), a modo de medir la rentabilidad de la mejora obtenida, y
el flujo de caja integrado de la empresa proyectado para los préximos cinco
trimestres, el cual nos permitird observar el impacto financiero de la mejora en

toda la organizacién.

Los indicadores de evaluacion financiera que nos
ayudaron a identificar la viabilidad del proyecto fueron el Valor Actual Neto
(VAN), la Tasa Interna de Rendimiento (TIR), el Periodo de Recuperacién de
la Inversidn (PRI) y la Relacién Beneficio/Costo (B/C).

2.2.2.11.1. Costos de la metodologia PHVA

El primer paso para determinar la viabilidad
del proyecto es determinar los costos incurridos durante el ciclo de vida del
proyecto. Para ello, se analizan dos tipos de costeos, con el objetivo de
determinar el mas conveniente para la mejora (Ver anexo 38). Una vez
realizadas las comparaciones respectivas, podemos concluir que no se
justifica la aplicacion del sistema de costeo ABC, ya que no se ajusta a la
realidad de la empresa en estudio. Por ello, se utiliza el costeo tradicional.

Usando el costeo tradicional, se han
definido los costos del proyecto divididos en las cuatro etapas de la
metodologia PHVA. En cada una de las etapas, se han separado los costos
de cada una de las mejoras implementadas. Para ello, se realizé una
estructura de los salarios de las personas participantes con las que se cont6
o trabajé durante ciertas etapas del proyecto tales como describe la filosofia
PHVA. (Ver anexo 39)

Se definieron los costos de la metodologia
(Ver anexo 40) considerando ademas un costo de oportunidad en aquellas
fases en donde intervinieron operarios de produccion u otro colaborador de la

empresa que aporten a la implementacién del proyecto, ya que ellos dejaron
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de producir lo que normalmente producen para contribuir con la

implementacién de proyecto.

Mediante estos costos se determind un
resumen de costos por etapas y asi se obtuvo el siguiente cuadro dividido en
tangibles e intangibles de esta forma sera mas practico el analisis de inversion

para el proyecto tanto econémico como financiero.

Tabla 26: Costeo por etapas

ETAPAS TANGIBLE \ INTANGIBLE SUB-TOTAL
DIAGNOSTICO | S/. - S/. 6,641.67 S/. 6,641.67
PLANEAR S/. - S/. 4,273.33 S/. 4,273.33
HACER S/. 2,005.60 S/ 56,793.33 S/ 58,798.93
VERIFICAR S/. - S/. 2,773.33 S/. 2,773.33
ACTUAR S/. - S/. 533.33 S/. 533.33

Elaboracion: Los autores

2.2.2.11.2. Calculo de la inversion inicial del
proyecto

Para el célculo de la inversion inicial del

proyecto, se procede a tomar en cuenta los costos tangibles e intangibles,
cuales se encuentran en los cuadros previos, y también la inversién en
imprevistos el cual es un 10% del valor total de la inversién total en activos
tangibles, a fin de contrarrestar posibles contingencias o situaciones
inesperadas o accidentales. (Ver anexo 41), Finalmente, se tiene el siguiente

cuadro resumen:

Tabla 27: Inversion inicial

CONCEPTO MONTO PORCENTAJE
INTANGIBLES S/. 71,015.00 88.6%
TANGIBLES S/. 2,005.60 2.5%
CAPITAL DE TRABAJO S/. - 0.0%
IMPREVISTOS S/. 7,101.50 8.9%
TOTAL S/. 80,122.10 100%

Fuente: Empresa AHCG
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RESUMEN

S/.100,000.00
S/.80,000.00
S/.60,000.00

S/.40,000.00

S/.20,000.00

S/=TANGIBLES IMPREVISTOS
CAPITAL DE TRABAJO = INTANGIBLES

Figura 25: Inversion inicial
Fuente: Empresa AHCG

Podemos observar del cuadro anterior que
la inversion total de nuestro proyecto sera de 80,122.10 nuevos soles. Monto
que permitira el desarrollo de cada una de las actividades que conforman

nuestro proyecto.

2.2.2.11.3. Servicio de la deuda

Para calcular el servicio de la deuda, fue
necesario determinar el porcentaje de aporte de los socios. A traves de
reuniones con la Alta Gerencia, se determind que los socios podian financiar
el 55% de la inversion inicial del proyecto. Posterior a ello, se decidié optar por
un financiamiento a través de un préstamo bancario. Teniendo en cuenta que
la empresa financia al valor de la inversion una tasa de 14.6% Anual, la cual
ha sido transformada a trimestral para el analisis del caso.

Tabla 28: Célculo de la cuota
INVERSION TOTAL . 80,122.10

FINANCIAMIENTO 45%
VALOR FINANCIADO S/. 36,055
PERIODO (TRIMESTRES) 5
TEA (TASA EFECTIVA ANUAL) 14.60%
J (TRIMESTRAL) 3.47%
FRC (FATOR DE RECUPERACION DEL CAPITAL 22.13%

R (CUOTA) Sl. 7,977.73

Fuente: Empresa AHCG
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N2

TRIMESTRE SER.DEUDA | INTERESES AMORTIZACION
0 S/.
36,054.95
1 S/. S/. S/. S/.
7,977.73 1,249.54 6,728.19 | 29,326.75
2 S/. S/. S/. S/.
7,977.73 1,016.36 6,961.37 | 22,365.38
3 S/. S/. S/. S/.
7,977.73 775.10 7,202.63 | 15,162.75
4 S/. S/. S/. S/.
7,977.73 525.49 7,452.24 | 7,710.51
5 S/. S/. S/. S/.
7,977.73 267.22 7,710.51 -

Fuente: Empresa AHCG

Con este Plan de Pago se puede observar
el valor de amortizacién de la deuda que se tiene en cada trimestre, asi mismo
el pago de los intereses afectados por el préstamo realizado hacia el banco
BCP, el cual es el elegido por brindar la menor tasa de préstamos hacia el

inversionista.

2.2.2.11.4. Factor de prorrateo de costos
Para este andlisis se realiz6 un analisis de
la composicién de la utilidad brindada por el producto patrdén el cual nos
brindara la facilidad de realizar el pro-rateo adecuado de los costos y gastos,
tales como los costos indirectos de fabricacién y otros.

Tabla 30: Factor de prorrateo de costos

LINEA DE UTILIDAD NETA
PRODUCTOS TRIMESTRAL  PORCENTAJE
Pandereta S/. 289,342.82 88%
King King S/. 31,543.71 10%
Techo S/, 7.649.60 2%

Fuente: Empresa AHCG

2.2.2.11.5. Proyeccion de las ventas
Para el calculo de ventas proyectadas, se
utilizé el tipo de prondstico “Minimos Cuadrados”. Se utilizd la informacién
histérica de ventas proporcionada por la empresa desde enero del 2015 hasta
marzo del 2016 para pronosticar las ventas desde abril del 2016 hasta
septiembre 2017 (Ver anexo 42). Cabe recalcar que las ventas asumidas para
marzo 2016, es la misma que en el mes de febrero del 2016.
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Tabla 31: Proyeccion de ventas trimestral
PERIODO TRIM UNIDADES

0 2016-3 5,956,105
1 2016-4 6,108,832
2 2017-1 6,261,559
3 2017-2 6,414,286
4 2017-3 6,567,012
5 2017-4 6,719,739

Elaboracion: Los autores

2.2.2.11.6. Evaluacion de la inflacion en el tiempo
Con la finalidad de calcular los costos con
un ajuste de prondstico mas exacto, se procedié a utilizar el valor de
actualizacion de la inflacidn respecto de los items que son variables respecto
del tiempo en el mercado que son adquiridos (Ver anexo 43).

INFLACION

0.60%

0.50% 0.46% 0.48%

0.40%

0.30%

0.20%

0
EEII-EE-IIII
0.00%

-0.01% 0.00%

VALORES DE INFLACION

-0.10%

2012|2013 | 2013 | 2013 | 2013 | 2014 | 2014 | 2014 | 2014 | 2015 | 2015 | 2015 | 2015 | 2016 | 2016
412|341 2|3 4|a|23|4|1]-2
= INFLACION (0.46% 0.34%(0.33%|0.18%0.38%| -0.01 (0.319%(0.23%0.40%|0.00% 0.48%(0.26%0.17%(0.15%(0.41%

Figura 26: Evaluacion de la inflacion en el tiempo
Fuente: INEI

Mediante esta evolucién de la Inflacidn, se
procedié a calcular el valor de la tasa de inflacion equivalente con la que se
trabaj6 para poder asegurar un calculo mas aproximado a la realidad respecto

al planeamiento financiero que se esta realizando.

Es de esta forma que el proyecto logra
obtener una tasa calculada por minimos cuadrados el cual sera aplicada a los
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precios. Se aplicé en forma de interés compuesto para elevar el efecto

inflacionario al valor de los precios respecto del afo en evaluacion.

Tabla 32: Tendencia de la inflacién
X | Afos 4 %

8 2016-3 0.23 Y%
9 2016-4 0.22 Y%
10 2017-1 0.22 Y%
11 2017-2 0.21 Y%
12 2017-3 0.21 Y%
1 2017-4 0.20 9

3 %
| Tasa Promedio : | 0.21%

Elaboracion: Los autores

2.2.2.11.7. Proyeccion de precios

Se obtuvo los precios de los insumos en
kilogramos utilizados para el producto patrén obteniendo el siguiente cuadro
de materiales, directos en indirectos, para determinar los precios y bajo el
concepto de la politica afectada por la inflacién se prosiguié a calcular la
proyeccién de los precios haciendo uso de la tasa inflacionaria para los
materiales Directos e indirectos (Ver anexo 44). A ambos casos material
directo e indirecto se les multiplicara por la demanda de forma que estos
puedan brindar los costos de produccién finalmente y darnos el costo por
demanda de unidades.

Tabla 33: Proporcion de costos de materia prima

(SOLES)

MATERIAL
DIRECTO

COSTO + | FACTOR DE

PRESENTACION CONSUMO

Tierra Negra | TN 2200 | TN | 0-69 0.0304 | UN
| 2900 | TN | 031 00180 | UN
Agua

e ——

Viruta ™ 68.00 | "N | 1.000 0.1360 | UN

Elaboracion: Los autores

2.2.2.11.8. Costo de la mano de obra
Para casos del financiamiento se ha
procedido a calcular la imposicion de todos los beneficios por ley, tal como
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contablemente se trabaja y financieramente de aplica en la planificacion del

caso.

Tabla 34: Costo de mano de obra

CARGOS
COSTO DE LA AUXILIAR DE JEFE DE

MANO DE OBRA OPERARIO ING. PLANTA
SUELDO FIJO
MENSUAL 750 800 2800

Provisién Vacaciones
(8.33%) S/. 62.48 S/. 66.64 S/. 233.24
Provision Vacaciones
(16.66%) S/. 124.95 S/. 133.28 S/. 466.48
Provision CTS
(8.33%) S/. 62.48 S/. 66.64 S/. 233.24
gig;’s 2 sl s/, 67.50 | SI. 7200 | s/ 252.00
Pagos SCTR (1.55%) S/. 11.63 S/. 12.40 S/. 43.40
Pagos a AFP (13% S/. 97.50 S/. 104.00 S/. 364.00
Sueldo Total
Mensual S/. 1,177.00 S/. 1,255.00 S/. 4,392.00

Elaboracion: Los autores

Para el calculo de la mano de obra Directa,
se obtuvo el cuadro de los costos por mano de obra considerando el triple de
los costos mensuales y a 38 operarios quienes trabajan directamente en el
proceso so6lo y unicamente del producto en estudio. Bajo el mismo criterio del
célculo de los beneficios sociales y el SCTR, se procedié a integrar a los
Costos de Mano de obra indirecta, 2 supervisores de ingenieria y al jefe de
planta quienes son acompafnados por 2 operarios quienes realizan el ladrillo.

(Ver anexo 45)

2.2.2.11.9. Costos indirectos de fabricacion
Asi mismo, se calculara el costo de los
gastos indirectos, teniendo en cuenta el factor de composicién de nuestros
ingresos, dado por el pro-rateo en funcion de nuestras ventas, teniendo en
cuenta la siguiente férmula: ClIFab = MI+MOI+GGF. Para el caso de los gastos
generales de Fabricacion, se calculd el costo de energia eléctrica consumido
respecto de las maquinas que se usan en el area de produccion.
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Tabla 35: Costo de energia eléctrica
1 HP 0.746 kilowatt (KW)

Potencia (kw) Descripcion Cantidad Horas/dias
30.00 Moliendas 2 8.0
30.00 Zarandeo 3 8.0
35.00 Amasadora 1 8.0
45.00 Laminadora 1 8.0
40.00 Extrusora 1 8.0
45.00 Céamara de Secado 7 8.0
60.00 Hornos 5 8.0
| Costo de kw-hora | S/.0.44

Elaboracion: Los autores

Como resultado se obtienen los costos de
Energia Eléctrica los cuales también han sido afectados bajo la tasa
inflacionaria (Ver anexo 46). Con este célculo podremos dar inicio al célculo
de los costos de fabricacion (Ver anexo 47), los cuales seran de ayuda para
calcular la productividad con la que se trabajara en el pronéstico de unidades

desarrollado en cuadros previos.

Tabla 36: Costos indirectos de fabricacion
Trimestres

2016-3 2016-4 2017-1 2017-2 2017-3 2017-4

CIF

alsereen 1,101,125. 19 1,129,307. 09 1,157,807. 60 1,186,629. 66 1,045,418. 15 1,245,250. 14

Subtotal | 1,101,125. 19 1,129,307. 09 1,157,807. 60 1,186,629. 66 1,045,418. 15 1,245,250. 14
Elaboracion: Los autores

2.2.2.11.10.Gastos administrativos y ventas
Para los gastos administrativos, se realizd
el andlisis de la planilla de forma que esta se vea afectada bajo todos los
beneficios de ley. Por lo tanto, se concluye los sueldos de todo el personal
respecto al producto patrén pro-rateado, vale decir que el sueldo se tomara
como constante durante el desarrollo del proyecto.
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Tabla 37: Salarios del personal administrativo
SUELDO TOTAL

SUELDO TOTAL

CARGOS CANTIDAD MENSUAL TRIMESTRAL
Gerente 2 S/. 7,600.00 S/. 22,800.00
Jefe de Contabilidad y Finanzas 1 S/. 2,800.00 S/.  8,400.00
Jefe de Produccion 0 S/. - S/. -
Jefe de RRHH 1 S/. 2,800.00 S/. 8,400.00
Vigilante 1 S/. 750.00 S/. 2,250.00
Chofer 1 S/. 750.00 S/. 2,250.00
Personal de Limpieza 2 S/.1,500.00 S/.  4,500.00
Auxiliar de Ing. 0 S/. - S/. -

Total trim S/. 42,802.18

Elaboracion: Los autores

Al igual que los sueldos administrativos, se

trabajan los sueldos de ventas, sin embargo, en este caso el trabajo comercial

sélo es realizado por el agente de ventas quien es al mismo tiempo el gerente

comercial.

Tabla 38: Sueldo del area de ventas
SUELDO TOTAL SUELDO TOTAL
CARGOS CANTIDAD MENSUAL TRIMESTRAL
Jefe Comercial S/.  4,308.
Total trim S/. 11,382.21

Elaboracion: Los autores

Durante el andlisis de proyecto, se ha

observado ademas del sueldo, el consumo de ciertos insumos de escritorio,

ademas de los gastos de comunicacién y otros en los que incurre la empresa

para la oficina y para la labora de ventas.

Tabla 39: Otros gastos de administracion y ventas — parte |

Personal de Ventas

Personal Adminitratitvo
Otros gastos Ventas Trimestral

Utiles de Escritorio, papeleria, cintas S/. 264.21
Celulares Comerciales S/. 68.40
Sub Total S/. 332.62

Elaboracion: Los autores

Tabla 40: Otros gastos de administracion y ventas — parte Il
Otros gastos Administrativos Trimestral

Utiles de Escritorio, papeleria, cintas S/. 2,642.11
Celulares Administrativos S/. 547.23
. SubTotal| S. _ 3,189.34 ]

Otros Compartidos (Adm y Ventas) Mensual Trimestral
Agua S/. 98.87 S/. 261.23
Telefono S/. 185.00 S/. 488.79
Luz S/. 426.00 S/.  1,125.54
Internet S/. 145.00 S/. 383.11

Sub Total S/. 2,258.66
| Total | S/ 5,780.62

Elaboracion: Los autores
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2.2.2.11.11.Elaboracion del flujo de ahorros de
costos econdémico - financiero

Una vez determinada la inversion inicial del

proyecto, el servicio de la deuda y los costos después de la mejora, se elabord
el flujo de ahorros para medir la rentabilidad del proyecto. Para el siguiente
andlisis, se tomd como previa historica los valores con los que hemos estado
trabajando en los indicadores de gestidn de forma que estos nos permitan ver
como se ha realizado la evolucion de los costos respecto de la implementacion

de la mejora asi mismo, seran fuente de analisis para la productividad con la

que se trabajara y estimara para el flujo de caja.

Tabla 41: Productividad total sin mejora

Unid. ‘ Costo MP Costo MO  Costo HM

Productividad

Trimestre Ventas Total
2016-3 S/. S/. S/. S/. 4.1578
1,786,831.50 | 5956105 | 1,063,841.79 | 119,340.00 | 249,322.55 )
2016-4 S/. S/. S/. S/. 4.1601
1,832,649.60 | 6108832 | 1,098,151.09 | 119,340.00 | 250,929.03 )
2017-1 S/. S/. S/. S/. 41612
SM 1,878,467.70 | 6261559 | 1,132,858.35 | 119,340.00 | 252,545.86 )
2017-2 S/. S/. S/. S/. 41611
1,924,285.80 | 6414286 | 1,167,967.28 | 119,340.00 | 254,173.10 :
2017-3 S/. S/. S/. S/. 4.1599
1,970,103.60 | 6567012 | 1,203,481.44 | 119,340.00 | 255,810.84 .
2017-4 S/. S/. S/. S/. 41577
2,015,921.70 | 6719739 | 1,239,404.96 | 119,340.00 | 257,459.12 .
Elaboracion: Los autores
Tabla 42: Productividad total con mejora
Productividad

Trimestre Ventas Unid Costo MP Costo MO Costo HM Total

2016-3 S/. S/. S/. S/. 4.0529
1,786,831.50 | 5956105 | 989,202.10 161,946.00 249,322.55 )

2016-4 S/. S/. S/. S/. 4.2601
1,832,649.60 | 6108832 | 1,021,104.24 | 161,946.00 250,929.03 )

2017-1 S/. S/. S/. S/. 4.0657
cM 1,878,467.70 | 6261559 | 1,053,376.42 | 161,946.00 252,545.86 )

2017-2 S/. S/. S/. S/. 4.2701
1,924,285.80 | 6414286 | 1,086,022.10 | 161,946.00 254,173.10 i

2017-3 S/. S/. S/. S/. 40732
1,970,103.60 | 6567012 | 1,119,044.56 | 161,946.00 255,810.84 )

2017-4 S/. S/. S/. S/. 4.2750
2,015,921.70 | 6719739 | 1,152,447.66 | 161,946.00 257,459.12 i

Elaboracion: Los autores

Asimismo, también se ha considerado una
variacion de 5% hacia arriba y por debajo, por ser una variacion del pronéstico,
ademas de las consideraciones del gerente de la empresa para el desarrollo
de los escenarios.



Con estas premisas para el desarrollo del
andlisis financiero, se parte a realizar el desarrollo de los flujos, tomando en
cuenta que este andlisis esta basado en el desarrollo de cajas de flujo de
ahorro, dando primordial importancia al ahorro de costos en produccion mas

que a la eficacia de las ventas planeadas.

ANOS 2016-3 2016-4 2017-1 2017-2 2017-3 2017-4
Demanda 5,956,105 6,108,832 6,261,559 6,414,286 6,567,012 6,719,739
Costos de

Produccion S/. S/. S/. S/. S/. S/.
CM 1,400,470.65 | 1,433,979.27 | 1,467,868.28 | 1,502,141.20 | 1,536,801.40 | 1,571,852.78
Productividad
CM 4.2529 4.2601 4.2657 4.2701 4.2732 4.2750
Productividad
SM 4.1578 4.1601 4.1612 4.1611 4.1599 41577

Tabla 43: Proyeccion de la productividad con y sin proyecto

Elaboracion: Los autores

a) Analisis econémico
Para este analisis no tomaremos en cuenta las tasas de interés, debido a que
asumiremos todo el valor del dinero en inversion propia para poder hacer

posible y/o real la implementacién del proyecto.
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Tabla 44: Flujo econémico de ahorro - escenario normal — parte |

ESCENARIO NORMAL

ANOS | 2016-3 2016-4 2017-1 2017-2 2017-3 2017-4
Periodos )
Produccién Unid 6108832 6261559 6414286 6567012 6719739
Productividad sin Mejora Proyectada
(Unid/(S/.)) 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16
Productividad con Mejora (Unid/(S/.)) 4.26 4.27 4.27 4.27 4.28
S/. S/. S/. S/. S/.
AHORROS DE COSTOS 34,440.85 36,875.93 39,339.19 41,830.88  44,351.29
Depreciacion de
tangibles
S/. S/. S/.
Amortizacion - - - S/.
Intangibles 17,753.75 17,753.75 17,753.75 -17,753.75
UTILIDAD ANTES DE S/. S/. S/. S/. S/. S/.
IMPUESTOS (UAI) - 16,687.10 19,122.18 21,585.44 24,077.13  44,351.29
S/. S/. S/. S/. S/.
Impuesto -5,006.13 -5,736.65 -6,475.63 -7,223.14  -13,305.39
S/. S/. S/. S/. S/. S/.
UTILIDAD NETA - 11,680.97 13,385.52 15,109.81 16,853.99  31,045.90
Depreciacion de
tangibles
Amortizacion S/. S/. S/. S/.
Intangibles 17,753.75 17,753.75 17,753.75 17,753.75
FLUJO DE CAJA S/. S/. S/. S/. S/. S/.
OPERATIVO - 29,434.72 31,139.27 32,863.56 34,607.74 31,045.90
-S/.
Inversién Tangibles 2,005.60
-S/.
Inversién intangible 71,015.00
Reserva -S/.
(10%Act. Intan.) 7,101.50
Valor Residual
Capital de
trabajo
Recuperacion de
Capital de trabajo
S/.
FLUJO DE CAJA - S/. S/. S/. S/. S/.
DE CAPITAL 80,122.10 - - - - -
Elaboracion: Los autores
Tabla 45: Flujo econdmico de ahorro - escenario normal — parte Il
FLUJO DE CAJA S/. S/. S/. S/. S/. S/.
OPERATIVO - 29,434.72 31,139.27 32,863.56 34,607.74 31,045.90
FLUJO DE CAJA S/.
DE CAPITAL -80,122.10
. S/. S/. S/. S/. S/. S/.
FLUJO DE CAJA ECONOMICO | -80,122.10  29,434.72 31,139.27 32,863.56 34,607.74 31,045.90

Flujo S/. S/. S/. S/. S/.
Acumulado 29,434.72 ] 60,573.99 | 93,437.55 | 128,045.29 || 159,091.19

Elaboracion: Los autores

A continuacién, se procedié a calcular los indicadores para la evaluacion

econdmica, luego de haber hallado los datos necesarios para su calculo.

Contando con el costo de oportunidad de capital (COK) de 11%, se procedio

a hallar los siguientes indicadores:
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Tabla 46: VAN y TIR del flujo econémico de ahorro - escenario normal
2016-3

Periodo
Flujo Caja

S/.

2016-4 2017-1 2017-2 2017-3

S/. S/. S/. S/. S/.
29,434.72 | 31,139.27 | 32,863.56 | 34,607.74 | 31,045.90

2017-4

El valor de VAN >0 por lo que se puede concluir se acepta el proyecto,
ya que la inversién se recupera y dicha inversion producira ganancias
por encima de la rentabilidad exigida.

[ oTe]y o101 1[eell -80,122.10
s/,
LR 56 910.97
TIR_E 27.68%

Tiempo Dias
(oF:1[10] F-To [o I 07 1 [o11] F-Te [0 13

54 234

S/.
1.46

Para este caso el TIR>COK por lo tanto el retorno es mayor que el
esperado, dando un resultado viable y rentable para el proyecto con una
rentabilidad de: 27.675%

Conclusion

Recuperacién en el tercer trimestre a los 54 dias posteriores al comienzo
aproximadamente, con lo cual se observa que la inversién se recupera
en un periodo corto. Cabe recalcar que la empresa continuara sus
operaciones posteriores al ciclo de vida del presente proyecto.
Conclusion
El ratio Beneficio/Costo (B/C) del proyecto resulta mayor que uno (1.46
> 1), por lo que se concluye que el valor actual de los flujos econémicos
es mayor que la inversion realizada. A la vez, por cada sol invertido se

obtiene un beneficio o utilidad de 1.46 soles.

Luego, se procedid a calcular los indicadores para la evaluacion econémica —
Escenario Pesimista, luego de haber hallado los datos necesarios para su
célculo. Contando con el costo de oportunidad de capital (COK) de 11%, con
una variaciéon de Ventas y productividad del Proyecto, se procedié a hallar los

siguientes indicadores:

Tabla 47: VAN y TIR del flujo econémico de ahorro - escenario

Periodo
Flujo Caja

2016-3
S/.

Elaboracion: Los autores

pesimista
2017-3
S/

2016-4
S/

2017-1
S/

2017-2
S/

2017-4
S/

Tl 80,122.10 | 11,779.04 | 13,628.93 |23,123.00 |17,393.51 | 13,516.02
El valor de VAN < 0, por lo que se puede concluir no aceptar el
VAN_E S/.-22,062.72 | proyecto, ya que la inversion no producird ganancias por encima de
la rentabilidad exigida.
Para este caso el TIR<COK lo cual significa que la tasa de
TIR E -0.28% rendimiento que generaria el proyecto no resulta superior a la tasa

Tiempo Dias

Calculado

S/.
0.72

Calculados

de rendimiento minima aceptable o exigible para la realizacion del
proyecto.

Conclusion

Recuperacién en el sexto trimestre a los 5 dias posteriores al
comienzo aproximadamente, con lo cual se observa que la inversion
se recupera en un periodo largo.

Conclusion
La ratio Beneficio/Costo (B/C) del proyecto resulta menor que uno
(0.72 < 1), por lo que se concluye que el valor actual de los flujos
econdémicos es menor que la inversién realizada. A la vez, por cada
sol invertido se obtiene un beneficio o utilidad de 0.72 soles.

Luego, se procedio a calcular los indicadores para la evaluacion econémica —
Escenario Optimista, luego de haber hallado los datos necesarios para su
calculo. Contando con el costo de oportunidad de capital (COK) de 11%, con

Elaboracion: Los autores
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una variacién de Ventas y productividad del Proyecto, se procedié a hallar los

siguientes indicadores:

Tabla 48: VAN y TIR del flujo econémico de ahorro - escenario optimista
Periodo ‘ 2016-3 2016-4  2017-1  2017-2 2017-3

Flujo Caja S/. S/. S/. S/. S/.
Sl -80,122.10 | 45,119.28 | 47,227.88 | 49,360.80 | 51,518.25

S/.
48,374.36

El valor de VAN >0 por lo que se puede concluir se acepta el proyecto,
ya que la inversion producira ganancias por encima de la rentabilidad
exigida.

S/.

VAN E IR

Para este caso el TIR>COK por lo tanto el retorno es mayor que el
TIR_E 51.73% |esperado, dando un resultado viable y rentable para el proyecto con una
rentabilidad de: 51.725%

Tiempo Dias i
Calculado | Calculados Conclusion

Recuperacion en el segundo trimestre a los 67 dias posteriores al
comienzo aproximadamente, con lo cual se observa que la inversion se
recupera en un periodo corto. Cabe recalcar que la empresa continuara
sus operaciones posteriores al ciclo de vida del presente proyecto.
Conclusion

67 157

El ratio Beneficio/Costo (B/C) del proyecto resulta mayor que uno (2.22
S/. > 1), por lo que se concluye que el valor actual de los flujos econémicos
2.22 es mayor que la inversion realizada. A la vez, por cada sol invertido se

obtiene un beneficio o utilidad de 2.22 soles.
Elaboracion: Los autores

b) Analisis financiero
Para el caso del financiamiento se ha realizado operaciones previas para las
cuales se ha tomado en cuenta que el inversionista financiara el 45% del total
de la inversion con la finalidad de asumir esta para el desarrollo de la

implementacion del proyecto.
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Tabla 49: Flujo financiero de ahorro - escenario normal — parte |
ESCENARIO NORMAL

ANOS 2016-4 2017-1 2017-2
Periodos \
Produccion Unid 6108832 6261559 6414286 6567012 6719739
Productividad sin Mejora
Proyectada (Unid/(S/.)) 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16
Productividad con Mejora
(Unid/(S/.)) 4.26 4.27 4.27 4.27 4.28
S/. S/. S/. S/. S/.
AHORROS DE COSTOS 34,440.85 36,875.93 39,339.19 41,830.88 44,351.29
Depreciacion de tangibles
S/. SI. S/.
S/. - - -
Amortizacién Intangibles -17,753.75 17,753.75 17,753.75 17,753.75
UTILIDAD ANTES DE S/. S/. S/. S/. S/. S/.
IMPUESTOS (UAI) - 16,687.10 19,122.18 21,585.44 24,077.13 44,351.29
S/.
S/. S/. S/. S/. -
Impuesto -5,006.13  -5,736.65 -6,475.63 -7,223.14 13,305.39
S/. S/. S/. S/. S/. S/.
UTILIDAD NETA - 11,680.97 13,385.52 15,109.81 16,853.99 31,045.90
Depreciacion de tangibles
S/. S/. S/. S/.
Amortizacién Intangibles 17,753.75 17,753.75 17,753.75 17,753.75
FLUJO DE CAJA S/. S/. S/. S/. S/. S/.
OPERATIVO - 29,434.72  31,139.27 32,863.56 34,607.74 31,045.90
-S/.
Inversion Tangibles 2,005.60
-S/.
Inversion intangible 71,015.00
-S/.
Reserva (10%Act. Intan.) 7,101.50
Valor Residual
Capital de trabajo
Recuperacion de Capital
de trabajo
S/.
FLUJO DE CAJA DE - S/. S/. S/. S/. S/.
CAPITAL 80,122.10 - - - - -

Elaboracion: Los autores
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Tabla 50: Flujo financiero de ahorro - escenario normal — parte |l
ESCENARIO NORMAL

ANOS 2016-3 | 2016-4 2017-1 2017-2 2017-3 2017-4
Periodos
FLUJO DE CAJA S/. S/. S/. S/. S/. S/.
OPERATIVO - 29,434.72 31,139.27 32,863.56 34,607.74 31,045.90
FLUJO DE CAJADE | S/.
CAPITAL -80,122.10
FLUJO DE CAJA S/. S/. S/. S/. S/. S/.
ECONOMICO -80,122.10 29,434.72 31,139.27 32,863.56 34,607.74 31,045.90
FLUJO, DE CAJA S/. S/. S/. S/. S/. S/.
ECONOMICO -80,122.10 29,434.72 31,139.27 32,863.56 34,607.74 31,045.90
S/.
Préstamo 36,054.95
S/. SI. SI. SI. S/.
Amortizacion -6,728.19 -6,961.37 -7,202.63 -7,452.24 -7,710.51
S/. S/. S/. S/. S/.
Interés -1,249.54 -1,016.36 -775.10 -525.49 -267.22
Efecto tributario del S/. S/. S/. S/. S/.
Interés 374.86 304.91 232.53 157.65 80.17
FLUJO DE CAJA S/. S/. S/. S/. S/. S/.
FINANCIERO -44,067.16  21,831.85 23,466.45 25,118.36 26,787.66 23,148.34

4 98.30 0.416.66 || 9

8 8 04 0 b
Elaboracion: Los autores

A continuacién, se procedié a calcular los indicadores para la evaluacion
financiera, luego de haber hallado los datos necesarios para su calculo.
Contando con el costo de oportunidad de capital (COK) de 11%, se procedio

a hallar los siguientes indicadores:

Periodo
Flujo Caja
Financiero

2016-3
S/.
-44,067.16

Tabla 51: VAN y TIR del flujo financiero de ahorro - escenario normal

| 2017-3
Sl. S/.
26,787.66 | 23,148.34

2016-4 2017-1 2017-2 2017-4
S/ S/ S/

21,831.85 | 23,466.45 | 25,118.36

El valor de VAN >0 por lo que se puede concluir se acepta el proyecto,

VAN_E 44 389/6 67 |vaaue la inversion se recupera y dicha inversién producira ganancias
DS por encima de la rentabilidad exigida.

Para este caso el TIR>COK por lo tanto el retorno es mayor que el

TIR_E 45.08% | esperado, dando un resultado viable y rentable para el proyecto con una

Tiempo Dias
Calculado | Calculados

rentabilidad de: 45.084%

Conclusion

Recuperacion en el segundo trimestre a los 85 dias posteriores al
comienzo aproximadamente, con lo cual se observa que la inversion se
recupera en un periodo corto. Cabe recalcar que la empresa continuara
sus operaciones posteriores al ciclo de vida del presente proyecto.
Conclusion

El ratio Beneficio/Costo (B/C) del proyecto resulta mayor que uno (2.01
> 1), por lo que se concluye que el valor actual de los flujos econémicos
es mayor que la inversion realizada. A la vez, por cada sol invertido se
obtiene un beneficio o utilidad de 2.01 soles.

Elaboracion: Los autores.
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Luego, se procedio a calcular los indicadores para la evaluacién Financiera —
Escenario Pesimista, luego de haber hallado los datos necesarios para su
calculo. Contando con el costo de oportunidad de capital (COK) de 11%, con
una variacion de Ventas y productividad del Proyecto, se procedié a hallar los

siguientes indicadores:

Tabla 52: VAN y TIR del flujo financiero de ahorro - escenario pesimista
Periodo 2016-3 2016-4  2017-1 2017-2 2017-3
Flujo Caja |52 S/. S/. Sl.

AL ELWECTCN -44,067.16 | 4,176.17 |5,956.11 | 15,377.80

5,618.46

S/. - | Elvalor de VAN < 0, por lo que se puede concluir no aceptar el proyecto, ya que

MGl 14,586.02 | la inversion no producird ganancias por encima de la rentabilidad exigida.

Para este caso el TIR<COK lo cual significa que la tasa de rendimiento que
TIR_E -2.47% generaria el proyecto no resulta superior a la tasa de rendimiento minima
aceptable o exigible para la realizacién del proyecto.

Dias
Calculado Conclusion
s

Tiempo
Calculado

Recuperacion en el sexto trimestre a los 54 dias posteriores al comienzo
504 | aproximadamente, con lo cual se observa que la inversion se recupera en un
periodo largo.

54

Conclusion
El ratio Beneficio/Costo (B/C) del proyecto resulta menor que uno (0.67 < 1), por

S/. lo que se concluye que el valor actual de los flujos econémicos es menor que la
0.67 inversion realizada. A la vez, por cada sol invertido se obtiene un beneficio o
utilidad de 0.67 soles.

Elaboracion: Los autores

Luego, se procedio a calcular los indicadores para la evaluacién Financiero —
Escenario Optimista, luego de haber hallado los datos necesarios para su
célculo. Contando con el costo de oportunidad de capital (COK) de 11%, con
una variacion de Ventas y productividad del Proyecto, se procedié a hallar los

siguientes indicadores:

Tabla 53: VAN y TIR del flujo financiero de ahorro — escenario optimista
Periodo 2016-3 2016-4 2017-1 2017-2 2017-3 2017-4
Flujo Caja S/. S/. S/. S/. S/. S/.
ST -44,067.16 | 37,516.41 | 39,555.06 | 41,615.60 | 43,698.17 | 40,476.80

El valor de VAN >0 por lo que se puede concluir se acepta el proyecto,
ya que la inversion producird ganancias por encima de la rentabilidad
exigida.

S/.

MR 105,070.51

Para este caso el TIR>COK por lo tanto el retorno es mayor que el
TIR_E 84.87% esperado, dando un resultado viable y rentable para el proyecto con una
rentabilidad de: 84.87%

Tiempo Dias

nclusion
Calculado Calculados Conclus

Recuperacion en el segundo trimestre a los 15 dias posteriores al
comienzo aproximadamente, con lo cual se observa que la inversién se
recupera en un periodo corto. Cabe recalcar que la empresa continuara
sus operaciones posteriores al ciclo de vida del presente proyecto.

15 105

Conclusion
El ratio Beneficio/Costo (B/C) del proyecto resulta mayor que uno (3.38 >
S/. 1), por lo que se concluye que el valor actual de los flujos econémicos es
3.38 mayor que la inversion realizada. A la vez, por cada sol invertido se

obtiene un beneficio o utilidad de 3.38 soles.
Elaboracion: Los autores
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2.2.2.11.12.Estado de ganancias y pérdidas

Con la finalidad de poder evaluar el

comportamiento de la organizacion respecto del producto patrén en

evaluacion, se procedid a calcular el estado de ganancias y pérdidas y ver la

fluctuacién de la eleccién de un método de financiamiento respecto al otro y

asi estimar o evaluar que decisiones en paralelo podran tomar respecto a la

mejora durante el periodo de evaluacion e implementacion.

a) Estado de ganancias y pérdidas para la organizaciéon normal

Tabla 54: Estado de ganancias y pérdidas de la organizacién - escenario normal

ESCENARIO NORMAL

2016-4 2017-1 2017-2 2017-3
S/. S/. S/. S/. S/.
VENTAS 1,832,649.60 1,878,467.70 1,924,285.80 1,970,103.60 2,015,921.70
Ahorros de S/. S/. S/. S/. S/.
Costos 34,440.85 36,875.93 39,339.19 41,830.88 44,351.29
S/. S/.
Costo de S/. - - - S/. S/.
ventas 1,433,979.27 1,467,868.28 1,502,141.20 -1,536,801.40 -1,571,852.78
UT. BRUTA S/. S/. S/. S/. S/.
433,111.18 447,475.35 461,483.79 475,133.08 488,420.21
S/. S/. S/. S/. S/.
Gastos Adm -45,991.52 -45,991.52 -45,991.52 -45,991.52 -45,991.52
Gastos S/. S/. S/. S/. S/.
Ventas -11,714.82 -11,714.82 -11,714.82 -11,714.82 -11,714.82
Depreciacion
Obras
Fisicas
Depreciaclén
de
Maquinarias
Otros Activos
Nominales o S/. S/. S/. S/. S/.
Intangibles -2,258.66 -2,258.66 -2,258.66 -2,258.66 -2,258.66
Amortizacién S/. S/. S/. S/.
Intangibles -17,753.75 -17,753.75 -17,753.75 -17,753.75
UT. S/. S/. S/. S/. S/.
OPERATIVA 355,392.43 369,756.59 383,765.04  397,414.33 428,455.20
S/. S/. S/. S/. S/.
Imp. Renta -95,955.96 -99,834.28 -103,616.56  -107,301.87 -115,682.91
S/. S/. S/. S/. S/.
UT. NETA 259,436.47 269,922.31 280,148.48 290,112.46 312,772.30

Acumulado || 259,436.47
Elaboracion: Los autores

S/.
529,358.79
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b) Estado de ganancias y pérdidas para la inversion

Tabla 55: Estado de ganancias y pérdidas para la inversién — escenario normal
ESCENARIO NORMAL

ANOS 2016-3 2016-4 2017-1 2017-2 2017-3 2017-4
Periodos 0

S/. S/. S/. S/. S/.

VENTAS 1,832,649.60 1,878,467.70 1,924,285.80 1,970,103.60 2,015,921.70

Ahorros de S/. S/. S/. S/. S/.

Costos 34,440.85 36,875.93 39,339.19 41,830.88 44,351.29
S/. S/. S/. S/.

Costo de - S/. - - - -

ventas 1,433,979.27 1,467,868.28 1,502,141.20 1,536,801.40 1,571,852.78
S/. S/. S/. S/. SI.

UT. BRUTA 433,111.18 447,475.35 461,483.79 475,133.08 488,420.21

Gastos S/. S/. S/. S/. S/.

Administrativos -45,991.52 -45,991.52 -45,991.52 -45,991.52 -45,991.52
S/. S/. S/. S/. S/.

Gastos Ventas -11,714.82 -11,714.82 -11,714.82 -11,714.82 -11,714.82

Depreciacion
Obras Fisicas
Depreciacion

de
Maquinarias
Otros Activos
Nominales o S/. S/. S/. S/. S/.
Intangibles -2,258.66 -2,258.66 -2,258.66 -2,258.66 -2,258.66
Amortizacién S/. S/. S/. S/. S/.
Intangibles -17,753.75 -17,753.75 -17,753.75 -17,753.75 -
S/. S/. S/. S/. S/.
Intereses -1,249.54 -1,016.36 -775.10 -525.49 -267.22
UT. S/. S/. S/. S/. S/.
OPERATIVA 354,142.89 368,740.23 382,989.93 396,888.84 428,187.99
S/. S/. S/. S/. S/.
Imp. Renta -95,618.58 -99,559.86 -103,407.28 -107,159.99 -115,610.76
S/. S/. S/. S/. S/.
UT. NETA 258,524.31 269,180.37 279,582.65 289,728.85 312,577.23

Acumulado| S/. S/ S/ S/. S/.

258,524.31 | 527,704.68 | 807,287.33 | 1,097,016.19 | 1,409,593.42
Elaboracion: Los autores

Bajo el analisis del comportamiento del
método de ahorro se han proyectado estos estados de ganancias y pérdidas
los cuales nos demuestran el valor de ganancia que podria tener la
organizacion respecto de la inversidn de la mejora continua implementada, asi
también nos permiten simular el escenario por el cual podriamos
apalancarnos operativamente o financieramente, para el caso no se tomoé en
cuenta los demas escenarios, debido a que no evaluamos el comportamiento
del mercado sélo el de nuestra capacidad productiva y el de nuestra gestion

en la mejora implementada.

En este capitulo se hablé sobre el
problema principal de la empresa el cual es la baja productividad y los
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problemas que lo originan. Se definié el producto al cual destinaremos
esfuerzos para conseguir mayor impacto en la mejora de la productividad, el
cual fue el ladrillo pandereta. Se hizo la evaluacion sobre la metodologia mas
apropiada para realizar las mejoras, la cual es el ciclo de Deming. Se realiz
el diagnostico estratégico de la empresa, es decir, se definid la mision, visién
y valores que guian la conducta de la empresa para conseguir los resultados
que espera el directorio. Aqui fue donde se definieron los objetivos
estratégicos y los indicadores que nos ayudan a medir el avance de estos. Se
realizan los planes para mejorar los indicadores e inductores para alcanzar los

objetivos estratégicos.

Se realiza la evaluacion econdémica de la
implementacion de los planes, para asegurar la factibilidad de estos y
sustentar la necesidad de implementarlos para asegurar la sostenibilidad de
la empresa en el tiempo. La empresa no realizaba la medicion de indicadores,
es por esto que la linea base de los indicadores seran tomados a partir de la
ejecucion de los planes de accién.

2.2.3. Hacer
Durante esta etapa se hacen los cambios e implementacién de
las propuestas de mejora. Se hacen la toma de los indicadores de la linea
base y se planea sobre cdmo se realizara el levantamiento de informacion

para verificar los objetivos logrados
2.2.3.1. Plan de gestion de la produccion
2.2.3.1.1. Plan de organizacioén y métodos
Se busca la estandarizacion con la finalidad
de obtener el mejor resultado y es uno de los puntos que se considera mas

importante para la mejora de la productividad.

Ademds, es necesario definir que un

proceso esta en control cuando: estdn descritos sus pasos (Subprocesos),
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estan identificadas las entradas y salidas, existe un responsable, se mide y
mejora su efectividad y eficiencia

Objetivos: Reducir costos de no calidad. Definir las condiciones de trabajo

Optimas.

Importancia: El proposito de este plan es definir las condiciones de operacion
Optimas, mejorar los procesos ya establecidos para reducir la cantidad de
reprocesos y defectuosos en la linea de produccién de Ladrillos pandereta
cumpliendo con las especificaciones determinadas y asi obtener los niveles

de calidad exigidos por el cliente.

Por otro lado, la estandarizacién conlleva a la creacion de documentos
necesarios para las operaciones, los cuales deben contener informacién
precisa y necesaria de las actividades de cada proceso, ademas de estar en
un formato adecuado para su uso y descritos con un lenguaje cotidiano para

que pueda ser usado por cualquier miembro de la organizacion.

Recursos necesarios para el plan de mejora y control de procesos:
Motivacion de personal y la capacitacion al personal.

Personal involucrado: Area de produccién de la empresa Ayala Hidalgo

Contratistas Generales E.I.R.L.

Etapas del Plan de Organizacion y métodos

Paso 1: Se definiran los procesos existentes en la empresa, se establecera
el Diagrama de Operaciones de Proceso y Diagrama de Analisis de
Proceso y se realizara un estudio de tiempos de los procesos.

Paso 2: Con la finalidad de regular el control de procesos, se debera
trabajar bajo una norma técnica para ladrillos pandereta donde determine
las especificaciones del producto.

Paso 3: Luego se elaborardn los documentos necesarios para cada
actividad del proceso en el area de produccion, es decir se estandarizaran
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los procesos. Cabe resaltar que se deberan eliminar las actividades
innecesarias y considerar las mejoras necesarias para cada una de las
estaciones de trabajo que lo requieran.

Paso 4: Se elaborara una matriz de control de documentos para llevar el
control de los manuales, archivos y documentos importantes para la
empresa.

Paso 5: Los documentos necesarios para el mejoramiento y
estandarizacion de los procesos en el area de produccion.

Paso 6: Se realizara la capacitacion de acuerdo al programa de
capacitacién asignado al proyecto, incluyendo capacitacién en control de
procesos.

Paso 7: Se evaluaran indicadores del proceso.

a) Estudio de tiempos

Para poder determinar la cantidad de ladrillos que la empresa puede producir

primero debemos hacer un estudio de tiempos el cual considere todos los

procesos de produccién. La toma de tiempos se realizara con un operador que

realice la tarea de forma normal. Es decir, que no sea muy especializado o

nuevo porque podria darnos un analisis no real.

En la siguiente tabla se pueden ver los diferentes procesos para la produccién

de ladrillos.

Tabla 56: Procesos para la produccion de ladrillos
Fabricacion del Ladrillos

Molienda | A
Molienda Il B
Zarandeo c
Amasado D
Laminado E
Extrusado F
Secado G
Horneado H

Fuente: Empresa AHCG

Se realiza una toma de 16 muestras para poder realizar el analisis. De acuerdo

con el analisis de todos los procesos, 16 tomas son una muestra confiable

para realizar el andlisis.
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Luego se procede a calcular el tiempo normal por cada uno de los procesos o
actividades. Este tiempo normal sera utilizado para determinar el tiempo
normal promedio de produccion por ladrillo y estd en unidad de centésima de
segundo (cs). (Ver anexo 55)

En la siguiente tabla se muestra los tiempos normales para producir 500
ladrillos pandereta.

Tabla 57: Estudio de tiempo

ELEMENTO TIPO TIEMPO FRECUENCIA
Molienda | Tmp 14061.33 Por 500 ladrillo
Molienda Il Tmp 14706.04275 Por 500 ladrillo
Zarandeo Tmp 5809.79625 Por 500 ladrillo
Amasado Tmp 6443.4225 Por 500 ladrillo
Laminado Tmp 3989.21625 Por 500 ladrillo
Extrusado Ttm 10613.4 Por 500 ladrillo

Secado Tmp 21468.765 Por 500 ladrillo
Horneado Tmp 26213.16 Por 500 ladrillo

Fuente: Empresa AHCG

Se concluye que el tiempo normal para producir 500 ladrillos pandereta es de
103305.13 cs. Es decir, 6.46 segundos por cada 500 ladrillos.

2.23.1.2. Plan de produccién (planificacion
agregada y MRP). Evaluacion y eleccién
del pronéstico

Para realizar el disefio de produccion,
primero se debe tener el prondstico de la demanda futura.

a) Pronostico

Se debe realizar una prediccion de lo que sucedera con las ventas los
siguientes meses. Se ha decidido realizar un prondstico cuantitativo, sin
embargo, es aconsejable conformar un grupo de Planeacién de Ventas
compuesto de representantes de distintos departamentos a los que se les
encargara validar el prondstico, esto quiere decir, hacer un ajuste por medio
de la apreciacion de expertos. Las ventas de los meses anteriores se detallan
en el siguiente cuadro:
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Tabla 58: Histérico de demanda — parte |

. Produccion
Periodo ANO Mes :
unidades
1 2014 JULIO 1,796,237.00
2 2014 AGOSTO 1,863,585.00
3 2014 SEPTIEMBRE 1,762,974.00
4 2014 OCTUBRE 1,727,936.00
5 2014 NOVIEMBRE 1,846,321.00
6 2014 DICIEMBRE 1,749,095.00
7 2015 ENERO 1,794,252.00
8 2015 FEBRERO 1,793,456.00
Elaboracion: Los autores
Tabla 59: Histérico de demanda — parte Il
_ Produccion
Periodo ANO Mes
unidades

9 2015 MARZO 1,834,657.00
10 2015 ABRIL 1,757,288.00
11 2015 MAYO 1,712,191.00
12 2015 JUNIO 1,692,720.00
13 2015 JULIO 1,775,339.00
14 2015 AGOSTO 1,819,394.00
15 2015 SEPTIEMBRE 1,874,573.00
16 2015 OCTUBRE 1,695,727.00
17 2015 NOVIEMBRE 1,815,939.00
18 2015 DICIEMBRE 1,909,578.00
19 2016 ENERO 1,686,976.00
20 2016 FEBRERO 1,861,319.00
21 2016 MARZO 1,791,894.00
22 2016 ABRIL 1,809,528.00
23 2016 MAYO 1,862,808.00
24 2016 JUNIO 1,728,067.00

Se ingreso la informacion brindada por la empresa al Software de Pronédsticos
de V&B Consultores. Ademas, con la finalidad de ajustar la tendencia de los
minimos cuadrados procedimos a des temporizar y determinar tendencias en
lineas de tiempo que permitan disminuir los errores en funcion del pronéstico.
Se utiliz6 este método ya que se cuenta con menor MAD (desviacion media

absoluta) y uno de los que tienen menor CFE (Error de prondstico

acumulativo).

Elaboracion: Los autores
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Tabla 60: Prondstico de minimos cuadrados ajustados

- PROPORCION MULTIPLIC PRCEIESTI
PERIODO PRDD;H: tio PRDM%STICD ERROR AB?DRI?U?'D ERROR % EEH.D'.AFMLDAA AL : REGRESION | ERROR AB?DRI?U?'D ERROR % | KARDEX |SIMULACION
PRONOSTICO ESTACION.| AJUSTADO
ESTACIO,

1 179623700 1,783,607.00 12,630.00( 12,630.00 0.0 1.01 100| 1,782,440.00 | -13,797.00| 13,797.00 0.01] -13,797.00 | -53,119.00
2 186350500 ( 1,784,169.00 79416.00( 7941600 0.4 104 103] 1,838,060.00 | -25525.00| 25,525.00 001] -39,322.00 | -75,644.00
3 176297400 ( 1,784,732.00 -21,758.00 | 21,758.00 0.0 0.99 102 1815241.00 | 52,267.00| 52,267.00 003| 12,94500| -26377.00
4 172792600 ( 1,785,295.00 -57,350.00 | 57,359.00 0.03 0.97 096| 1,708,637.00 | -19,299.00| 19,299.00 0.01| -6,35400| -45676.00
5 1,846321.00  1,785,857.00 60464.00( 60,454.00 0.03 1.03 102 1,827,710.00 | -18,61.00| 18,611.00 0.01] -24965.00| -64,287.00
i 174809500  1,786,420.00 -37,335.00| 3732500 0.02 0.98 102 1835,741.00 | 76,646.00| 76,646.00 0.04| 51,681.00 12,359.00
7 178425200 1,786,983.00 7,269.00 7,269.00 0.00 1.00 097| 1,737,439.00 | -56,813.00| 56,813.00 003 -513200| -44454.00
8 179245600 ( 1,787 545.00 5911.00 591100 0.00 1.00 102] 1,823,885.00 | 30,429.00| 30,429.00 002 25297.00| -14,025.00
9 183465700  1,788,108.00 46540.00 [ 46549.00 0.03 1.03 101] 1,808,905.00 | -24,752.00| 24,752.00 0.01 545.00 | -38777.00
10 175728800 [ 1,788,671.00 -31,383.00| 31,383.00 0.02 0.98 100] 1,780,006.00  22,718.00| 22,715.00 001 23,263.00| -15059.00
11 1,712191.00 | 1,789,233.00 -77,042.00 | 77,042.00 0.4 0.96 100] 1,783,995.00 | 71,807.00| 71,507.00 0.04| 95,070.00 55,745.00
12 168272000 | 1,789,796.00 -97,076.00 | 97,076.00 0.05 0.95 095| 1,707,146.00 | 1442600 14,426.00 0.01| 109,496.00 70,174.00
13 177533000 (  1,790,359.00 -15020.00| 15,020.00 0.0 0.99 100] 1,789,185.00 | 13,549.00| 13,549.00 0.01] 123,345.00 84,023.00
14 181930400  1,790,921.00 25473.00( 25473.00 0.02 1.02 103] 1,845,006.00 | 25622.00| 25,622.00 0.01] 148,967.00 | 109,645.00
15 187457300 ( 1,791,484.00 83,089.00( 83,089.00 0.05 1.05 102] 1,822,108.00 | -52,485.00| 52,465.00 003 96,502.00 57,150.00
16 168572700 [  1,792,047.00 -96,320.00| 96320.00 0.05 0.95 096| 1,715,099.00 | 19372.00| 19,372.00 001 115,874.00 76,552.00
17 181582000 1,792,609.00 23,330.00( 23,330.00 0.0 1.01 102 1,834,620.00 | 18,681.00| 18,681.00 001 134,555.00 95,233.00
18 1909578.00 [ 1,793,172.00 116,406.00 | 116,406.00 0.06 1.06 102] 1,832,642.00 | -76,936.00| 76,936.00 0.04| 57,619.00 18,297.00
19 168697600 | 1,793,734.00 -106,758.00 | 106,758.00 0.06 0.94 097 1,74,003.00 | 57,027.00| 57,027.00 0.03| 114,646.00 75,324.00
20 1,861,319.00 [  1,794,297.00 67,022.00( &67,022.00 0.4 104 102 1,830,775.00 | -30,544.00| 30,544.00 002| 84,20200| 44730.00
21 1,791,8%400 (  1,794,860.00 -2,966.00 2,966.00 0.00 1.00 101] 1816,739.00 | 24,545.00| 24,545.00 0.01| 108,%47.00 69,625.00
22 180952800  1,795422.00 14106.00 1410600 0.0 1.01 100| 1,786,724.00 | -22,804.00| 22,504.00 001| 86,143.00| 46382100
22 1,862808.00 [ 1,795,985.00 66,823.00( 66,823.00 0.4 104 100| 1,790,730.00 | -72,073.00| 72,075.00 0.04| 14,06500| -25257.00
24 172806700 [ 1,795,548.00 -68481.00| 6848100 0.4 0.96 095| 1,713,586.00 | -14,481.00| 14,481.00 0.01 -416.00 | -39,738.00

Elaboracion: Los autores
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Como resultado de la simulacion del prondstico del software V&B Consultores
obtuvimos el resultado siguiente de diagnéstico:

Sin Ajuste de Pronostico por factor Estacional Con Ajuste de Pronostico por factor Estacional

[_Error del Prondstico Acumulativo |  CFE___ | 42061854.0 | [ Error del Pronéstico Acumulativo | CFE | -416.0 |
[ Error del Pronéstico Promedio | cM [ 1790077.25 | [ Errordel Pronéstico Promedio | cm | -17.33 |
[ Cuadrado del Error Medio [ MSE  [76905401525062] | Cuadrado del Error Medio [ mse [41785425626]
[ Desviacion Media Absoluta [ _wmAD | i7soo7z.25 | [ Desviacion Media Absoluta [ mAD [ 3s658.08 |
[__Error Porcentual Medio Absoluto | MAPE | 2.85% | [Error Porcentual Medio Absoluto | MAPE | 1.99% |
[ Senal de Rastreo [ SR I 24.00 ] | Seial de Rastreo | SR [ -0.01 |
[ Stock de Seguridad [ ss [ 3e322 |
Figura 27: Ajuste del prondstico
Elaboracion: Los autores
Entonces, el pronéstico seria el siguiente:
Tabla 61: Prondéstico de ventas
Periodo Demanda Produccion Inventario
Estimada Programada Programado

25 1,795,935 1,756,613 -39,322

26 1,851,972 1,897,275 45,303

27 1,828,975 1,789,673 -35,303

28 1,721,561 1,766,864 45,303

29 1,841,531 1,802,228 -35,303

30 1,839,543 1,884, 846 45,303

31 1,750,565 1,711,266 -35,303

32 1,837,664 1,882,967 45,303

33 1,823,574 1,784,271 -359,303

Elaboracion: Los autores
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b) Plan de produccion

Tabla 62: Plan de produccién — parte |

Ano 2016 2017
JULIO AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE ENERO FEBRERO | MARZO
Mes 2016 2016 2016 2016 2016 2016 2017 2017 2017
Demanda 1,822,180 | 1,852,552 1,829,548 1,722,099 1,842,107 1,840,118 1,751,116 | 1,838,238 | 1,824,143
DISPONIBLES
HH Disponibles - Molienda 400 400 400 400 400 400 400 400 400
HH Disponibles - Zarandeo 200 200 200 200 200 200 200 200 200
HH Disponibles - Amasado 200 200 200 200 200 200 200 200 200
HH Disponibles - Laminado 400 400 400 400 400 400 400 400 400
HH Disponible - Extrusado 200 200 200 200 200 200 200 200 200
HH Disponible - Cortado 2800 2800 2800 2800 2800 2800 2800 2800 2800
HH Disponible - Secado 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600
HH Disponible - Coccién 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800
ASIGNADAS
HH Asignadas - Molienda 56.07 57.00 56.29 52.99 56.68 56.62 53.88 56.56 56.13
HH Asignadas - Zarandeo 58.31 59.28 58.55 55.11 58.95 58.88 56.04 58.82 58.37
HH Asignadas - Amasado 70.63 71.80 70.91 66.75 71.40 71.32 67.87 71.25 70.70
HH Asignadas- Laminado 66.26 67.37 66.53 62.62 66.99 66.91 63.68 66.85 66.33
HH Asignadas - Extrusado 145.77 148.20 146.36 137.77 147.37 147.21 140.09 147.06 145.93
HH Asignadas - Cortado 63.27 64.32 63.53 59.80 63.96 63.89 60.80 63.83 63.34
HH Asignadas - Secado 87.47 88.92 87.82 82.66 88.42 88.33 84.05 88.24 87.56
HH Asignadas - Coccion 145.77 148.20 146.36 137.77 147.37 147.21 140.09 147.06 145.93

Elaboracion: Los autores
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Tabla 63: Plan de produccion — parte |l

Ano 2016 2017
JuLIO AGOSTO SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE ENERO | FEBRERO MARZO
Mes 2016 2016 2016 2016 2016 2016 2017 2017 2017
Demanda 1,822,180 1,852,552 1,829,548 1,722,099 1,842,107 1,840,118 1,751,116 | 1,838,238 1,824,143
COMPROBACION DE LAS HORAS ASIGNADAS
HH Asignadas - Molienda 56.1 57.0 56.3 53.0 56.7 56.6 53.9 56.6 56.1
HH Asignadas - Zarandeo 58.3 59.3 58.5 55.1 58.9 58.9 56.0 58.8 58.4
HH Asignadas - Amasado 70.6 71.8 70.9 66.7 71.4 71.3 67.9 71.2 70.7
HH Asignadas- Laminado 66.3 67.4 66.5 62.6 67.0 66.9 63.7 66.8 66.3
HH Asignadas - Extrusado 145.77 148.20 146.36 137.77 147.37 147.21 140.09 147.06 145.93144

HH Asignadas - Cortado 63.27 64.32 63.53 59.80 63.96 63.89 60.80 63.83 63.34

HH Asignadas - Secado 87.47 88.92 87.82 82.66 88.42 88.33 84.05 88.24 87.56

HH Asignadas - Coccién 145.77 148.20 146.36 137.77 147.37 147.21 140.09 147.06 145.93

HORAS EXTRAS ASIGNADAS

HH Extras - Molienda 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
HH Extras - Zarandeo 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
HH Extras - Amasado 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
HH Extras- Laminado 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
HH Extras - Extrusado 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
HH Extras - Cortado 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
HH Extras - Secado 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
HH Extras - Coccién 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Elaboracion: Los autores

112




Tabla 64: Plan de produccién — parte Il

Ao 2016 2017
JuLlo AGOSTO SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Mes 2016 2016 2016 2016 2016 2016 2017 2017 2017
Demanda 1,822,180 1,852,552 1,829,548 1,722,099 1,842,107 1,840,118 1,751,116 1,838,238 1,824,143
COSTOS MO
Costos HH - Molienda S/. 210.25 S/. 213.76 S/.211.10 S/.198.70 S/. 212.55 S/.212.32 S/. 202.05 S/.212.10 S/.210.48
Costos HH - Zarandeo S/. 218.66 S/. 222.31 S/. 219.55 S/. 206.65 S/. 221.05 S/. 220.81 S/.210.13 S/. 220.59 S/.218.90
Costos HH - Amasado S/. 264.85 S/. 269.27 S/. 265.92 S/. 250.31 S/. 267.75 S/. 267.46 S/. 254.52 S/. 267.19 S/. 265.14
Costos HH- Laminado S/. 248.48 S/. 252.62 S/. 249.48 S/. 234.83 S/.251.20 S/. 250.93 S/. 238.79 S/. 250.67 S/. 248.75
Costos HH - Extrusado S/. 546.65 S/. 555.77 S/. 548.86 S/.516.63 S/. 552.63 S/. 552.04 S/. 525.33 S/. 551.47 S/. 547.24
Costos HH - Cortado S/. 237.26 S/. 241.22 S/. 238.22 S/. 224.23 S/. 239.86 S/. 239.60 S/. 228.01 S/. 239.35
Costos HH - Secado S/. 328.00 S/. 333.46 S/. 329.32 S/. 309.98 S/. 331.58 S/.331.23 S/. 315.21 S/. 330.89
Costos HH - Cocci6n S/. 546.65 S/.555.77 S/. 548.86 S/.516.63 S/. 552.63 S/. 552.04 S/.525.33 S/.551.47
Costo Total S/.1,488.90 | S/.1,513.71 S/.1,494.92 S/.1,407.12 | S/.1,505.18 | S/.1,503.56 | S/.1,430.83 | S/.1,502.02 | S/.1,490.50
COSTOS MP
Mineral de arcilla S/.52,843.22 | S/.53,724.01 | S/.53,056.89 | S/.49,940.87 | S/.53,421.10 | S/.53,363.42 | S/. 50,782.36 | S/. 53,308.90 | S/.52,900.15
Tierra negra S/.40,087.96 | S/.40,756.14 | S/. 40,250.06 | S/.37,886.18 | S/. 40,526.35 | S/. 40,482.60 | S/. 38,524.55 | S/. 40,441.24 | S/. 40,131.15
Costo Total S/.92,931.18 | S/. 94,480.15 | S/.93,306.95 | S/.87,827.05 | S/.93,947.46 | S/.93,846.02 | S/. 89,306.92 | S/.93,750.14 | S/. 93,031.29
OSTO TOTA 94,420.0 94,80 89 95,452.64 95,349 90 9 6 94 g

Elaboracion: Los autores
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2.2.3.1.3. Indicadores

a) Check list de distribucion de planta
La distribucion en planta implica la ordenacion fisica y racional de los
elementos productivos garantizando su flujo 6ptimo al mas bajo costo. Esta
ordenacién, ya practicada o en proyecto. Incluye, tanto los espacios
necesarios para el movimiento del material, almacenamiento, maquinas,

equipos de trabajo, trabajadores y todas las otras actividades o servicios.

Enlineas generales la distribucion en planta persigue dos intereses: un interés
econoémico, con el que se busca aumentar la produccidn y reducir costos; y un
interés social con el que se busca darle seguridad al trabajador y satisfaccion

por el trabajo que realiza.

Por lo tanto, se realiz6 una evaluacion a la distribucion de planta actual (Ver
anexo 19), ya que la distribucion de planta es inadecuada porque se realizan
muchos recorridos para la realizacion de operaciones y debido a esto los
tiempos se prolongan. La evaluacion se realizd con el anexo 2 del libro

disposicion de planta. Obteniendo la siguiente respuesta:

RESPUESTA

El Sl representa del total un %35

Entonces existen muchas posibilidades de obtener beneficios mejorando
la distribucion de la planta

Por lo tanto, no se procedera a realizar una modificacién en la distribucion de
la planta ya que la planta es amplia y cuenta con una buena distribucion de la
planta.

b) Stocks
Este indicador mide la relacién entre el Stock que tiene la empresa y la
cantidad producida Total. La finalidad de este indicador es producir un stock
de seguridad mensual de acuerdo con el prondstico de ventas. Por lo tanto,
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se procedi6 a realizar un estudio del stock, produccién y ventas de los ultimos
9 meses (Ver anexo 9) y se obtuvo un promedio de 8.31% de stock.
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Figura 28: Stocks
Fuente: Empresa AHCG

c) Materia prima reprocesada
Este indicador muestra la relacion entre los Kilogramos de materia prima
reprocesada y la cantidad producida total en Kilogramos. Este indicador es
importante para poder medir cuanto vamos a reducir el peso total de
reprocesos. Por lo tanto, se procedié a calcular la MP reprocesada (Ver anexo
12) y la produccion en kg, y se obtuvo un 12.74% de MP reprocesada.
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Figura 29: Materia prima reprocesada
Fuente: Empresa AHCG
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2.2.3.2. Plan de gestion de la calidad

2.2.3.2.1. Plan de 5S
Se realiza la implementacion de las 5S ya
que la empresa actualmente no cuenta con lugares designados para las
herramientas, areas de trabajos delimitadas y cuenta con condiciones de

trabajo inadecuadas debido al desorden del lugar de trabajo.

Objetivos: Lograr los objetivos estratégicos de implementar un sistema de
mantenimiento productivo y reducir demoras en el proceso de produccion.
Mejorar las condiciones de trabajo y aumentar la motivaciéon del personal.
Reducir los riesgos de accidentes. Mejorar la calidad de produccién.

Importancia: La implementacion de las 5S es importante porque ayuda a los
trabajadores a adquirir autodisciplina, reduce accidentes mediante la
eliminacién de desperdicios de produccion en las areas de trabajo, asi como
también ayuda a mejorar la eficiencia en el trabajo y reduce costos de
operaciéon. Ademas, esta comprobado que una empresa que lleva a cabo la
metodologia 5S produce menos productos defectuosos, cumple los plazos de

entrega y tiene mayor control sobre las operaciones de mantenimiento.

Recursos necesarios para el plan de implementacion: Personal para
ejecutar el plan. Instrumentos para realizar la limpieza. Formatos para la

clasificacion de elementos.

Personal involucrado: Area de produccion de la empresa Ayala Hidalgo
Contratistas Generales E.I.R.L.

Etapas del plan de implementacién de las 5S

Paso 1: Situacion Inicial de 5S: Se propone realizar una auditoria para poder
analizar la situacion actual de la empresa, para esto se utilizara el Formulario
de Verificacién de 5Ss. Tomar fotos de la situacién inicial de la empresa, esto
para ver un antes y después luego de haber implementado las 5S.
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Paso 2: Preparacion: Realizar una reuniéon con la gerencia para informar
sobre la implementacién de las 5Ss.

Paso 3: Anuncio Oficial: Anunciar oficialmente la implementacion de las 5S.
Establecer los objetivos. Realizar el programa de implementacién detallando
las etapas, se dard a conocer las funciones de cada una de las partes, el
cronograma para implementacion. (Ver anexo 48) Implementacién de las 58S,
luego se procedera con la seleccidn del personal, quienes deberan contribuir
a la implementacion de las 5S. Realizar una capacitacion donde se expliquen
detalladamente los pasos de esta herramienta y su importancia con el fin de
promover la implementacion de las 5S y hacerla perdurar en el tiempo, esto
es dirigido tanto a los operarios como también para la gerencia. Formar el
comité para la implementacion.

Paso 4: Implementacion

Clasificacion: Identificar los elementos innecesarios del lugar designado para
la implementacién de las 5S.

- Se realizara un listado que permita registrar los elementos
innecesarios, ubicacién, cantidad encontrada, posible causa y accion sugerida
para su eliminacion. Esta lista se debe hacer por el operario o jefe encargado
de esa area.

- Hacer uso de tarjetas de color, este tipo de tarjeta permite marcar o
denunciar que en el area de trabajo existe algo innecesario y que se debe
tomar una accién correctiva. Se contara con dos tipos de tarjetas (tarjeta
amarilla y tarjeta roja).

- Luego se debe retirar los elementos innecesarios, de la siguiente
manera: Mover el elemento a una nueva ubicacién, almacenar el elemento
fuera del area de trabajo y eliminar el elemento
Orden: Ubicar los elementos necesarios en los sitios adecuados de manera
de poder encontrar facilmente las herramientas en su lugar.

- Se designan los sitios de cada elemento, los elementos con mas
frecuencia se colocan cerca al lugar de uso, almacenar las herramientas de
acuerdo a su funcion, si los elementos se utilizan juntos se almacenan juntos.

- Se marca la ubicacion de cada elemento, de modo que cada uno de los
operarios o jefes sepa donde se encuentra cada elemento o sepa cuantos de

esos elementos hay en cada sitio.
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- Se hace una marcacién con colores, se crearan lineas que sefalen la
divisién entre las areas de trabajo y movimiento.

Limpieza: Se incentivara la actitud de limpieza en el sitio de trabajo de cada
operador, asi como la conservacion de la clasificaciéon y el orden de cada
elemento.

- Se asignara un cronograma de actividades para la limpieza.

- Se procedera con la limpieza adecuada, se retira polvo de las
maquinas, areas de trabajo, pasajes; asi como también a grasa que se pueda
estar acumulado en las maquinas u otros lugares.

Paso 5: Diariamente con Seiri, Seiton y Seiso

Estandarizacién: Aqui se busca conservar lo logrado aplicando estandares a

la practica de las 3 primeras S.

- Integrar las acciones de clasificacion, orden y limpieza, se realizaran
las actividades de Seiri, Seiton y Seiso para eliminar las cosas innecesarias y
evitar acumular desechos.

- Asignar trabajos para mantener las condiciones anteriores se deberan
asignara cada uno de los trabajadores cuales son sus responsabilidades
sobre cémo tiene que hacer y cuando, donde y como debe hacerlo.

- Motivar al personal para crear mejoras en el area de trabajo que ayuden
aumentar la productividad, elevar la calidad y bajar costos.

Paso 6: Auditorias periddicas de 5S

Disciplina: la practica de esta disciplina pretender mantener el habito de
utilizar correctamente los procedimientos, estdndares y controles previamente
desarrollados.

- Realizar auditorias de rutinas establecidas.

- Asumir con entusiasmo la implementacién de las 5S

- Participar activamente en la promocién de las 5S.

Premiar periédicamente a los grupos o personal que han implementado
buenas practicas de 5S

a) Check list de 5S
Antes de emplear la metodologia solucion, se realizd la aplicaciéon de la

metodologia 5’s en la empresa de fabricacién, ya que la empresa cuenta con
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dificultades en orden, clasificacion y disciplina en las areas de trabajo, ademas
de la mala utilizacion del espacio y necesidad de una nueva distribucién de

planta.

Debido a esto realizamos inicialmente una evaluacion para conocer la
situacién actual del taller segun una evaluaciéon que nos ayudara a conocer
en qué porcentaje de lo correcto esta trabajando el taller respecto a las 5'S

(Ver anexo 23):

La evaluacién de las preguntas se realizé de la siguiente manera:

RANGO

Necesita mejorar
6-7

En la primera etapa: Seleccionar, se pudo notar que en el area de trabajo se
encontraba botellas y envolturas de comida, luego del proceso de extrusidn
de la mezcla el lugar queda con mermas, se utilizan los objetos que se
encuentran mas cerca, no existe un inventario de elementos innecesarios, se
encontrd las matrices de algunos ladrillos que ya no se fabrican en la ladrillera
y se mantienen materiales innecesarios, solo articulos de limpieza. Por lo
tanto, con el puntaje obtenido es evidente que se necesita empezar a
organizar el area de trabajo, por lo cual se empezara clasificando las
herramientas por frecuencia de uso y despejando los espacios que sirven de

pasadizo.

En la segunda etapa: Orden, se pudo notar que el area de trabajo no cuenta
con senalizacién, no existen equipos de proteccién personal en la planta, las
herramientas no cuentan con un orden ni clasificacién, los materiales para la
produccién se encuentran almacenadas de manera inadecuada en una parte

de la planta, la altura de todo el piso del area de produccidén no se encuentra
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homogenizado, no cuenta con sefalizacion de indicadores de lugar y
direccion, no se cuenta con carteles de ubicacién de los insumos y no se
cuenta con cantidades de almacenaje. Por lo tanto, se debera realizar una
correcta senalizacion en el area de trabajo y se dispondra de un espacio como
‘Almacén”, con las condiciones necesarias para el cuidado de las

herramientas, materia prima e insumos utilizados en la empresa.

En la tercera etapa: Limpieza, se pudo notar que el lugar de trabajo necesita
limpieza, se encuentran muchas partes de maquinas sucios, las herramientas
de trabajo necesitan limpieza, los lugares de trabajo se encuentra con
desperdicios, no se cuenta con suelos limpios y libres de desperdicio, no se
cuenta con un programa de mantenimiento auténomo. Por lo tanto, se debera
asignar responsabilidades por trabajador para que mantenga su espacio
limpio y ordenado, y que el supervisor de planta se encargue de la verificacion

diariamente al finalizar las labores.

En la cuarta etapa: Estandarizacién, se pudo notar que las observaciones son
generadas de forma verbal no se dejan formalmente por escrito y no existen
procedimientos definidos. Por lo tanto, se concluye que el personal del taller
no utiliza uniformes que les permitan un trabajo cémodo y que proteja su
integridad fisica. Se debera llevar un control sobre estos puntos, en un libro
de ocurrencias, en el cual el Supervisor de planta debera ingresar las

observaciones correspondientes.

En la quinta etapa: Disciplina, se pudo notar que no se realiza ninguna
inspeccidn diaria de equipos y centro de trabajo, no existe control de personal
y no se cuenta con procedimientos actualizados y revisados periédicamente.
Por lo tanto, se concluye que sobre este punto aun no es valido realizar ningun
tipo de evaluacién, ya que estamos levantando la informacion encontrada. En
cuanto se empiece con la implementacién de la metodologia, deberemos
evaluar y guiarnos de que se cumplan todas las indicaciones lo cual nos
permitird llevar el correcto control y no dejar que se pierda todo lo avanzado.
Por lo tanto, como conclusidén se obtiene que se requiere la implementacion

del programa de mejora para poder resolver los puntos criticos observados en
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la metodologia 5Ss, ya que vemos que la empresa en su primera evaluacién
obtuvo 11 puntos de un total de 50, lo cual nos indica que se debe mejorar ya

que el nivel de implementacion esta en 22%.

2.2.3.2.2. Plan de QFD

a) Primera casa de la calidad
Luego de haber identificado la metodologia que nos ayudara a implementar la
mejora, PHVA, tenemos que establecer los criterios para mejorar la
productividad en la empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales EIRL. Se
formularan las dos primeras casas de la calidad, donde tendremos como datos
de entrada los requerimientos del cliente y de salida la capacidad que nosotros
tenemos para poder llegar a satisfacer los requerimientos de nuestros
clientes. No debemos olvidar que para hacer la mejora no se debe dejar de

lado las necesidades y requerimientos de los clientes.

El objetivo de la primera casa de la calidad es reconocer los requerimientos y
expectativas de los clientes y definir la relacion que tiene con la capacidad de

la empresa para darle aquellos atributos al producto.

Los requerimientos de los clientes fueron obtenidos mediante una encuesta
via llamadas telefénicas a clientes recientes. Por lo tanto, en la siguiente
grafica encontramos los requerimientos mas importantes para los clientes o
consumidores. La importancia para el consumidor se evalué con la
herramienta EXPERT CHOICE (Ver anexo 51) comparando los diferentes
factores entre si, en una escala de 1 a 10, donde 1 significa nada importante
y 10 significa muy importante. Ademas, se escogid a 3 empresas
competidoras: Ladrillos Lark, Ladrilos REX y SAGITARIO. Los productos
competidores se evaluaron de 1 a 4 donde 1 significa baja calificacion y 4
significa alta calificacién.
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Figura 30: Importancia del consumidor
Fuente: Empresa AHCG

De acuerdo con este grafico de importancias para el consumidor. Los
requerimientos mas importantes para ellos son: Color rojo intenso, Sin

Fracturas y peso adecuado. Asi mismo, definimos las interrelaciones que

puedan existir entre los atributos del producto y los clasificamos

tipos (Ver anexo 52). Una vez, que tenemos nuestros atributos del producto
podemos hacer una tabla de correlaciones de estos como se muestra en la

siguiente tabla:
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Tabla 65: Tabla de correlaciones
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Caracteristicas
Calidad de la Materia Prima 1
Adecuado Almacenamiento 2
Precios competitivos 3 |C C
Servicio post Venta 4 C
Entrega a tiempo 5
Conocimiento de los procesos | 6 B B
Resistencia a la compresion |7 |A B
Inspeccién y control de calidad |8 |A A C B
Dimensiones Estandares 9 B B
Color adecuado 10[/A B C B B
Distribucién Nacional 11 C B

Fuente: Empresa AHCG

Luego de definir la correlacidén, se compararon estos atributos con nuestras

principales empresas competidoras:

Tabla 66: Correlacién entre atributos

AYALA

ATRIBUTOS LADRILLOS LADRILLOS HIDALGO

VALOR

SAGITARIO CONTRATISTAS OBJETIVO

GENERALES
EIRL

PRODUCTO LARK REX

Calidad de la Materia Prima
Adecuado Almacenamiento
Precios competitivos

Servicio post Venta

Entrega a tiempo
Conocimiento de los procesos
Resistencia a la compresion
Inspeccién y control de calidad
Dimensiones Estandares
Color adecuado

Distribucion Nacional
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Fuente: Empresa AHCG

A continuacién, se muestra la primera casa de la calidad donde se relacionan
los requerimientos de los clientes con los atributos del producto y asi dedicar
especial a atencién a cuales nos brinde una mayor satisfaccion para los

clientes.
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Tabla 67:

Primera casa de calidad
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Elaboracion: Los autores
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Figura 31: Primera casa de calidad
Elaboracion: Los autores

Podemos concluir de la primera casa de la calidad que los atributos mas

importantes para poder satisfacer de forma mas amplia los requerimientos del
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cliente son la calidad de la Materia Prima, la materia prima es la que le da las
propiedades mas importantes al producto terminado; los conocimientos de los
procesos, un buen trabajo de la materia prima es el que nos permite llegar a
cumplir con las especificaciones técnicas; inspeccion y control de calidad, un
adecuado control de calidad nos permite reducir la variabilidad y asi aumentar
la productividad; y los precios competitivos, el cliente siempre busca los

precios mas econdémicos.

Estos atributos del producto seran los nuevos “;qué?” o como los datos de

entrada para nuestra siguiente casa de calidad.

b) Segunda casa de la calidad
En la segunda casa de la calidad, los atributos del producto se relacionaran
con los atributos de sus partes. A continuacion, se muestran los atributos e

importancia de acuerdo con el resultado de la primera casa de la calidad.

Tabla 68: Atributos e importancia de acuerdo con el resultado de la primera casa

de la calidad
Calidad de la Materia Prima 19%
Adecuado Almacenamiento 7%
Precios competitivos 10%
Servicio post Venta 3%
Entrega a tiempo 2%
Conocimiento de los procesos 18%
Resistencia a la compresién 6%
Inspeccién y control de calidad 16%
Dimensiones Estandares 5%
Color adecuado 11%
Distribucién Nacional 5%
100%

Elaboracion: Los autores

A partir de estos atributos del producto se definen los atributos de sus partes

y el valor objetivo a alcanzar.

Tabla 69: Caracteristicas del producto

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO UNIDADES OBJETIVO
Cantidad de Caolin 30%
Cantidad de Tierra Negra 70%
Cantidad de Agua luego de la extrusion 20%
Mezcla homogénea antes de la extrusion 80%-90%
Capacidad de quema del combustible 1.5 GIn/Tn
Cantidad de agua antes de la coccion 5%-9%
Dimensiones de la matriz 95%

Elaboracion: Los autores
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A continuacién, se muestra la segunda casa de la calidad:

Tabla 70: Segunda casa de calidad
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Elaboracion: Los autores
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Como resultado obtenemos los atributos de las partes mas importantes para

cumplir con los atributos del producto:

Tabla 71: Partes mas importantes de la segunda casa de calidad
6.00 5.60

5.00 -
4.00 -

414 3.94
5D
3.22 o=
3.00 - _
2.00
1.00 - 0.60
0.00 - ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ — N

Cantidad de Cantidad de Cantidad de Mezcla Capacidad de Cantidad de Dimensiones
Caolin Tierra Negra Agualuego homogenea quemadel aguaantes de la matriz
dela antes dela combustible de la coccion
extrusion extrusion

Elaboracion: Los autores

c) Tercera casa de la calidad
Con los datos obtenidos en la segunda casa de la calidad se procede a realizar
la tercera casa. La matriz de proceso-subproceso que establece relaciones
entre los procesos (el "que" proceso considero) con los subprocesos que lo
integran que aseguran la calidad (el "como sabré operativamente si los
procesos responden a las exigencias). Se usa para comparar las tecnologias
aplicadas de la matriz anterior (producto-proceso) con sus procesos
asociados. Ademas, ayuda a identificar las variables criticas dentro del mismo.

Tabla 72: Atributos de proceso

Atributos del Proceso Unidades Objetivo

Porcentaje de Fierro antes de la extrusién 3%
Granulometria de la zaranda 5/18"
Capacidad de los Estantes 1.7 ton
Produccion diaria del area de extrusién 200 ton
Capacidad del 4rea de secado 33 ton/h
Temperatura en el area de secado 32°C
Temperatura en el area de coccién 970°C
Capacidad de los Vagones de transporte 6.8 ton
Capacidad del area de coccién 20 ton/h

Elaboracion: Los autores
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Figura 32: Tercera casa de la calidad

Elaboracion: Los autores
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Temperatura en el area de secado 2.38

Capacidad del area de secado 1.54
Granulometria de la zaranda 2.81
Porcentaje de Fierro antes de la 167
extrusion | '
0 1 1 2 2 3

Figura 33: Atributos importantes del proceso
Elaboracion: Los autores

Por lo tanto, en la tercera casa de la calidad se determinan los procesos mas
importantes de la elaboracién del producto final, es por ello por lo que las
mejoras estaran enfocadas en estos procesos principalmente. El proceso mas
importante es la Temperatura del area de secado ya que las propiedades de
nuestro producto estan directamente relacionadas con la humedad, luego la
granulometria de la zaranda y el porcentaje de fierro antes de la extrusion, y
finalmente La capacidad del area de secado.

d) Cuarta casa de la calidad
La cuarta de calidad determina el valor objetivo de los atributos del control de
produccién con la finalidad de maximizar la productividad.

Tabla 73: Direccion de mejora
CARACTERISTICAS DEL CONTROL UNIDADES OBJETIVO

Consumo de Caolin(Dia) 45 -50 Ton
Consumo de Tierra Negra(Dia) 30-35Ton
Horas Hombre Trabajadas 8-10 horas
Horas Maquina Trabajadas 8-10 horas
Ladrillos transportados al area de Secado 170-190 Ton
Ladrillos transportados al drea de Coccion 170-190 Ton
Porcentaje de Merma del Proceso de Extrusion 0.04
Porcentaje de Merma del Proceso de Secado 0.12
Porcentaje de Merma del proceso de Coccion 0.05
Paradas del Proceso de Extrusién(Diario) 4 - 8 paradas
Paradas del Proceso de Secado(Diario) 3 - 5 paradas
Paradas del Proceso de Coccién(Diario) 20 - 25 paradas

Fuente: Empresa AHCG

Segun el estudio de tiempo y la demanda se ha decidido utilizar de 45 a 50
Toneladas de caolin y de 30 a 35 Toneladas de Tierra negra en la fabricacién
de ladrillos pandereta. Se trabajan aproximadamente 9 horas diarias tanto el

recurso humano como el recurso maquina. Con respecto al control de la
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produccién, se ha determinado especificamente el proceso de secado ya que
es el unico que se realiza de forma empirica y se han identificado defectos en
la humedad de salida del proceso. Por esta razdn es necesario mejorar este
proceso. Por otro lado, la asignacion de recursos ha sido considerada ya que
existen recursos mal distribuidos lo que genera un incumplimiento de la
produccién. Finalmente, se busca fomentar el mantenimiento de maquinas ya
que en la actualidad no se cuenta con ningun sistema de mantenimiento, y se
ha determinado que sea diario ya que se impulsara al mantenimiento
autdbnomo con tareas mensuales y tareas diarias para la inspeccion. Se busca
evaluar los resultados mensualmente de acuerdo con el programa elaborado

para el detallar todo el avance del plan de mantenimiento.
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Cuarta casa de la calidad

Fuente: Empresa AHCG

Figura 34
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Porcentaje de Merma del proceso de “ 199
Coccién °

Porcentaje de Merma del Proceso de _ 149,
Secado )

Porcentaje de Merma del Proceso de _ 9
Extrusion ?

Horas Hombre Trabajadas H 9%

0 0 0 0 0 0 0 0 0

Figura 35: Direccion de mejora
Fuente: Empresa AHCG

Se observa que debemos enfocar nuestra mejora principalmente al control en
el proceso de secado buscando reducir los defectos producidos por una alta
humedad al ingreso al proceso de coccién. Seguido por el control al proceso
de coccion, principalmente la temperatura optima para agilizar el proceso de

coccidn. Por ultimo, realizar una correcta asignacion en los recursos a utilizar.

2.2.3.2.3. Plan de AMFE

a) AMFE del producto
El analisis modal de fallas y efectos por producto analiza las causas de los
posibles fallos de disefio y especificaciones que pueden ocurrir durante los
procesos de fabricacion para asi poder reducirlos o eliminarlos dependiendo
la gravedad. (Ver anexo 21).
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Segun este andlisis, se concluye que los efectos de mayor prioridad que generan las fallas de diseno y especificaciones son:
el Incumplimiento de matices adecuados (color), incumplimiento de los estdndares de resistencia a la comprension,
incumplimiento a la dureza adecuada y ladrillos sobrecosidos; ya que son efectos que poseen un alto indice de NPR inicial
(Gravedad — Ocurrencia — Deteccién).

Numero de Prioridad de Riesgo inicial

250

200 180 200 180

150

100

50 14
0 B T T
Incumplimiento de Incumplimiento de Incumplimiento Incumplimiento de Incumplimiento de Incumplimiento de Ladrillos
la tolerancia del las tolerancias de del peso los estandares de la dureza matices sobrecocidos
diametro de los longitud adecuado resistencia a la adecuada adecuados(Color)
agujeros compresion

Figura 36: Numero de prioridad de riesgo inicial
Elaboracion: Los autores

b) AMFE del proceso
El andlisis modal de fallas y efectos por proceso analiza las causas de los posibles fallos que pueden ocurrir en los procesos
de fabricacion para asi poder reducirlos o eliminarlos dependiendo la gravedad. Es asi como los procesos de fabricacion se
consideraron en 3 grupos, de acuerdo con el espacio en el que se presentan; por lo tanto, en el primero grupo se designé a
los procesos de fabricacion: Molienda y Zarandeo, en el segundo grupo se designé a los procesos de fabricacion: amasado,
laminado, extrusado, cortado, y, por ultimo, en el tercer grupo se consideré a los procesos de secado cocido. (Ver anexo 22)
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Segun este analisis, se concluye que los efectos de mayor prioridad que
generan las fallas en los procesos de fabricacion de Molienda y Zarandeo son:
Materia prima reprocesada no homogénea para el proceso de zarandeo y
granos de gran tamano; ya que son efectos que poseen un alto indice de NPR

inicial (Gravedad — Ocurrencia — Deteccion).

Numero de Prioridad de Riesgo - Molienda y Zarandeo

160 140 147

140
120 105 98 96
100

80
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40

20

0 T T

Granos de gran Materia prima Granos de gran Materia prima  Inadecuada
Tamarno no homogenea  Tamano reprocesada no granulometria
para el proceso Homogenia  de la mezcla
de Zarandeo para el proceso
de zarandeo

Figura 37: Numero de prioridad de riesgo — molienda y zarandeo
Elaboracion: Los autores

En el segundo grupo, se concluye que los efectos de mayor prioridad que
generan las fallas en los procesos de fabricacion de amasado, laminado,
extrusado y corte son: mezcla no concisa y mezcla no proporcional a la
estandar; ya que son efectos que poseen un alto indice de NPR inicial

(Gravedad — Ocurrencia — Deteccion).
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Numero de Prioridad de Riesgo - Amasado,
Laminado, Extrusado y Corte

80 72
70
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48
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32
24
: m
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Mezcla no Laminado Mezclano Materia prima Proporciones  Cortes no

1

proporcional a  deficiente concisa  desperdiciada no estandares transversales
la estandar alo largo del
ladrillo

Figura 38: Numero de prioridad de riesgo — amasado, laminado, extrusado, cortado
Elaboracion: Los autores

Por ultimo, se concluye que el efecto de mayor prioridad que genera las fallas
en los procesos de fabricacién de Secado y Cocido es: Ladrillo humedo; ya
que es el efecto que posee un alto indice de NPR inicial (Gravedad —

Ocurrencia — Deteccién).

Numero de Prioridad de Riesgo - Secado y Cocido
600 504
500 -
400 - 350
300 - 210
200 -
100 -
0 4
Ladrillos Humedos Alto porcentaje de Alto porcentaje de
Ladrillos con baja Ladrillos Quemados
coccién

Figura 39: Numero de prioridad de riesgo inicial — secado, cocido
Elaboracion: Los autores
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c) Politicas de calidad

./;

POLITICA DE CALIDAD Ac!ﬁr!'aﬁmﬂ'?pﬁ.:&ﬁ?

La Mision de Ayala Hidalgo Contratistas Generales: “MISION DE NUESTRA
EMPRESA”. Para conseguirlo, la empresa presta especial atencion a
cualquier nuevo acontecimiento del entorno, adelantandose a las necesidades

de empresas y de las personas con las que nos relacionamos.

Para ello, Ayala Hidalgo Contratistas Generales trabaja en equipo junto con
sus clientes y se encuentra en continua formacion sobre los aspectos
relacionados con la produccion de ladrillos, todo ello bajo unos criterios de

maxima eficiencia.

La Vision de Ayala Hidalgo Contratistas Generales: “VISION DE LA
EMPRESA”. Para velar por el correcto cumplimiento de lo expuesto
anteriormente, Ayala Hidalgo Contratistas Generales ha establecido,
implantado y mantiene un Sistema de Gestion de la Calidad que permita
cumplir los siguientes Valores: VALORES DE LA EMPRESA

Esta politica de la calidad incluye el compromiso de cumplir con la filosofia de
mejorar continuamente la eficacia del sistema de gestién de la calidad y de

objetivos generales, como:

e Desarrollar un proceso de mejora continua y prevencion de problemas.

o Establecer sistemas de control basados en la prevencion y no solo en
la deteccion.

e Suministrar productos cuya relacién calidad/precio satisfaga las

expectativas de nuestros clientes.
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e Establecer programas permanentes de formacién, orientados a
conseguir y mantener un elevado nivel de formacion del personal para
el desarrollo de las actividades abarcadas por el Sistema de Calidad.

e Mantener un contacto permanente con nuestros clientes para el
desarrollo de un plan continuado de mejora de los servicios prestados.

e Implicar, motivar y comprometer al personal con objeto de obtener su
plena participacion en las actividades que la empresa Ayala Hidalgo
Contratistas Generales realice y en la aplicacion de su Sistema de
Calidad, con objeto de satisfacer las necesidades de nuestros clientes.

e Cumplir la normativa legal y reglamentacion aplicable a todas las

actividades de la empresa.
Para garantizar que esta politica de la calidad es entendida en todos los
niveles de la organizacién, la Direccion la transmite a sus empleados vy
preparara la formacion necesaria en materia de calidad a todo el personal de

la organizacion.

Lima, 02 de noviembre del 2016
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d) Objetivos de calidad

e Mantener el porcentaje de materia prima reprocesada debajo del 10%
de lo producido por mes.

e Mantener el indice de satisfaccion del cliente por encima del 75% por
mes.

e Reducir el porcentaje de productos defectuosos hasta un 8%.

e Reducir en su totalidad la cantidad de accidentes por mes.

e Brindar al menos 3 capacitaciones anuales orientadas al proceso
productivo y seguridad, a los trabajadores responsables de cada

proceso productivo.

2.2.3.2.4. Plan de aseguramiento de la calidad
Se ha determinado que existe la necesidad
de incluir un plan de aseguramiento de calidad entre los planes de accién
teniendo en cuenta el analisis de riesgos y el enfoque del plan de trabajo

establecido, asi como las propiedades de calidad.

Objetivo: Cambiar la cultura de la organizacién hacia una forma ejecutiva de
calidad total para mejorar la competitividad (sobrevivencia) y prosperar. Definir
y describir todos aquellos requisitos que todo equipo de desarrollo de la
empresa ha de cumplir, para desarrollar eficaz y eficientemente las tareas,
para que asi se pueda asegurar la calidad durante cada una de las fases de
los procesos ejecutados en la empresa. Establecer los responsables, fases,
herramientas, técnicas, indicadores y documentacion que se usaran para
asegurar la calidad del producto. Verificar que los procedimientos sean
correctos, que las mediciones de control de calidad realmente proporcionen
informacion para detectar causas de variacién y poder adoptar las medidas

correctivas adecuadas y en forma inmediata.
Importancia: Permitir a la organizacién acceder a la posibilidad de implantar

dentro de sus procesos, actividades de mejora que eventualmente redituaran

en una mejor calidad de sus productos y/o servicios.
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Recursos necesarios para el plan de Aseguramiento de la Calidad:
Compromiso por parte del comité de gerencia. Formacién de un comité para

el Aseguramiento de la Calidad.

Personal involucrado: Toda la empresa Ayala Hidalgo Contratistas
Generales E.I.R.L.

Etapas de Plan de Aseguramiento de Calidad

Paso 1: Se realiza el diagnoéstico inicial de empresa con el fin de tener la
situacion inicial de la empresa.

Paso 2: Se forma un grupo de Aseguramiento de la calidad y se nombra jefe
del grupo.

Paso 3: Se debe especificar con claridad en una reunion junto al comité de
gerencia y el grupo de Aseguramiento de la calidad cual es el propésito del
plan en la empresa y cudles seran los estandares que se utilizaran.

Paso 4: Especificar las referencias que se tomaran para realizar el plan de
Aseguramiento de la calidad.

Paso 5: Se debe identificar a las personas responsables del aseguramiento
de calidad indicando los nombres y roles que tienen y las responsabilidades
que tienen en la ejecucién del plan de Aseguramiento de la Calidad.

Paso 6: Se elaboran politicas de calidad, asi como formatos y fichas.
Especificar los estandares que se usaran y los indicadores con sus
parametros de interpretacion.

Paso 7: Se realizan auditorias trimestrales para ver el avance del plan.

Paso 8: Luego de las auditorias, se realizara un reporte de problemas. Este
reporte sera dado al coordinador del grupo del Aseguramiento de la Calidad y
él junto a su equipo especificara luego de un analisis cual es el mecanismo de

resolucion.

2.2.3.2.5. Plan control estadistico de calidad
El control estadistico de proceso es una
condicién que describe en un proceso cudl de las causas atribuibles son

eliminadas y cuantas causas no atribuibles permanecen.

139



Objetivo: Conservar el proceso dentro los rangos establecidos estadistica y
experimentalmente mediante la correccion de causas atribuibles detectadas
durante el estudio. Mantener en todas las etapas, el control de la variabilidad
del proceso a través de la medicion, evaluacion, correccion y documentacion.
Detectar errores y reducirlos al minimo. Controlar la precision y exactitud de
los métodos usados.

Importancia: Permitir a la organizacidén acceder a la posibilidad de implantar
dentro de sus procesos, actividades de mejora que eventualmente redituaran

en una mejor calidad de sus productos y/o servicios.

Recursos necesarios para el plan de mejora y control de procesos:
Compromiso por parte del comité de gerencia. Capacitacion a los trabajadores
para que puedan entender el control estadistico.

Personal involucrado: Toda la empresa Ayala Hidalgo Contratistas
Generales E.I.LR.L.

Etapa del Plan de Control de estadistico

Paso 1: Se documentara toda la informacidén necesaria de los procesos ya
establecidos.

Paso 2: Con la finalidad de disminuir productos defectuosos y/o devueltos, se
creard un matriz de posibles fallos y errores que se colocaran en lugares
visibles, esperando que asi se disminuyan estos casos. Ademas, se hara una
ficha de producto no conforme que tendra que ser llenado por el operario que
produzca ese producto mencionando cual es la falla.

Paso 3: Se elabora las graficas de control, hallando el indice de capacidad
del proceso.

Paso 4: Se procede a realizar el analisis de Taguchi, teniendo en cuenta las
variables de ruido.

Paso 5: Se realiza formatos de calidad.
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2.2.3.2.6. Plan de mantenimiento productivo total
Debemos implementar un plan de
mantenimiento productivo total, enfocandola a la eliminacién de pérdidas por
paradas de maquina.

Objetivos: Reducir las averias en los equipos. Reducir los defectos en la
produccion. Reducir los accidentes laborales. Mejorar la produccion. Reducir
los costes.

Recursos necesarios: Compromiso por parte del comité de gerencia.

Planificacion y ejecucion del programa de mantenimiento

Personal involucrado: Toda la empresa Ayala Hidalgo Contratistas
Generales E.I.LR.L.

Etapa del Plan de Mantenimiento Productivo Total

Paso 1:

e Recoger informacion histérica para poder establecer bases contra las que
se puedan comparar los beneficios del programa preventivo a desarrollar.

e Se estructuran las bases y recursos fisicos y humanos para realizar el plan
de mantenimiento.

e Se efectla un examen detallado a todas las maquinas de la planta para
determinar el alcance de los trabajos que se deben efectuar, sus costos y
tiempo requerido para su ejecucion. En este examen se debe determinar
que equipos requieran un mantenimiento correctivo programado o que
justifique su reemplazo.

e Se realiza el estudio de maquinas criticos y no criticos para el inicio del
plan de mantenimiento preventivo con las maquinas que formaran parte
del programa inicial.

Paso2:

e Establecer una documentacién operativa minima y funcional que permita
controlar el plan de mantenimiento preventivo.

e Levantary consignar en cada formato la informacién requerida.
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Disenar los formatos de ficha técnica, hoja de vida, formato de cémo
realizar una inspeccién, programacion de inspecciones, programacion de
lubricacion, de programacion de calibraciones y los demas programas que
sean necesarios.

Realizar un programa inicial de frecuencias y fechas calendario para las
actividades repetitivas de mantenimiento para los equipos seleccionados,
con una duracion de 6 meses, al final de los cuales se evaluaran los
resultados del programa contra el histérico de paros de los equipos, para

introducir los correctivos necesarios o para incluir nuevos equipos.

Paso 3:

Determinar un mantenimiento correctivo programado inicial a los equipos
que lo necesiten con la finalidad de que cuando inicie el programa
preventivo no tengamos fallas intempestivamente que alteren totalmente
la frecuencia y fechas programas de trabajos.

Determinar lo que se debe inspeccionar y conque frecuencia debe
hacerse.

Llevar a cabo la inspeccion de rutina que se programan mediante formato
respectivo.

Elaboran del plan de mantenimiento anual considerando, que la parte del
mecanismo mas critica de cada maquina determinara el nivel 6ptimo de
intervencién por parte del personal de mantenimiento.

Realiza el programa especifico de mantenimiento para las maquinas a los

cuales se les haran las intervenciones.

Paso 4:

Con el Plan de Mantenimiento preventivo aprobado se procede a elaborar
todos los papeles para poner en marcha el plan de mantenimiento
preventivo.

Supervisar el mantenimiento teniendo en cuenta el manual de
mantenimiento, catalogos

2.2.3.2.7. Plan de seguridad y salud en el trabajo
De acuerdo con los problemas con los que

se cuentan en la organizacién es necesario implementar un Sistema de
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Seguridad y Salud en el Trabajo (Ver anexo 50), ya que se ha evidenciado en
la matriz IPER el riesgo de la empresa.

Objetivos: Lograr los objetivos estratégicos de mejorar las condiciones
laborales. Reducir los riesgos de accidentes. Mejorar las condiciones del
trabajo. Mejorar el indicador de accidentabilidad laboral.

Recursos necesarios para el plan de mejora y control de procesos:
Capacitacion al personal. Adquirir implementos de seguridad (EPP.)

Personal involucrado: Toda la empresa Ayala Hidalgo Contratistas
Generales E.I.LR.L.

Paso 1: Se identifica a las personas expuestas, las instalaciones, equipos,
procesos y actividades a las cuales se les aplicara el plan.

Paso 2: Se realizara un diagnéstico con la ayuda de la matriz IPER, para
identificar los peligros existentes.

Paso 3: Se organiza un comité de Seguridad y Salud en el Trabajo o un
supervisor.

Paso 4: Se realizaran capacitaciones en seguridad y salud en el trabajo.
Paso 5: Elaborar el Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Paso 6: Inspecciones internas de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Paso 7: Auditorias periédicas

2.2.3.2.8. Indicadores

a) Cantidad de productos defectuosos
La finalidad de medir este indicador es conocer con exactitud la cantidad de
material reprocesado y la perdida de produccién que este conlleva. De esta
manera se justifica la necesidad de realizar un plan de control de calidad
adecuado.

Como se observa del analisis realizado (Ver anexo 13), el porcentaje de

defectuosos se encuentra en un intervalo de 12% y 14% de productos
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defectuosos mensuales. En promedio, se tiene 12.82% de defectuosos de
ladrillos Pandereta, esto se debe a que no existe un procedimiento para el
control de calidad adecuado. Graficamente, el indicador de defectuosos

mensuales se comporta de la siguiente manera:

% de Defectuosos

14.00%

13.50% —

13.00%

12.50% ~—

12.00%

11.50% T T T T T T T T 1
oct-15 nov-15 dic-15 ene-16 feb-16 mar-16 abr-16 may-16 jun-16

Figura 40: Cantidad de defectuosos
Fuente: Empresa AHCG
b) Costo de calidad
Este indicador nos muestra la relacién entre los costos que se asignan por
calidad entre el costo total de produccion. Este indicador es importante para

evaluar cuanto gastamos en calidad y asi poder prevenir y reducir gastos.

Como se observa de la toma de datos (Ver anexo 11), el porcentaje de costos
de calidad se encuentra en un intervalo de 11% y 15% mensual. En promedio,
se tiene 13.72% de costos de calidad de ladrillos Pandereta. Graficamente, el

indicador de costos de calidad se comporta de la siguiente manera:
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% gastos en calidad
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Figura 41: Porcentaje de gastos en calidad
Fuente: Empresa AHCG

c¢) Costo de mantenimiento
Este indicador nos muestra la relacidn entre el costo total de mantenimiento y
el costo total de produccion. Este indicador es importante para evaluar cuanto
gastamos en mantenimiento y cuanto dejamos de producir en las paradas. Se
tom6 los datos de produccidén, costos de produccidn y costos de
mantenimiento de los ultimos 9 meses (Ver anexo 10) y se obtuvo como

gastos en manteamiento promedio un 5.04%.

% gastos en mantenimiento
6.00%
5 00% ‘/0\./\
4.00%
3.00%
—&— % gastos en

2.00% mantenimiento
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Figura 42: Costos de mantenimiento
Fuente: Empresa AHCG
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d) indice ISO 9001
Se realiz6 el diagnéstico ISO 9001:2008 con el software de V&B Consultores,
donde se tomaron en cuenta los numerales de la NTC 9001:2008. Este
diagnéstico nos permite evaluar la condicién actual del cumplimiento de los

requisitos que una empresa requiere para la certificacién 1SO.

~ HERRAMIENTA PARA EL DIAGNOSTICODELA
SITUACION DE LA CALIDAD (NORMA 9001-2008)

N
Requisitos

o 9
N

é
¥Wiae=/

Figura 43: Diagnéstico de la ISO
Fuente: Empresa AHCG

cumplimiento

A continuacién, se muestra el cuadro de requisitos para evaluar el software.

ESTADOS DE LOS REQUISITOS

0@

Ne Abrev. Descripcidn (6)
11 NA Requisito no aplicable bajo los pardametros de exclusion de 15O
9001:2008
> | No Requisito aplicable, pero no disefiado, ni desarrollado, ni
implementado
3| IDEA Requisito en proceso de disefio o desarrollo como especificacion

del Sistema de Gestion de Calidad

4 | DOCUMENTADO Requisito Implementado, con resultados, registros y evidencias.

5 | IMPLEMENTADO Requisito Implementado y auditado con resultados conformes

REGISTROS DE Requisito implementado, auditado y en proceso de
IMPLEMENTACION | mejoramiento continuo

Figura 44: Estado de requisitos
Fuente: Empresa AHCG

Se procede a evaluar cada uno de los componentes que se necesita para
cumplir la ISO 9001. Se calificé de acuerdo con el estado en el cual estos se
encuentren. Esta auditoria interna nos brinda informacion sustancial para

identificar en qué areas detectamos limitaciones que requieren de atencién.
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REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Norma 150 (17)

REQUISITOS GENERALES

REQUISITOS DE LA DOCUMENTACION

RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

PROVISION DE RECURSOS

RECURSOS HUMANOS

MFRAESTRUCTURA

AMBIENTE DE TRABAIO

7.1

PLANIFICACION DE LA REALIZACION DELPRODUCTO Y/ O
SERVICIO

7.2

PROCESOS RELACIONADQS CON EL CLIENTE

7.3

DISERO ¥ DESARROLLO

7.4

COMPRAS

7.5

PRODUCCION Y / O PRESTACION DEL SERVICIO

7.6

CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO ¥ MEDICION

8.2

SEGUIMIENTO ¥ MEDICION

8.3

CONTROL DEL PRODUCTO Y / O SERVICIO NO CONFORME

8.4

AMALISIS DE DATOS

8.5

MEIORA

K e AP AR FL BTGNSO o8

DE LA CALIDAD (NORMA 9001-2008)

RESULTADOS DEL

Cumplimiento

034%

41,11%
21,33%
32,00%
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23,00%
30,00%

30,00%

45,00%

Figura 45: Resultado de evaluacion ISO

Fuente: Empresa AHCG
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Finalmente se obtuvo el indicador unico de ISO de 33,74% de cumplimiento
de la ISO. Este analisis da la alerta de realizar un plan de accién con el cual
se pueda ejecutar las mejoras necesarias para elevar dicho indicador y

Figura 46: Resultado del diagnéstico
Fuente: Empresa AHCG

acceder a la certificacion ISO 9001.

e) Criticidad de riesgos

Luego de la cantidad de accidentes de los Ultimos 7 meses, se realiz6 la Matriz
de Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos (IPER) (Ver anexo 16)
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con la finalidad de identificar cual de los procesos productivos es el que
presenta mayores peligros para los colaboradores. Con esta matriz podremos

determinar cémo se podria reducir estos peligros y riesgos.

Una vez terminada la matriz anterior, realizamos una ponderacion para poder
un indicador que nos muestre cual es el proceso mas riesgoso dentro de la
empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales. Se Ponderd bajo los

siguientes rangos:

Tabla 74: Ponderacion para proceso mas riesgoso
LEVE <1
MEDIANO <2

Fuente: Empresa AHCG

Calculando la criticidad de los diferentes procesos segun los rangos

establecidos en la ponderacidén tenemos:

Tabla 75: Criticidad de los diferentes procesos
MOLIENDA 2.00
ZARANDEO 2.00

CORTE 2.00

Fuente: Empresa AHCG

El proceso mas riesgoso de la Empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales
EIRL es el proceso de coccion. Por ultimo, El indice de criticidad de la empresa

es!:

AYALA HIDALGO
CONTRATISTAS GENEALES

f) Ocurrencia de accidentes
Este indicador mide la cantidad de Accidentes mensuales en la empresa Ayala
Hidalgo Contratistas generales, en donde los Operarios se encuentran

constantemente bajo condiciones inseguras de trabajo, ya que existen
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constantes accidentes. Esto es debido a que los operarios no cuentan con
implementos para la seguridad y no se ha difundido una cultura de seguridad

y salud en el trabajo.

Por lo tanto, al realizar la toma de accidentes en la empresa Ayala Hidalgo
Contratistas Generales E.I.LR.L. en los ultimos meses (Ver anexo 15), se
obtuvo como resultado la siguiente tabla. Donde se puede concluir que el
mayor porcentaje de accidentes (82.28%), se tratan de accidentes

moderados, y solo el 7.12% de accidentes se trata de graves y muy graves.

Tabla 76: Frecuencia de accidentes

Accidentes Accidentes % Accidentes % Acumulado
Leve 64 10.60% 10.60%
Moderado 497 82.28% 92.88%
Grave 40 6.62% 99.50%
Muy grave 3 0.50% 100.00%
Total 604

Fuente: Empresa AHCG

g) indice de percepcion del cliente
Como parte de las mejoras, se nos hace necesario estudiar la percepcion que
tienen nuestros clientes con respecto al producto patrén que le ofrecemos en
nuestras instalaciones para poder mejorar nuestro cumplimiento de los
requisitos del cliente; para lo cual se hizo uso del software VyB Consultores

de indice de percepcion del cliente.

Del analisis realizado con el software VyB Consultores (Ver anexo 27), se
obtuvo un IPC del orden del 64.38%, por lo cual se puede concluir que nos
hace ser una empresa diferenciadora en cuanto a lo que el cliente necesita y

percibe por nuestros servicios y el cumplimiento de sus requerimientos.

h) indice de satisfaccion del cliente
Dentro del ambito competitivo y con la necesidad de captar méas clientes
necesitamos saber lo que los clientes piensan del producto con el objetivo de
enfocar y dedicar recursos adecuadamente para aumentar la satisfaccién del
cliente. Para esto se utilizaron encuestas a diferentes clientes para saber la

satisfaccion que obtuvieron al adquirir nuestro producto y la forma en la que

149



fue atendido por el personal de la empresa. Se utiliz6 el software de VyB

Consultores para indice de satisfaccion del cliente.

i i & 50,00%
Hoja de Procesamiento BORRAR DATOS .
A
RESULTADOS A LA PREGUNTA MULTIPLE Peso Inicio
. Peso Peso oo C
= 90.00%
Escala Conteo | % Obtenido Asignado | Ponderado Prequnta 3
Wuy buens B 50,00% 50,00% 25,00%
Bueno 5 3,25% 40,00% 12,50% 40.00%
Regular Z 12,50% 10,00% 1,25%
Walo 1 6,25% 0,00%
Muy malo 0
16 100,00% | 38,75% == J
“oja de Proce samiento |
RESULTADOS A LA PREGUNTA DICOTOMICA Peso GRAFICAR
Escala Conteo | % Obtenido A:‘::m N::::;m Prequnta
si 7 70,00% 100,00% 70,00% 40,00% INTERVALOS PORCENTUALES
Ho 3 30,00% 0.00% 0,00% ! MINIMO <=50.00% _|CRTICO
10 100,00% | 70,00% MEDIO <50.00% - 75.00%] [ESTABLE
4oja de Procesamiento ALTO <75.00% - 90.00%] | DIFERENCIADOR
RESULTADOS A LA PREGUNTA CALIFICATIVA Peso ALTISMO > 90.00% WENTAJA COMPETITIVA
" Peso Peso
Escala Conteo | % Obtenido Asignado | Ponderade Prequnia
C Satisfe 5 41,67% 45,00% 16,75%
Satisfecho 6 50,00% 40,00% 20,00% 20,00%
Algo Satisfecho 1 8,33% 15,00% 1,25%
Insatisfecho 0
12 100,00% | 40,00%

Figura 47: Desarrollo del software indice de satisfaccion del cliente
Fuente: Empresa AHCG

BRECHA
48,50%

/LH DICE DE SATISFACCION
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51,50%

Figura 48: indice de satisfaccion del cliente
Fuente: Empresa AHCG

Se tuvo un 51.5% como indice de satisfacciéon del cliente, lo cual significa que
no estamos satisfaciendo adecuadamente al cliente y que debemos enfocar
mayores recursos para lograr fidelizar al cliente. Se debe realizar un plan el
cual debe aumentar la satisfaccién del cliente al recibir nuestro producto, no
solo por el producto sino también por el servicio de entrega.
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i) Cumplimiento de politicas de calidad
La politica de calidad debe abarcar un compromiso con el cumplimiento de los
requisitos del Sistema de Gestion de Calidad y la mejora constante de la
eficacia del Sistema de Gestion de Calidad.

Base su politica de calidad en su propia empresa y en la necesidad de sus
clientes. ;Qué debe obtener como empresa? Si eso esta incluido en su
politica de calidad, puede proyectar sus objetivos de calidad en apoyo de su
politica de calidad. Una vez establecida la politica de calidad, ésta debera

comunicarse a toda la organizacion.

Por lo tanto, se decidié hallar el cumplimiento de la politica de calidad, dénde
se obtuve el siempre resultado:

Tabla 77: Cumplimiento de politica de calidad

[ Encuestas Realizadas | 15 |
Check List de Politicas de Calidad 1/2|3|/4|5|6]|7
¢La empresa desarrolla procesos buscando la mejora continua
1| de los mismos? 617]2
¢ La empresa toma medidas de control basados en la
2 | prevencion y no solo en la deteccién de problemas? 416|5
3 | ¢La empresa entrega productos de calidad para el cliente? 6145
¢ La empresa esta interesada en fortalecer las competencias de
4 | los trabajadores? 95| 1
¢ La empresa mantiene contacto permanente con los clientes
5 | los cuales le permiten mejorar constantemente los productos? 714|4
¢La empresa involucra a su personal para realizar las mejoras o
6 | necesidades propuestas por los clientes? 314[5][8 Puntaje
¢La empresa cumple la normativa legal aplicable a toda la
7 | empresa? 5(8|2]| 41.50%

Fuente: Empresa AHCG

j) indice de capacidad del proceso

Este indicador se calcula por medio del indice de capacidad del proceso. Para
esto, el resultado de un proceso tiene, al menos, una o mas caracteristicas
medibles que se usan para especificar este resultado. En nuestro caso,
utilizaremos como caracteristica medible el peso del ladrillo pandereta ya que
el peso es variado con frecuencia por la humedad antes del proceso de
secado hasta el final del proceso de coccién y por esta caracteristica se cuenta
con poca precisiéon de humedad y por ende mayor o menor peso generando
una mayor probabilidad de error.
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Cabe resaltar que antes de analizar la capacidad del proceso se deben
corroborar que los datos tomados sigan una distribucién normal y determinar
el estado del proceso, para esto se realiza un analisis, si el proceso no esta
bajo control estadistico entonces no tiene sentido hacer calculos sobre su
capacidad. La capacidad del proceso solo involucra una variacion de causa

comun y no variacion de causa especial.

Se comprobo la normalidad de los datos y que el proceso se encuentre bajo
control. Las especificaciones técnicas utilizadas mencionan que el peso del

Ladrillo Pandereta debe encontrarse entre 2.1+0.1 Kg.

Histograma de capacidad

B _m . — R

I I Espacificacionss
| LIE 2.0

Objetive 2.1

LSE .2

180 195 210 225 240

Grafica de prob. Hormal
S0 4,547, P

15 210 25

Figura 49: Histograma de capacidad — grafica de probabilidad normal
Fuente: Empresa AHCG

La capacidad del proceso es:
Cpkys:  0.198
Cpki: 0.191

Finalmente, la capacidad del proceso es el valor minimo de las cantidades
mostradas, es decir el Cpk es 0,191.
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k) indice de criticidad de maquinas
Se realiz6 un andlisis de criticidad de las maquinas utilizando un el modelo de
criticidad de factores ponderados. La finalidad de este cuadro es definir cuales
maquinas formaran parte del programa inicial de mantenimiento preventivo,
por el estado en que se encuentran en la actualidad. Las maquinas que no

son criticas, se les asignara un mantenimiento auténomo.

De acuerdo con el analisis de criticidad de las maquinas (Ver anexo 24), se
obtuvo que las maquinas con estado muy critico son: Las maquinas de
Secado y las camaras de coccidn. Seguidamente, se encuentran las
maquinas: Laminadora y Extrusora, cuales sus estados son mediamente
criticos. Las maquinas mencionadas con anterioridad son aquellas que
requieren un mantenimiento preventivo. Finalmente, las maquinas que se
considera no criticas y, por lo tanto, requieren un mantenimiento auténomo

son: Las moliendas, La zaranda, la amasadora y la cortadora.
2.2.3.3. Plan de gestion de personal

2.2.3.3.1. Plan de clima laboral
En la actualidad, la empresa no cuenta con
los incentivos financieros y no financieros necesarios, es decir, que no se
cuenta con una remuneracién variable que motive al colaborador a alcanzar
las metas propuestas y por otro lado la remuneracién emocional, por lo que
surge la necesidad de crear un Plan de Clima Laboral (Ver anexo 49), donde
tengamos como principales aspectos que mejorar la capacitacion, incentivos

y bienestar para el trabajador.

Objetivos: Lograr los objetivos estratégicos de aumentar el clima laboral,
mejorar las competencias de los trabajadores y las condiciones laborales.
Beneficiar a los colaboradores para generar la satisfaccién necesaria para
desempefiarse de manera adecuada. Generar un incremento en la
productividad de la empresa. Promover el crecimiento personal en los
colaboradores. Aumentar el indicador de clima laboral
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Importancia para la Empresa: Los beneficios que se pretenden lograr son:
La empresa contara con personal capacitado en cada puesto de trabajo ya
que la permanencia duradera en la empresa permite mayor especializacion.
De esta manera se contaran con menores errores, disminucion de atrasos y
gastos de produccién adicionales. Mantener al personal motivado hacia su
trabajo y lograr una mayor eficiencia operativa. Lograr un mejor clima laboral
e impulsador al progreso en el que los trabajadores se sientan a gusto con su
vida profesional y adopten los objetivos corporativos como propios.

Importancia para los Empleados: Se pretende contar en la empresa con
empleados motivados y productivos. Esto afecta directamente con la
satisfaccion laboral y aumenta el clima laboral. Se puede mencionar entre los
beneficios que generara el plan de Clima Laboral lo siguiente: El empleado
tiene la oportunidad de progresar y desarrollarse ya que adquirird nuevos
conocimientos. Permitira que el empleado trabaje orientado a objetivos y
pueda autoevaluarse. De esta manera, se podra dar cuenta de cuales son sus
puntos fuertes y débiles. Ademas, se espera que su supervisor directo pueda
evaluar su rendimiento periédicamente con la finalidad de hacer una
retroalimentacion y se logre una mejora continua de su desempefio. El
trabajador al sentirse motivado en la empresa logra identificarse con la misma
y comprometerse a realizar con eficiencia sus labores. Entonces, no es una
molestia para el asistir a su centro de labores. Este comportamiento puede
ser adoptado por los demas trabajadores lo cual genera un mejor clima laboral
y mayor competitividad entre los mismos. El empleado podra sentirse
motivado con los incentivos financieros y no financieros que la empresa le

ofrecera.

Recursos Necesarios para el Plan de Clima Laboral: Compromiso con el
comité de gerencia para implementar proximamente un programa de mejora
del clima laboral. Crear un comité de empleados, en donde se relinan una vez
por semana para intercambiar diferentes puntos de vista de lo que consideran
bueno o malo de la organizacibn y como esto ayuda a los objetivos
estratégicos. Planificacion y ejecucion de actividades del plan de Clima

Laboral.
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Personal involucrado: Toda la empresa Ayala Hidalgo Contratistas
Generales E.I.LR.L.

Etapas del Plan de Clima Laboral

Paso 1: El comité de gerencia debe identificar qué es lo que sus empleados
buscan. Es necesario realizar esto ya que algunas personas se motivan con
mayor remuneracion econdémica, pero para otras es la posibilidad de mas
tiempo libre 0 mas retos en el trabajo y mayor responsabilidad. Cada persona
tiene sus propias razones para sentirse feliz. Ademas, el simple hecho de
tomarse un tiempo para escuchar a los trabajadores es una accion motivadora
para aquellos que pudieron haberse sentido menospreciados anteriormente.
Paso 2: Para el posterior Plan de Clima Laboral existiran tres aspectos que
se deberian tomar en cuenta: capacitacion, es decir, crear un programa de
capacitacion con la finalidad de mejorar la formacién de cada uno de nuestros
trabajadores. De esta manera ellos se sentiran motivados a desarrollar cada
vez mejor su trabajo. Los incentivos, aquellos incentivos financieros y no
financieros que la empresa le da a sus colaboradores. Por ultimo, el bienestar
para el trabajador, esto significa ayudar a que el empleado cubra sus
necesidades personales y mejore el desempefo de su trabajo. Prestar apoyo
cuando el trabajador lo necesite y hacerlo sentir que en la organizacion es
como una gran familia dispuesta a colaborar unos con otros cuando sea
necesario.

Ademas de los tres aspectos antes mencionados que se consideran
importantes para el plan de clima laboral, se necesita tomar en cuenta que de
implementarse la mejora en el area de produccidén es necesario lanzar el
proyecto junto a un evento que impulse a que los colaboradores confien en
que esta mejora es también para el provecho de ellos y hara que laboren en
un ambiente adecuado y con mayores beneficios. La finalidad de este evento
es contrarrestar la posible la resistencia al cambio por lo que seria necesario,
ademas de la actividad integradora, explicar la finalidad del plan.

Paso 3: En el aspecto de capacitacién, se ha considerado necesario crear un
plan o programa de capacitacidén para todos los colaboradores.

Paso 4: En el aspecto de incentivos, por la parte de incentivos no financieros

seran utilizados para premiar a los empleados por su buen desempenio,
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proveyéndoles oportunidades de capacitacion, un dia libre por motivo de
cumpleanos y mejoras en el ambiente de trabajo. En la parte de financieros
se ha considerado darle un bono adicional al que sea considerado el
empleado del mes, es decir por medio de una encuesta se premiara
anualmente al mejor colaborador de la empresa. De esta forma, incentivamos
a la mejora del desempenio.

Paso 5: En el aspecto de bienestar para el trabajador se han considerado
otorgar préstamos de la mitad de la subvencion econémica adicional cuando
un familiar y/o el mismo trabajador se encuentren delicados de salud. En caso
de fallecimiento de un miembro de la familia nucleo se prestara la cantidad de
un sueldo. En los dos casos sera descontado por 6 meses previamente
firmado un contrato que autorice el descuento mencionado.

Paso 6: Para poder medir si el plan de clima laboral cumple con la satisfaccién
esperada, se realizara la encuesta de clima laboral, luego de implementar los
planes. Ademas, se pondra un espacio en blanco para poder poner
observaciones y/o sugerencias

2.2.3.3.2. Plan de gestion del talento humano

a) Gestion del talento humano
Uno de los objetivos de la organizacion es el poder contribuir con el desarrollo
de los colaboradores, pero alineando este desarrollo al fortalecimiento de la
identidad de la organizacién. Atacaremos esta situacién a través de la
herramienta de Gestidén del Talento Humano.

En esta matriz detallamos las competencias que a nuestro criterio existen o
deberian existir en la empresa AYALA HIDALGO CONTRATISTAS
GENERALES E.I.LR.L y sefalamos el grado de interacciébn entre estas
competencias y nuestra mision, vision, valores y objetivos estratégicos. Para
finalmente obtener las competencias que deberiamos priorizar en la
organizacion. (Ver anexo 29)
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Tabla 78: Priorizacién de competencias: resultados

- P E] o ) = : n =
Prigrizar | = & c o L R ] L e Bl B " s
= ) m £ o5 |Eom a a3 |8E a3 2 g o
8. 2A| 29| zE|2FE 2 2Z|ZEE o2 2 s £
- ) gd8 TS E0 | 25 |E5E B 2E |25 78| 2 L
Prigridad de Cempetencias zE sl sE| 5E % T E 5 TE|ZE2E B8 2 £E
] = 5 T al @ @ o &= £ 2
ta 2 [T < a7 = =1
1 3 4 5 & 7 3 & 10 11
elncluir? Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si

Mision | 13.87% | 12.61% | 5.88% | 5.88% | 5.04% | 2.94% | 6.30% | 14.25% | 9.24% | 13.03% | 10.52%
Vision | 7.79% | 5.845% | 11.04%| 3.09% | 5.09% | 7.79% | 7.79% | 11.04% | 7.79% | 13.64%| 5.08%
Valores | 7.25% | 8.81% | 8.25% | 10.88% | 0.00% | 3.63% | 12.55% | 18.65% | 12.44% | 10.36% | 6.74%
Objetives | 11.08%| 13.30% | 1.23% | 5.91% | 2.13% | 7.39% | E.60% | 20.94% | 11.58% | 7.64% | 6.16%

Fuente: Empresa AHCG

Asi también podemos observar en las siguientes el desarrollo de las
competencias sefaladas en AYALA HIDALGO CONTRATISTAS
GENERALES E.l.LR.L y un cuadro de evaluacion de dichas competencias
donde podemos comparar nuestra situacion actual vs nuestras metas a futuro

para con estas competencias.

[ Var Competencias
| Grafica General c::: =1 Competenc

Leyenda
(1049 Dezarrollo de laz personas

[11.004] Trabiajo en equipa

(5,255 Orientacion al cliente

[7.37%) Mivel de compromisa - Discipling - Productividad
[5.95%) Liderazqo para el cambio

[5.65%] Iniciativa

[7.97%) Colaboracidn

[17.364) Capacidad de planifizacion y de organizacion
[10.60) Tolerancia a la presion

[10.39::) Presentacion de soluciones comerciales

| [787] Aprendizaje continuo

Do w1 e P

Figura 50: Grafica general: priorizacion de competencias
Fuente: Empresa AHCG
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Figura 51: Grafica desglosable: priorizacién de competencias
Fuente: Empresa AHCG

Por lo tanto, en las graficas presentadas podemos observar que las
competencias que identificamos como prioritarias son las de Capacidad de
Planificacion y de organizacién, Trabajo en equipo, Tolerancia a la presion,

Desarrollo de las personas y Presentacion de Soluciones Comerciales.

b) Manual de organizacion y funciones (MOF)
El manual de organizacion y funciones (MOF) es un documento formal que las
empresas elaboran para plasmar parte de la forma de la organizaciéon que han

adoptado, y que sirve como guia para todo el personal.

El MOF contiene la estructura organizacional llamada Organigrama y la
descripcién de las funciones de todos los puestos en la empresa. También se
suelen incluir en la descripcion de cada puesto el perfil y los indicadores de
evaluacion. Por lo tanto, para poder visualizar el MOF de la empresa AYALA
HIDALGO CONTRATISAS GENERALES E.I.R.L. (Ver anexo 56)

2.2.3.3.3. Plan de capacitacion

Se deben encontrar las expectativas y
necesidades de una organizacién en un periodo de tiempo. (Ver anexo 53)
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Objetivo: Preparar e integrar al recurso humano en el proceso productivo,
mediante la entrega de conocimientos y desarrollo de habilidades para el

mejor desempenfo en el trabajo.

Importancia: Proporciona a la empresa recursos humanos altamente
calificados en términos de conocimiento, habilidades y actitudes para un mejor
desempefio de su trabajo; esto genera una mayor competitividad y
conocimientos apropiados.

Recursos necesarios para el plan de capacitacion: el compromiso por
parte del comité de gerencia y la planificaciéon y ejecucion de las

capacitaciones programadas.

Personal involucrado: Toda la empresa Ayala Hidalgo Contratistas
Generales E.I.LR.L.

Etapa del Plan de Capacitacion

Paso 1: Primero se debe detectar y analizar las necesidades de la empresa
para luego identificar las fortalezas y debilidades que presenta en el recurso
humano; es decir las necesidades de conocimiento y desempenio.

Paso 2: Se debe disefnar el plan de capacitacién, es decir elaborar el
contenido del plan, hacer los folletos que contengan la programacién del plan,
contactar con los proveedores de la capacitacion. Ademas, para el disefio se
debe enfocar en lograr que la mayor cantidad de empleados participen en el
plan de capacitacién.

Paso 3: Validar del plan de capacitacién, se eliminan los defectos del plan
haciendo una presentacién a un grupo pequefio de empleados.

Paso 4: Ejecucion del plan de capacitacidon, es decir se dicta el plan de
capacitacién a los trabajadores.

Paso 5: Evaluacion del plan de capacitacion, mediante una encuesta se
determinan los resultados del plan.

Caracteristicas del Plan de Capacitacion: El plan de capacitacién tendra

una vigencia semestral, es decir luego de los 6 meses de realizado el primer
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plan de capacitacién sera evaluado para determinar el impacto que ha tenido
en el personal. Ademas, se busca que en la encuesta el personal ponga
nuevas opciones de capacitaciones para el disefio del siguiente plan. Ademas
del plan semestral de capacitacidon tendremos una capacitacion adicional
llamada capacitacion Inductiva o al puesto, en estd capacitacién se hara
cuando ingrese personal nuevo a la empresa. Se orienta a facilitar la
integracion del nuevo colaborador, en general como a su ambiente de trabajo.
La finalidad es describir la mision, vision, valores y objetivos estratégicos de
la empresa, asi como mostrar las cabezas de la organizacién, breve resena
histérica de la empresa, clientes y proveedores, entre otra informacién
relevante con la finalidad de que el nuevo trabajador se familiaricé con la
empresa y sea mas rapido su proceso de adaptabilidad.

a) ROI de la capacitacion
Para determinar el beneficio y el tiempo de reembolso de las capacitaciones
qgue la empresa ocasionalmente realizaba, se utilizé la herramienta “ROI de
la Capacitacion”, proporcionada por V&B Consultores, el cual mide el retorno

de la inversion en capacitacion a los colaboradores.

Para ello, se dividieron los niveles jerarquicos en: gerente, jefe y operario.
Teniendo en cuenta los niveles jerarquicos a analizar, se determind al
personal que iba a estar involucrado en las capacitaciones e incluyendo el
sueldo bruto que este personal recibe al término de cada mes. Es asi como,
las capacitaciones dictadas al personal fueron seleccionadas por la alta

gerencia.

Al término de esto, se obtienen tres diferentes indicadores ROI, el primero
que mide individualmente a cada personal, el segundo que mide al nivel
jerarquico en la que se encuentra y el tercero que mide el ROI general de

toda la organizacion.

Por lo tanto, primero se procedié a llamar el ROI de la Capacitacién del

primero nivel jerdrquico, obteniendo como resultado las siguientes figuras:

160



Tabla 79:ROl de la capacitacion — gerente general

ROI DE LA ORGANIZACION |
PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACION | 19.09

85.20%

Nivet: | Gerente 1=
Colaborador: | Ing Hidslgo — 7000 -l
L1 E. Actual Costo E. con Capacitacién
. = " Real |Esperado|Brecha " Real |Esperado|Brecha| GRAFICAR
N Compstencias (3) 2101| (3.00) | (090) || 295 | (00) | (075)
1| Trabajo en equipo 076 | 1.00 | -0.24 | 9000 | 080 | 1.00 | -0.20 | [COSTO COLABORADOR 7000.00
2 | Liderazgo para el cambio 064 | 100 | -036 | 10000 | 070 | 1.00 | -0.30 | [PUNTO APORTADO 210
3 Capacidad de planificacidn y de organizacidn 0.70 1.00 -0.30 | 130.00 | 075 1.00 -0.25 | |VALOR DEL PUNTO APORTADO 333333
COSTO DE CAPACITACION 320.00
[PUNTO INCREMENTADO [ o015 ]
[INGRESQ MARGINAL | 0000 |
|UTILIDAD BRUTA MARGINAL | 18000 |
ROI INDIVIDUAL [ s625% |
PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL | 1920 |
[ROI DEL NIVEL [ 118.21% |
|PERIODO RECUPERACION - NIVEL | 1495 |
|
|

Elaboracion: Los autores
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Figura 52: ROI de la capacitacion - gerente general

Como se puede observar de la tabla y el grafico comparativo el ROI de
Inversién de la Gerencia General retorna en 56.25% con lo que se concluye
que por cada sol invertido para el puesto de Gerente General retorna 56.25

veces mas de lo invertido.

Asimismo, se tiene un ROI del nivel de 118.21%, lo que indica que el retorno

de la inversion por capacitacion es satisfactorio, recuperandose en 14.95

dias.

Luego, se procedié hallar el ROI de la Capacitacién del segundo nivel

Elaboracion: Los autores

jerarquico, obteniendo como resultado las siguientes figuras:
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Tabla 80: ROI de la capacitacion — jefe

Nivel: | Jefe =1

Colaborador: | Ing Javier — 2000

E. Actual

E. con Capacitacion

= j - Costo
|
- Real |Esperado|Brecha . Real |Esperado|Brecha| GRAFICAR
g Capacitar Q
N Competencias (4) (255) | (4.00) | (145 """ 543y | (a00) | (0.87)
1 Nivel de Compromiso - Disciplina - Productividad 0.58 1.00 -0.43 80.00 0.80 1.00 -0.20 COSTO COLABORADOR 2000.00
2| F 6n de soluaciones 064 | 100 | -036 | 90.00 | 0.80 | 1.00 | -0.20 | [PUNTO APORTADO 255
3 | Trabajo en equipo 065 | 100 | 035 | 90.00 | 0.75 | 100 | 0.25 | [VALOR DEL PUNTO APORTADO 783.67
4 Capacidad de planificacién y de organizacion 0.69 1.00 -0.31 100.00 0.78 1.00 -0.22 COSTO DE CAPACITACION 360.00
[PUNTO INCREMENTADO [ o0s ]
|INGRESO MARGINAL | 45288
|UTILIDAD BRUTA MARGINAL | 9288
[ROIINDIVIDUAL [ 2580% |
|PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL | 2385 |
[ROIDEL NIVEL [ 7637% |
|PERIODO RECUPERACION - NIVEL | 1779 ]
[ROI DE LA ORGANIZACION [ 8520% |
|PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACION | 19.08 |
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Como se puede observar de la tabla y el grafico comparativo el ROI de
Inversidn del Jefe de Produccidn retorna en 25.80% con lo que se concluye
que por cada sol invertido para el puesto de Gerente General retorna 25.80

veces mas de lo invertido.

Asimismo, se tiene un ROI del nivel de 76.37%, lo que indica que el retorno

de la inversion por capacitacion es satisfactorio, recuperandose en 17.79

dias.

Finalmente, se procedi6 hallar el ROl de la Capacitacion del tercer nivel

Figura 53: ROI de capacitacion — jefe

Elaboracion: Los autores

jerarquico, obteniendo como resultado las siguientes figuras:
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Tabla 81: ROI de la capacitacion — operarios

Nwel:} Operario 152 |
Cu\aburadonl Luis Caballero — 1200 h
j 1 E. Actual Costo E.conC
. — 5 Real |Esperado|Brecha Real |Esperado|Brecha GRAFICAR
N Competencias (4) 8| oo |22 Capacitar (215) | (400) | (1.85)
1 Nivel de Compromiso - Disciplina - Productividad 4 -0.55 50.00 55 -0.45 COSTO COLABORADOR 1200.00
2 | Colaboraddn 5 -050 | 40.00 50 -0.40 | [PUNTO APORTADO 178
3 continuo 4 -052 | 80.00 55 -0.45 | [VALOR DEL PUNTO APORTADO 674.16
4 | Tolerancia ala presidn 035| 100 | 065 | 70.00 | 045 | 100 | 055 | [COSTO DE CAPACITACION 240.00
[PUNTO INCREMENTADO [IEA
INGRES0 MARGINAL | 24944 |
UTILIDAD BRUTA MARGINAL [ 94s |
[ROINDIVIDUAL [ 383% |
|PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL | 2886 |
[ROIDEL NIVEL [ 48.44%
|PERIODO RECUPERACION - NIVEL [ 2844 |
[ROI DE LA ORGANIZACION [ 85.20% |
|PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACION | 19.09 |
Elaboracion: Los autores
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Figura 54: ROI de capacitacion — operarios
Elaboracion: Los autores

Como se puede observar de la tabla y el grafico comparativo el ROI de
Inversién de los operarios retorna en 3.93% con lo que se concluye que por
cada sol invertido para el puesto de Gerente General retorna 3.93 veces mas
de lo invertido.

Asimismo, se tiene un ROI del nivel de 48.44%, lo que indica que el retorno
de la inversion por capacitacion es satisfactorio, recuperdndose en 28.44

dias.

Por lo tanto, se obtuvo como resultado el siguiente ROI de Capacitacion:
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Figura 55: ROI de capacitacion
Elaboracion: Los autores

Como se puede observar en el grafico el ROI de Inversion de capacitacion
retorna en 85.20%, con lo que se concluye que por cada sol invertido retorna
85.20 veces mas de lo invertido. Asimismo, el periodo de recuperacién es en
19 dias.

2.2.3.3.4. Indicadores

a) indice de clima laboral
Este indicador tiene como finalidad medir el medio en el que se desenvuelven
los operarios en su trabajo diario. Es importante medir la calidad del clima
laboral ya que esto afecta directamente a la productividad de los
colaboradores y por ende a la productividad total de la empresa. El objetivo
es evaluar el clima organizacional actual para poder atacar a los puntos

criticos y asi aumentar este indice y por ende la productividad.
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Dimensiones de la encuesta de Clima laboral:

1. Los Jefes

2. Los colaboradores

3. Imparcialidad en el Trabajo

4. Orgullo y Lealtad

5. Companierismo

Capacidad de liderazgo, enfoque
comunicativo e importancia que dan los
jefes a los subordinados

Conocimiento de los procesos, desarrollo
profesional de los Colaboradores y
estabilidad laboral

Remuneracion adecuada y equidad
laboral

Valoracion del esfuerzo e ldentificacion

con la empresa

Compromiso y Motivacion por el trabajo

Cada una de las dimensiones cuenta con una serie de preguntas las cuales

solo podran tener las siguientes respuestas y ademas deben ser calificadas

segun su importancia.

Respuestas
1 Muy Malo

2: Malo

3: Regular

4: Bueno

5: Muy Bueno

Clasificacion:

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

Figura 56: Clasificacién de clima laboral
Fuente: Empresa AHCG

Por ultimo, los resultados de esta encuesta seran clasificados segun la

Satisfaccion general como un nivel de Satisfaccion General por encima del

80% refleja un clima laboral impulsor del progreso. Asimismo, un nivel de

satisfaccion general entre un 70% y 80% refleja un clima laboral en proceso
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formativo o de crecimiento. Por ultimo, un nivel de satisfacciéon general por

debajo del 70% refleja un clima laboral restrictivo del progreso

Por lo tanto, de acuerdo con el analisis realizado del clima laboral (Ver anexo
14), se obtuvo que la primera dimensiébn de la encuesta de clima
organizacional busca evaluar la perspectiva de los colaboradores hacia sus
jefes. Los principales temas por evaluar como la capacidad de liderazgo,
enfoque comunicativo e importancia que dan los jefes a los subordinados.

La segunda dimension de la encuesta de clima organizacional busca evaluar
la perspectiva de los Colaboradores a crecer dentro de la empresa. Los
principales temas por evaluar son: Conocimiento de los procesos, desarrollo
profesional de los Colaboradores y estabilidad laboral

La tercera dimension de la encuesta de clima organizacional busca evaluar la
perspectiva de los colaboradores en imparcialidades en el trabajo. Los
principales temas por evaluar como la remuneracion adecuada y equidad

laboral.

La cuarta dimensién de la encuesta de clima organizacional busca evaluar la
perspectiva de los colaboradores en orgullo y lealtad hacia la empresa, es
decir, que tanto se identifican los colaboradores con la empresa. Los
principales temas por evaluar como la valoracién del esfuerzo e Identificacion

con la empresa.

La quinta y ultima dimensién de la encuesta de clima organizacional busca
evaluar el companerismo entre los Colaboradores fomentando Compromiso y
Motivacion por el trabajo. Los principales temas por evaluar son: Compromiso
y Motivacién por el trabajo.

Luego de haber calculado las cinco dimensiones anteriores, se calcula el
indice unico de clima laboral que nos indicara la satisfaccién general y, por
ende, cual es el estado actual del Clima Laboral. Obteniendo un valor del

48.71%, es decir, el clima laborar es considerado excesivamente negativo en
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la ladrillera Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.I.R.L, por lo cual se debe

tomar acciones correctivas ya sea enfocarnos en planes de mejora del clima

laboral

como otorgar beneficios a los colaboradores, aportar en

capacitaciones, compromiso con el colaborador y familiar, otorgar incentivos,

entre otros.

Indice Unico de Clima

Laboral
Dimensiones Puntuacion
1. Los Jefes 46.28%
2. Los colaboradores 49.58%
3. Imparcialidad en el Trabajo 47.13%
4. Orgullo y Lealtad 52.57%
5. Compafierismo 48%

Amarillo 75.00%
Verde 90.00%

Figura 57: Indice Unico de clima laboral
Fuente: Empresa AHCG

2.2.3.4. Otros indicadores

2.2.3.4.1. Capital intelectual
Se ha utlizado software de Capital

Intelectual (Ver anexo 25) con la finalidad de medir cuantitativamente el

conocimiento intelectual de la empresa en estudio, es decir, la informacion

intangible que posee y que puede producir valor.

Este software tiene una clasificacion en tres

grandes bloques:

Capital humano: Capacidades, actitudes, destrezas y conocimientos
que cada miembro de la empresa aporta a ésta. Este capital no puede
ser de propiedad de la compania.

Capital organizacional: Aquellos elementos de tipo organizativo interno
gue pone en practica la empresa para desempenar sus funciones de la
manera mas optima posible. Entre estos estan las bases de datos, los
cuadros de organizacién, los manuales de procesos, la propiedad
individual y todas aquellas cosas cuyo valor para la empresa sea

superior al valor material.
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e Capital relacional: Hace referencia a los posibles clientes a los que va
dirigido el producto de una empresa, a los clientes fijos de ésta, y a la
relacion empresa-cliente; y también a los procesos de organizacion,

produccién y comercializacion del producto.

Peso.
X/ Honles Jorrauicos | 30.00%

\ Capital
1B i
( %) Q Relanfmal
wd ot

Distribuir Pesos Capital
Intelectual s
Peso peso
40.00% (50.27%) , 3000%

Capital Capital
Humano Estructural
» %

Figura 58: Capital intelectual
Fuente: Empresa AHCG

Se cuenta con un indice de Capital
Intelectual de 50,27 %, lo que supone que tenemos medianamente posesion
de conocimientos, experiencia aplicada, tecnologia organizacional, relaciones
con clientes y destrezas profesionales. Se deberia aumentar el capital
intelectual con la finalidad de volverse una empresa con ventajas competitivas

en el mercado.

2.2.3.4.2. Responsabilidad social
Se procede a realizar el andlisis del indice
de responsabilidad social, para esto se utiliza el software de V%B
Consultores. Para el andlisis de esta se toman en cuenta 7 directrices como
son valores y transparencia, valorar a colaboradores, aportar mas al medio
ambiente, involucrar a socios y proveedores, proteja a clientes vy
consumidores, promueva su comunidad y compromiso con el bien comdn.

Luego se procede a calificar cada una de
ellas, se realiza una calificacién para cada item, respuesta con valores de 0-
3, calificacion con valores de 1-4. Se realiz6 el andlisis para dos periodos para
cada directriz. (Ver anexo 20)
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Obteniendo como indicador unico 37,69% lo
cual nos dice que se tiene un indice bajo de responsabilidad social por lo cual
se debe tomar acciones correctivas ya sea enfocarnos en planes de mejora
para las directrices mas bajas como aportar mas al medio ambiente, promueve

su comunidad y compromiso con el bien comun.

37,69%

Figura 59: indice nico de responsabilidad social
Fuente: Empresa AHCG

2.2.3.4.3. Diagnostico de la innovacién
La estrategia del océano azul busca obtener
una mayor participaciéon en el mercado a través de la innovacién, es decir,
buscar ventajas competitivas haciendo lo que hacemos bien y crear valor
aportando atributos muy buscados por el cliente que nuestra competencia no
pueda hacer. Lo que las companias necesitan para lograr ser exitosas en el

futuro es dejar de competir entre si en un mismo mercado.

Primero se debe identificar los factores con
los que se compite en la industria, esta informacion ha sido recolectada por
medio de la base de devoluciones de productos y el analisis de valor.

Teniendo los siguientes factores competitivos:
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I]’abla 82: Importancia del factor competitivo

N°| Factor Competitivo * = Descripcion Importancia1|
1 |Color rojo intenso Brindar un producto con buena coccion A
2 (Sin fracturas |B|indarun producto sin fracturas B
3 |Peso Adecuado Brindar un producto que cumpla con las especificaciones A
4 |Grumos superficiales Contarcon un producto sin grumos superficiales C
5 Hondiduras superficiales Contarcon un producto sin hondiduras superficiales C
6 [Bajo precio (Contarcon un precio competitivo en el mercado. A
7 [Resistencia Compresién Contaro?n un producto que cumpla las especificaciones de resistenciaala A

compresion
8 |Entrega a tiempo (Cumplir con los tiempos de entrega que se han establecido con el cliente. A
9 |Dimensiones adecuadas Las dimensiones deben ser las que se dictan en los estandares de calidad C

Fuente: Empresa AHCG

Luego, se debe evaluar a nuestra empresa

en estudio con la competencia en cada uno de los factores.

Tabla 83: Factor competitivo — empresa vs. competencia

N® Factor Su Empresa La Competencia

1 |Color rojo intenso 5 7
2 |Sin fracturas 4 7
3 |Peso Adecuado 4 5
4 |Grumos superficiales 4 4
5 |Hondiduras superficiales 3 7
6 |Bajo precio il 7
7 |Resistencia Compresion 4 6
8 |[Entrega a tiempo 5 7
9 [Dimensiones adecuadas 5 6

SEEEEEERELZEEEERREREE

=

Oceano Rojo

Fuente: Empresa AHCG
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Figura 60: Diagndstico de la innovacion

Fuente: Empresa AHCG

Luego se utilizé la Matriz CREA para disefiar

la nueva Curva de Valor, donde se ha determinado crear 2 factores con la

finalidad de poder ingresar a nuevos mercados y crear una diferenciacion. El

primer factor es crear ladrillos con disefios en ambos lados visibles, esto

quiere decir que diferencias los productos con disefios caravista para

ambientar cuartos de niflos y nifas. El segundo factor es Fabricar ladrillos

esmaltados con caras de ceramica para ingresar a mercados mas exclusivos.

l'[abla 84: Matriz CREA
™

_
Crear Reducir Eliminar Aumentar ]
Lado visible con disefio Grumos superficiales Hondiduras superficiales  [Color rojo intenso
Ladrido esmaltado Peso Adecuado Entrega a tiempo
Resistencia Compresién
Sin fracturas

Fuente: Empresa AHCG

2.2.3.4.4. indice de construccion de marca

Con el

software de Potencial

de

la

construccién de la marca (Ver anexo 28), hemos medido que tanta influencia

tiene nuestra marca para afectar en el mercado alcanzando un nivel de

56.33% de respuesta frente a las necesidades y competencias del mercado y

las relaciones de la organizacién con la imagen de la marca.
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Mediante este modelo tenemos un soporte
de marketing como respuesta para poder alinearme a la estrategia de la
organizacion, haciendo un frente competitivo, asegurando el bienestar de mis
colaboradores y de mis clientes para un rendimiento efectivo enfocado en el

mercado, demanda y el consumidor.

2.2.3.4.5. Test de empresa inteligente

Una empresa inteligente es aquella que
constantemente hace modificaciones en su forma de operar tanto interna
como externa, en base a los conocimientos adquiridos y las demandas del
entorno. Para poder operar bajo el esquema de empresa inteligente es
importante que todos sus miembros tengan muy claras la misién, visién, y ser
capaces de adecuarla a un trabajo en equipo con una comunicacién adecuada
y creativa entre todos los componentes de la organizacion, asi como de los

actores con que ésta se relaciona.

Ademas, se trata de una capacidad de
adaptacién a la coyuntura del mercado de construccién y del pais, donde el
avance tecnologico, la informacién, innovacion y el capital humano son los

pilares de las actividades laborales y el desarrollo de liderazgo.

Como se observa del analisis realizado (Ver
anexo 26), nuestra empresa en estudio Ayala Hidalgo Contratistas Generales
cuenta con un indice de test de empresa inteligente del 49.64% notandose
que la menor brecha la tiene en el item mercado. Gracias a este test se puede
fortalecer algunos puntos con la finalidad de ser una empresa lider en el
mercado con capacidad de adaptacion. Para llegar a ser este tipo de empresa
se debe considerar en torno al conocimiento y la informacién, que le servirdn
para entender mejor lo que sucede en el ambiente empresarial. Los elementos
principales de las empresas en estos momentos deben ser la obtencién y
trasmision inteligente de informacion a través de las innovaciones

tecnoldgicas.
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2.2.3.4.6. Confiabilidad y creaciéon de valor de la
cadena de valor
La cadena de valor fue utilizada para
mejorar la competitividad de la empresa, teniendo en cuenta que la efectividad
en la cadena de valor funciona como un impulsor para disminuir costos y lograr
eficiencia en el uso de los recursos. Su correcto uso establece esquemas
logisticos, operativos y estratégicos que rompen con los tradicionales, para
asi establecer fuertes ventajas competitivas en el mediano y largo plazo.

Para determinar la cadena de valor fue
necesario identificar los procesos y operaciones que aportan valor al negocio,
desde la creacién de la demanda hasta que esta es entregada como producto
final. Con la finalidad de construir la cadena de valor se tiene que tener en
cuenta cuales son las actividades primarias o procesos claves que, junto con
las actividades de apoyo o procesos de soporte, producen un adecuado
producto terminado y/o servicio que satisface las necesidades y expectativas
del cliente o consumidor. Para facilitar la elaboracion, se utilizé una
herramienta (macros) proporcionada por V & B consultores, en donde para
iniciar la elaboracion de la cadena de valor se establecieron las actividades
antes mencionadas que posee la organizacion (Ver anexo 30).

Luego de haber definido las actividades
primarias y de apoyo se procedié a ponderarlas segun la importancia que tiene
cada uno y generando asi la cadena de valor. Posterior a la obtencién de la
cadena de valor, se procedié a insertar los indicadores que evaluen el
desempeno de cada una de las actividades.

Como parte de la elaboracién de la cadena
de valor se evalué el indice de confiabilidad de cada uno de ellos con el motivo
de identificar si estos indicadores cumplen con ciertos requisitos para el
proceso y para la organizacion.

En cada actividad solo se aprecia el indice

de confiabilidad, debido a que el indice Unico sera evaluado posterior a la
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implementacidon de las mejoras en la organizacion. En general, el indice de
confiabilidad de los indicadores es de 73.43%, este valor es intermedio,
debido a la poca familiaridad que tiene la organizacion con la gestion de
indicadores claves de proceso.

Tabla 85: indice de Confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor

Promedio
[ : 1
| Actividades de Apoyo | 78.32% | | Actividades Primarias | 68.54% |
Valor
10.62% | AN1
14.24% | cp2
10.25% | Rs3
S0.00% o cea INDICE DE
CONFIABILIDAD DE
18 68% | LOS INDICADORES:
13.13% | IAG 73.43%
LA1 LA2 PNZ | GLa
16.19% | 14.13% | 20.41% | 17.82%
50.00%

Fuente: Empresa AHCG

2.2.3.4.7. Cartas de control
Segun el estudio que se realizd de la
cantidad de productos defectuosos, se tiene la cantidad de defectuosos de los
ultimos 9 meses; por lo tanto, se puede utilizar una gréfica de atributos P para
observar el comportamiento del proceso; ademas es importante verificar si en
la actualidad nuestro proceso presenta causas de varias especial, es decir se
encuentra fuera de control. La principal ventaja de realizar esta grafica es

proveer evidencia de que existen problemas de calidad.
Se uso6 la informacion de la tabla de % de

defectuosos (anexo 13) y fue ingresada en el programa Minitab, con la
finalidad de obtener la grafica P.
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Figura 61: Grafica P
Fuente: Empresa AHCG

Como se observa, el proceso se encuentra
actualmente fuera de control, ya que contamos puntos fuera de los limites
establecidos. Como sélo hay pocos puntos fuera de control (2 actualmente),
estos se eliminan y se recalculan los limites de control con los restantes, y se

construye un nuevo grafico de prueba.
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Figura 62: Grafica P corregida
Fuente: Empresa AHCG

Gracias a la grafica de control P se
comprobd que existen problemas de calidad.

2.2.3.4.8. Taguchi
Para desarrollar el control estadistico se
realizd6 un disefio de experimentos de Taguchi con la finalidad de dar
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combinaciones Optimas a fin de disefiar productos menos sensibles a los
factores aleatorios (0 ruidos) que hacen que varien los parametros que
definen su calidad durante el proceso de cocido. Siendo las variables de Ruido
el precio del caolin y la temperatura ambiente y teniendo como factores de
control al porcentaje de agua, temperatura horno y tamano del grano.

Es asi como obtenemos la siguiente grafica
de indices de ruido con las combinaciones que el software Minitab ha

analizado respecto a la informacién cargada.

=R Grafica de efectos principales para Relaciones SN E@

Grafica de efectos principales para Relaciones SN
Medias de datos

A B

0.25 0.30 0.35 920 950 980

Media de Relaciones SN

MW
L4 =1
L L

20

20.0 22.5 25.0
Sefial a ruido: Nominal es lo mejor (10*Logl0(Ybar™*2/s**2))

Figura 63: Grafica de efectos principales
Fuente: Empresa AHCG

Es asi como observando la grafica
concluimos la combinacion éptima:

Tabla 86: Mejor combinacién de efectos principales

| 0.3 ' 920 ' 25 |
Fuente: Empresa AHCG

La combinacién en el cuadro superior
representa la configuracién éptima. Con el resultado arrojado por Minitab
podemos ver la prioridad de énfasis en respaldo de las variables de control
para poder determinar un plan el cual nos centre hacia una mejora, lo cual

podemos observar en la siguiente tabla.
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Takbla de respusata para relacionea de 3efizl a ruido
NHominal e3 lo mejor (10*Logll{Ybar**2/3%*2))

Hivel L B C
1 32.84 33.38 21.4%
2 34.87 31.42 34.99
3 30.85 32.31 39.80
Delta 4.01 1.91 17.81
Clasificar 2 3 1

Figura 64: Relacién de efectos principales
Fuente: Empresa AHCG

Asi observamos que las sefales de ruido
indican nuevamente la mejor combinacidon y al mismo tiempo nos ensefa la
prioridad, con los valores de Delta o con el orden en la linea de Clasificar,
leyendo como mas importante desde el menor hasta el mayor.

Lo cual significa que esta combinacion
presenta las mejores condiciones para reducir nuestra variable de respuesta
la cual es % de productos defectuosos, para la corroboracion de esta se hizo
el andlisis de prediccién de ruido, donde se probaron tres conjugaciones
diferentes aleatorias con la finalidad de ver el comportamiento hacia el
indicador S/R o sefal de ruido. Teniendo como maxima sefial de ruido S/R
36.5052

2.2.3.5. Capacitaciones 5S, mantenimiento auténomo,
medidas de seguridad, métodos y equipos de
trabajo, comunicacion y liderazgo, cuidado del
medio ambiente, uso y mantenimiento de EPP's.
Se realizaron capacitacion y charlas informativas,
motivacionales, de seguridad y salud en el area de trabajo; talleres dindmicos

sobre comunicacion.

TALLER N°1: GESTION DE LA CALIDAD.

Objetivo: Informar al personal del area involucrada de la adecuada gestion de
la calidad y de los pasos que involucra.

Fecha: 31 de junio del 2016

Hora: 8:00 am
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Orientado a: Personal del area de extrusidbn y molienda y demas areas
(secado, cocido y personal administrativo).

TALLER N°2: CAPACITACION DE PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL

Objetivo: Lograr que el personal del area sea sepa las conductas que debe de
poseer dentro del area de produccion.

Fecha: 31 de junio del 2016

Hora: 8:00 pm

Orientado a: Personal del area de extrusiébn y molienda y demas areas

(secado, cocido).

TALLER N°3: CAPACITACION DE PLAN DE LAS 5S

Objetivo: Informar al personal del area involucrada en la implementacién sobre
las 5S y de los pasos que involucra.

Fecha: 31 de junio del 2016

Hora: 8:00 am

Orientado a: Personal del area de extrusidbn y molienda y demas areas
(secado, cocido y personal administrativo).

3

Figura 65: Capacitacion 1
Elaboracion: Los autores

178



Figura 66: Capacitacion 2
Elaboracion: Los autores

En este capitulo se describe como se implementaron los planes desarrollados
en la etapa planear los cuales buscan mejorar la operacion de la empresa,
formalizar procedimientos y estandares operacionales y también como fueron
calculados los indicadores de la linea base que ayudaran a la medicién y
control de avance de los objetivos estratégicos. En esta etapa se logré tener
un mayor alcance sobre las limitaciones que tiene la empresa y presentar una
propuesta mas afondo para continuar con la mejora continua.

179



CAPITULO Il
PRUEBAS Y RESULTADOS

3.1. Pruebas

Los planes de accion ejecutados en la etapa Hacer del Circulo de
Deming, fueron evaluados funcionalmente durante la implementacion,
proporcionando nuevas perspectivas y mejoras que podran ser aplicadas

posteriormente.

Se iniciaron las pruebas con el Plan de Gestion de la Produccion, donde
se logroé estandarizar el flujo del proceso identificando entradas, salidas,
responsables y ejecucion de las actividades, dando los materiales y tiempos
base del proceso productivo para compararlos a futuro y poder medir los

indicadores de Gestion.

También, de acuerdo con el histérico de ventas, se realiz6 la
planificacion agregada de produccién y en base a este ultimo la programacién
de compras de Materia prima, stock de materia prima, horas hombre, horas

maquina y presupuesto.

Luego se realizé el Plan de Gestion de la Calidad, iniciando por la
implementaciéon de las 5S, organizando el espacio de trabajo en planta,
creando mayor conciencia por la limpieza y el mantenimiento autobnomo en los
operadores, asi como la utilizaciébn de las herramientas en los nuevos

procesos estandarizados.
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Siguiendo con este Plan, y siguiendo en la busqueda de la mejora de la
productividad, se implementé las casas de la Calidad, las cuales nos
permitieron identificar los atributos mas importantes del producto en los cuales
nos enfocamos y también los procesos clave y el monitoreo de variables que
permiten llegar a fabricar un producto con esos atributos.

Después de identificar los procesos clave, se realizd el Analisis Modal
de Fallas y Efectos con el fin de reducir los riesgos relacionados a los procesos
de produccion y a la consecucion de los atributos clave en el producto, dando
pautas de como actuar dependiendo del modo de fallo percibido, tanto el

proceso como en el producto.

Casi todo el proceso productivo se realiza con maquinas, es por esto que
se implementé el Plan de Mantenimiento Productivo Total, logrando reducir el
indice de averias por maquina, defectos en la produccidén y el indice de
accidentes laborales. Logrando de esta forma, reducir costes.

También se implementd el Plan de Gestiébn de Personal, logrando
mejorar el clima laboral, gestionar el personal con mejor desempefio y mejorar
las condiciones en el lugar de trabajo. Esto hizo que el personal esté mas
contento y motivado al realizar sus funciones, aumentando la productividad

del dia a dia.

Todos estos planes fueron implementados adecuadamente y se pasa a
medir por segunda vez los indicadores de Gestién.

3.2. Resultados

3.2.1. Verificar
En la etapa verificar se mide nuevamente cada uno de los
indicadores del diagndstico inicial para hacer una comparacion y comprobar
si los planes definidos en la primera etapa han logrado una mejora
considerable en la organizacién donde se ejecuta el estudio.
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Por lo tanto, a lo largo del proyecto se han medido
progresivamente los indicadores, definidos inicialmente, ya que es una forma
matematica de mostrar si la implementacion de los planes ha tenido un efecto
positivo en la empresa. En la tabla inferior, se muestra cada uno de los
indicadores medidos desde enero del 2015 hasta mayo del 2016.

Tabla 87: Segunda medicién de indicadores

INDICADORES UNIDAD DE INDICADOR INDICADOR ‘

MEDIDA BASE LOGRADO
1.1 Productividad Total und/soles 4.01 4.48
Gestion 1.2 Efectividad Total % 28.70% 36.08%
Estratégica 1.3 Eficacia Total % 59.02% 63.71%
1.4 Eficiencia Total % 48.30% 59.62%
Planeamiento
y Control de 2.1 Stocks % 15.06% 18.57%
Produccion
3.1 Costo Mantenimiento % 5.03% 4.66%
3.2 Costo de Calidad % 13.66% 11.68%
3.3 Materia Prima o o o
reprocesado % 12.45% 10.92%
an:_r 3 I g e 3.4 Porcentaje de o o o
alida Defectuosos Yo 12.56% 9.62%
3.5 Capacidad del ,
proceso Ndmero 0.191 0.26
3.6 Nivel Sigma Nimero 3.581 3.64
4.1 Clima Laboral % 48.71% 56.79%
Recurso 4.2 Frecuencia de ,
Humano Accidentes Numero 84.9 784
4.3 Criticidad de Riesgos Numero 2.27 1.86

Elaboracion: Los autores.

3.2.1.1. Indicadores de gestion

3.2.1.1.1. Verificacion de radar estratégico
Se realiz6 nuevamente la medicién del radar
estratégico para verificar que la implementacidn de esta herramienta junto con
el planeamiento estratégico haya generado una mejora significativa en la
empresa.
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Tabla 88: Comparativo de radar estratégico

Radar estratégico inicial Radar estratégico final
3.9 2.6
Elaboracion: Los autores

Como se observa, se ha generado un
cambio significativo en la empresa; ya que el indice del radar ha disminuido y
cuanto mas cerca esté cero es mejor. Las mejoras se dieron en los siguientes
aspectos: La comunicacion es abierta y transparente, para que sea fluida, las
metas individuales estan establecidas y determinadas, mediante la
remuneracion variable, la empresa asocia talentos, el presupuesto esta
establecido y existe un método de seguimiento y la empresa realiza un
seguimiento sistematico de la Gestion Estratégica. Se espera que esta mejora

sea progresiva en el tiempo.

3.2.1.1.2. Verificacion de las matrices internas y
externas
Se realiz6 nuevamente la medicion de la
matriz de evaluacion interno y externo para verificar que la implementacion de
esta herramienta junto con las charlas sobre seguridad haya generado una
mejora significativa en la empresa.

Por lo que se cuenta que algunas de las

limitaciones, se volvieron fortalezas, y algunos de los riesgos en
oportunidades. Por lo que contaremos con las siguientes matrices:
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Clasificacion
4: Fortaleza Mayor  3: Fortaleza Menor
Vaotacian 2: Limitacion Menor 1 Limitacion Mayor
MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS
FACTORES INTERNOS CLAVES (18) ﬂ J PESO CLASH;:CACIO PONDERADO

Tecnica Operativa 0.02 3.00 0.06
Falta de motivacién o incentivo hacia los colaboradores 0.02 3.00 0.06
0.06 3.00 0.18
Inadecuado control v pedido de Materia prima 0.04 1.00 0.04
0.04 1.00 0.04
Inadecuado plangamiento y control de la produccion 0.08 1.00 0.06
Bajo grado de rotacion de personal 0.04 3.00 012
Liderazgo gjecutivo 0.08 4.00 0.36
Presencia de un plan de mantenimignto preventive 0.08 3.00 0.18
salud ocupacional 0.04 3.00 012
Eficiente sistema de mantenimiento 0.04 3.00 0.12
Adecuada gestion de aseguramiento de calidad 0.08 3.00 0.18
Capacidad de Inversidn 0.08 4.00 0.36
Presencia de gestion estrategica 007 3.00 0.21
Mediana rentabilidad de la empresa 007 3.00 0.21
Mediana productividad de la empresa 0.07 3.00 0.21
~ stema de remuneraciones no es acorde al mercado 0.08 2.00 0.12
Certificacion de cl:alidad IS0 9001, Seguridad y Salud Ocupacional 0.07 1.00 0.07

150 18001 v Ambiental IS0 14001
TOTAL Peso || 1.00 2.70

Figura 67: Matriz de evaluacién de factores internos
Elaboracion: Los autores

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS

CLASIFICACT | PONDERA |
FACTORES EXTERNOS CLAVES [1ﬂ J PESO AN nn

Precios competitivas en funcidn al mercado actual 0.02 3.00 0.06
Bajo precio de |a competencia 0.06 1.00 0.06
Crizis econdmica mundial 0.04 1.00 0.04
P.ula;c;s tecnoldgicas contribuirdn a garantizar servicios de mejar 008 4.00 0.24
calida

Lumento de prestigio ganado por los clientes 0.06 3.00 018
Muevos mercados fuera de Lima 0.08 4.00 0.32

Aparicidn de nuswos competidores en el mercado 0.04 2.00 0.08

Incrementa del suslda minime vical 0.02 100 0.02
Personal no renuncia por mejores ofertas de trabajo 0.04 3.00 012
Alto costo de la maguinaria para la modernizacion 0.02 1.00 0.02
Mejora de |2 calidad de vida 0.04 4.00 016
Reglamentos gubernamentales s Favor de nuestro producta 0.05 4.00 0.32
Aumenta de la Inflacidn 0.06 100 0.06
F'nl?rlnaliz:aciones gubernamentales por incumplimientos de normas 0.0 100 0.06
ministeriales

Alianzas estrategicas con clientes y provesdares 0.05 4.00 0.32

laborales  mediante  avances

Mejoramienta  de  condiciones

00 0 OO0 3 MOOIOIIOO O »oOE

) 0.04 .00 0.12
tecnologicos
.ﬂ.tender. a nuestrlos clientes potenciales, debida al crecimienta 0.0 4.00 0.24
economico del pais
Participacion en provectos Estatales 0.06 4.00 0.24
Constante crecimiento en el Sector Construccion 0.058 4.00 0.32
TOTAL == || 1.00 2.98

Figura 68: Matriz de evaluacion de factores externos
Elaboracion: Los autores

Como se observa, se ha generado un
cambio significativo en la empresa ya que antes del proceso de mejora
continua los factores internos de la empresa contaban con limitaciones ALTAS

como se puede visualizar en la siguiente ilustracion:
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Evaluacion de Factores Internos

LIMITACIONES ORGANIZACION CON FORTALEZAS
1.000 2.000 3.000 4.000

Figura 69: Resultado de la evaluacién de factores internos
Elaboracion: Los autores

Sin embargo, en los factores externos de la
empresa no ha habido un cambio brusco, se puede visualizar en la ilustracidén
posterior que ha habido una pequefna mejora, por lo tanto, se espera que esta

mejora sea progresiva en el tiempo.

Evaluacion de Factores Externos

ORGANIZACION CON RIESGOS ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES
1.000 2.000 3.000 4.000

Figura 70: Resultado de la evaluacién de factores externos
Elaboracion: Los autores

3.2.1.1.3. Productividad total
Se realiz6 nuevamente la medicion de la
productividad para verificar que la implementacion del proyecto haya

generado una mejora significativa en la empresa.

Tabla 89: Productividad total

Unidades Produccion Recursos(S/.) | Productividad (Unid / S/.)

abr-16 1,875,191.00 466,847.98 4.02
may-16 1,909,763.00 474,930.93 4.02
jun-16 1,790,682.00 449,211.09 3.99
Antes de la Mejora 4.01

jul-16 1,996,311.00 382,437.33 5.22
ago-16 2,000,356.00 383,459.90 5.22
sep-16 2,004,627.00 384,413.81 5.21
Después de la Mejora 5.22

Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador, se
puede visualizar que hubo un incremento de la productividad de 4.01 a 5.22.
Por lo tanto, se concluye que hubo una mejora debido a los planes de accién
implementados en el proyecto.
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Figura 71: Productividad total
Elaboracion: Los autores

3.2.1.1.4. Eficiencia total
Se realiz6 nuevamente la medicion de la
eficiencia para verificar que la implementacion del proyecto haya generado

una mejora significativa en la empresa.

Tabla 90: Eficiencia total

Eficiencia | M.P. H-H |Kilowatts | H-M | Presupuesto | Eficiencia Total
abr-16 | 75.98% | 91.60% | 88.87% [91.91% 79.32% 45.09%
may-16 | 74.89% | 91.27% | 89.70% |90.83% 79.24% 44.13%
jun-16 | 76.21% | 90.91% | 84.62% |91.14% 84.32% 45.06%

Antes de la Mejora 44.76%

jul-16 | 95.67% [91.67% | 91.93% [94.55% | 108.22% 82.49%
ago-16 | 94.01% [91.49% | 94.74% [94.90% | 111.51% 86.24%
sep-16 | 93.87% | 91.30% | 96.51% |93.34% | 110.74% 85.51%
Después de la Mejora 84.74%

Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador, se
puede visualizar que hubo un incremento de la eficiencia de 80.96% a
110.16%. Por lo tanto, se concluye que hubo una mejora debido a los planes

de accién implementados en el proyecto.
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Eficiencia Total
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Figura 72: Eficiencia total
Elaboracion: Los autores

3.2.1.1.5. Eficacia total
Se realiz6 nuevamente la medicion de la
eficacia para verificar que la implementacion del proyecto haya generado una

mejora significativa en la empresa.

Tabla 91: Eficacia total

Meses | Eficacia Tiempo | Eficacia Ope. | Eficacia Cualitativa | Eficacia Total
abr-16 88.90% 94.47% 69.46% 58.34%
may-16 89.76% 96.94% 69.46% 60.44%
jun-16 87.69% 97.21% 69.46% 59.21%
Antes de la Mejora 59.33%
jul-16 87.72% 100.43% 70.42% 62.04%
ago-16 96.87% 100.54% 70.42% 68.58%
sep-16 96.16% 100.67% 70.42% 68.16%
Después de la Mejora 66.26%

Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador, se
puede visualizar que hubo un incremento de la eficacia de 59.33% a 66.26%.
Por lo tanto, se concluye que hubo una mejora debido a los planes de accion

implementados en el proyecto.
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Figura 73: Eficacia total
Elaboracion: Los autores

3.2.1.1.6. Efectividad total
Se realiz6 nuevamente la medicion de la
efectividad para verificar que la implementacién del proyecto haya generado

una mejora significativa en la empresa.

Tabla 92: Efectividad total

Eficiencia (%) Eficacia (%) Efectividad (%)
abr-16 45.09% 58.34% 26.31%
may-16 44.13% 60.44% 26.67%
jun-16 45.06% 59.21% 26.68%
Antes de la Mejora 26.55%
jul-16 82.49% 62.04% 51.17%
ago-16 86.24% 68.58% 59.14%
sep-16 85.51% 68.16% 58.29%
Después de la Mejora 56.20%

Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador, se
puede visualizar que hubo un incremento de la efectividad de 26.55% a
56.20%. Por lo tanto, se concluye que hubo una mejora debido a los planes
de accion implementados en el proyecto.
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Figura 74: Efectividad
Elaboracion: Los autores

3.2.1.2. Otros indicadores

3.2.1.2.1. Stock
Se realizé nuevamente la medicién del nivel
de stock para verificar que la implementacidn del proyecto haya generado una

mejora significativa en la empresa.

Tabla 93: Nivel de stocks
Meses | Produccion | Ventas | Stocks | % Stock
sep-15 1824066 1520739 | 303327 | 16.63%
oct-15 1638854 1375510 | 566671 | 34.58%
nov-15 1775359 1657337 | 684693 | 38.57%
dic-15 1703889 | 1739321 | 649261 | 38.10%
ene-16 | 1752707 | 1782806 | 619162 | 35.33%
feb-16 1826659 | 1837776 | 608045 | 33.29%
mar-16 | 1858376 | 1659118 | 807303 | 43.44%
abr-16 1834279 1779865 | 861717 | 46.98%
may-16 1862367 1859532 | 864552 | 46.42%
jun-16 1740058 1759386 | 845224 | 48.57%
Antes de la Mejora 38.19%
jul-16 1875675 | 1950258 | 770641 | 41.09%
ago-16 1971027 | 1991027 | 750641 | 38.08%
sep-16 1939617 | 1979622 | 710636 | 36.64%
oct-16 1943350 1943350 | 710636 | 36.57%
nov-16 1943350 1983650 | 670336 | 34.49%
dic-16 1945856 2062837 | 553355 | 28.44%
ene-17 1948923 2097635 | 404643 | 20.76%
Después de la Mejora | 33.72%
Elaboracion: Los autores
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puede visualizar que hubo un incremento del nivel de stock de 38.19% a
41.05%. Por lo tanto, se concluye que hubo una mejora debido a los planes
de accién implementados en el proyecto.

de materia prima reprocesada para verificar que la implementacion del
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Figura 75: Nivel de stocks
Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador, se

3.2.1.2.2. Materia prima reprocesada.

Se realizé6 nuevamente la medicidn del nivel

proyecto haya generado una mejora significativa en la empresa.

Tabla 94: Materia prima reprocesada

Meses | Dias | Produccidn(uni) | Produccion(Kg) | MP Reprocesada(Kg) | % MP Reprocesada
sep-15 | 27.00| 1824066.00 3648132 457328 12.54%
oct-15 | 24.00| 1638854.00 3277708 447254 13.65%
nov-15 | 26.00 1775359.00 3550718 440544 12.41%
dic-15 |26.00| 1703889.00 3407778 439320 12.89%
ene-16 | 26.00 1752707.00 3505414 449138 12.81%
feb-16 | 27.00 1826659.00 3653318 460136 12.60%
mar-16 | 27.00 1858376.00 3716752 478732 12.88%
abr-16 | 27.00 1834279.00 3668558 449844 12.26%
may-16 | 26.00 | 1862367.00 3724734 469374 12.60%
jun-16 |27.00| 1740058.00 3480116 400242 11.50%
Antes de la Mejora 12.61%
jul-16 | 25.00 1875675.00 3751350 402199 10.72%
ago-16 | 24.00 1971027.00 3942054 407385 10.33%
sep-16 | 27.00 1939617.00 3879234 413584 10.66%
oct-16 | 24.00 1943350.00 3886700 416801 10.72%
nov-16 |26.00| 1943350.00 3886700 414495 10.66%
dic-16 |26.00| 1945856.00 3891712 413748 10.63%
ene-17 |26.00| 1948923.00 3897846 411295 10.55%
Después de la Mejora 10.61%

Elaboracion: Los autores
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Figura 76: Materia prima reprocesada
Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador, se
puede visualizar que hubo una disminucion de material reprocesada de
12.61% a 10.62%. Por lo tanto, se concluye que hubo una mejora debido a
los planes de accion implementados en el proyecto.

3.2.1.2.3. Check list 5S
Se realiz6 nuevamente la medicidén de las
5S para verificar que la implementacion de esta herramienta junto con las
charlas sobre seguridad haya generado una mejora significativa en la
empresa. Ademas, se busca analizar cada S por separado para poder

plantear nuevas actividades para el futuro con la finalidad de mejorar en los
aspectos que se deban reforzar.

Tabla 95: Comparativo de 5S

Resultados de la Evaluacién 58 Resultados de la Evaluacién 55

Elaboracion: Los autores

Como se observa, se ha generado un
cambio significativo en la empresa. Se espera que esta mejora sea progresiva
en el tiempo.
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3.2.1.2.4. AMFE

a) AMFE de proceso

Tabla 96: AMFE de proceso — molienda 1, molienda 2, zarandeo

Procesos:

Molienda 1, Molienda 2, Zarandeo

Responsable (Dpto. / Area):

Produccion

Fecha AMFE: 15/03/2016
Responsable de AMFE (persona): Jefe de Produccion Fecha Revision 15/06/2016
Proceso 0 olole elole
[} [¢]
Componente del Modo de Fallo Efecto Causas Méododedeteccion | £ | € | & NPR inicial Acciones recomend. Responsable Accion Tomada N S NPR final
2lg|sg 2l1e (s
Senvicio o [ 3 (& o (3|3
o | & = o5 [>
Granos de aran Supenvisor de Molienda
_g Inspeccién Visual | 7 | 3 | 5 1, Molienda 2 y Revision total del 713 |1
Tamafio )
Desgaste de las Inadecuado - zarandeo Molino 1 una vez por
) ) ) S Mantenimiento al
Molienda 1 |cuchillas del Mollino mantenimiento al Nolino 1 semana antes de la
1 Materia prima no Molino 1 ) ) hora de inicio de
homogenea para el Supenvisor de Molienda aciividades
9 P Inspeccion Visual | 7 [ 2 | 7 1, Molienda 2 y 71311
proceso de
zarandeo
Zarandeo
Granos de gran Supenvisor de Molienda
Tamario Inspeccion Visual | 7 [ 4 | 5 140 1,Mo||er:jda2y Revisién total del 713 |1
Desgaste de las — Inadecuado - Zaranceo Molino 2 una vez por
. ) A Materia prima o Mantenimiento al
Molienda 2 | cuchillas del Molino mantenimiento al ) ) ) semana antes de la
5 reprocesada no Molino 2 Molino 2 Supenisor de Molienda hora de inicio de
Homogenia para el Inspeccion Visual | 7 [ 3 | 7 147 1, Molienda 2 y - 713 |1
actividades
proceso de zarandeo
zarandeo
Revision total de la
” Inadecuada Inadecuado - Supenvisor de Molienda |  zaranda una vez por
Vibracion lenta de la ) - o Mantenimiento a la )
Zarandeo granulometria de la | mantenimiento ala | Inspeccién Visual [ 8 | 2 | 6 1, Molienda 2 y semanaantesdela | 8 | 1 | 2
zaranda zaranda -
mezcla zaranda zarandeo hora de inicio de
actividades

Elaboracion: Los autores
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Tabla 97: AMFE de proceso — amasado, laminado, extrusado, cortado

Procesos: Amasado, Laminado, Extrusado, Cortado
Responsable (Dpto. / Area): Produccion Fecha AMFE: 15/03/2016
Responsable de AMFE (persona): Jefe de Produccion Fecha Revision 15/06/2016
Procesoo o13|° olgl°
Q = (o]
Compongntedel | Modo de Fallo Efech Causas Méodo deceeecicn | & s & NPRinicial Acciones recomend. Responsable Accion Tomada ¢ 5 § 1 NPRind
» a1318 al1s18
Sewvicio Tl i o lalc
Q ) =] ol f| 5
Falta 0 Exceso de Vezlano Ineficiencia del Encargado del
Amasado proporcional a la . Amperimeto | 6 | 2 | 4 g , Pruebas paramedirla [ 6 | 2 | 3
Aguaenla mezcla QOperario Amasado yLaminado .
estandar . . cantidad de agua,
— Capacitar al Operario , , ,
. Falta o Exceso de . . Ineficiencia del y Encargadodel | Tiema arcillosa ytierra
Laminado Laminado deficiente . Inspeccion Visual | 6 [ 1 | 4 en estandares de agua , . 6113
Aguaenla mezcla QOperario oaralamezda Amasado yLaminado |negra se necesita para
Inadecuadas Inadecuada Encartado del obtener una mezcla
proporciones de MP | Mezclano concisa | regulacion de la Muestreo 6134 g optima 6213
, Extrusado
yagua matriz
Extrusado . o
Inadecuada .y Mezcla no . . Supenisorde [ Cambio periddico en la
. Materia prima iy Mejora de la calidad de . .
granulometria de la - homogenearecibida|  Muestreo 81212 Amazado, Laminado, [malla de los molinoyla| 8 | 1 | 1
desperdiciada lamezcla homogenea
mezcla de lazaranda Exirusado y Corte zaranda
Capacitacion en
Vela calbracion gel | TTOPOTCONES N0 | o el Capacitar al supervisor Superwsorge programagony
omoo enle corles estandares alo Oneraro Muestreo 8111 queprogramala | Amazado, Laminado, mantenimiento 811
P largo del ladrillo P magquina de corte Extrusado y Corte auténomo de la
Cortado maquina de corte
Desalineamiento de . . .
. Inadecuado . Supenisorde | Revision del equipo de
lamezcla extruida a Cortes no L y Mantenimiento al .
. mantenimiento al | Inspeccion Visual | 8 | 2 | 1 . Amazado, Laminado, | corteunavezpor |8 | 1 |1
la Faja fransversales , equipo de corte
equipo de corte Extrusado y Corte semana
fransportadora

Elaboracion: Los autores
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Tabla 98: AMFE de proceso — secado, cocido

Elaboracion: Los autores

194

Procesos: Secado, Cocido
Responsable (Dpto. / Area): Produccion Fecha AMFE: 15/03/2016
Responsable de AMFE (persona): Jefe de Produccion Fecha Revision 15/06/2016
Proceso g g 0 g 00 o
3 0 = [¢)
Componentedel |~ Modo de Falo Ekco Causas Mélodo de deteccion % 5 % NPR inice Acciones recomend. Responsatle Accién Tomada g s % NPR final
[} (0]
Senvicio 5213 5121
Q o 3 Q o 3
. . 3 cabinas de Poner operativas las 3
Baja capacidad de " . .
. secado de las 7 se Mantenimiento alas 3 | Supenisor de Secado y |cabinas de secado que
Secado secadoenlas | Ladrillos Humedos Muestreo 9(81|7 , ¥ 91313
. encuentran cabinas de secado coccion no estaban en
cabinas de secado . . B
inoperativas funcionamiento.
Baja inyeccid . .
A nyeeain (,je Ao porcentaje de | Poca capacidad .
cascara de café y . . v Supenisor de Secadoy
. Ladrillos conbaja | calorifica del Muestreo 0517 350 Realizar un estudio ) 1034
iuazla coccion homeado idenificar el coecion Implementar os
. combustion _ paraiCerticare resultado del estudio
Cocido tiempo yla temperatura ducirorod
alta inyeccion de Mas tiempo del adecuada para que para;e fumrpro ks
. ; : . : : efectuosos
cascgradecafey thporoentajede necesario en el nspeccionVisual | 10 3 | 7 210 el ladrillo quede cocido Superwsord.e,Secadoy wlsls
vitaala  |Ladrilos Quemados|  procesode coceion
combustion homeado




b) AMFE de producto

Tabla 99: AMFE de producto

Responsable (Dpto. / Area): Produccion Fecha AMFE: 15/03/2016
Responsable de AMFE (persona): Jefe de Produccién Fecha Revision 15/06/2016
o o
Proceso o & 3 g & 3 g
Componente del Modo de Fallo Efecto Causas Método de deteccion % % T NPR inicial Acciones recomend. Responsable Accion Tomada g % T NPR final
Servicio sl |g AIELE
=9 & S a ) S
. I limi . . .
ujeros neump |m|§nto de Desgaste de la Limpieza de la matriz Supenvisor de
la tolerancia del
Transversales de diametro de los matrizen el proceso | Inspeccién Visual 7 2 1 antes de iniciar la Amazado, Laminado, |Limpieza de la matriz 7 1 1
diferentes diametros agujeros de extrucion produccion Extrusado y Corte
. . - Mantenimiento al . -
Diferencia de Incumplimiento de Descalibracién del eqUiDo d(le clorte ara Supenvisor de Mantenimiento
longitudinal en los | las tolerancias de tiemoo de corte Inspeccién Visual 8 1 2 quip revenir la P Amazado, Laminado, [preventivo al equipode | 8 | 1 1
ladrillos longitud p P X " Extrusado y Corte corte
descalibracion
Ladrillo con excesiva Excesivo suministro . . . -
humedad al Incumplimiento del de agua en el Capacitar al Operario Supervisor de Capacitaciones
terminar el proceso esopadecuado rogeso de Muestreo 8 2 2 en estandares de agua | Amazado, Laminado, |semanales alos 8 1 2
de extruZién p pamasado para la mezcla Extrusado y Corte operarios
X Incumplimiento de | Porcentaje excesivo
Ladrillo los estandares de |de humedad al final Supervisor de Secado y
Pandereta ) . Muestreo 9 4 5 180 " 912 |4
resistencia a la del proceso de coccién
Ladrill i i4
adréfnfgg;x;?swa compresion secado Realizar inspecciones
R al terminar el proceso X
terminar el proceso b i . de secado para que no Muestreos al final del
de secado orcentaje excesivo . ) proceso de secado
Incumplimiento de | de humedad antes ingresen ladrillos por |Supervisor de Secado y N
f ara cumplir con la
la dureza adecuada |de iniciar el proceso Muestreo 9154 e encima del estandar de coccion P P 933
humedad estandar
de cocién humedad al proceso de
coccion
Liberacion de Incumplimiento de
humedad de forma matices Poco tiempo en el Muestreo 8 5 5 200 Supervisor dfe’ Secado y s | 2 o
muybrusca en el proceso de secado coccién
» adecuados(Color)
proceso de coccion
Estudio de tiempos
Tiempo elevado de Ladrillos Excesoenel para calcular el tiempo Supenvisor de Secado y Pruebas de iempo y
L . . ) Inspeccién Visual 9 5 4 180 y temperatura " temperatura en la 912 |4
coccion sobrecocidos insumo combustible coccion L
adecuadaen el camara de coccion
proceso de cocido

Elabora

TON. LOS autor
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Se pudo disminuir los efectos del modo de
fallos de los procesos de secado y coccion. Sin embargo, esto debe medirse
peridbdicamente, nuevamente para verificar que no se creen nuevos modos de
fallos, reducir lo probabilidad de ocurrencia y aumentar la probabilidad de

deteccion.

3.2.1.2.5. Nivel de defectuosos por mes
Se realizé nuevamente la medicién del nivel
de defectuosos por mes para verificar que la implementacién del proyecto

haya generado una mejora significativa en la empresa.

Tabla 100: Nivel de defectuosos por mes

MES Dias | PRODUCCION | DEFECTUOSOS | Porcentaje
nov-15 27 1824066 228664 12.54%
dic-15 24 1638854 223627 13.65%
ene-16 26 1775359 220272 12.41%
feb-16 26 1703889 219660 12.89%
mar-16 26 1752707 224569 12.81%
abr-16 27 1826659 230068 12.60%
may-16 27 1858376 239366 12.88%
jun-16 27 1834279 224922 12.26%

Antes de la Mejora 12.75%

jul-16 26 1862367 234687 12.60%
ago-16 27 1740058 190121 10.93%
sep-16 25 1875675 191100 10.19%
oct-16 24 1971027 183693 9.32%
nov-16 27 1939617 186792 9.63%
dic-16 24 1943350 188401 9.69%
ene-17 26 1943350 179948 9.26%
feb-17 26 1945856 174927 8.99%
mar-17 26 1948923 173462 8.90%
Después de la Mejora 9.95%

Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador, se
puede visualizar que hubo una disminucion de defectuosos al mes de 12.75%
a 10.23%. Por lo tanto, se concluye que hubo una mejora debido a los planes
de accién implementados en el proyecto.

3.2.1.2.6. Costo de calidad
Se realiz6 nuevamente la medicion costos
de calidad para verificar que la implementacién del proyecto haya generado

una mejora significativa en la empresa.
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Tabla 101: Costos de calidad

Produccion Costo de Costos de | % Gastos
Meses (Und.) Produccion Calidad en calidad
S/, S/,
abr-16 | 183427900 | 4684798 | 6814389 | 3.72%
S/, S/,
may-16 | 1862367.00 | 47493003 | 5481423 | 294%
S/, S/,
jun-16 | 174005800 | 44951100 | 5902434 | 3.39%
Antes de la Mejora [ 3.35% |
1943350.00 S/, S/
jul-16 : 382,437.33 | 5593437 | 2.88%
S/, S/,
ago-16 | 1949856.00 | 555 45900 | 5474215 | 2.81%
S/, S/,
sep-16 | 1948923.00 | 404 41381 | 5387250 | 2.76%
Después de la Mejora ’ 2.82%

Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador, se
puede visualizar que hubo una disminucion de costos de calidad de 3.35% a
2.82%. Por lo tanto, se concluye que hubo una mejora debido a los planes de

accién implementados en el proyecto.

% Costos de calidad

4.00%
3.50%
3.00%
2.50%
2.00%
1.50% % Gastos en calidad
1.00%
0.50%
0.00% \

Figura 77: Costos de calidad
Elaboracion: Los autores

3.2.1.2.7. Costo de mantenimiento
Se realiz6 nuevamente la medicién del costo
de mantenimiento para verificar que la implementacion del proyecto haya

generado una mejora significativa en la empresa.

197



Tabla 102: Costos de mantenimiento

Costo de Costos de % gastos en
Meses Produccion(uni) | Produccion | Mantenimiento mantenimiento

S/. S/.

abr-16 1834279.00 466,847.98 22,157.23 1.21%
S/. S/.

may-16 1862367.00 | 474 930.93 21,694.34 1.16%
S/. S/.

jun-16 1740058.00 | 449 511,09 22,135.45 1.27%

Antes de la Mejora 1.21%
1943350.00 S/. S/

jul-16 ) 382,437.33 23,369.14 1.20%
S/. S/.

ago-16 1945856.00 | 453 459 90 22.458.68 1.15%
S/. S/.

sep-16 1948923.00 384,413.81 21,948.35 1.13%

Después de la Mejora 1.16%

puede visualizar que hubo una disminucién de costo de mantenimiento de
1.21% a 1.16%. Por lo tanto, se concluye que hubo una mejora debido a los

Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador, se

planes de accién implementados en el proyecto.

1.30%

1.25%

1.20%

1.15%

1.10%

1.05%

% gastos en mantenimiento
% gastos en
mantenimiento
o o © © ,\‘/o ©
’E’d\:\, @ﬁ*» \‘?d\, '\\}:\, & K

indice ISO 9001 para verificar que la implementacién del proyecto haya

Figura 78: Costos de mantenimiento
Elaboracion: Los autores

3.2.1.2.8. indice ISO 9001

Se realizd nuevamente la medicién del

generado una mejora significativa en la empresa.
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Tabla 103: indice ISO 9001

Numeral REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Cumplimiento

Norma ISO (17) 36.43%

4.1 REQUISITOS GENERALES 43.53%
4.2 REQUISITOS DE LA DOCUMENTACION 23.74%
5 RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION 32.98%
6.1 PROVISION DE RECURSOS 21.83%
6.2 RECURSOS HUMANOS 35.79%
6.3 INFRAESTRUCTURA 24.93%
6.4 AMBIENTE DE TRABAJO 32.84%

PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL PRODUCTO Y/O
7.1 SERVICIO 31.42%
7.2 PROCESOS RELACIONADOS CON EL CLIENTE 46.39%
7.3 DISENO Y DESARROLLO 47.29%
7.4 COMPRAS 35.91%
7.5 PRODUCCION Y/O PRESTACION DEL SERVICIO 43.28%
CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y

7.6 MEDICION 47.62%
8.2 SEGUIMIENTO Y MEDICION 32.46%
8.3 CONTROL DEL PRODUCTO Y/O SERVICIO NO CONFORME 33.99%
8.4 ANALISIS DE DATOS 53.27%
8.5 MEJORA 32.00%

Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador, se
puede visualizar que hubo un aumento en cumplimento del ISO 9001. Por lo
tanto, se concluye que hubo una mejora debido a los planes de accion
implementados en el proyecto.

3.2.1.2.9. Criticidad de riesgos
Se realiz6 nuevamente la medicion de la
Criticidad de Riesgos (Ver anexo 32) para verificar que la implementacion del
proyecto haya generado una mejora significativa en la empresa.

Es asi como, luego de hallar el indicador, se
puede visualizar que hubo una disminucién de riesgos. Por lo tanto, se
concluye que hubo una mejora debido a los planes de accién implementados
en el proyecto.

3.2.1.2.10. Frecuencia de accidentes
Se realizd nuevamente la frecuencia de
accidentes para verificar que la implementacién del proyecto haya generado

una mejora significativa en la empresa.
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Tabla 104: Frecuencia de accidentes

Leve Moderado Grave Muy Grave
Caidas al | Cortesy Fracturas Daiios
Accidentes | mismo Lesiones | Sobreesfuerzos visualesy | Quemaduras | Total
Nivel Musculares Eabes Respiratorios
sep-15 12 54 26 4 3 0 99
oct-15 8 45 30 6 2 0 91
nov-15 11 45 35 4 0 1 96
dic-15 5 56 26 8 1 0 96
ene-16 7 23 29 3 0 0 62
feb-16 8 31 28 2 2 1 72
mar-16 13 35 34 4 1 1 88
abr-16 9 47 28 0 1 0 85
may-16 10 36 32 1 2 0 81
jun-16 6 37 31 1 3 1 79
Total 89 409 299 33 15 4 849
Antes de la Mejora 84.9
jul-16 12 38 29 3 3 1 86
ago-16 5 27 33 7 3 0 75
sep-16 7 35 34 7 2 1 86
oct-16 8 32 32 4 2 1 79
nov-16 8 25 29 2 1 1 66
dic-16 7 23 30 0 0 0 60
ene-17 6 21 26 1 0 0 54
Después de la Mejora 72.29
Total 53 201 | 213 | 24 | 11| 4 | 506

Elaboracion: Los autores

Podemos concluir que debido a la
implementacion de los planes de accion del proyecto se logré disminuir la ratio
de accidentes mensual de 85 accidentes a 72 accidentes por mes. Los
operarios se sienten mas seguros y alegres al realizar sus labores en un

ambiente limpio y ordenado.

Tabla 105: Frecuencia de accidentes por gravedad

Antes de laMejora Después de la Mejora
Accidentes Accidentes % Accidentes % Acumulado Accidentes % Accidentes % Acumulado
Leve 89 10.48% 10.48% 53 10.47% 10.47%
Moderado 708 83.39% 93.88% 414 81.82% 92.29%
Grave 48 5.65% 99.53% 35 6.92% 99.21%
Muy grave 4 0.47% 100.00% 4 0.79% 100.00%
Total 849 Total 506

Elaboracion: Los autores
3.2.1.2.11. OEE
Se realiz6 nuevamente la medicion del
nivel de eficiencia general de los equipos para verificar que la implementacién

del proyecto haya generado una mejora significativa en la empresa.
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Tabla 106: Nivel de OEE

Meses | Disponibilidad | Rendimiento | Calidad OEE
Abr-16 91.39% 93.84% 96.28% | 82.57%
May-16 90.39% 93.72% 97.06% | 82.22%
Jun-16 90.76% 93.69% 96.61% | 82.15%
Antes de la Mejora 82.31%
Jul-16 94.62% 95.87% 97.12% | 88.11%
Ago-16 96.03% 96.61% 97.19% | 90.17%
sep-16 94.31% 95.77% 97.24% | 87.82%
Después de la Mejora 88.70%

Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador,

se puede visualizar que hubo un aumento de OEE de 82.31% a 88.70%. Por

lo tanto, se concluye que hubo una mejora debido a los planes de accién

implementados en el proyecto.

3.2.1.2.12. indice de percepcion del cliente

Se realiz6 nuevamente la medicién del

indice de percepcién del cliente para verificar que la implementacion del

proyecto haya generado una mejora significativa en la empresa.

Tabla 107: indice de percepcion del cliente

INDICEJDE D=L CLIENUTE
] ve |

68.32% 9

§

Total Puntos Asignados
[Total Puntos Posibles 280.00
N Clientes 4.00
N Factoros e rgegurCiente | saegatacor | coliapc | Gfer |
Maxima Calificacion 10.00 c )
M 58.00 11.72% 52.00 65.77% 55.00 64.36% 56.00 71.43%
FACTORES RELEVANTES TOTAL FR ia | Evaluacion Evaluacion ia | Evaluacion ia | Evaluacion
Desarrollo del Producto 30.00 13.57% 8.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 800 9.00
Calidad del Producto 33.00 14.93% 10.00 7.00 7.00 5.00 8.00 6.00 8.00 6.00
Mejora Continua 28. 67 6.00 7 6.00 . 8.00 7 A A
Personal Capacitado 27.! .22Y 7.00 7. 6.00 6.00 61
Tiempo de Entrega 3. T4 10.00 8 10.00 900 7
Atencion al Cliente 37.! T4 10.00 7. 9.00 . 10.00 6. . X
Instalaciones y Equipos 29.00 13.12% 7.00 7.00 7.00 6.00 7.00 6.00 8.00 6.00
.
Elaboracion: Los autores
31.68%

68.32%

IPC
BRECHA

Figura 79: Indice de percepcion del cliente

Elaboracion: Los autores
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Es asi como, luego de hallar el indicador,
se puede visualizar que incrementd a 68.32%. Por lo tanto, se concluye que

hubo una mejora debido a los planes de accion implementados en el proyecto.

3.2.1.2.13. Cumplimiento de politicas de calidad
Se realiz6 nuevamente la mediciéon del
cumplimiento de politicas de calidad para verificar que la implementacién del
proyecto haya generado una mejora significativa en la empresa

Tabla 108: Cumplimiento de politicas de calidad

Encuestas Realizadas‘ 15 |

Check List de Politicas de Calidad 1/2/3/4/5/6 |7
¢La empresa desarrolla procesos buscando
1 | la mejora continua de los mismos? 70414

¢ La empresa toma medidas de control
basados en la prevencién y no solo en la

2 | deteccién de problemas? 4|56
¢La empresa entrega productos de calidad

3 | para el cliente? 3|71 5
¢ La empresa estd interesada en fortalecer las

4 | competencias de los trabajadores? 6/6|3

¢ La empresa mantiene contacto permanente
con los clientes los cuales le permiten mejorar
5 | constantemente los productos? 418(3
¢La empresa involucra a su personal para
realizar las mejoras o necesidades

6 | propuestas por los clientes? 6(7]|2 Puntaje
¢La empresa cumple la normativa legal
7 | aplicable a toda la empresa? 21121 51.97%

Elaboracion: Los autores

Es asi como, luego de hallar el indicador,
se puede visualizar que aumento el cumplimiento de las politicas de Calidad
a 51.97%. Por lo tanto, se concluye que hubo una mejora debido a los planes
de accion implementados en el proyecto.

3.2.1.2.14. indice de capacidad del proceso
La capacidad de un proceso tiene, al
menos, una 0 mas caracteristicas medibles que se usan para especificar si el
proceso es capaz o no. En nuestro caso, utilizaremos como caracteristica
medible el peso del ladrillo pandereta ya que este depende de la composicion

de la materia prima que ingresa al proceso de produccién junto con un
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porcentaje de agua. Esta caracteristica debe ser precisa para poder cumplir

con los estandares que indica la norma.

Cabe resaltar que antes de analizar la
capacidad del proceso se deben corroborar que los datos tomados sigan una
distribucién normal y determinar el estado del proceso, para esto se realiza un
analisis, si el proceso no esta bajo control estadistico entonces no tiene
sentido hacer célculos sobre su capacidad. La capacidad del proceso solo

involucra una variacién de causa comun y no variacion de causa especial.

Se comprob6 la normalidad de los datos y
que el proceso se encuentre bajo control. Las especificaciones técnicas
utilizadas mencionan que el peso del ladrillo pandereta debe encontrarse
entre 2.1+1 Kg.

ok Grafica de probabilidad de Peso =R

Grafica de probabilidad de Peso
Normal

Mediz 2,112
Desv.Est.  0.07E33
=3 % N )
5 4 Linea de cuadricula g:ig
20 4
m_
.% 04
- m_
g 507
(5] 40
g
20 4
10
5_
L)
1_
0.1 T T T T T T
1.8 1.9 2.0 2.1 2.2 2.3 2.4

Peso

Figura 80: Probabilidad de peso
Elaboracion: Los autores

Como se observa en la imagen anterior, la
media del proceso es estable. Ningun subgrupo esta fuera de control en la
grafica Xbarra. Luego de esta comprobacién, se procede a calcular la
capacidad del proceso.
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Capacidad de proceso de Peso 1, .., Peso 4

Lo | & sl

Capacidad de proceso de Peso 1, ..., Peso 4

LIE LSE
Processr datos ! JI_ Dentro de
LIE 2 l = = General
Objetivo = | M — ;
LSE 22 | _ Capacidad (dentro) del potencial
Medida de |z muestra 2.1 | — L Cp 026
Nimero de musstra 200 CPL 028
Desv.Est. (Denwo)  0.126577 I N CPU 0.26
Desv.Est, (General)  0.130153 N Cpk 026
| \ Capacidad genersl

P 026

PPL 026

PPU 026

Ppk 0.8

\ Cpm =

T T T
184 152 .00

T T T T T
208 216 224 232 14D

Cresempefio obssrvado
PEM < LIE  1%0000.00
PPM = LSE  320000.00
PPM Totzl  S10000.00

Exp. Dentro del rendimiento
PEM < LIE 214753.64
PPM = LSE 214753.64
PPM Totzl  429507.27

Exp, Rendimiento genersl
PEM < LIE 22114591
PPM = LSE 22114591

PPM Totzl  442291.82

Figura 81: Capacidad del proceso
Elaboracion: Los autores

En este andlisis se observa que el Peso del
Ladrillo tiene una capacidad de 0.26. Es notorio que la capacidad ha
aumentado considerablemente de 0.19 a 0.26 pero que aun debe mejorarse
mucho para poder ser aceptable. Concluimos en que no es capaz de cumplir

con las especificaciones del cliente ya que el Cp es menor que 1,33.

3.2.1.2.15. indice de criticidad de maquinas
Se mide el indicador de criticidad de

maquinas para poder visualizar si la implementacién del plan de

mantenimiento conllevo al buen funcionamiento de las maquinas o a una leve

mejoria.
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Tabla 109: indice de criticidad de maquinas

CANTIDAD DE

MAQUINAS 1 1 1 1 1 1 1 1 1

FRECUENCIA DE

FALLA 2 2 2 2 2 2 3 3 2

IMPACTO

OPERACIONAL 6 6 / / 6 / 6 / /

FLEXIBILIDAD

OPERACIONAL 1 1 ! 2 2 3 1 4 4

COSTOS DE

MTTO. 1 1 1 1 1 2 1 2 2

IMPACTO SHA 1 1 1 1 1 1 1 3 3

CONSECUENCIA 8 8 9 16 14 24 8 33 33

gg{ﬁggi@ DE No critico | No critico | No critico | No critico | No critico |Medianamente | No critico Medianamente
Critico Critico

CRITICIDAD

TOTAL 16 16 18 32 28 48 24 99 66

TIPO DE . . , , . . , . .

MANTENIMIENTO Autonomo | Auténomo | Autonomo | Autonomo | Preventivo Preventivo Autonomo | Preventivo Preventivo

Elaboracion: Los autores

Por lo tanto, se concluye del analisis que efectivamente hubo una leve mejoria en el
indicador mencionado, debido a que la criticidad de la maquina de coccién ha disminuido y la laminadora ya no es una
maquina critica.
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3.2.1.2.16. indice de clima laboral
Se realiza la encuesta del clima laboral
para verificar si este ha mejorado o ha empeorado. El estudio del clima laboral

se sigue basando en nuestras 5 dimensiones. Mostramos a continuacion los

resultados.
LOS JEFES
| Puntaje Maximo Puntaje Obtenido ] Puntaje Jefes |
220.00 127.27 57.85%
BT 5% | Amarillo | 75%  [0Werde ] 100% |
LOS COLABORADORE S
| Puntaje Maximo |  Puntaje Obtenido | Puntaje Colaboradores |
240.00 133.00 55.42%
BEETE 50 | Amarillo | 75% [ Werde |  100% |
IMPARCIALIDAD EN EL TRABAJO
| Puntaje Maximo | Puntaje Obtenido |  Puntaje Imparcialidad |
180.00 102.50 56.94%
T 50 | Amarillo | 75% [ Werde ] 100% ]
ORGULLQ Y LEALTAD
| Puntaje Maximo | Puntaje Obtenido | Puntaje Orgullo y lealtad |
160.00 95.59 59.74%
BTN 50 | Amarilo | 75% | Werde | 100% |
COMPARNERISMO
| Puntaje Maximo | Puntaje Obtenido | Puntaje Compaiierismo |
100.00 54.00 54.00%
BT 50% | Amarillo | 75% [ Werde ] 100% |

Figura 82: Medicion del clima laboral
Elaboracion: Los autores

A continuacién, se mostrard de manera
visual el antes y después de las dimensiones consideradas en el clima laboral,
ademas de la comparacién del indice Unico Laboral:

206



Tabla 110: Dimensiones del clima laboral.

DIMENSION ANTES AHORA

Los jefes 46.28% 57.85%

Los colaboradores 49.58%  55.42%
Imparcialidad en el trabajo  47.13%  56.94%
Orgullo y lealtad 52.57% 59.74%
Comparnerismo 48.00%  54.00%

indice de Clima laboral 48.71% 56.79%
Elaboracion: Los autores

Tabla 111: Cuadro comparativo de clima laboral

Indice Unico de Clima
Laboral

Indice Unico de Clima
Laboral

48.71%

Elaboracion: Los autores

Podemos concluir que el clima laboral ha
mejorado ya que la gerencia ha decidido poner mayor atencion en sus
trabajadores desde el punto de vista de como se sienten, hasta la

identificacion con la empresa.

3.2.1.2.17. ROI de la capacitacion
Se determina para obtener el beneficio y el
tiempo de reembolso de las capacitaciones realizadas a los tres niveles

jerarquicos de la empresa

Las capacitaciones dictadas al personal
han sido seleccionadas con respecto a la brecha que posee cada uno de ellos
en las competencias que posee su puesto, estas competencias han sido
seleccionadas mediante el uso la herramienta “Gestién por Competencias”,
proporcionada por V&B Consultores Gestién de Talento Humano.
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Por lo tanto, primero se procedi6 a llamar
el ROI de la Capacitaciéon del primero nivel jerarquico, obteniendo como

resultado las siguientes figuras:

Tabla 112: ROI de capacitacion — gerente general

Nivel: | Gerente =
olaborador: ‘ Ing Ayala— 7000 hd
AL E. Actual Costo E. con Capacitacion
T =] - Real |Esperado|Brecha " Real |Esperado(Brecha GRAFICAR.
N Competencias (3] Capacitar
= o (203)| (3.00) | (0.97) (229)| (3.00) | (40.71)
1 | Trabajo en equipo 0.68 .0 032 | 40.00 74 0. COSTO COLABORADOR 7000.00
2 Liderazgo para el cambio 0.75 .0 -0.25 60.00 80 -0.. PUNTO APORTADO 2.03
3 Capacidad de planificacién y de organizacién 0.60 0 0 80.00 75 -0.. 'VALOR DEL PUNTO APORTADO 3448.28
COSTO DE CAPACITACION 180.00
PUNTO INCREMENTADO [ 026
INGRESO MARGINAL | 896.55
UTILIDAD BRUTA MARGINAL | 71655
ROINDIVIDUAL [ 208.08% |
PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL | 6.02 |
ROI DEL NIVEL [ 296.10% |
PERIODO RECUPERACION - NIVEL [T
ROI DE LA ORGANIZACION [ 12227% |
PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACION | 17.00 L
=
- 7
Elaboracion: Los autores
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) 8 £ 2 £ g £
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Figura 83: ROI de capacitacion — gerente general
Elaboracion: Los autores

Como se puede observar de la tabla y el
grafico comparativo el ROI de Inversion de la Gerencia General retorna en
398.08% con lo que se concluye que por cada sol invertido para el puesto de
Gerente General retorna 398.08 veces mas de lo invertido.

Asimismo, se tiene un ROI del nivel de

296.10%, lo que indica que el retorno de la inversién por capacitacion es
satisfactorio, recuperandose en 08.11 dias.
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Luego, se procedié hallar el ROI de la
Capacitacion del segundo nivel jerarquico, obteniendo como resultado las

siguientes figuras:

Tabla 113: ROI de capacitacion — jefe

MR_O-I
EVALUACION ~ _Graosr | _Eiminar |
Hivel: | Jefe Ihd
Colaborador: | Ing. Javier — 2000 i
Lo E. Actual Costo E.conC
T |
o " Real |Esperado|Brecha . Real |Esperado|Brecha GRAFICAR
N Compstencias (4) 255 | 4.00) | (1.45) | "% | 343) | o0) | (0.87)
1 Nivel de Compromiso - Disciplina - Productividad 058 1.00 -0.43 50.00 0.80 1.00 -0.20 COSTO COLABORADOR 2000.00
2 Presentacidn de soluaciones comerciales 064 1.00 -0.36 50.00 0.80 100 -020 PUNTO APORTADO 255
3 | Trabajoen equipo 065 | 100 | 035 | 50.00 | 075 | 1.00 | -0.25 | [VALOR DEL PUNTO APORTADO 783.67
4 Capacidad de planificacion y de organizacion 0.69 1.00 -0.31 50.00 0.78 1.00 -0.22 COSTO DE CAPACITACION 200.00
[PUNTO INCREMENTADC [ 058
INGRESO MARGINAL | 45288 |
UTILIDAD BRUTA MARGINAL | 25288 |
[ROINDIVIDUAL [ 126.44%
|PERIODG RECUPERACION - INDIVIDUAL [IREF
[ROIDEL NIVEL [ 9075% |
|PERIODO RECUPERACION - NIVEL [ 1827 |
[ROI DE LA ORGANIZACION [ 13327% |
|PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACION | 17.00 |
Elaboracion: Los autores
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= = = =
=
400 = 2 z g z g g 3
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Figura 84: ROI de capacitacion — jefe
Elaboracion: Los autores

Como se puede observar de la tabla y el
grafico comparativo el ROI de Inversion del Jefe de Produccién retorna en
126.44% con lo que se concluye que por cada sol invertido para el puesto de
Gerente General retorna 126.44 veces mas de lo invertido.

Asimismo, se tiene un ROI del nivel de
90.75%, lo que indica que el retorno de la inversion por capacitacion es

satisfactorio, recuperandose en 16.27 dias.
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Finalmente, se procedié hallar el ROl de la
Capacitacion del tercer nivel jerarquico, obteniendo como resultado las

siguientes figuras:

Tabla 114: ROI de capacitacion — operario

Hivel: ‘ Operario I
Colaborador: ‘ Luis Caballero — 1200 h
AL E. Actual Costo E. con Capacitacion
= y Real |Esperado|Brecha .| Real [Esperado[Brecha| GraFicsR
3 Capacital
& CrEEEs ) 78| @o0) | (222)|“P* " 245) | @000 | (1.85)
1 Nivel de Compromiso - Disciplina - Productividad 0.45 1.00 -0.55 50.00 0.55 1.00 045 COSTO COLABORADOR. 1200.00
2 | Colaboracién 050 | 1.00 | 050 | 40.00 | 060 | 1.00 | -0.40 | [PUNTOAPORTADO 178
3 | Aprendizaje continuo 048 | 100 | 052 | 8000 | 055 | 1.00 | 0.45 | [VALOR DEL PUNTO APORTADO 674.16
4 | Tolerancia ala presiién 035 | 100 | 065 | 7000 | 045 | 100 | 055 | [COSTO DE CAPACITACION 240.00
[PUNTO INCREMENTADO [ o037 |
[INGRESO MARGINAL | 24944 |
|UTILIDAD BRUTA MARGINAL [ 944 |
[ROINDVIDUAL [ 3o3% |
|PERIODC RECUPERACION- INDIVIDUAL | 2886 |
[ROIDEL NIVEL [ 4844% |
|PERIODO RECUPERACION - NIVEL [ 2844 |
[ROIDE LA ORGANIZACION [ 13327% |
|PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACION | 17.00 |
.
Elaboracion: Los autores
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Figura 85: ROI de capacitacion — operarios
Elaboracion: Los autores

Como se puede observar de la tabla y el
grafico comparativo el ROl de Inversidn de los operarios retorna en 3.93% con
lo que se concluye que por cada sol invertido para el puesto de Gerente
General retorna 3.93 veces mas de lo invertido.

Asimismo, se tiene un ROI del nivel de

48.44%, lo que indica que el retorno de la inversion por capacitacion es
satisfactorio, recuperandose en 28.44 dias.
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Por lo tanto, se obtuvo como resultado el

siguiente ROI de Capacitacion:

Figura 86: ROI de capacitacion
Elaboracion: Los autores

Como se puede observar en el gréfico el
ROI de Inversién de capacitacion retorna en 133.27%, con lo que se concluye
que por cada sol invertido retorna 133.27 veces mas de lo invertido. Asimismo,

el periodo de recuperacién es en 17 dias.

3.2.1.2.18. EVAC

Se evalué el valor econdmico agregado de
las capacitaciones dadas para los colaboradores de la organizacion, para lo
cual se ha obtenido un resultado de 6.26, que nos indica que se ha agregado
valor econémico gracias a las capacitaciones, pero sin embargo se debe

seguir mejorando para seguir aumentando el valor de las capacitaciones

brindadas.
EVALUACION DE LA EXCELENCIAENLA
7 ‘ FORMACION Y CAPACITACION
V& DE UNA ORGANIZACION

ACTIVIDADES DE
CAPACITACION

DIRECTIVOS >

Grabar Recuperar
Eliminar Borrar BD
Comparar

TRABAJADORES
COLABORADORES

Figura 87: Interface EVAC
Elaboracion: Los autores
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o
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Figura 88: Resultados EVAC
Elaboracion: Los autores

3.2.1.2.19. Responsabilidad social
Se determina para obtener el beneficio de
los planes de accion realizados durante el proyecto, teniendo en cuenta las 7
directrices como son valores y transparencia, valorar a colaboradores, aportar
mas al medio ambiente, involucrar a socios y proveedores, proteja a clientes

y consumidores, promueva su comunidad y compromiso con el bien comun.

Obteniendo como indicador unico 54,85%
lo cual nos dice que tenemos un indice bajo de responsabilidad social, sin
embargo, ha habido una leve mejoria ya que ha incremento en un 17.16%
desde el inicio del proyecto. Por lo tanto, se concluye, que se debe tomar aun
acciones correctivas para las directrices mas bajas como aportar mas al medio

ambiente, promueve su comunidad y compromiso con el bien comun.

54,85%

Figura 89: Indice unico de responsabilidad
Elaboracion: Los autores
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3.2.1.3. Resultado del antes y después

Segun lo medido antes y después de la implementacion del proyecto y sus planes, se tiene como
resumen de los indicadores, el siguiente cuadro:

Tabla 115: Resultado del antes y después — parte |

OBJETIVO LINEA
PERSPECTIVA ESTRATEGICO INDICADOR INDUCTOR INICIATIVA BASE MEJORA
Financiera Aumentar las ventas indice de ventas Aumem\%ﬂa@dwe e Plan de aumento de ventas 98.87% 104.33%
. . . Indice de costos de Reducir los costos de Plan de minimizacion de
Financiera Reducir costos calidad calidad costos 3.35% 2.82%
. Focalizar esfuerzos | Indice de percepcion Mejorar el indice de Plan de mejora de la o o
Clientes en clientes rentables del cliente percepcién de los clientes percepcién del cliente Lt LR
Clientes Pose_er. un excelente | Indice de sa.tlsfacmon _Mejor.a}r el indice .de Plan de servicio de entrega 51.42% 70.42%
servicio de entrega de los clientes satisfaccion de los clientes
Ser reconocido como
Clientes 0 dgggiréin I?/enta indice de responsabilidad social Programa de responsabilidad 37.69% 54.85%
%e Iadrillos); nivel responsabilidad social empresarial social empresarial oee eee
nacional
Alinear la - . i
Procesos organizacion a la Ingft?a?g riigar MeJorarezltrlgtdéc?Cge e Plan estratégico 3.9 2.6
estrategia 9 9
Aumentar la - .
. Indice de . . Plan de mejora de la
Procesos prOdL:aCr::\grdezide la productividad Mejorar la productividad productividad 4.01 5.22
Implementar un - . Verificar la calidad de los Plan de monitoreo de
Procesos eficiente control de Ind|cdee?ergigzgldad procedimientos que se cumplimiento de los 0.191 0.26
calidad P ejecutan. procedimientos de calidad

Elaboracion: Los autores
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Tabla 116: Resultado del antes y después — parte Il

Implementar un

proceso productivo

Elaboracion: Los autores
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productivo

sistema de indice de gastos de Disminuir el indice de Plan de mantenimiento o o
g k= . ) ; 1.21% 1.16%
mantenimiento mantenimiento averias en las maquinas productivo
productivo
Reducir demora en el OEE Aumentar la eficacia en el P;?egr;arggggl cc:g;t:reo;ge 82 319 88.70%
proceso de produccion P p o e




En este capitulo se vuelven a medir los indicadores que
fueron medidos en la etapa hacer. Se hace la comparacion del avance de los
indicadores que miden y determinan el avance de nuestros objetivos
estratégicos planteados como metas en el planeamiento estratégico y la
matriz del cuadro de mando y se determina si se lograron los resultados
esperados al implementar los planes.

3.2.2. Actuar
En esta etapa se pretende recopilar lo aprendido de la etapa
anterior para averiguar las causas que hicieron que los planes propuestos
dieran el resultado y no dieran el resultado esperado con la finalidad de
presentar observaciones y recomendaciones como una especie de
retroalimentacion para volver a la planificacion y seguir con el circulo de la

mejora continua.

3.2.2.1. Analisis de indicadores
Luego de obtener la nueva medicion de los
indicadores, se hace una comparacion con los obtenidos en la etapa planear
y se analiza si se llegé a la meta esperada. Se hace el andlisis sobre las
causas que originaron que no se llegara a la meta propuesta.
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Tabla 117: Analisis de indicadores

PERSPECTIVA OBJETIVO ESTRATEGICO INDICADOR PO LINEA
Financiera Aumentar la rentabilioad de ROI Creciente | 0.00%
la empresa
Financiera Aumentar las ventas Indice de ventas Creciente | 98.87%
Financiera Minimizar costos Indice de costos de calidad | Decreciente| 3.35%
Clientes Focz_illzar esfuerzos en Indice de percepmon del Creciente | 64.38%
clientes rentables cliente
Clientes Pose.er un excelente Indice de sa_tlsfacmon de Creciente | 51.42%
servicio de entrega los clientes
Procesos Alinear [a orgamz.auon ala Indice de radar estrategico |Decreciente| 3.9
estrategia
Procesos Aumentar |a productividad Indice de productividad | Creciente | 4.01
de la empresa
ProCesos Implementar un e..ﬂmente Indice de capacidad del Creciente | 0191
control de calidad proceso
Procesos Implemgnt?r un S|stema_ de Indice de_gas_tos de Decreciente| 121%
mantenimiento productivo manteniemiento
Procesos Reducir demora en.(’el OEE Creciente | 82.31%
proceso de produccion
Contribuir al desarrollo y Indice de satisfaccion
Aprendizaje beneficios de los Creciente | 48.71%
. laboral
trabajadores
Aprendizaje Implementa.r politicas de Indlcg_cumpllmlepto de Creciente | 41.50%
calidad politicas de calidad
Aprendizaje | Mejorar el clima laboral Indlce.de s:llma Creciente | 48.71%
organizacional
Aprendizaje Mejorar las competencias ROI de Capacitacion Creciente | 85.20%
de nuestros colaboradores
Aprendizaje | eIorar las condiciones Indice IPER Decreciente| 2.2714

laborales

Elaboracion: Los autores.
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Se realizd el andlisis del crecimiento que
experimentaron los indicadores que forman parte de la matriz de cuadro de
mando con la finalidad de revisar visualmente que indicadores no llegaron al
resultado esperado para trabajar mas en ellos y averiguar las causas que
originaron que no se lograra lo planeado.

A continuacién, se hace uso de la herramienta 3 por
qué para averiguar las causas principales que hicieron que no se llegara a la
meta de estos indicadores que no se pudo mejorar de forma sustancial de
acuerdo con lo planeado

Tabla 118: Tabla de objetivos estratégicos a replantear

INDICADOR 1. ¢Por qué’.’ 2. ¢Por qués. 3 ¢Por que?
. R . No se logrd percibir .
FOCallZar eSerrZOS en |nd|Ce de percepC|0n del adecuadamente los intereses de ir:;;;;ii::greanjzli::ite Poco interes del drea comercial
clientes rentables cliente Iusjiitewara Driem;a; o fueron mal medidos. Por dar un buen servicio.
producto a sus necesidades
A”near |a orl anizacion a |a . . o . No ha sido expuesto No se |e ha dedicade tiempo ni
g . Indice de radar eStrategICO Larmlslfp,\ilsmny\flzre: slguem adecuadamente ni comunicadoa |  importancia a la difusion del
estrateg|a 5N estar claramente erinidos. todo el personal. planeamiento estratégico.
. . . Falta de concientizacion al Falta de capacitacidn sobre la
|mp|emeﬂtaf un eficiente Indice de CapaC|dad del personal en laimportancia de Falta:e ?DTCWIE"EU de I?S importancia del cumplimiento de
rocedimientos para lograr los
Control de Ca”dad prOCeSO cumplir con las especificaciones P atributos delppmducg‘tn. los procedimientos y estandares
tecnicas. del proceso.
. ) Las medidas implementadas No se logré satisfacer No se hizo una toma
Mei I clima laboral Indice de clima no han logrado el impacto adecuadamente las adecuada sobre las
gjorar el clim organizacional esperado en los expectativas de los expectativas de los
trabajadores. trabajadores trabajadores.

Elaboracion: Los autores

En esta tabla se puede observar las propuestas que
generaran una retroalimentacion a los planes de accién y actividades a
implementar en el nuevo ciclo de mejora continua. Ademas, estas causas

ayudaran a la discusién y aplicaciones del ciclo de mejora continua.
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CAPITULO IV
DISCUSION Y APLICACION

4.1.Discusion
Luego de obtener el resultado de la segunda toma de los indicadores,
se encontraron cuatro indicadores que no llegaron a la meta propuesta en los
planes de accién. Para alcanzar la meta y continuar con el ciclo de mejora
continua, se deben redisenar los planes de acuerdo con el analisis de por qué
no se llegé a la meta y atacar las causas raices que no permiten que la
empresa crezca. Por lo tanto, los indicadores que no presentaron el

crecimiento esperado o los que no mejoraron, son:

Tabla 119: Indicadores sin crecimiento esperado

Indicador Objetivo estratégico

Indice de percepcién del Focalizar esfuerzos en clientes

cliente rentables
indice de radar estratégico Alinear la organizacion a la

estrategia

indice de capacidad del Implementar un eficiente control
proceso de calidad

indice de clima organizacional Mejorar el clima laboral

Elaboracion: Los autores

I. indice de percepcion del cliente
El indicador mejord en 4%, sin embargo, se esperaba un crecimiento
del 6% con la implementacion del plan de capacitacién en donde se
capacitaria al personal en la atencién al cliente, el plan de las casas de
calidad donde se hizo la evaluacion sobre las caracteristicas de calidad

mas importantes para el cliente y ademas las 5°S, donde se busca un
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mejor orden y cara hacia los clientes de tal forma que se sientan
seguros que Ayala Hidalgo Contratistas generales es una empresa

seria y confiable.

Objetivos
e Mejorar el servicio que ofrece el area comercial.
e Identificar nuevos intereses en los clientes.
e Desarrollar politicas y contratos que busquen fidelizar a los

clientes.

indice de radar estratégico

Este indicador mejor6 sustancialmente respecto de la linea base, sin
embargo, la meta era muy ambiciosa para el poco tiempo de esta
primera etapa del ciclo de mejora continua. Dentro de las causas que
originan el no cumplimiento de la meta propuesta evaluamos que la
capacitacién para dar a conocer la mision, la visién y valores no ha
llegado adecuadamente al personal, quienes siguen sin conocer el

direccionamiento estratégico.

Objetivos
e Continuar con la difusion del direccionamiento estratégico.
e Hacer las capacitaciones mas dinamicas para que todo el
personal capte y retenga el direccionamiento estratégico.
e Ensenar casos practicos sobre comportamiento adecuado en la

empresa.

indice de capacidad del proceso

El indicador de capacidad de proceso mejor6 con las implementaciones
de los planes de gestién de la calidad. La meta propuesta fue de 0.4 de
capacidad real, sin embargo, solo se llegd6 a 0.26. Dentro de la
evaluacion para el cumplimiento de esta meta tenemos que la maquina
si produce dentro de la especificacion de operacion, lo que si se notd
es que los operadores no estaban dando la importancia debida a las
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variables para cumplir con estas especificaciones y que se debia al

desconocimiento de estas.

Objetivos
e Capacitar al personal en las variables importantes por proceso.
e Capacitar al personal en como operar las variables de los
procesos de acuerdo con como se encuentran las entradas del
proceso.
e Capacitar al personal en conocer las especificaciones del
ladrillo.

IV. indice de clima organizacional
El indicador de clima organizacional ha mejorado sustancialmente con
respecto a la toma inicial. Se esperaba un mayor crecimiento porque
se consideraba que las expectativas de los trabajadores eran las
mismas. Se sabe que no todos los trabajadores estan informados sobre
los beneficios al trabajador lo cual hace que estos piensen que la

empresa no se preocupa por ellos.

Objetivos
e Evaluar las nuevas expectativas de los trabajadores.

e Implementar y difundir los beneficios acordados en el plan.

4.2. Aplicacién

4.2.1. Circulos de calidad
Se hace la propuesta de implementacién de circulos de calidad
el cual consiste en crear conciencia de calidad y productividad en todos los
miembros de las diferentes areas de la empresa. Estos circulos de calidad
estan sustentados en el trabajo en equipo de personas de una misma area
buscando la mejora continua de los procesos y el adecuado desempefio
proponiendo ideas y alternativas que lo hagan sostenible en el tiempo.
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Objetivos:
e Mejorar y desarrollar los procesos de una empresa con calidad.
e Respetar los tiempos y construir un ambiente de trabajo agradable.
e Propiciar el talento de los trabajadores para la mejora sostenible de las

areas de la empresa.

Implementacion de Circulos de calidad

Parte 1.- Realizar una reunién de lanzamiento con el Gerente de
Administracién y la Direccién de la empresa para alcanzar los siguientes
puntos:

e El gerente administrativo se comprometera a liderar, apoyar y asesorar
a los circulos de calidad.

e Determinar el grado de conocimiento sobre la Vision, Mision de la
empresa y sus objetivos principales.

e Precisar el objetivo de los Circulos de Calidad basandose en mejorar
los servicios dentro de la empresa e identificar los clientes internos y
externos en cada uno de los servicios.

e Se formara un Circulo de Calidad por area.

e Los facilitadores seran los directores de area.

e Se realizaran 3 sesiones de capacitacién de los participantes en las
que se dara a conocer la importancia de la calidad como factor de
competitividad, ademas de la importancia que tiene el compromiso de
cada uno de los participantes con la Calidad. También se dara a
conocer la metodologia e instrumentos de los Circulos de Calidad

e Estas reuniones se realizaran cada 15 dias, todos los martes.

Parte 2.- Se formaran 5 circulos de calidad en total. Circulo de operaciones,
Circulo de mantenimiento, Circulo de calidad, Circulo de Recursos humanos
y Circulo de innovacion.

Parte 3.- Por cada reunion de grupo se elaborara un informe el cual debera
ser alcanzado a la gerencia administrativa para su evaluacion.

Limitaciones y dificultades de la implementacién

1. La falta de informacién documentada y ordenada para el analisis de los
problemas fue un obstaculo para los aportes de los Circulos de Calidad.
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2. El no conocimiento de la misién, visién y objetivos de la empresa, de
los participantes seria un problema para la realizacién de acciones ya
que haria que se tomara mucho tiempo en tomar la decision.

3. La gerencia debe estar involucrada en todas las acciones de cambio
propuestos por los circulos de calidad ya que sino no se realizaria una
buena implementacién de las acciones.

4. Lafalta de motivacion y la difusion de una cultura de calidad dificulta la
implementacion de los circulos de calidad.
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CONCLUSIONES

Se evidencié la importancia de las herramientas de mejora continua
utilizadas en este primer ciclo de Deming. Entre ellas se pueden
identificar el AMFE, QFD, 5W-1H, entre otros. Estas herramientas
ayudaron significativamente a identificar las causas y consecuencias de
los problemas existentes en la empresa, asi como direccionar los planes
de mejora. Con estos planes se logré incrementar la productividad de

4.01 ladrillos a 5.22 ladrillos por cada sol invertido.

Se realiz6 la implementacion de la herramienta 5S en el area de
produccién de la empresa, con lo que se logré una mejora de 8.3% a 35%

en el radar de posiciéon enfocado a las 5S.

Los planes de implementacion de 5S, redisefio de planta, capacitacion y
motivacion del personal mejoraran las condiciones actuales de trabajo
dando como resultado un incremento de 20 % en el clima laboral estando
actualmente en 58.69%, que estimula al trabajador y a su vez significa un

incremento significativo en la productividad.
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La empresa no contaba con un planeamiento estratégico lo que origina
que la empresa no posea objetivos claramente definidos y trazados. Se
busca poder crear una direccidon hacia la mejora continua y crecimiento

sostenido de la empresa.

Se ha evidenciado que se producen accidentes en la empresa ya que no
se han tomado en cuenta las medidas basicas de seguridad por lo que
se ha decido dar las iniciativas para la implementacién la Ley 29783 de
Seguridad y Salud en el trabajo.

Se diagnosticé que la empresa tenia un alto indice de frecuencia de
accidente de 46.20%, luego de implementacion de SST y las
capacitaciones dadas se vio una disminucién a 23%.

Se implementd el plan de estandarizacibn y mejora del proceso,
capacitando al personal en el control del proceso de produccion. Esto
beneficio en la reduccién de stock hasta un 18%, como también aument6
el indice de efectividad y productividad total subié a 0.085 durante el

ultimo mes.
Se verificaron los indicadores de eficacia operativa, de tiempo y

cualitativa, donde se encontré una eficacia total es el indicador de gestion

que ha tenido mayor aumento.
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RECOMENDACIONES

Promover la participacién de todos los colaboradores como parte del

proceso y asegurar que interioricen la cultura hacia la mejora continua.

Los analisis se deben hacer de manera objetiva ya que una informacion
errénea o alterada puede causar una mala preparacion de los planes de

accion y/o una mala toma de decisiones.

Para todo proyecto de mejora continua se necesita contar con el apoyo
de la alta direccion, para que los planes propuestos de mejora sean
implementados, se deleguen las responsabilidades a las personas
correctas y la mejora tenga lugar dentro de la empresa. De lo contrario,

todo esfuerzo por mejorar sera en vano.

Es necesario tener como referencia la mayor cantidad de datos confiables
que tenga la empresa para establecer la linea base y los planes de
mejora, y estos estén dentro de la realizada de la empresa.

Para la ejecucion de los planes de mejora continua es de suma
importancia que los trabajadores estén concientizados y confien en las
mejoras propuestas. Utilizar la confianza en que los cambios son lo mas

provechoso para ellos mismos es la mejor fuente de cambio.
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6. El factor mas importante para que el proceso de la mejora continua y la
productividad mejoren son las personas. Personal motivado y capacitado

es la base en el camino hacia la mejora continua.
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ANEXO 1
LLUVIA DE IDEAS

Existencia de Mermas en el area de trabajo.

No existen planes de trabajo definidos.

Inadecuado control y pedido de materia prima.

Inadecuado registro de ventas.

Ausencia de programa de incentivos.

Inadecuada distribucién de la carga de trabajo.

Inadecuada ubicacién de la maquinaria.

No se cuenta con indicadores de gestién.

Inexistente plan y procedimientos para asegurar la calidad.

Excesivas paradas de maquinas.

Ausencia de plan de mantenimiento preventivo.

Inadecuado mantenimiento auténomo.

No cuenta con materiales ni equipos para el control de calidad.

Ausencia de normalizacién de procesos.

Registros de producciéon manual.

Ausencia de sistemas de informacion.

Personal no capacitado para sus funciones.

Ausencia de equipos de proteccion personal.

Retrasos en el cumplimiento de procesos.

Presencia de tiempos muertos.

Inadecuado control de los procesos.

Inadecuado ambiente de trabajo.

No cuenta con objetivos estratégicos.

No existe un manual de organizacién y funciones.

Toma de decisiones sin respaldo objetivo.

Poco compromiso con la limpieza.

Obreros no se identifican con la empresa.

Ausencia de politicas de calidad.

Ausencia de estudio de métodos.

No cuenta con valores institucionales.
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ANEXO 2
DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Malas condiciones

De Trabajo
Ausencia de Ausencia
. ) reglamento de de EPP
Excesivos recorridos Existencia seguridad y salud
y Flujos de Trabajo de tiempos
muertos Area de
Trabajo
Inadecuada 1 Insegdra
Distribucic
de Planta
Espacios reducidos Mala
para realizar trabajos Ubicacion
de Maquinas
.| Desempefio inadecuado
del personal
Sobrecarga Conflicto de

Inexistente plan
de renovacion
de equipos

de trabajo Autoridades
Personal no
Inadecuada Inadecuada i para
Distribucion delegacion / sus funciones
del trabajo de funciones
Personal N

desmotivado

Herramientas
de trabajo en Ausencia de

mal estado incentivos Mal clima laboral

No cuenta con
planeamiento
estratégico

No cuento con
objetivos estratégicos
No cuenta con

/ "| Gestion Estratégica

No cuenta
con gestion
por indicadores

(Balance Score Card)
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Inexistencia de procedimientos

para la evaluacién de Calidad

Ausencia de
Estandares
del producto

Ausencia de
Normalizacién
de procesos

Inadecuada Gestion

de la Calidad
Ausencia de un Inadecuado
plan de mantenimiento plan de renovacion
Preventivo de equipos

Presencia de averias
y fallas en maquinas

»

Poco compromiso
con la Limpieza
y el orden

Inadecuados Materiales
y Equipos para el
control de Calidad

Inadecuado
Mantenimiento
Auténomo — »
Deficiente Gestion
de Mantenimiento
Inadecuado Inadecuado Sistema de
Pronostico de Gestion de Compras

Produccién
Inadecuado control
y pedido de
Materia prima
In;deguado Mala Gestion de
egistro Stocks/Inventarios
de Ventas
Inadecuado planeamiento

de la produccion

No cuenta con

A No existen planes
Descripcién de Procesos ’

de trabajo definidos

No cuenta con tiempos
estandarizados de Produccion

Presencia de Mermas
en el area de Produccion

Inadecuado Control
de la Produccion

Inadecuado Registro
de produccion y M.P.

en linea

Falta de control

< de informacién
en los procesos
Registros de
Produccién a Mano
.| Inadecuado sistema

de informacion
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ANEXO 3
ARBOL DE PROBLEMAS

Baja Rentabilidad de la Empresa

Disminucién de Mayores costos
Ingresos de Produccicn
Perdida de
Perdda do Potenciales
Cleries
Clentos

T—V—T L 1

Mayor Uso de
Mala Imagen de Elevados Costos Vatoiapting én
Empresa de Calidad "
fabricacién

I

Avasosenel
cumplimiento de
entregas

i

Baja Productividad en el &rea de Produccion de la Empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.I.R.L.

I

Inadecuada Inadecuada No cuenta con
gestién de la Gestén de a Gestion Fallde stna
produccion Caldag Estratégca
T
[ I 1 ——t —t r | t
No cuenta con un
Faltade nadecuado 5 Fallade No cuenla con Inadecuadas Inadecuado
organizacien y Pronostco de Defcinte Geston nadecuzdo o Planeaiento stema do Condiciones de Bajo Clima regisio de
! de Mantenimiento Control de Calidad " Geston por Laboral !
métodos Ventas Ia Calidad Estratégco Trabajo producciény MP.
Indcadores
t t ———t——— t T t —t—
I I 1
Inadecuado No cuenta con
No ‘cuenta <on || o existen plaes nadecuado avz;:sseng ::e” procedimiento | | P2 de Planesy FZ“:;:{ CZ!‘C‘::S Falta de audiorias Objetivos D::aggz‘l‘;"ze hrea de Trabajo Sobrecarga de E:Zz&”ﬂ ""va Personal Registro manual efomackén delos
plant de rabajo Regstiode / parala evaluacion your de Caldad Estratégicos ” Insegua Trabejo pactado pe Desmolivado de produccion
méquinas Caldad calidad Aineados 2 Planta sus funciones procesos
. definidos Vertas de Calidad ineados 2l
Produccién T estiategia T
Ausenciade Inadecuada Ausenciade
No cuenta con Inadecuado 5 Faltade un
Ausencia d
Descripeion de manteimiento | | Panesde Nomatzacin d Excesivos Espacios Ditibucibn o panes de programa de
Procesos Auténomo manterimirio e recorrdos y reducdos rabajoy capacitacion para ooenthos
Preventivo p'mczs?scE:a?ﬂa s de para realizar Delegacion de el personal
T es 0o producio) rabajo rabejos Funciones [ )

Poco compromiso
conla Limpiezay T Ausencia de
elorden gestion deltalento
humano
Mala ubicacion
q
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ANEXO 4
ARBOL DE OBJETIVOS

Alta Rentabilidad de la Empresa

Menores costos

Incremento de
resos de Produccion

Ingreso

Adauision de
Palencides
Cletes

Adguision de
Cientes

Menor Uso de
Buena Imagen de. Bajos Cosos do Materia prima en
la Empresa Calidad fabricaciones

Gumplimiento de:
entregas atiemgo

Alta Productividad en el drea de Produccién de la Empresa Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.LR.L.

Adecuada geston
dela poduccién

Desempefio
adecuado del
personal

Adecuada Geston
de l Calidad

Adecuada Geston

Exisencia do
ok sistenade
Estatégica

informacién

Cuentaconun
Existencia Existencia de

! Efcete Gestion Adecuado Contol vera con sitemade Mdecuadas deouadoegisiy
de organzacion y Prrainbnieil e oot Asequramiento de Planeariento fovdid Condicones de Ao Cima Labarel de producciony
mélodos fa Calidad Estratégio Pt Trabajo MP.
Adecuado Exstencia de Existencia de Cuenta con
Comtaen anisyanen prastiens panesy iy | | s S Erseate
P Exiton plare o Adecuado ,Yms para la evaluacion procedimientos de objetvos de. pci Estatégicos Adecuada fron o ke Ausencia de Personal Registro pityi
> “ Regsrode q de Caldad Calidad caldad Alneados ala Disposicénde i sobracargade capasitadopara Personal itvado autométicode
estandarizacos de| | vabao defidos o sequa informacion de los
Ventas estatega Plrta Trabalp sus funciones procuccion
Producsién rocesos
Exisencia o Existencia e T T
Adecuad lanes o Normalzacion d
mantenimiento pancst jomalzacion de Adecuaca Exisencia do
nomg mantenimiento procesos(Esténda Ausenciade Bxistencia de un Detonnde e Presencia deun
Preventvo tes del producto) excesivos 55’::;‘:: plan de gesién de| vabiioy capacacn para programa de:
recomidicy parareazar ST Delegacitn do elpersonal reenivos
ujos de wabas Funciones
Compromiso con abajp
Ta Linpieza y el

oden

Existencia de
 geston del tlent)
humano

Buena
ubicacion de
maquinarias
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ANEXO 5
MATRIZ 5W - 1H

- - ,DONDE? /| ;CUANDO? /| ;QUIEN? /

. 0 0 q ) ) 9 9 4 ; 2 2

PROBLEMA ¢QUE? / WHAT? ¢POR QUE? / WHY? WHERE? WHEN? WHO? ¢ COMO? / HOW?
Administrador

Inadecuado i General e .

) . . Inadecuado control de | Area de ) o Identificar proporciones de compra
S'Steﬂ‘a de Reallllzar un sistema de materia prima, Kg de MP | produccion y OCthre 2015 Marlanq de MP considerando el porcentaje
Gestion de | gestién de compras a reprocesar loqistica Junio 2016 Denegri Y | de merma
Compras P ) 9 Katherine

Meniz
No se cuenta con el giwér:;trador
Inadgcuada Realizar un plan de control persongl n las Area de | Octubre 2015 - | Mariano Identificar problemas criticos en los
gestibon de la|de los procesos | herramientas para un calidad Junio 2016 Deneari rocesos productivos
calidad productivos adecuado control de Kathe%ine yip P
calidad Meniz
Reorganizar la
. infraestructura para Requerimiento de tamarnos de las
(qui:alcl)zs?crién duenalamanueva mejorar el orden, limpieza areas productivas mediante
P P y reducir tiempos de Administrador método de Guerchet
fabricacién Inistrado
Inadecuadas Poco compromiso de los Pl o 201 ;3/'en.eral,
condiciones de | Implementacién de la | operarios por la limpiezay anta ”de ctgbre 5- ariano Capacitar al personal incentivando
X ; Fabricacion | Junio 2016 Denegri y "
Trabajo metodologia 5S el orden en su lugar de Katherine costumbres de limpieza y orden
trabajo Meniz
El personal se siente o .
. . - Identificar accidentes frecuentes y
P e e | et & deserpeter
yseg ! : de trabajo seguro.
de trabajo
Administrador
Realizar un Plan de|La emoresa no reconoce General, Identificaremos las expectativas de
Personal incentivos ol es?fuerzo de  los Todas las | Octubre 2015 - | Mariano los trabajadores para realizar el
Desmotivado reconocimient y trabajadores areas Junio 2016 Denegri y | plan de incentivos y
econocimiento ! Katherine reconocimiento
Meniz
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. ;POR QUE? /|;DONDE? /|;CUANDO?
; 2 ? ¢ ¢ ¢ ; 2 2 ; ? 2
PROBLEMA ¢ QUE? / WHAT? WHY? WHERE? WHEN? ¢QUIEN? / WHO? ¢, COMO? / HOW?
Algunos
Elaboracion de terigjjeﬁfarﬁs se Administrador Realizar el descriptivo
Sobrecarga de | manual de sobresaturados  de Planta  de|Octubre 2015 General, Mariano | de funciones de cada
Trabajo organizacion y bai . Fabricacién |Junio 2016 Denegri y Katherine | puesto de trabajo.
funciones trabajo mientras que Meniz
otros presentan
tiempos 0ciosos.
Identificar las
competencias y
Personal no cF;ae aellléiztiz;clijgnplal?ngz Administrador Leeccnégﬁ:n qféz
capacitado para depcarrera );ra ol El personal aprende | Planta de | Octubre 2015 General, Mariano operarios  seqdn  su
P dop P empiricamente. Fabricacién |Junio 2016 Denegri y Katherine P gur
sus funciones desarrollo de los Meniz puesto y/o funciones
colaboradores para promover
capacitaciones
constantes
Pérdidas potenciales - Capacitar al pgrs_;onal
Deficiente Realizar plan de|de produccion por Area de Administrador . en mantenimiento
2 . ..~ | Octubre 2015 General, Mariano | autbnomo y en
gestién de | mantenimiento falta de | mantenimie . X . Iy
. o . Junio 2016 Denegri y Katherine | deteccion de
mantenimiento Planificado mantenimiento a las | nto ; ) ;
Mmaquinas Meniz situaciones sub-
q estandar.
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ANEXO 6
PRODUCTIVIDAD TOTAL

Unidades Produccion Kg Productividad (Und / Kg)
Oct-15 1864018 5091312.83 0.3661174
Nov-15 1674618 4576485.15 0.3659179
Dic-15 1813490 4951610.76 0.3662424
Ene-16 1739382 4746139.27 0.3664836
Feb-16 1793112 4905507.88 0.3655303
Mar-16 1862990 5078709.42 0.3668235
Abr-16 1896176 5170678.71 0.3667170
May-16 1875191 5122411.34 0.3660758
Jun-16 1909763 5219033.43 0.3659227

Unidades Produccion H-M Productividad (Und / H-M)
Oct-15 1864018 1374 1356.6360990

Nov-15 1674618 1224 1368.1519608

Dic-15 1813490 1350 1343.3259259
Ene-16 1739382 1338 1299.9865471
Feb-16 1793112 1338 1340.1434978
Mar-16 1862990 1410 1321.2695035
Abr-16 1896176 1392 1362.1954023
May-16 1875191 1410 1329.9226950
Jun-16 1909763 1374 1389.9294032
Unidades Produccion H-H Productividad (Und / H-H)

Oct-15 1864018 8568 217.5557890
Nov-15 1674618 7920 211.4416667
Dic-15 1813490 8424 215.2765907
Ene-16 1739382 7920 219.6189394
Feb-16 1793112 8568 209.2801120
Mar-16 1862990 7920 235.2260101
Abr-16 1896176 8568 221.3090570
May-16 1875191 8568 218.8598273

Jun-16 1909763 8244 231.6549005
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ANEXO 7
EFICIENCIA TOTAL

Toneladas MP Eficiencia
Tipo Proyectadas Reales M.P.
Oct-15 | Pandereta 3836.413 5091.31283 75.35%
Nov-15 | Pandereta 3531.931 4576.485146 | 77.18%
Dic-15 | Pandereta 3868.989 4951.610756 | 78.14%
Ene-16 | Pandereta 3683.32 4746.139268 | 77.61%
Feb-16 | Pandereta 3806.77 4905.507878 | 77.60%
Mar-16 | Pandereta 3826.278 5078.709417 | 75.34%
Abr-16 | Pandereta 3905.375 5170.678708 | 75.53%
May-16 | Pandereta 3891.931 5122.411336 | 75.98%
Jun-16 | Pandereta 3908.362 5219.033429 | 74.89%
H-H Eficiencia
Tipo I/-I;r:: %aan; Proyectadas | Reales H-H
Oct-15 | Pandereta 218 36 7848 8568 91.60%
Nov-15 | Pandereta 200 36 7200 7920 90.91%
Dic-15 | Pandereta 214 36 7704 8424 91.45%
Ene-16 | Pandereta 200 36 7200 7920 90.91%
Feb-16 | Pandereta 218 36 7848 8568 91.60%
Mar-16 | Pandereta 200 36 7200 7920 90.91%
Abr-16 | Pandereta 218 36 7848 8568 91.60%
May-16 | Pandereta 218 36 7848 8568 91.60%
Jun-16 | Pandereta 209 36 7524 8244 91.27%
H-M Eficiencia
Tipo anr:: 4 M z_,f; e:ﬂ:\-as Proyectadas | Reales H-M
Oct-15 | Pandereta | 216 6 1296 1374 94.32%
Nov-15 | Pandereta | 192 6 1152 1224 94.12%
Dic-15 | Pandereta | 208 6 1248 1350 92.44%
Ene-16 | Pandereta | 208 6 1248 1338 93.27%
Feb-16 | Pandereta | 208 6 1248 1338 93.27%
Mar-16 | Pandereta | 216 6 1296 1410 91.91%
Abr-16 | Pandereta | 216 6 1296 1392 93.10%
May-16 | Pandereta | 216 6 1296 1410 91.91%
Jun-16 | Pandereta | 208 6 1248 1374 90.83%
Kilowatts Eficiencia
Tipo Proyectadas Reales Kilowatts
Oct-15 Pandereta 2104924.125 2331818.18 90.27%
Nov-15 Pandereta 1792574.235 2072727.27 86.48%
Dic-15 Pandereta 1937259.139 2245454.55 86.27%
Ene-16 Pandereta 1972195.848 2245454.55 87.83%
Feb-16 Pandereta 1997569.286 2245454.55 88.96%
Mar-16 Pandereta 2095673.235 2331818.18 89.87%
Abr-16 Pandereta 2064912.125 2331818.18 88.55%
May-16 Pandereta 2072349.123 2331818.18 88.87%
Jun-16 Pandereta 2015239.953 2245454.55 89.70%
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Presupuesto Eficiencia
Proyectadas Reales Presupuesto
Oct-15 S/. 527,481.11 S/. 464,257.34 88.01%
Nov-15 S/. 489,389.97 S/. 421,150.46 86.06%
Dic-15 S/. 529,549.36 S/. 452,608.93 85.47%
Ene-16 S/. 506,725.65 S/. 435,489.14 85.94%
Feb-16 S/. 525,437.33 S/. 448,555.62 85.37%
Mar-16 S/. 526,487.80 S/. 463,403.23 88.02%
Abr-16 S/. 538,355.26 S/. 471,068.06 87.50%
May-16 S/. 477,368.23 S/. 425,925.25 89.22%
Jun-16 S/. 479,241.56 S/. 426,923.53 89.08%
Eficiencia
Eficiencia | M.P. | H-H | Kilowatts | H-m | Presupuesto | “r )
Oct-15 | 75.35% | 91.60% | 90.27% | 94.32% 88.01% 51.72%
Nov-15 | 77.18% | 90.91% | 86.48% | 94.12% 86.06% 49.14%
Dic-15 78.14% | 91.45% | 86.27% | 92.44% 85.47% 48.71%
Ene-16 | 77.61% | 90.91% | 87.83% | 93.27% 85.94% 49.67%
Feb-16 | 77.60% | 91.60% | 88.96% | 93.27% 85.37% 50.35%
Mar-16 | 75.34% | 90.91% | 89.87% | 91.91% 88.02% 49.80%
Abr-16 | 75.53% | 91.60% | 88.55% | 93.10% 87.50% 49.91%
May-16 | 75.98% | 91.60% | 88.87% | 91.91% 89.22% 50.72%
Jun-16 | 74.89% | 91.27% | 89.70% | 90.83% 89.08% 49.61%
Eficiencia
Promedio 49.96%
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ANEXO 8

EFICACIA TOTAL
Produccion
Meses Planificada Real Eficacia Ope.
Oct-15 1883257 1864018 98.98%
Nov-15 1734674 1674618 96.54%
Dic-15 1897698 1813490 95.56%
Ene-16 1808394 1739382 96.18%
Feb-16 1868665 1793112 95.96%
Mar-16 1879056 1862990 99.14%
Abr-16 1919563 1896176 98.78%
May-16 1984858 1875191 94.47%
Jun-16 1970063 1909763 96.94%
H- Produccion | Tiempo por | Produccion | Tiempo Real por | Eficacia
Meses | H/mes | Planificada | Unidad(seg) Real Unidad(seg) Tiempo
Oct-15 8568 2193615 14.29552588 1864018 16.82327102 84.97%
Nov-15 7920 1880832 15.41190282 1674618 17.3097387 89.04%
Dic-15 8424 2123134 14.52185307 1813490 17.00138407 85.42%
Ene-16 | 7920 1977525 14.6583229 1739382 16.66522937 87.96%
Feb-16 8568 2041078 15.36388124 1793112 17.48852275 87.85%
Mar-16 | 7920 2106891 13.75828175 1862990 15.55950381 88.42%
Abr-16 | 8568 2200014 14.25394566 1896176 16.5379585 86.19%
May-16 | 8568 2109371 14.86646019 1875191 16.72303248 88.90%
Jun-16 8244 2127537 14.18214583 1909763 15.79936359 89.76%
Eficacia
Area de Produccion 60.71%
Area Comercial 64.29%
Area de Distribucion 71.43%
Servicio Postventa 81.43%
| Eficacia Cualitativa [69.46% |

Servicio Post-Venta

Area de Distribucién

Area Comercial

Area de Produccion

71.43%
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Eficacia Eficacia Eficacia Eficacia

Meses Tiempo Ope. Cualitativa Total
Oct-15 84.97% 98.98% 69.46% 58.42%
Nov-15 89.04% 96.54% 69.46% 59.71%
Dic-15 85.42% 95.56% 69.46% 56.70%
Ene-16 87.96% 96.18% 69.46% 58.77%
Feb-16 87.85% 95.96% 69.46% 58.56%
Mar-16 88.42% 99.14% 69.46% 60.90%
Abr-16 86.19% 98.78% 69.46% 59.14%
May-16 88.90% 94.47% 69.46% 58.34%
Jun-16 89.76% 96.94% 69.46% 60.45%

Eficacia

Promedio 59.00%
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ANEXO 9
STOCKS

Meses | Produccion | Ventas Stocks % Stock

Oct-15 1824066 1720739 103327 5.66%

Nov-15 1638854 1675510 66671 4.07%
Dic-15 1775359 1657337 184693 10.40%
Ene-16 1703889 1739321 149261 8.76%

Feb-16 1752707 1782806 119162 6.80%

Mar-16 1826659 1837776 108045 5.91%

Abr-16 1858376 1659118 307303 16.54%

May-16 1834279 1779865 361717 19.72%

Jun-16 1862367 1859532 364552 19.57%

Promedio
Stock 8.31%
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ANEXO 10
COSTOS DE MANTENIMIENTO

Produccion | Costo de Costos de % gastos en

Meses (Und.) Produccion | Mantenimiento | mantenimiento

S/.
Oct-15 | 1824066.00 464,257.34 23942.24 5.16%
S/.
Nov-15 | 1638854.00 421,150.46 22981.42 5.46%
) S/.
Dic-15 | 1775359.00 452 608.93 23984.13 5.30%
S/.

Ene-16 | 1703889.00 435.489.14 24423.24 5.61%
S/.

Feb-16 | 1752707.00 448 555.62 22984.23 5.12%
S/.

Mar-16 | 1826659.00 463,403.23 22132.15 4.78%
S/.

Abr-16 | 1858376.00 471,068.06 21982.42 4.67%
S/.

May-16 | 1834279.00 466,847.98 22157.23 4.75%
S/.

Jun-16 | 1862367.00 475,624.70 21694.34 4.56%
% gastos en
mantenimiento
Promedio 5.04%
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ANEXO 11

COSTOS DE CALIDAD

Produccion Costo de Costos de | % Costos

Meses (uni) Produccion Calidad | en calidad
S/.

Oct-15 | 1824066.00 464,257 34 65473.54 14.10%
S/.

Nov-15 | 1638854.00 421,150.46 59423.33 14.11%
: S/.

Dic-15 | 1775359.00 452.608.93 60385.25 13.34%
S/.

Ene-16 | 1703889.00 435,489.14 56896.97 13.07%
S/.

Feb-16 | 1752707.00 448 555.62 61943.63 13.81%
S/.

Mar-16 | 1826659.00 463.403.23 65883.49 14.22%
S/.

Abr-16 | 1858376.00 471,068.06 69122.75 14.67%
S/.

May-16 | 1834279.00 466,847.98 68143.89 14.60%
S/.

Jun-16 | 1862367.00 475,624.70 54814.23 11.52%

% costos
de calidad 13.72%
promedio
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ANEXO 12
MATERIA PRIMA PROCESADA

Produccion | Produccion MP % MP
Meses | Dias (uni) (Kg) Reprocesada(Kg) | Reprocesada
Oct-15 27 1824066 3648132 457328 12.54%
Nov-15 24 1638854 3277708 447254 13.65%
Dic-15 26 1775359 3550718 440544 12.41%
Ene-16 26 1703889 3407778 439320 12.89%
Feb-16 26 1752707 3505414 449138 12.81%
Mar-16 27 1826659 3653318 460136 12.60%
Abr-16 27 1858376 3716752 478732 12.88%
May-16 27 1834279 3668558 449844 12.26%
Jun-16 26 1862367 3724734 469374 12.60%
% MP Reprocesada o
Promedio 12.74%
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ANEXO 13
CANTIDAD DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS

MES ‘Dias PRODUCCION gErECTUOSOS Porcentaje
Dic-15 |27 |1824066 228664 12.54%
Ene-16 |24 |1638854 223627 13.65%
Feb-16 |26 | 1775359 220272 12.41%
Mar-16 |26 | 1703889 219660 12.89%
Abr-16 |26 | 1752707 224569 12.81%
May-16 |27 | 1826659 230068 12.60%
Jun-16 |27 |1858376 239366 12.88%
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ANEXO 14
iNDICE DE CLIMA LABORAL

-]

=

@

=

@

FACTORES CRITICOS DE EXITO E? Respuesta Calificacion | Ponderado
MIS JEFES
EN ESTA EMPRESA:

Wi jefe me mam!eng informado de forma oportuna acerca de 0.09 il 1.00 X 3.00 0.273
asuntos y cambios importantes.
Wi jefe me indica claramente sus objetivos, tareas y expectativas. 0.09 [ ] 2.00 X 4.00 0.364
Wi jefe muestra gratitud por mi buen trabajo y por esfuerzo extra. 0.09 [ ] 1.00 X 4.00 0.364
Mi jefe se muestra dispuesto a la comunicacidn abierta y efectiva. 0.09 [ ] 2.00 X 3.00 0.273
Mi jefe posee cualidades de liderazgo para manejar al personal. 0.09 ] 5.00 X 4.00 0.364
Wi jefe fomenta la participacidn de todos con ideas y sugerencias. | 0.09 [ ] 2.00 X 3.00 0.273
Wi jefe involucra a otro colaboradores en decisiones que afectan 0.09 al 3.00 X 4.00 0.364
su trabajo.
Mi jefe demuestra un interés en mi come persona, no sdlo como 009 0 1.00 X 300 0973
.colaborador.
WIT Jefe Tigne Una wision clara de hacia donde va Ayala Hidaigo 0.09 il 3.00 X 400 0.364
Contratistas Generale
Me jefe cumple con sus compromisos. 0.09 ] 5.00 X 4.00 0.364
Las palabras de mi jefe coinciden con sus acciones. 0.09 [ | 3.00 X 4.00 0.364

[ PREE WG] Funaje Obieids

220.00 101.82

BT 5% | Amarllo | 75%

GRAFICO JEFES
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FACTORES CRITICOS DE EXITO Respuesta Calificacion | Ponderado

LOS COLABORADORES
ENESTA EMPRESA:
5 i tacid di 11
e me ofrece capacitacion para desarrollarme 008 n 1.00 e £.00 0232
profesionalmente.
Dispongo de los recursos y equipos necesarios para 008 = 5.00 X .00 0232
hacer mi trabajo.
Es facil obt irfy & fi T h
s facil obtener informacién suficiente para hacer mi 008 n 5.00 o 2.00 0250
trabajo.
Las‘resl.sonsabﬂ.\.dades que tengo en mi puesto de trabajo 008 = 1.00 m 400 0333
estan bien definidas.
Caonsidero que hay un medio de comunicacién intema wos | W .00 X £.00 a3
adecuado
servicio. 0.08 | | 1.00 X 3.00 0.250
Conozco las politicas de Recursos Humanos. 0.08 | | 1.00 X 4.00 0.23%
Este es un lugar fisicamente seguro donde trabajar. 0.08 | | 3.00
Las instalaciones contribuven a crear un buen ambiente
. - 0.08 | | 2.00 X 4.00 0.333
de trabajo
‘Cuando es necesano, me conceden pemmsos para
0.08 | | 5.00 X 4.00 0.333
asuntos personales
A las personas se les anima a que equilibren su trabajo ¥
- - 0.08 | | 2.00 X 4.00 0.333
~ida personal
1. di dira i te ala ite sal
La empresa despedira masivamente a la gente solo como 008 ™ 5.00 - .00 0333
ultimo recurso.

100 | 34.00 35

Puntaje Obtenido
240.00 119.00
BT 50 | Amarillo | 75%

GRAFICO COLABORADORES

X
Los A

COLABORADORES |
50%

A OR R 05D 0 P O 5 = Respuesta D a acid Ponderado

IMPARCIALIDAD EN EL TRABAJO

EM ESTA EMPRESA:
Se nos paga justamente por el trabajo que hacemos. 0.02 0 3.00 X 300 0052
Recibo una parte justa de las ganancias que obtiene esta 0.02 0 1.00 - 200 0.034
empresa.
Todoé tenemos oportunidad de recibir un reconocimiento 014 B 200 o 400 0552
especial. -
lTa gente recibe un buen trato, independiente de la posicién que 014 1 5.00 7 400 0552
tiene.
Los ascensos se dan a quienes mas lo merecen. 0.14 [ | 1.00 X 4.00 0.552
Mi jefe no tiene un colaborador favorito. 0.14 [ | 5.00 X 4.00 0.552
Las personas evitan hacer escandalos para obtener beneficios. 014 2.00 X 4.00 0652
Si soy tratado injustamente, sé que tendré oportunidad de 014 i 2.00 - 200 0414
defenderme.
La gente es tratada justamente sin importar su antigiedad. 0.14 0 3.00 X 2.00 0.276

_ Puntaje Obtenido
180.00 84.83

BT 50 | Amarillo | 75%

253



GRAFICO IMPARCIALIDAD EN EL TRABAJO

IMPARCIALIDAD
EN EL TRABAJO
a47%

FACTORES CRITICOS DE EXITO Respuesta Calificacion | Ponderado

ORGULLO Y LEALTAD

EMESTA EMPRESA:
$1mto que mi trabajo es valorado v que mi participacion es 0.06 ] 3.00 e 200 0118
importante.
Me siento orgulloso de lo que hemos logrado. 0.06 [ ] 2.00 X 3.00 0.176
Las personas estin dispuestas a hacer un esfuerzo extra. 0.06 [ | 5.00 X 4.00 0.235
Considero que mi futuro profesional estd en Ayala Hidalgo. 0.8 [ 2.00 X 4.00 0.235
Estov orgulloso de decir a ofras personas que trabajo aqui. 0.06 [ | 2.00 X 4.00 0.235
La gente viene a trabajar con gusio. 0.08 i 3.00 X 4.00 0.235
LA EMPRESA tiene un grupo Directivo que me inspira 059 i 3.00 7 400 2348
confianza.
LA EMPRESA comunica su visidn, valores v estrategia de 0.06 ] 2.00 7 400 0.240
forma adecuada

T I

[ Puntaje Orgullo y lealtad_]
160.00 84.12 52.57%
[Cverde T 100% |

T 0% [ Amarile | 75% 100%

GRAFICO ORGULLO Y LEALTA

ORGULLO Y |
LEALTAD
53%
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FACTORES CRITICOS DE EXITO Respuesta Calificacion | Penderado

Muy Bueno

EL COMPANERISMO

EN ESTA EMPRESA:
Las personas celebran eventos especiales. como cumpleafios. 0.20 [ 1.00 5 200 0.400
efc.
Este es un lugar con gente amigable para trabajar. 0.20 | 4.00 X 3.00 0.600
Trabajar en este higar es divertido. 0.20 [ | 3.00 X 200 0.400
Estamos todos juntos en esta empresa, 5omos un equipo. 0.20 | 3.00 X 4.00 0.800
Puzdo contar con la cooperacion de las personas con las que 0.0 i 5.00 o 400 0.800
trabajo

100.00 48.00

BT 50% | Amarillo | 75%

GRAFICO COMPANERISMO

COMPARERISMO |

255



ANEXO 15
OCURRENCIA DE ACCIDENTES

Leve Moderado | Grave | Muy Grave
(a3|aldas Cor_les y Fracturas D_aﬁos
Accidentes P Lesiones Sobreesfuerzos y Golpes Quemaduras V|sua_les Ly Total
Nivel Musculares Respiratorios
Dic-15 12 54 26 4 3 0 99
Ene-16 |8 45 30 6 2 0 91
Feb-16 | 11 45 35 4 0 1 96
Mar-16 |5 56 26 8 1 0 96
Abr-16 |7 23 29 3 0 0 62
May-16 8 31 28 2 2 1 72
Jun-16 |13 35 34 4 1 1 88
Total 64 289 208 31 9 3 604
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MOLIENDA

Supervisar
actividad de
la molienda

ANEXO 16
CRITICIDAD DE RIESGOS

Inadecuada

Asignar la
responsabilidad
de limpieza a
una persona

Asignar la
responsabilidad
de limpieza a
una persona

. Pisos con Caidas al mismo | limpieza en
Locativo merma nivel el area de I
Produccién
Inadecuada
limpieza a la
Superficies de ~ ) magquinaria
Locativo | maquinas con g:goﬁat\é'ﬁgsles YIni uso de [\
tierra P equipos de
proteccion
personal
” No se
Inspeccién y cuenta con
L acomodo de las Cortes y Lesiones ;
Mecanico cuchillas de los Musculares g?;tlep:;énde v
molin
olinos adecuada

Capacitacioén

257



No se

Rompimiento de . cuenta con "
Mecanico |la malla de la I\Cﬂz;l:sﬂa);eé_esmnes equipos de ] erpé?:rggsntacmn
zaranda proteccién
adecuada
Inadecuada Asignar la
Supervisar Locativo Pisos con Caidas al mismo | limpieza en I responsabilidad
ZARANDEO | actividad del merma nivel el area de de limpieza a
Zarandeo Produccién una persona
Inadecuada
limpieza a
- la Asignar la
Locativo f‘n%%ﬂgss cgﬁ Daﬁo§ vi§uales y maquinaria | requnsa}bilidad
tierra Respiratorios niuso de \" de limpieza a
equipos de una persona
proteccion
personal
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Mala Postura al . Mala
Ergondémico | utilizar la Lesiones Postura del 1l
: Musculares :
maquina operario
Humectar la
AMASADO
mezcla Inadecuada
limpieza a la
Superficies de = . maquinaria
Locativo maquinas  con 3220§at\é|§g:|es Yini uso de [\
tierra P equipos de
proteccion
personal
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Capacitacion

Asignar la
responsabilidad
de limpieza a
una persona




LAMINADO

Maniobrar
maquina
laminadora

la

Inadecuada

. Pisos con Caidas al mismo | limpieza en
Locativo merma nivel el area de X I

Produccién

Inadecuada

limpieza a

- la

. Su,per.flmes de Danos visuales y | maquinaria |
Locativ ﬁrr;a:?:lnas con Respiratorios ni uso de X \

equipos de

proteccion

personal

No se

. cuenta con
Mecanico ﬁzl(‘;ae con la Sﬁfnas al Fracturas y Golpes | equipos de | X lv

proteccion

adecuada
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Asignar la
responsabilidad
de limpieza a
una persona

Asignar la
responsabilidad
de limpieza a
una persona

Capacitacion




CORTE

Colocar los
ladrillos

cortados en
las parihuelas

Inadecuada
. Pisos con Caidas al mismo | limpieza en
Locativo merma nivel el area de X I
Produccién
Inadecuada
limpieza a
- la
Superficies de - . -
. P Dafios visuales y | maquinaria
L ivi maquin n ) : h X v
ocativo tie??: as co Respiratorios ni uso de
equipos de
proteccién
personal
Mala Postura Mal
Ergonémic | para colocar los D Lesiones Paa del | x m
. r
o} ladrillos en las esgaste Musculares ooggri% ©
parihuelas P

Asignar la
responsabilidad
de limpieza a
una persona

Asignar la
responsabilidad
de limpieza a
una persona

Capacitacion
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SECADO

Colocar los
ladrillos secos
de las
parihuelas en
los vagones

Céamaras

de secado
en mal
Inadecuado = .
Mecanico funcionamiento gano§ V|§ua|es y |estado. N v
de la maquina espiratorios se cuenta
con equipos
de
proteccion
Mala postura al . Mala
Ergonémico | colocar los | Desgaste k/lisslgﬂgsres Postura del Il
ladrillos operario
Inadecuada
. Piso con polvo y Caidas al mismo | limpieza en
Locativo . . ; I
tierra nivel el area de
Produccién
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Implementacion
de EPP's

Capacitacion

Asignar la
responsabilidad
de limpieza a
una persona




SECADO

Colocar los
ladrillos secos
de las
parihuelas en
los vagones

Inadecuada

limpieza a
- la
Superficies de = . .
. . Dafos visuales y | maquinaria
Locativo Ventiladores ) - . \Y
con fierra Respiratorios ni uso de
equipos de
proteccion
personal
Derrumbe de
Mecanico los ladrillos de Fracturas y Golpes In;giﬁ:?do \Y
los vagones P
- Inadecuado uso Inadecuado
Mecanico de la maquina Quemaduras personal [\
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Asignar la
responsabilidad
de limpieza a
una persona

Capacitacion

Implementacién
de EPP's




COCIDO

Preparacion y
control de las
maquinas
que
suministran
combustible a
la coccion

Inadecuada

Asignar la
responsabilidad
de limpieza a
una persona

. Pisco con polvo Caidas al mismo | limpieza en
L ivi - ; p 1l

ocativo y tierra nivel el area de

Produccion

Inadecuada

limpieza a

- la

Locativo z%pi'}fr;(;:s cgﬁ Dafos visuales y | maquinaria |
tie r?a Respiratorios ni uso de \Y

equipos de

proteccion

personal

Asignar la
responsabilidad
de limpieza a
una persona
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Metodologia

enfocada a la mejora
continua en cualquier
ambito de la empresa

ANEXO 17

CONTINUA

Los resultados de la implementacion
de esta metodologia permiten una
mejora de la competitividad de la
empresa y de los productos,
mejorando continuamente la calidad,
reduciendo los costos, optimizando la
productividad, reduciendo los precios,
incrementando la participacion del
mercado y aumentando la rentabilidad
de la empresa.

ELECCION Y JUSTIFICACION DE LA METODOLOGIA DE MEJORA

Se necesita
implementar muchas de
las herramientas de
esta metodologia para
obtener un resultado
importante.

Metodologia

enfocada a la mejora
de procesos. Busca
reducir la variabilidad
en los procesos de tal
forma que se reducen

Utiliza Herramientas estadisticas para
reducir  defectos, aumentar Ia
productividad, reducir costos a largo
plazo buscando ventajas competitivas

Se basa en el estudio de
los procesos, es decir,
analiza los datos
histéricos para realizar
andlisis estadisticos
detectando fallas como
también posibles
mejoras. Sin embargo,
la empresa no cuenta
con todos los datos

;?gcli uct?)s cero los | sostenidas en el tiempo regis.tra dos lo cual

defectuosos. ocasiona una - mayor
inversion de tiempo
para poder conseguir la
informacién para el
estudio.

Esta metodologia

busca la  mejora

continua y sistematica

de la calidad con la Se _ construye un equipo | No soluciona problemas
finalidad de conseguir multidisciplinario el cual pusca de gran esqala. Se
en nuestro cliente un re.s.olver problemas dg forma simple pre}ende mejorar la
mayor  indice  de ut|I[zanqo la expertiz del grupo calld.a.d con §|rr]ples
satisfaccién satisfaciendo necesidades puntuales | modificaciones diarias.
implementando

mejoras simples

Esta metodologia

estqd orientada a la
reducciéon de errores

por operacion,
garantizando la
seguridad de la
maquinas ante los
usuarios, los

procesos y el
producto final.

Es simple ya que minimiza el riesgo de
cometer errores y generar defectos.
Se minimizan los tiempos de
reprocesos y el operario puede
centrarse en operaciones que afaden
valor, en lugar de dedicar tiempo en la
prevencion de errores y/o
subsanacion de los mismos

Se centra Unicamente
en la reduccion de
errores en la linea de
produccién, pero no
evalla la mejora en el
comportamiento global
de la organizacion.
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ANEXO 18
RADAR ESTRATEGICO

Estoy Completamente de acuerda| . 0
Estoy bastante de acuerda| ! 1
Estoy alge de acuerdo| @ 2
Mo estay muy de acuerdo| X 3
Mo estoy casinada de acuerdo| & 4
Estoy en completo desacuerdo]| = 5
Movilizar
La visidn, misién y estrategia estan claramente definidas 3.0
Los ejecutivos lideran el cambio estratégico y crean equipo lider del proyecto 4.0
Los ejecutivos comunican el sentido de urgencia 1.3
Traducir
La estrategia esta explicitada a través de un mapa estratégico como parte del 4.2
proceso de planeamiento: los objetivos estratégicos
Los indicadores son utilizados para comunicar la estrategia y son balanceadosenlas 4.5
perspectivas
Las metas son establecidas para cada indicador y las iniciativas estratégicas son 4.3
claramente definidas
Alinear
La estrategia corporativa es utilizada para guiar las estrategias de las unidades de 4.0
negocio
La estrategia corporativa es utilizada para guiar las estrategias de las unidades de 4.5
negocio
Motivar
La comunicacidn es abierta y transparente, para que sea fluida 4.5
Las metas individuales estdn establecidas y determinadas 2.5
Mediante la remuneracién variable, la empresa asocia talentos 5.0
Gestionar
El presupuesto esta establecido y existe un método de seguimiento 3.5
La empresa tiene sistemas para seguimiento de las operaciones 5.0
La empresa realiza un seguimiento sistematico de la gestion estratégica 4.8
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ANEXO 19
CHECK LIST DE DISTRIBUCION DE PLANTA

ANALISIS

1. Si el tercio de los criterios tiene una respuesta Sl, existen muchas
posibilidades de obtener beneficios mejorando la distribucién

2. Si el 2/3 de los criterios tienen una respuesta Sl, los beneficios de una
redistribucion son casi ciertas

CHECK LIST - Sintomas de la necesidad de mejoras en la distribucion

1. MATERIAL

NO

Alto porcentaje de productos defectuosos

b) Grandes cantidades de material reprocesado

X[X|[x|R

Entregas con demora para la recepcion de materiales X

a)
)
¢) Materiales que no estan al alcance del operario
d)
e)

Alto tiempo de material almacenado X

f) Algunos materiales muy delicados o con excesivo peso

2. MAQUINARIA Sl

Magquinaria sin utilizacién

b) Muchas averias en la maquinaria

><><><><<Z)><

Equipos que causan excesiva vibracién, ruido, suciedad, vapores

a)
)
¢) Maquinaria con mucha antigliedad
d)
e)

Magquinarias y equipos inaccesibles X

f) Equipo con demasiadas dimensiones para su ubicacion X

3. HOMBRE Sl

Excesivas horas de trabajo

b) Malas condiciones de trabajo

Operarios con mucho tiempo libre

=
x| X ><><o

a)
)
) Continuo cambio del personal X
)
)

Area que no cumple normal de seguridad ni sefalizacién

c
d
e

f)

Operarios con bajo rendimiento en el proceso de produccién X

Alto porcentaje de tiempo de los operarios en transporte de material

4. MOVIMIENTO, MANEJOR DE MATERIALES Sl | NO
X
X

b) Traslados a larga distancia

Obstaculos durante el traslado X

a)
)
) Traslados demasiados frecuentes X
)
)

Retrocesos y cruces en la circulacion de los materiales X

c
d
e
f

) Operarios con mucha actividad de control de calidad X

g) Frecuente busqueda de materia prima X
h) Alto desgaste fisico en el manejo de materiales X

i) Equipo de manejo inactivo y/o manipuladores ociosos X
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CHECK LIST - Sintomas de la necesidad de mejoras en la distribucion

5. EDIFICIOS Si NO
a) Rutas de traslado con obstaculos o estrechas X
b) Solicitud de mayor espacio para traslado y almacenamiento X
c) Paredes u otras divisiones separando areas con productos, X
operaciones y equipos similares
d) Uso del area para el almacenamiento de otros productos sin X
relacién con el giro del negocio
e) Quejas referentes a ventilacion e iluminacién X
6. ESPERA Y ALMACENAMIENTO Si NO
a) Se observa grandes cantidades de almacenamientos de todas X
clases
b) Gran nimero de pilas de material en proceso o esperando X
¢) Mal aprovechamiento en el &rea de almacenaje X
d) Materiales averiados 0 mermados en las areas de almacenamiento X
e) Frecuentes errores en las cuentas o en los registros de existencias X
f) Elevados costos en las demoras y esperas de los conductores de X
Carretilla
7. SERVICIO Si NO
a) Personal con acceso a toda la planta X
b) Quejas sobre las instalaciones por inadecuadas X
¢) Inspectores y elementos de inspeccién y pruebas ociosos X
d) Entregas retrasadas de material en el area de produccién. X
e) Demoras en las reparaciones. X
f) Falta de personas de mantenimiento X
8. CAMBIO Si NO
a) Cambios anticipados en las cantidades de produccién o tipo de X
producto
b) Cambios anticipados o corrientes en los metodos, maquinaria o X
equipo
c) Cambios anticipados o corrientes en el horario de trabajo o dias X
laborales
d) Cambios anticipados o corrientes en los elementos de manejo y de X
almacenaje
Si NO

TOTAL 16 32

35% | 65%
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ANEXO 20
RESPONSABILIDAD SOCIAL

i ‘ AECRTAR NS A NVEDOAVEENTE
icial 1 P. Final 2
GRAFICO META VS LOGROS
03
025

0.2
015
01
005
0

1 2

‘nimmz ‘ \ALCRAR ACCLABCRACCRES

GRAFICO META VS LOGROS

[Direcriz. | \ACRESYTRAERREI0A
P. Inicial 1 P. Final

'GRAFICO META VS LOGROS

0185
5
165
0135
1 H

> | Responsabilidad Social: |Privada
L

oe

BorrarBDl DistribuirPesosl Evaluarl Graﬁﬁrl

indice Unico de
R bilidad _ Gréfica |

m»’{ Directrices (7) Pesos Periodo

VALORES Y 1A 17,86% | 20,51% 2 X

‘Resmabilidad sOciaI VALORAR A COLABORADORES 17,86% | 26,10% 2 X
APORTAR MAS AL MEDIO AMBIENTE 10,71% | 15,64% 2 X

PTNada INVOLUCRAR A SOCIOS Y PROVEEDORES 14,29% | 59,26% 2 X
PROTEJA A CLIENTES Y CONSUMIDORES 16,07% | 55,92% 2 X

PROMUEVA SU COMUNIDAD 10,71% | 19,71% 2 X

COMPROMISO CON EL BIEN COMUN 12,50% | 65,00% 2 X
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ANEXO 21

AMFE DEL PRODUCTO

Responsable (Dpto. / Area):

Produccién

Fecha AMFE:

05/06/2016

Responsable de AMFE (persona):

Jefe de Produccién

Fecha Revision

05/06/2016

oo o
HHEE
Proceso o . 215 |2 [NPR
Componente | Modo de Fallo || Efecto Causas g/letodc?’ Ee N3 8 [
e eteccion S| = | & [inicial
del Servicio alels
Agujeros Incumplimiento Desgaste de la
Transversales | de la tolerancia | matriz en el | Inspeccion 7 1o |1
de diferentes | del diametro de | proceso de | Visual
didmetros los agujeros extrusion
Diferencia de | Incumplimiento Descalibracion | .
L : ; nspeccion
Ladrillo longitudinal de las tolerancias | del tiempo de Visual 8 2
en los ladrillos | de longitud corte
Pandereta
Iéigglslic\)/ a con Excesivo
humedad  al Incumplimiento suministro  de
terminar el del peso |agua en el |Muestreo 8 |2 |2
roceso  de adecuado proceso de
P > amasado
extrusion

270

Acciones
recomendadas

Responsable

Accién
Tomada

Limpieza de la
matriz antes de

Supervisor

de

Amasado, Laminado,

gvgldaurccién la Extrusado y Corte
Mantenimiento

Al equipo de | Supervisor de
corte para | Amasado, Laminado,
prevenir la | Extrusado y Corte

descalibraciéon

Capacitar al
Operario en
estandares de
agua para la
mezcla

Supervisor

de

Amasado, Laminado,

Extrusado y Corte




[o N (KN (K=
HEE
Proceso o} . L lc|g . .
Modo de Métodode|| 5 [ S || S .. . | Acciones Accion
Compon.ente Fallo Efecto Causas deteccion || & o) S NPR inicial recomendadas Responsable Tomada
del Servicio a g. S
Incumplimiento | Porcentaje
de los | excesivo de .
. estandares de | humedad al final | Muestreo (9 |4 |5 |180 Supervisor .c,ie
Ladrillo con . : . Secado y coccion
excesiva resistencia a la|del proceso de Realizar
numedad al SISO joeeae fomoaenes o
terminar - el excesivoJ de proceso de
proceso de | Incumplimiento ;
secado de la dureza humed.a.d. antes Muestreo |9 |5 |4 (180 secado_ para | Supervisor .c’je
adecuada de iniciar el que no ingresen Secado y coccion
proceso de ladrillos por
cocciéon encima del
. Liberacién estandar de
llgi(:]:;”e?eta de humedad Incumolimiento humedad al
de forma de pmatices Poco tiempo en el proceso de Supervisor de
o L
muy brusca adecuados proceso de |Muestreo |8 |5 |5 (200 coccid Secado y coccion
en el secado
(Color)
proceso de
coccién
Estudio de
tiempos  para
Tiempo Ladrillos Exceso en el Inspeccié ﬁ:lr?]ulgr ° Supervisor de
elevado - de sobrecocidos insumo nVFi)suaI ° 15 |4 tem peratura ! Sesado coccién
coccion combustible P y
adecuada en el
proceso de
cocido
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ANEXO 22
AMFE DEL PROCESO

Responsable (Dpto. / Area):

Produccién

Fecha AMFE:

05/06/2016

Responsable de AMFE (persona):

Jefe de Produccién

Fecha Revision

05/06/2016

QI O |O
4H:
Proceso o . 2l | .
Modo de Método de(o || 5 [[@ [NPR |[Acciones o
Compon_epte Fallo Efecto Causas deteccion ||S ) g: inicial | recomendadas Responsable Accion Tomada
del Servicio | Q|5
o
Supervisor de
Desgaste Granos de gran Inspeccion 713 5 Molienda 1, | Revision total del
de 9 las Tamano Inadecuado Visual Molienda 2  y|Molino 1 una vez
Molienda 1 cuchillas mantenimiento Mantenimiento | zarandeo por semana antes
; Materia prima p al Molino 1 Supervisor de|de la hora de
del Mollino . al Molino 1 L . g
1 no homogénea Inspeccién 210 |7 Molienda 1, | inicio de
para el proceso Visual Molienda 2  y|actividades
de Zarandeo zarandeo
Supervisor de
Granos de gran Inspeccién 714 |5 140 Molienda 1,
Tamario Visual Molienda 2  y|Revision total del
Desgaste Molino 2
de las Inadecuado . zarandeo olino = una vez
. . . . L Mantenimiento por semana antes
Molienda 2 cuchillas | Materia prima | mantenimiento : .
; : al Molino 2 Supervisor de|de Ila hora de
del Molino | reprocesada no | al Molino 2 . . .
) Inspeccion Molienda 1, | inicio de
2 Homogénea . 713 7 (147 . L
Visual Molienda 2  y|actividades
para el proceso zarandeo
de zarandeo
Revision total de
Vibraciéon | Inadecuada Inadecuado Supervisor dela zaranda una
Zarandeo lenta de la | granulometria | mantenimiento Inspeccion 8|2 Mantenimiento | Molienda 1,|vez por semana
zaranda ge la mezcla a la zaranda Visual a la zaranda Molienda 2 y|antes de la hora
zarandeo de inicio de
actividades
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Responsable (Dpto. / Area):

Produccién

Fecha AMFE:

05/06/2016

Responsable de AMFE (persona):

Jefe de Produccion

Fecha Revision

05/06/2016

o O o
218 &
Proceso o : 2 (€ [
Componente || Modo de Fallo | Efecto Causas 2";?&?6 n de 2= (8.
del Servicio 2 3 S
Q
Falta o Exceso | Mezcla no Ineficiencia
Amasado de Agua en la | proporcional a del Operario Amperimetro |6 |2 |4
mezcla la estandar P
Falta o Exceso . L L
Laminado | e Agus en | LETt0 | eloende | epeeaon g |4 |4
mezcla P
Inadecqadas Mezcla no Inadecqua
proporciones concisa regulacién | Muestreo 6|3 |4
de MP y agua de la matriz
Extrusado Inadecuada Materia prima hM:rTzlglaén;:
granulometria des erdigiada recibiga de Muestreo 8112 |2
de la mezcla P |
a zaranda
Mala Proporciones
c_allbramon del | no estandares Inef|C|en0|a_1 Muestreo 8111
tiempo  entre | a lo largo del | del Operario
cortes ladrillo
Cortado
Desalineamient Inadecuado
gx?rﬁiég m:zc:z Cortes no nmtintenlmlzl Inspeccion 8|2 |1
. transversales . Visual
Faja equipo de
transportadora corte
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NPR
inicial

Acciones
recomenda IF;esponsab Acciéon Tomada
das
Encargado
del
. Amasado Yy | Pruebas para
822?:;}?;' Laminado medir la cant.idad
estandares Encargado de_agua, T!erra
de agua del arcillosa vy tierra
para la Amgsado y | negra se necesita
mezcla Laminado para obten_er una
Encargado | mezcla 6ptima
del
Extrusado
Supervisor
Mejora de la | de Cambio periodico
calidad de la | Amasado, |en la malla del
mezcla Laminado, | molino y la
homogénea | Extrusado y | zaranda
Corte
supenisor | cer " | Capatacion en
que Amasado, programacion —y
programa la | Laminado, mantenimiento
maquina de | Extrusado y aulton.omo de la
maquina de corte
corte Corte
Supervisor
Mantenimie |de Revision del
nto al | Amasado, |equipo de corte
equipo de|Laminado, |una vez por
corte Extrusado y | semana

Corte




Fecha

Responsable (Dpto. / Area): Produccién AMFE: 05/06/2016
Fecha
Responsable de AMFE (persona): Jefe de Produccién Revision 05/06/2016
E? O[O
o o
Proceso o Método | [ %
< (|5 f .z
Components 940 %€ |erecto | causas o E1G 8 | [Acciones, | pesponsanie | ACCET,
del Servicio deteccion |3 |2, (S
o
E:chidad 8  cabinas Eogrez:tivas las 3
dep secado | Ladrillos de secado Mantenimiento | Supervisor de cgbinas de
Secado en las | Hamedos de las 7 se |Muestreo |9 |8 |7 a las 3 cabinas | Secado Y| secado que no
cabinas de ﬁ]%cueergiir\?gs de secado coccion estaban en
secado P funcionamiento.
Alto
. .| Poca
E]?/fccién de zgrcentaje capacidad Realizar un Supenvisor de
petréleo a la | Ladrillos gaellorlflca Muestreo 517 estudio para Sggggﬁ y Implementar los
combustion | con baja horneado identificar el resultados de
Cocido coccién tiempo y la estudio para
Alto Mas tiempo temperatura reducir
alta porcentaje | del adecuada para . productos
inyeccion de | de necesario Inspeccio |1 317|210 que el el ladrillo g:ggggsorde defectuosos
petréleo a la | Ladrillos | en el | n Visual 0 quede cocido coccion y
combustion | Quemado | proceso de
s horneado
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ANEXO 23
CHECK LIST DE 5S

S1=Seiri=Sort=Clear up Check
(SI)
1 | ¢Hay cosas inutiles que puede molestar su entorno de trabajo? v
2 ¢ Hay algun material regado, como materias primas, productos
semielaborados y/o residuos, cerca de lugar de trabajo? v
3 ¢Hay herramientas, materiales regados en el suelo, cerca de
las maquinas? B
4 ¢Son utilizados con frecuencia todos los objetos clasificados,
ordenados, almacenados y etiquetados? v
5 ¢Las herramientas de trabajo estan ordenados, organizados,
almacenados y etiquetados? B
6 ¢El inventario o en proceso de inventario incluyen los
materiales o elementos innecesarios? —
7 ¢ Hay alguna maquina o equipo de otro tipo sin utilizar cerca del
centro de trabajo? N
8 ¢ Hay alguna plantilla, herramienta, matriz o similar que no se
utilice en torno a los temas? v
9 | ;Se mantienen materiales innecesarios? v
10 ¢Piensa que implementando las 5Ss dejamos de lado los
estandares? [
Score g
[l S2=Seiton=Systematize=Keep in good order (CSI:)e ck
¢ Los caminos de acceso, zonas de almacenamiento, lugares
1 [ de trabajo y el entorno de los equipos estan claramente
definidos? B
2 ¢, Es comprensible lo que es la utilidad de todos los equipos de
seguridad? ¢ Son estos facil de identificar? B
3 ¢cLas  herramientas / instrumentos estdn debidamente
organizados? B
4 ¢;Los materiales para la produccion se encuentran
almacenados de manera adecuada? B
5 ¢Hay algun extintor de incendios cerca de cada centro de
trabajo? |—
6 ¢ El techo y/o el piso tienen grietas, rupturas o variacion en el
nivel? v
7 ¢Las zonas de almacenamiento y otras zonas de produccion y
seguridad son marcadas con indicadores de lugar y direccion? N
8 ¢Las estanterias muestran carteles de ubicacion de los
insumos? B
9 ¢Las cantidades maximas y minimas de almacenaje estan
indicadas? -
10 | ¢ Existe el demarcado con lineas de paso libre y de seguridad? r

Score
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id S3=Seiso=Clean=Clean up

Check |

(SI)
Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las maquinas
1 .
¢, Puedes encontrar polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo? v
2 ¢ Hay partes de las maquinas y equipos sucios? v
3 ¢,Hay alguna herramienta utilizada en produccion sucia o -
quebrada? v a
4 ¢, Se encuentra los lugares de trabajo sin despedicios? B
5 ¢La iluminacion es adecuada? ¢Encuentra ventanas vy
fluorescentes sucias? v
6 ¢ Las diferentes 4reas se mantienen brillantes, con suelos limpios
y libres de desperdicios? -
7 ¢ Las maquinas son limpiadas con frecuencia? -
8 ¢ El equipo de inspeccion trabaja en coordinacion con el equipo de
mantenimiento? ~
9 ¢ Existe una persona responsable de la supervisiéon de las
operaciones de limpieza? N
10 ¢, Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de
trabajo y de los equipos de produccion? v
. . s Check
Id S4=Seiketsu=Standardize=Maintain (Sl)
1 ¢, Utiliza ropa sucia o inadecuada? v
2 ¢, Su lugar de trabajo tiene suficiente luz y ventilacién? v
3 ;, Hay problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frio? [
sriay p
4 ¢ Existe excesiva ventilaciéon en la planta de produccién que
pueda causar frio? v
5 ¢, Se han designado zonas para comer? B
6 ¢, Se mejoran las observaciones generadas por un memo? I
7 ¢, Se actua sobre las ideas de mejora? r
8 ¢Los procedimientos escritos son claros y utilizados r
activamente?
9 ¢ Considera necesario la aplicacion de un plan de mejora v
continua en su centro de trabajo? M ]
10 ¢Las primeras 3S: ;Seleccionar, ;Ordenar y Limpiar, se
mantienen? B
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Id S5=Shitsuke=Self-discipline=Let behave
1 ¢ Esta haciendo la limpieza e inspeccion diaria de sus equipos
; n
y centro de trabajo? )
5 ¢Los informes diarios se realizan correctamente y en su -
debido tiempo? ]
3 ¢ Estas usando ropa limpia y adecuada? r
4 ¢ Utiliza equipos de seguridad? |—
5 ¢ El personal cumple con los horarios de las reuniones? v
6 ¢ Ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y o]
estandares? I ]
7 ¢Las herramientas y partes se almacenan correctamente? |—
8 ¢ Existe un control en las operaciones y en el personal? r
9 ¢;Los procedimientos son actualizados y revisados T
periddicamente? r ]
10 ¢Los informes de las juntas y reuniones son actualizados y
revisados periédicamente? -
Score
Id 58 Titulo Puntos
S SELECCIONAR “TENGA SOLO LO NECESARIO EN
(Seiri) LA CANTIDAD ADECUADA”
. “UN LUGAR PARA CADA COSA,
S2 ORDEN (Seiton) CADA COSA EN SU LUGAR"
. “LA GENTE MERECE EL MEJOR
S3 LIMPIEZA (Seiso) AMBIENTE”
ESTANDARIZACION- “CALIDAD DE VIDA EN EL
S4 SEGURIDAD- TRABAJO”
HIGIENE (Seiketsu)
S5 DISCIPLINA “ORDEN RUTINA Y CONSTANTE
(Shitsuke) PERFECCIONAMIENTO”

5S Score
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ANEXO 24
iNDICE DE CRITICIDAD DE MAQUINAS

CANTIDAD DE MAQUINAS 1 1 1 1 1 1 1 1 1
FRECUENCIA DE FALLA 2 2 2 2 3 2 3 4 3
IMPACTO OPERACIONAL 6 6 7 7 6 7 6 7 7
FLEXIBILIDAD OPERACIONAL 1 1 1 2 2 3 1 4 4
C0STOS DE MTTO. 1 1 1 1 1 2 1 2 2
IMPACTO SHA 1 1 1 1 1 1 1 3 3
CONSECUENCIA 8 8 9 16 14 2 8 3 3
. » » . |Medianamente|Medianamente o -
CATEGORIA DECRITICIDAD | Nocritico | Nocritico | Nocritico | Nocritico " " No critico
(Critico Critico

CRITICIDAD TOTAL 16 16 18 3 f 48 U 13 9
TIPO DE MANTENIMIENTO | Autdnomo | Autonomo | Autonomo | Autonomo | Preventivo | Preventivo | Autonomo | Preventivo | Preventivo
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ANEXO 25
CAPITAL INTELECTUAL

Niveles Ponderaci6n Medicién Puntage
Jerarquicos (75.00%) L))
CH CR CE cl
Gerente 30.00% 28.13% | 21.02% | 21.34% | 70.48% | 21.15%
Jefes 25.00% 27.50% | 17.66% | 17.69% | 62.84% | 15.71%
Empleados 20.00% 23.13% | 20.39% | 23.56% | 67.08% | 13.42%
Grafica del Capital Intelectual
100% -
Q0% ~
B80% -
70% -
60% +— —_
50% T M Erecha
0% Bl indice
30% +—— —_
20% T— —
10% T —
0%

Capital
Humano

Capital

Capital

Relacicnal Estructural

Capital
Intelectural
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ANEXO 26

TEST DE EMPRESA INTELIGENTE

Aercados

Competidores

Clientes

Productos

Procesos

Colaboradores

Proveedores

B S o o) Brechs
441, 0175 50,00%
W B o e bt Brecria
S0, e S0.D0%
. e e e Brgcum
a5, 0% 55.H
5 o v Lo Brecra
50, Ol S0,
et 8 s e ke EBrecha
45, 0:0% 55.00%
W 8, i 6 s Lt Bra o s
&7 S0% 47 50%
el 25 v et Brecum
50, 0% S D

P00 eTe

=
| REGRESAR. |

GRAFICO TEST DE EMPRESA INTELIGENTE

50,36%

-

49,64%

Hindice

Brecha

280



ANEXO 27
iNDICE DE PERCEPCION DEL CLIENTE

NRIGE P2 PERCERCION DEL GLIENE
64.38%
Total Puntos Asignados 7600 e | '
Total Puntos Posibles 280.00 PRECAUCION > 90.00%
N Clientes 4.00
N Factores 700 Agregar Cliente | Agregar Factor ‘ Caleular IPC ‘ Graficar ‘
Maxima Calificacion 10.00 A B T D
M 5700 | 64.04% | 5200 | 60.77% | 93.00 | 6415% | $56.00 | 68.57%
FACTORES RELEVANTES TOTALFR |PONDERACION | Importancia | Evaluacion ia| Evaluacion ia| Evaluacion |Importancia | Evaluacion
Desarrollo del Producto 29.00 13.30% 7.00 6.00 7.00 7.00 7.00 7.00 8.00 9.00
Calidad del Producto 33.00 15.14% 10.00 6.00 7.00 5.00 8.00 6.00 8.00 500
Mejora Continua 26.00 11.93% 6.00 7.00 6.00 6.00 6.00 7.00 8.00 7.00
Personal Capacitado 21.00 12.39% 7.00 7.00 6.00 6.00 6.00 6.00 8.00 8.00
Tiempo de Entrega 31.00 16.97% 10.00 7.00 10.00 8.00 9.00 7.00 8.00 8.00
Atencion al Cliente 37.00 16.97% 1000 6.00 9.00 5.00 10.00 6.00 8.00 500
Instalaciones y Equipos 200 | 130% | 700 | 600 | 700 | 600 | 700 | 600 | 800 | 600 —

| reresr | PERCEPCION GLOBAL

64.38%

IPC
BRECHA

ﬂ] PROMEDIO DE FACTORES

14.0000

12.7452

12,0000

100000 _ 8.3641 8.4351 Saatas

£.0000 | : 8.0540 . 7.6488
60000 -

40000 -

20000

00000 - . . . . . .

Calidad del Producto
Wejora Continua
Personal Capacitado
Tiempo de Enfrega

Desarrollo del Producto
Atencién al Cliente
nstalaciones y Equipos
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ANEXO 28
iINDICE DE CONSTRUCCION DE MARCA

Indice del Potencial de Construccion de la Marca

56.33%
Competitividad
42.00%
50.00%

Graficar

Marketing
Integrado
23.00%

> 90.00%
Bienestar u '
12.00% X 5 40.00%
r Periodo:[ 1 |
Fecha:| |
Grabar | Recuperarl Eliminar l

Comparar Borrar BD
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ANEXO 29
GESTION DE TALENTO HUMANO

MISION

Somos una empresa de produccidn y venta de ladrillos con calidad garantizada. Contamos con
personal altamente capacitado, buscando la mejora continua, satisfaciendo las expectativas
de nuestros clientes. Contamos con un buen clima laboral, promoviendo el desarrallo
personal y profesional de nuestros colaborados.

ADN's {6)

Produciry vender ladrillos con calidad garantizada

Contar con personal altamente capacitado

Buscar la mejor continua

Satisfacer las expectativas de nuestros clientes

Contar con un buen clima laboral

Promoaover el desarrollo personal y profesional de nuestros colaborados

s

VISION

Ser reconacido comoa lider en |a produccion y venta de ladrillos a nivel nacional, a través de
nuestro proceso de mejora continua y nuestra alto nivel de satisfaccidn en nuestros clientes.

ADN's (3)

Ser reconacido coma lider en la produccion y venta de ladrillos a nivel nacional

Realizar un proceso de mejora continua

Satisfacer a nuestros clientes

1 | Orientacion al cliente

%]

VALORES (6)

Compromiso |

Trabajo en equipo |

Bienestar de nuestra gente |

calidad |

Responsabilidad |
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OBIETIVOS (16)

Alinear la organizacion a la estrategia.

Aumentar la productividad de la empresa.

Aumentar la rentabilidad de la empresa.

Aumentar las ventas.

[}

Contribuir al desarrollo y beneficios de los trabajadores.

Focalizar esfuerzo en los clientes rentables.

Implementar politicas de calidad.

Implementar un eficiente control de calidad.

Implementar un sistema de mantenimiento productivo.

10 |

Mejorar el clima laboral.

11 |

Mejorar las competencias de nuestros colaboradores.

12 |

Mejorar las candiciones laborales.

13 |

Minimizar costos.

14 |

Poseer un excelente servicio de entrega.

15 | Reducir demoras en el proceso de produccidn. |
16 | Serreconocio comae lider en la produccién y venta de ladrillos a nivel nacional. |
Ver Competencias
y
—~ Priorizacién Competencias
ow = - | 2 c z 2 E] =y
compeenwas | | S| 5o 3. (882 Sa| 2 | F |3 Ge|RE B
22| 2| 55 |8 k| 2 5 |B2% 2|23 5| 5
Friofzacién SamEr(rRERERE) pi|EE| 55 |2R; 22| 2 3 [ReT|fe|fqg ks f
portancias || & i | 2 ; Egl 23| £ G I I Al o
ADN's o S = 3 a 3 2 i3
Producir y vender ladrillos con calidad garantizada 3 5 2 El o 2 S 7 2 S o 34
Contar con personal sltaments capacitado £l 2 5 4 2 a 5 5 a £l 5 38
Busear |3 mejor continua 7 e S e 7 S 5 7 £l e 72
Misign Satisfacer las expectativas de nuestios clientes a o a o 0 a 3 7 3 o 24
Contar con un buen clima laboral 5 3 2 0 o 2 0 5 5 0 3 27
Fromouer el dezarrollo personal y profesional de nuestros o - 2 " 3 2 - B B c s S
colaboradas
Ser reconocido como lider en la produccidn y venta de ladrillos a S 3 - . c c 7 3 7 3 c 75
. nivel nacional
Vision Realizar un procesa de mejora continua 7 0 7 3 7 0 3 3 7 3 53
Satisfacer a nuestros clisntes 4 2 4 2 a 5 3 a 5 2 20
Valorl |Orientacidn al cliente 0 o 0 o 2 0 5 2 S o 13
Valor2 | Compromiso 4 £ a g 2 7 5 7 7 £ 46
Valores Valor 3 | Trabajo en equipo 7 3 2 0 0 2 7 7 3 3 45
Valord  |Bienestar de nuestra gente 7 5 2 0 2 2 7 7 £ 0 7 32
Valor5 | Calidad g o a 7 o a 3 5 a g o 15
Valor & |Responsabilidad 0 o 7 S o 2 3 5 £ S o 30
Objetive 1 | Alinear la organizacion 4 la estrategia 5 3 a 2 a 4 7 a 3 2 18
Objetive 2 | Aumentar la productividad de | empresa. 3 5 2 o 2 3 7 5 0 o 23
Objetive 3 [ Aumentar la bilidad de la empresa. E] £ 2 a E] 5 4 21
Objetivo 4 | Aumentar las ventas. 3 5 0 2 3 7 5 0 23
Objetiva 5 | Contribuir 2l desarrallo y beneficios de 1os trabajadares. 7 El 2 2 S 2 0 35
Objetive & |Focalizar esfuerac en los clientes rentables. 4 2 2 a a 7 12
Objetive 7 politicas de calidad. 0 o 0 5 2 2 0 £
Objetiva 8 [Impl un efisiente contral de calidad 4 2 5 5 a a 4 13
Objetives| ghjerive 3 un sistema de iienta productive a o 5 5 o0 o o0 o 13
Objetiva 10| Mejorar el clima laboral. 7 El 3 5 7 S £ 0 53
Objetivo 11 [ Mejorar las competencias de nuestros colaboradores. 3 5 2 3 5 7 3 7 2 0 43
Objetiva 12 [ Mejorar las condiciones labarales. 3 5 2 3 5 7 0 5 E 0 o 33
Objetiva 13 | Minimizar costos, 4 2 a 4 2 a 4 2 7 7 2 14
Objetivo 14 [Pasesr un excelente servicio de entrega. 0 3 2 0 o 2 0 7 5 7 o 22
Ohjetive 15 | Redusir demoras en el proceso de produccion. 5 7 a 4 3 a 5 5 5 4 2 30
Objetivo 16 S.er recor.mcio come lider en la produccidny venta de ladrillos 2 2 2 - s 2 = 2 5 c < 2 31
nivel nacicnal.
Impertancia de las Competencias 104 110 52 73 53 56 73 172 105 103 73 351
Paorcentaje | 10.459% ] 11,10% | 5.25% | 7.37% [ 5.95% | 5.65% | 7.97% | 17.36% | 10.60% | 10.35% | 7.87%
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ANEXO 30
CONFIABILIDAD Y CREACION DE VALOR DE LA CADENA DE VALOR

Peso Peso

() © ACTIVIDADES DE APOYO () © ACTIVIDADES PRIMARIAS

e Actividad Abrev. u:fx% Ne Actividad Abrev. 1‘:::%
1 Administracion AN1 15.00% 1 Logistica Interna LAL 26.28%
2 Calidad CcD2 20.00% 2 Logistica Externa LAZ 23.95%
3 Recursos Humanos RS3 12.50% 3 Produccidn PN3 27.50%
4 Contabilidad y Finanzas C54 15.00% 4 Gestion Comercial GL4 22.27%
E Mantenimiento MO5 20.00%

6 Insfraestrutura 1AG 17.50%

@

CADENA DE VALOR

| Actividades de Apoyo | | Actividades Primarias |
Valor
15.00% | ANL
20.00% | CD2
12.50% | RS3
50.00%
15.00% | CS4
20.00% | ™03 Cadena de
. Resultado
17.50% | 1A6
LAL LA2 PN3 GL4
26.28% | 23.95% | 27.50% | 22.27%
50.00%
GRAFICA ACTIVIDADES DE APOYO
nNe Actividad 100.00% age - £ .
1 |Administracién 30.00% 2 # & 2 o "g
i ® IS I}
2 |Calidad 80.00% E 3 = e
3 Re:urso%Humahns 70.005%
4 [contabilidad y Finanzas .
5 |Mantenimiento 50.00%
6 |Insfraestrutura
40.00%
50.00%
20.00% e ¥ = 2 g g
5 £ 5 £ £ 5
10.00% S 1] S 3 3 2
= = = s s s
0.00%
1 2 3 4 5 6
‘l\'nm’(e de Confiabilidad 70.80% 71.20% 82.00% 76.00% 93.40% 75.00%
‘ B indice Unico 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
FICA ACTIVIDADES PRIMARIAS
Actividad 90.00% R #
Logistica Interna = =
> 80.00% # = i =
Logistica Externa o s
— 70.00%
Produccion a
Gestidn Comercial 60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00% g g g g
= =
0.00%
1 2 3 4
‘leji(E de Confizbilidad 61.60% 59.00% 74.20% 80.00%
\ W indice Unico 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
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Promedio
I

[

1

Actividades de Apoyo | 78.32% | | Actividades Primarias | 63543 |
Valor
10.62% | AN1
14.24% | CD2
c0.005 | 10-25% | RS3 —
11A0% ) co CONFIABILIDAD DE
1868% ] MOS LOS INDICADORES:
13.13% | lAB 73.435%
a1 [ a2 [ens [ cla
16.19% | 14.13% | 20.41% [ 17.82%
50.00%
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ANEXO 31

DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

MISION:

BRINDAR LADRILLOS CON CALIDAD GARANTIZADA PARA SATISFACER LA DEMANDA DE NUESTROS
CLIENTES Y A LAVEZ, CONTRIBUIR AL SECTOR PRODUCCION PRESERVANDO EL MEDIO AMBIENTE.

Clasificacion
LRI | 4: FortalezaMayor  3: FortalezaMenor  2: Limitacidn Menor  1: Limitacién Mayor
Debe ser... (1) = I{'.!I Peso Fortaleza Limitacion Clasificacion Ponderado
Concisa 0.07 X 3.00 021
Simple, clara y directa 0.10 X 3.00 0.30
Orginal 0.07 X 3.00 0.21
Creible 0.16 X 2.00 0.32
Atender requerimientos d.e \Ds'prmclpa\es grupos 0.24 X 200 048
constructivos de |a organizacién
Expresada prefenb\ememe en frases encabezadas por 013 X 300 054
verbos atractivos
Orientada al interior de la organizacion pero reconociendo &l 018 X 100 018
exterior
Total pesos || 1.00

ESTADO DE LA MISION

MISION CON FORTALEZAS

1.00 2.00 3.00

4.00

Somos una empresa de produccion y venta de ladrillos con calidad garantizada. Cont
capacitado, buscando la mejora continua, satisfaciendo las expectativas de nuestros cl
clima laboral, promoviendo el desarrollo personal y profesional de nuestro

maos con personal altamente
entes. Contamaos con un buen
E colaboradores.

) Clasificacion
SEEEET 4: FortalezaMayor  3: Fortaleza Menor  2: Limit

cion KMenor  1: Limitacion Mayor

I Debe ser ... (T) = I:[::I Peso Fortaleza Limitacion Clasificacion Ponderado
Concisa 0.07 X 3.20 0.22
Simple. clara y directa 0.10 X 360 0.36
Orginal 0.07 X 320 022
Creible 0.18 X 2.60 0.42
Atender rgquer\mlemus d.e Ios’prlnmpales grupos 0.24 X 360 086
onstructivos de la organizacidn

Expresada preferiblemente en frases encabezadas por 018 X 280 050

erhos atractivos

Orlen_tada al interior de |la erganizacidn pero reconociendo el 018 X 160 065
exterior

Total Pesos ‘ 1.00 _
ESTADODE LA MISION
MISION CON FORTALEZAS
1.00 2.00 3.00 4.00

=
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Ser lider en la venta de ladrillos, logrando la satisfaccion de nuestros clientes. Y de mismo modo, velando por el
bienestar del medio ambiente v de nuestros colaboradores.

Clasificacion
SREEET 4:FortalezaMayor  3: Fortaleza Menor  2: Limitacicn Menor 1 Limitacién Mayor
Debe ser... (6) = |:'|:": Peso Fortaleza Limitacio Clasificacio Ponderado
Descripcion del future de |a organizacidn 0.21 X 2.00 0.42
Comunicada 012 X 2.80 0.34
IMemorable 012 X 2.00 0.24
Retadora 0.18 X 2.00 0.32
Inspirable 018 X 3.00 054
Atractiva para los involucrados 021 X 3.00 0.63
][
-,
ESTADODE LA VISION
VISION CON FORTALEZAS
1.00 2.00 3.00 4.00
N\ _/
I
Serreconocido comao lider en la produccidn v venta de ladrillos a nivel nacional, a través de nuestro proceso de mejora
continua vy nuestro alto nivel de satisfaccion en nuestros clientes.
Clasificacion
LOEERT 4:FortalezaMayor  3: Fortaleza Menor  2: Limitacion Menor  1: Limitacion Mayor
Debe ser... (6) —= |.{": Peso Fortaleza Limitacion Clasificacion Ponderado
Descripcion del futuro de la organizacidn 0.21 X 4.00 0.54
Comunicada 012 X 3.00 0.36
Mernorable 0.12 X 3.00 0.36
Retadora 0.16 X 400 064
Inspirable 0.18 X 3.00 0.54
Atractiva para los involucrados 0.21 X 3.00 0.63
N L) I
ESTADODE LA VISION

T
Valores (6) = qp Descripcién Calificacion
. .. . La satisfaccion del cliente es el objetivo fundamental de todas nuestras
Crientacidn al cliente -
acciones
Compromiso Responder de forma responsable v oportuna a cada solucion requerida

Formentamos la integracion de nuestro personal para el logro de

Trabajo en equipo
! auip nuestros resultados

Bienestar de nuestra gente  |Muestro personal es muy importante para nosotros

Calidad La calidad es el camino para alcanzar la excelencia.

La empresa de compromete a entregar bienes vy sevicios de calidad. La

Responsabilidad ; -
emprese se compromete con el medio ambiente.
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ANEXO 32
CRITICIDAD DE RIESGO

Matriz IPER

Caidas al | /129
Locative | Pi595 con e limpiezaen| X i s
merma . el drea de
nivel Y
limpieza a Asignar la
Supervisar . Dafos la i
UP Superficies de . 2 S
MouENDA  actividad de | | oo | e on visuales y |maquinaria 5 X v o 2 |veomno | dadde
molienda kg Respiratori | ni uso de limpieza a
os  |equipos de una
proteccion persona
personal
e
acomodo de las n r Capacitaci
Mecanico cuchillas de los Lesiones |equipos qe X v D 2 MEDIANO on
molinos adecuada
No se
Rompimiento de Cortes y |cuenta con Implement
Mecanico | lamalia de la Lesiones |equipos de| X [ c 2 [MEDIANO | acién de
zaranda proteccion EPP's
adecuada
. Caidas al | /129
Supervisar ) Pisos con limpieza en
ZARANDEO | actividad el | Locativo merma mismo elgreade | X x " 8
Zarandeo el i
limpieza a Asignar la
Superficies de Vo y | maauiaria idad de
Locativo | maquinas con Yy |maq X X % B 2 MEDIANO
ores, Respiratori| ni uso de limpieza a
os  |equipos de una
proteccion persona
personal
. a .
Ergonémico mil; 'I’::‘:“‘ ::a Lesiones |5 1iadell X " c 2 MEDIANO Ca"gﬁ"“'
ul qui operario
Humectar la limpieza a Asignar la
AMASADO mezcla . Daros la il
Superficies de visuales y | maquinaria idad de
Locativo | magquinas con ¥ |mad x x v B 2 MEDIANO ¢
i Respiratori | ni uso de limpieza a
os equipos de una
proteccion persona
personal
Asignar Ta
Caidas al responsabil
Locativo | Pisos con impiezacn| X B s s
erma el | elareade impieza a
na
rsona
limpieza a Asignar la
Maniobrar la Superficies de Darios la il
LaNaDO | maauina | oo | e on visuales y |maquinaria| 5 X v s 2 |mEDiano | 9adde
laminadora tierra Respiratori| ni uso de limpieza a
os  |equipos de una
proteccion persona
personal
No se
"’ cuenta con
anico | GolBeconta | Cadasal |Fracturas y QSR S0 v o a  |lo=ms
Mec nivel | Golpes
proteccion
adecuada
Pisos con Caidas al i iezaen
Locativo mismo Pi X X 1 B
merma ol drea de
nivel "
Colocar los limpieza a
ladrillos. . Dafos la
CORTE cortados en | | | Superficies do visuales y |maquinarial 3 X v 8
las parihuelas a”'ua"a Respiratori| ni uso de
os  |equipos de
proteccion
personal
Mala Postura paral a
E’“":""‘ ic Ias::l"o‘?;“‘; o | Desgaste Lesiones 1o ciiadel| X " c 2 MEDIANO
parihuelas operario
Camaras
de secado
Inadecuado oanos | eomeal Implement
Mecanico |funcionamiento de| Fosmratoni| Se cuonta x x v c 2 MEDIANO | acion de
la maquina Pi e EPP's
os con
equipos de
proteccién
Mala postura al Mala
E“"’z""‘ i¢| “colocarlos | Desgaste | M58 |posturadel| X " c 2 MEDIANO Ca"gﬁ"“'
Iadrillos operario
Colocar los Asignar Ta
ladrillos secos Caidas al responsabil
SECADO de las Piso con polvo y limpieza en idad de
parihuelas en | Lo¢alve tierra meme | elaeade | X x " 8 limpieza a
los bagones i una
rsona
limpieza a Asignar la
Superficies de visuosy |macuinara idad de
Locativo | Ventiladores con ¥ |mad X X v c 2 MEDIANO
tierra Respiratori| ni uso de limpieza a
os  |equipos de una
proteccion persona
personal
Derrumbe de los o
" Fracturas y Capacitaci
Mecénico Iads:zz de s oines | oersonal x v ) 2 |MEDIANO | OF%C
anico | Inadecuado uso Quemadur X v N Fmplemert
Mec de la maquina as personal
Preparaciony | | oo | Piso conpolvoy Cr:'d‘ams:' impiezaen| o X i 8
control de las tierra el | elareade
maquinas que
cocibo i
lcombustible al
procesos de limpieza a Asignar la
cocelon Superficies de vifﬂi " idad de
Locativo | maquinas con Y |ma X X v B MEDIANO «
Nas Respiratori | ni uso de limpieza a
os  |equipos de una
proteccion persona
personal
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ANEXO 33
MATRIZ INTERNA - EXTERNA

Interior RECOMENDACION
p PUNTAJE PONDERADO TOTAL - EFI ( 1.82) CUADRANTE : VI
INVERTIR O DESINVERTIR
FUERTE ' MEDIO : DEBIL
4.00-3.00 : 2.99.2.00 i 1.99.1.00
. L 400
& ALTO
o 3.00-4.00 1 1 m
w
™
w
I E— 3.00
I~
g O
MEDIO
g 2.00-2.99 v v vi
2
w
a2
E ”””””” 00
Y
=
BAJO
g 1.001.99 vil Vi X
z
=
=
1.00
4.00 3.00 2.00 100
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MATRIZ BOSTON CONSULTING GROUP

ANEXO 34

—
(BCG)
Matriz BCG
110508.9 100.0% 198000 100.0% o
- - % Participacio % Tasa d
Division (=] EJJ Ingresos % Ingresos Utilidades % Utilidades o Farticipacion ° .asl:l €
en el Mercado Crecimiento
Pandereta 97339.34 88 08% 150000 75.76% 39 1
King Kong 10592.31 9.59% 40000 20.20% 7 1
Pastelero 2577.25 2.33% 8000 4.04% 6
= pr— Divisidn P
ALTA -
+20
=
= 1
z ESTRELLAS SIGNOS DE INTERROGACION
=
]
a
|°_ m?i?&'ﬁ 20.2% 4.qas
E MEDIA
= 0
(=]
]
o
o
w
a
! m
E VACAS LECHERAS IVPERROS
=
BAJA
-20

PARTICIPACION RELATIVA DEL MERCADO

291




ANEXO 35
MATRIZ PEYEA

POSICION ESTRATEGICA EXTERNA

ESTABILIDAD DEL AMBIENTE (EA) qp = 19 |FUERZA DE LA INDUSTRIA (FI) gp = 21
Camnhios tecnologicos -1 | Conocimientos tecnalogicos 3
Variabilidad de |a demanda -1 | Estabilidad financiera 4
Precio Competitivo -0 | Aparicidn de nuevos competidores 2
Mivel de empleo -2 | Potencial de crecimiento 4
Presion competitiva 44 | Facllidad de entrada al mercado 4
Barrera para entrar al mercado -3 | Productividad 4

FO ON X A IN RNA

FUERZA FINANCIERA (FF) e = 40 |VENTAJA COMPETITIVA (VC) b = -48

Riesgo que implica &l negocio 3 Lealtad de los clientes -5

El margen neto de ganancias ha aumentado este ario 4 Animo de los empleados 4

El rendimiento sobre los activos totales ha disminuide este afio 2 Participacion en el mercado -5

EE;trsl;??wnm sohre el capital de accionistas ha incrementado 5 Cultura de planificacion y Gestion I

Facilidad de calidad del mercado 4 Diversificacion en los semvicios -3

La utilidad neta se ha incrementado respecto al ano anterior 5 Sistema de informacion eficiente -2

Tasa de retorno de la inversion 5 Tecnica en el trabajo -5

Flujo de caja 6 Claridad y coherencia en la direccion -1

Capital de trabajo 6 Manuales vy reglamentos internos -5

Cobertura nacional 4
Cultura de planificacion y Gestion -5
Ciclo de vida del producto -4

[

Valorx  .0.50
Valor y 1.28

MATRIZ PEYEA
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ANEXO 36
MATRIZ DE LA GRAN ESTRATEGIA

MATRIZ GRAN ESTRATEGIA

P |

RAPIDO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

-0 POSICION COMPETITIVA 4.00

Cl
MERCADO

POSICION POSICION
COMPETITIVA = COMPETITIVA
DEBIL F3 a FUERTE
20

LENTOCRECIMIENTO EN EL MERCADO

MATRIZ GRAN ESTRATEGIA

onseres | cunesmuttacoee|

RAPIDO CRECIMIENTO EN EL MERCADO I
20
PERFIL PERFIL
COMPETITIVO d COMPETITIVO
DEBIL i A FUERTE

20

LENTOCRECIMIENTO EN EL MERCADO
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ANEXO 37

DIAGNOSTICO SITUACIONAL

=
T lia] 2]
GRAFICA DIAGNOSTICO SITUACIONAL R
GALA ADANAQUE VEGA
3.00
250
250 2.40. 240
2.00 +—
160
150 +— —
100 +— —
050 +——— —
0.00
INSUMOS ESTRATEGICOS. DISERO DE ESTRATEGIA DESPLIEGE DE LA APRENDIZAJE Y MEJORA
ESTRATEGIA

=

I Regresar |

GRAFICA DIAGNOSTICO SITUACIONAL

%]

JOSE HUAMAN PACHECO
3.00
250
250 2.40 2.40
2.00
1.60
150
1.00
0.50
0.00 -
INSUMOS ESTRATEGICOS DISENQ DE ESTRATEGIA DESPLIEGE DE LA APRENDIZAIE ¥ MEIORA
ESTRATEGIA
= =l
Regresar | i %
GRAFICA DIAGNOSTICO SITUACIONAL ==l LI 3%
RODRIGO ESCUDERO VILCA
3.00
2.50
250 2.40 2.40
2.00
1.60
150
1.00
0.50
0.00
INSUMOS ESTRATEGICOS DISERIO DE ESTRATEGIA DESPLIEGE DE L& APREMDIZAIE ¥ MEJORA
ESTRATEGIA
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GRAFICA DIAGNOSTICO SITUACIONAL

GERALDINE GONZALES CESPEDES

3.00

250 240

2.00

160

150

1.00

050

0.00 -

INSUMOSESTRATEGICOS  DISEIO DE ESTRATEGIA DESPLIEGE DE LA APRENDIZAJE ¥ MEJORA
ESTRATEGIA
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ANEXO 38

TIPOS DE COSTEOS

COSTEO REALIDAD DE LA
TRADICIONAL CIRTTEY A EMPRESA

Utiliza conceptos

orientados con la

capacidad de

produccién y la mano de
obra como elementos
de asignacion de costos
operativos.

Utiliza la jerarquia de las
actividades como base
para realizar la
asignacion de costos.

El calculo de las tasas de
designacién de costos
indirectos se basa en las
unidades producidas.

Utiliza diferentes bases
en funcion de |las
actividades relacionadas
con los costos indirectos.

Debido a que laempresa es
pequena, los costos primos
son mayores que los costos
indirectos de fabricacion,
Por ello, guarda estrecha
relacion con medidas de
mano de obra.

Utiliza solamente costos
de produccion

Utiliza recursos de las
actividades que originan
€S0S recursos.

Los productos no difieren
mucho en funcién a los
procesos, debido a que
todos pasan por la misma
magquinaria, por lo que no
es necesario realizar
énfasis en las actividades.

Es ideal
manufactura simpe

para

Es ideal para
manufactura compleja,
ya que presenta un
mayor ndmero de
actividades.

Manufactura simple de
productos de construccién.
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ANEXO 39
ESTRUCTURA DE LOS SALARIOS

Salario

Salario S/. 800.00
Horario al mes 120
Costo Horario S/. 6.67
Salario S/. 750.00
Horario al mes 180
Costo Horario S/. 417
Salario S/. 2,800.00
Horario al mes 180
Costo Horario S/. 15.56
Salario S/. 2,800.00
Horario al mes 180
Costo Horario S/. 15.56
Salario S/. 2,800.00
Horario al mes 180
Costo Horario S/ 15.56

2,800.00

Horario al mes

180

Costo Horario

Salario

15.56

3,800.00

Horario al mes

180

Costo Horario

Salario

21.11

800.00

Horario al mes

180

Costo Horario

4.44

Salario S/ 1,100.00
Horario al mes 180
Costo Horario S/ 6.11

Salario S/ 750.00
Horario al mes 180
Costo Horario S/ 417

Salario S/ 750.00
Horario al mes 180
Costo Horario S/. 417

[ Chofer |
Salario S/. 750.00
Horario al mes 180
Costo Horario S/. 4.17




ANEXO 40
COSTO DE METODOLOGIA

ACTIVO ACTIVO
HE LY TANGIBLE  INTANGIBLE
L S/ S/. S/
Definicion del Proyecto 3 53.33 53.33
Evaluciacion del Avance §/. S/, S/,
Definicion - 133.33 133.33
de Proyecto | Reconocimiento de la S/. S/. S/.
Empresa - 53.33 53.33
. S/ S/. S/
Aprobacion del Proyecto _ 53.33 53.33
Definiciones de baja S/. S/. S/.
productividad - 80.00 80.00
Elementos causantes de S/. S/. S/.
problemas - 266.67 266.67
Verificacion de los S/. S/. S/.
niveles de clina - 133.33 133.33
Alcances Venfucacu_qn de la s/ s/, g/
de satisfaccion de los 3 106.67 106.67
Prelimiares | clientes
de Proyecto | |dentificacion de los S/. S/. S/.
procesos - 226.67 226.67
el I s. | s
- 133.33 133.33
colaboradores
DIAGNOSTICO Definicién del Producto S/. S/. S/.
Patrén - 120.00 120.00
Investigacion de S/. S/. S/.
metodologias - 53.33 53.33
Definicion Ponderacion de
de la Metodologias (Expert S_/ 338 {,"3 338 éS
Metologia | Choise) )
. . S/ S/. S/
Eleccion de Metodologia - 73.33 73.33
. . S/ S/. S/
Lluvia de ideas } 73.33 73.33
. . S/ S/. S/
Diagrama Ishikawa ~ 106.67 106.67
Disefio Arbol de S/. S/. S/.
s Problemas y Objetivos - 73.33 73.33
Definicion S/ S/ S/
de Diagrama de Pareto 3 66 6'7 66.67
Problema -
Disefio de Indicadores S/. S/. S/.
de gestién - 240.00 240.00
Medicién de Indicadores S/. S/. S/.
de Gestién - 320.00 320.00
Linea base de los S/. S/. S/.
indicadores de gestion - 146.67 146.67
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ETAPA TAREA

Linea
Base

ACTIVO ACTIVO
G TANGIBLE  INTANGIBLE
o no S/. S/. S/.
1°y 2° Casa QFD - 160.00 160.00
L S/. S/. S/.
Disefio SW-1H - 240.00 240.00
. S/. S/. S/.
Recorrido de Planra A 106.67 106.67
Identificacion de S/. S/. S/.
condiciones sub-estandar - 120.00 120.00
. S/. S/. S/.
Toma de fotografias ~ 106.67 106.67
e |
- 93.33 93.33
colaborador
. S/. S/. S/.
Linea base 5S ~ 120.00 120.00
Reunién con lideres de S/. S/. S/.
proceso y jefe de planta - 66.67 66.67
Toma de posibles fuentes s/, s/, s/,
de error de proceso y _ 80.00 80.00
producto ) )
Evaluacién de NPR S/. S/. S/.
(AMFE) - 126.67 126.67
. S/. S/. S/.
Linea base AMFE ~ 140.00 140.00
Recopilacion de los S/. S/. S/.
histérico de accidentes - 73.33 73.33
. peligros y - 120.00 120.00
riesgos
. S/. S/. S/.
Lidea base IPER ~ 240.00 240.00
Ideqhﬂmamop dg todos los s/, s/, s/,
equipos y maquinas de la _ 73.33 73.33
organizacién ) )
Inventario de todas las S/. S/. S/.
maquinas - 93.33 93.33
Toma de disponibilidad de S/. S/. S/.
maquinas y equipos - 173.33 173.33
Realizacién de encuesta S/. S/. S/.
de Clima Laboral - 120.00 120.00
Evaluacién de clima S/. S/. S/.
laboral - 173.33 173.33
Formalizacion de S/. S/. S/.
resultado - 93.33 93.33
L S/. S/. S/.
Impresién de Encuestas _ 75.00 75.00
. . S/. S/. S/.
Linea base Clima Laboral _ 213.33 213.33
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ACTIVO ACTIVO

ETAPA TAREA ACTIVIDADES TANGIBLE INTANGIBLE
S/. S/. S/.

Uso de Software ISO 3 133.33 133.33
diagnéstico 1ISO ) 226.67 226.67

. S/. S/. S/.
Linea base ISO - 266.67 266.67
Analisis de variables de S/. S/. S/.
estudio - 186.67 186.67
Toma de datos de S/. S/. S/.
defectuosos - 186.67 186.67
Disefio d Taguchi S_'/' 13%3 13823
Disefio de Cartas de S/. S/. S/.
Control - 13.33 13.33
Disefo de encuesta para S/. S/. S/.
clientes - 60.00 60.00
Determinacion de las S/. S/. S/.
necesidades del cliente - 93.33 93.33
Determinacion de las
expectativas del S_/' 538 23 538 {,;3
producto ) )
Disefio de 1°y 2° Casa S_/' 538{,"3 538{,"3

ETAPA  TAREA ACTIVIDADES ACTIVO ACTIVO

TANGIBLE  INTANGIBLE

. S/ S/. S/
Evaluacién 5W-1H ~ 240.00 240.00
. S/ S/. S/
Disefio de Plan 5S A 106.67 106.67
Disefio Plan Estandarizacion S/. S/. S/.
Disefio d(_a procesos _ - 106.67 106.67
PLANEAR de Disefio Plan de Clima S/. S/. S/.
Planes Laboral - 106.67 106.67
Disefio Plan de Gestion de S/. S/. S/.
la Calidad - 106.67 106.67
Disefio de Plan de S/. S/. S/.
Seguridad y Salud y trabajo - 106.67 106.67
Disefio de Plan de S/. S/. S/.
Mantenimiento - 106.67 106.67
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ACTIVIDADES

Disefio de Plan de

ACTIVO
TANGIBLE

ACTIVO
INTANGIBLE

Capacitaciones -
Disefo Plan de S/. S/. S/.
incentivos - 106.67 106.67
S/. S/. S/.
Plan de PCP - 106.67 106.67
. . S/. S/. S/.
Radar Estratégico A 156.67 156.67
Desarrollo de Matrices S/. S/. S/.
de Combinacion - 583.33 583.33
Pl ient E;Snzr;ﬂ%gg o S-‘/. 58?533 583/53
E:R:':;'ei';: Estratégico ) )
9 Desarrollo de Software S/. S/. S/.
de Procesos - 583.33 583.33
Desarrollo de Software S/. S/. S/.
Cadena de Valor - 583.33 583.33
Desarrollo de S/. S/. S/.
Alinemiento Estrategico - 583.33 583.33
. S/. S/. S/.
Calidad 3~Y 4 Casa ~ 66.67 66.67
s/ S/.
AMFE Software 50,000.00 50,0000.0
S/. S/. S/.
Etapa | 4.70 240.00 244.70
S/. S/. S/.
Etapa Il 125.40 160.00 285.40
Plan 5S -
Etapa Etapa Ill 222/60 53S QS 272/53
Seleccionar S'/ S ; S./
Etapa IV 230.20 133.33 363.53
S/. S/. S/.
HACER Etapa V 400.00 13.33 413.33
- S/. S/. S/.
Preliminar 1.10 153.33 154.43
Plan SST S/ S/ S/
Implementacion 4.70 186.67 191.37
Plan ” S/. S/. S/.
Motivacion | 'MPlementacion 971.00 173333 | 2,704.33
Plan de " S/. S/. S/.
Capacitacion | 'MPlementacion 19.80 213333 | 2,153.13
Plan
. . S/. S/. S/.
Aseguramien | Implementacion
to Calidad 17.50 1,600.00 1,617.50
Plan de
Mantenimient ” S/. S/. S/.
o Productivo | MPlementacion 5.20 320.00 325.20

Total
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ACTIVO ACTIVO

ETAPA TAREA ACTIVIDADES TANGIBLE INTANGIBLE
Verificacion de los . . .
Indicadores de Gestién - 106.67 106.67
Verificacion de la S/. S/. S/.
capacidad del proceso - 106.67 106.67
Verificacion Cadena de S/. S/. S/.
Valor - 106.67 106.67
Verificacion Gestion de S/. S/. S/.
la Calidad - 106.67 106.67
Verifiacion del S/. S/. S/.
e s Mantenimiento - 106.67 106.67
Verificacion S/ S/ S/
Verifiacion del IPER A 106.67 106.67
Verificacion del Clima S/. S/. S/.
Laboral - 106.67 106.67
e, S/ S/. S/
Verificacion 5S A 106.67 106.67
Verificacion Radar S/. S/. S/.
VERIFICAR Estratégico - 106.67 106.67
Verificacion AMFE S/ S/ S/
- 106.67 106.67
Evaluacién del Capital S/. S/. S/.
Intelectual - 213.33 213.33
Evaluacién del Oceano S/. S/. S/.
Azul - 213.33 213.33
Evaluacién del Potencial S/. S/. S/.
de la Marca - 213.33 213.33
Evaluacién S/. S/. S/.
Evaluacién Responsabilidad Social - 213.33 213.33
Evaluacién del Test de S/. S/. S/.
Empresa Inteligente - 213.33 213.33
. S/ S/. S/
Evaluacion del ROI 3 213.33 213.33
. S/ S/. S/
Evaluacion del EVA ~ 213.33 213.33
. S/ S/. S/
Evaluaciéon EVAC A 213.33 213.33
Plan de Innovacién S/ S/. S/
- 106.67 106.67
. . S/ S/. S/
Circulos de Calidad ~ 106.67 106.67
Dayi Reglamentos Interno de S/. S/. S/.
ACTUAR 1~Periodo Seguridad - 106.67 106.67
Auditorias Internas de S/. S/. S/.
Verificacion - 106.67 106.67
S/ S/. S/
MOF - 106.67 106.67
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ANEXO 41

CALCULO DE LA INVERSION INICIAL DEL PROYECTO

INVERSION INICIAL

1. ACTIVOS INTANGIBLES

Etapa Diagnostico S/. 6,641.67
Etapa Planear S/. 4,273.33
Etapa Hacer S/. 56,793.33
Etapa Verificar S/. 2,773.33
Etapa Actuar S/. 533.33
TOTAL S/. 71,015.00
2. ACTIVOS TANGIBLES
Etapa Diagnéstico S/. -
Etapa Planear S/. -
Etapa Hacer S/. 2,005.60
Etapa Verificar S/. -
Etapa Actuar S/. -
TOTAL S/. 2,005.60
3. CAPITAL DE TRABAJO

Materia prima e insumos (inventario de materia prima) S/. -
Promocién del producto (capital de trabajo para la s/ }

comercializacién) :
Sueldos (personal permanente y temporal) S/. -
Anticipo a proveedores S/. -
Alquileres S/. -
Seguros S/. -
Caja (para pagos en efectivo: gastos administrativos, servicios) S/. -
Otros costos (materiales y respuestos, etc) S/. -
TOTAL S/. R

4. IMPREVISTOS
Reserva de Contingencias (10%) S/. 7,101.50
TOTAL S/. 7,101.50
5. TOTAL INVERSION

TOTAL S/. 80,122.10
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ANEXO 42
PROYECCION DE LAS VENTAS

8 Ene-15 1,968,399
9 Feb-15 1,985,368
10 Mar-15 2,002,338
11 Abr-15 2,019,308
12 May-15 2,036,277
13 Jun-15 2,053,247
14 Jul-15 2,070,217
15 Ago-15 2,087,186
16 Sep-15 2,104,156
17 Oct-15 2,121,126
18 Nov-15 2,138,095
19 Dic-15 2,155,065
20 Ene-16 2,172,034
21 Feb-16 2,189,004
22 Mar-16 2,205,974
23 Abr-16 2,222,943
24 May-16 2,239,913
25 Jun-16 2,256,883
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ANEXO 43

EVALUACION DE LA INFLACION EN EL TIEMPO

ANOS  INFLACION |
2012-4 0.46%
2013-1 0.34%
20132 0.33%
2013-3 0.18%
2013-4 0.38%
2014-1 20.01%
2014-2 0.31%
2014-3 0.23%
2014-4 0.40%
2015-1 0.00%

INFLACION

2015-2 0.48%
2015-3 0.26%
2015-4 0.17%
2016-1 0.15%
2016-2 0.41%
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ANEXO 44
PROYECCION DE PRECIOS

Trimestres

Material
2017-1 2017-2 2017-4

Directo
Tierra . . S/. S/. . .
Negra UN 0.0314 0.0316 0.0318 0.0320 | 0.0322 0.0324
Mineral S/. S/. S/. S/. S/. S/.
de Arcilla UN 0.0186 0.0187 0.0188 0.0190 | 0.0191 0.0192
S/ S/ S/. S/ S/. S/.

Agua UN . , . . . . .
S/ S/. S/.
Total: 0.0541 0.0544 0.0548 0.0551 | 0.0555 0.0558

Trimestres

Material

Indirecto Und ‘ 2016-3 ‘ 2016-4 2017-1 2017-2 2017-3 2017-4

S/. S/. S/. S/. S/. S/.
Viruta 0.1383 0.1392 0.1395 0.1410 0.1419 0.1429
S/. S/. S/. S/. S/. 74
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ANEXO 45
COSTO DE LA MANO DE OBRA

Costo
de la Trimestres
Mano de
Obra
Directa 2016-3 2016-4 20171 2017-2 2017-3 2017-4
Total 74 74 74 74 /A S/.
Trim 134,178.00 | 134,178.00 | 134,178.00 | 134,178.00 | 134,178.00 | 134,178.00
Costo de la Trimestres
Mano de
Obra
Indirecta 2016-3 2016-4 2017-1 2017-2 2017-3 2017-4
S/. S/. S/. S/. S/. S/.
Operario 7,062.00 7,062.00 7,062.00 7,062.00 7,062.00 | 7,062.00
Auxiliar de S/. S/. S/. S/. S/. S/.
Ing. 7,530.00 7,530.00 7,530.00 7,530.00 7,530.00 | 7,530.00
Jefe de S/. S/. S/. S/. S/. S/.
Planta 13,176.00 13,176.00 13,176.00 13,176.00 | 13,176.00 | 13,176.00

S/. S/. S/. S/. C7A C7A
Total Trim 27,768.00 27,768.00 | 27,768.00 | 27,768.00|] 27,768.00 | 27,768.00
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ANEXO 46
COSTO DE ENERGIA ELECTRICA

. Trimestres
Descripcion
2016-3 ‘ 2016-4 ‘ 2017-1 ‘ 2017-2 ‘ 2017-3 2017-4
S/. S/. S/. S/. S/. S/.
Moliendas 17,703.38 | 17,817.45 | 17,932.25 | 18,047.79 | 6,067.66 | 18,281.12
S/. S/. S/. S/. S/. S/.
Zarandeo 26,555.06 | 26,726.17 | 26,898.38 | 27,071.69 | 9,101.49 | 27,421.68
S/. S/. S/. S/. S/. S/.
Amasadora 5,163.48 | 5,196.76 | 5,230.24 | 5,263.94 | 1,769.73 | 5,331.99

Descripcion 2017-2 2017-3 2017-4
S/, s/. s/, S/, s/, s/,
Laminadora | 663877 | 6.68154 | 672459 | 6767.92 | 227537 | 6,855.42
S/, S/, S/, S/, S/, S/,
Extrusora 11,802.25 | 11,878.30 | 11,954.83 | 12,031.86 | 4,04511 | 12,187.41
Camara de S/. S/. S/. S/. S/. S/.
Secado 9294273 | 9354159 | 9414431 | 94.750.92 | 31,855.22 | 95,975.89
S/, S/, S/, S/, S/, S/,
Hornos 88,516.88 | 89,087.23 | 89,661.25 | 90,238.97 | 30,338.31 | 91,405.61

otal Trim | 249,322.55

S

S/.

250,929.03

S/.

252,545.86
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254,173.10

S/. S/.
85,452.90 | 257,459.12




ANEXO 47
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

CGF Trimestres
2016-3 \ 2016-4 2017-1 2017-2 2017-3 2017-4

Ggﬁ:::; . s/, s/, s/, s/, s/, s/,
bl 24932255 | 250,929.03 | 252,545.86 | 254,173.10 | 85,452.90 | 257,450.12

249,322.55 250,929.0:;* 252,545.86;‘ 254,173.16 85,452. 96 257,459. 12

Trimestres
2016-3 2016-4 2017-1 2017-2 2017-3 2017-4

M%rl'o‘:ade s/, s/, s/, s/, s/, s/,
Wbl 27,768.00 | 27,768.00 | 27,768.00 | 27,768.00 | 27,768.00 | 27,768.00

Subtotal | 27,768. 00 27,768. 00 27,768. 00 27,768. 00 27,768. 00 27,768. 00

Materiales $
_Indirectos  2016-3 2016-4 2017-1 2017-2 2017-3 2017-4

Viruta 824,034. 64 850,610. 06 877,493. 75 904,688. 56 932,197. 25 960,023. 02

Subtotal | 824,034. 64 850,610. 06 877,493. 75 904,688. 56 932,197. 25 960,023. 02
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ANEXO 48

PLAN DE 5S

PLANES DE ACCION

Plan de implementacién de las 5S

Obijetivo

AYALA HIDALGO

COMNTRATISTAS CGENERALES

- Mejorar las condiciones de trabajo y aumentar la motivacién del personal.

- Reducir los riesgos de accidentes.

- Mejorar la calidad de produccion.

RESPONSABLES Fecha de Elaboracién:
Elaboracién | Mariano Denegri - Katherine Meniz 24/03/2016
Ejecucién | Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.I.R.L.
PLAN DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S
SEIRI
L L Responsabl Recursos Duracio Periodicida | Observacione
e el e Material Humanos n d s
Realizar una Mariano
auditoria de la | Obtener la Deneari Formulario
situacion situacion actual 9 Y| de Verif.de | - 1 | Dia Al inicio.
Katherine
actual de la | delaempresa. Meni 58Ss.
eniz

empresa.
Realizar una Papel
szscns)?l?izar Preparar Mariano ElapOSltlva
Zetallada&ent conceptualment | Denegri y | -@picero Personal 1 | bia | Alinicio

e a los | Katherine Catering de prod. :
elos pasosde | . )

involucrados. Meniz )
esta Video
herramienta.
Hacer un
inventario de Determinar los
los elementos clementos Jefe de | Papel y | Personal 5 Dia Semestral
Utiles en el . Planta Lapicero de prod. S
" necesarios.
area de
trabajo.
Colocar
etiquetas rojas
para separar
los elementos
innecesarios y
etiquetas Determinar los Mariano Tijera, lapiz
amarillas para Denegri y | y hojas de | Personal .

. elementos . 1 Dia Semestral

determinar los innecesarios Katherine colores de prod-
elementos . Meniz variaos
necesarios,
pero se
encuentran en
el lugar
equivocado.
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Separar los

lemento. L
elementos Eliminar los

elementos
innecesarios

identificado

s como
innecesario

s para su
desecho.

Colocar
estantes
que
permitan
organizar y
mantener
ordenado
los
materiales.

Ordenar los
elementos
necesarios.

Ubicar los
elementos
necesarios
en los sitios
adecuados.

Jefe de
Planta

Bolsas

Estantes
de
madera.

Personal
de Prod.

Personal
de Prod.

tarjetas
amarillas y
Rojas

Personal
de Prod.

Dias

Semestral

Al inicio.

Colocar los
avisos de
seguridad

de uso
obligatorio y
especifico.

- Reducir
los riesgos y
accidentes.

Realizar
una
marcacion
con colores,
creando
lineas que
sefialen la
division
entre  las
areas de
trabajo y
movimiento.

- Mejorar las
condiciones
de trabajo

Mariano
Denegri,
Katherine
Meniz y el
Jefe de
Planta

Letreros
de
Seguridad

Personal
de Prod.

Dias

Una vez.

Pintura.

Personal
de Prod.

Dias

Una vez.

311




PLAN DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S

SEISO
- o Recursos ” Lo
Actividad Objetivo Responsable 5 Duracién Periodicidad | Obs.
Materiales Humanos
Asignar Evitar la Recipientes
rec?pientes acumulacién Personal
de mermas | Jefe de . . L
It | . 1 Di Al inicio.
para el | on el area | Planta Stickers para | de y a cio
material a | ge rotular Produccién
repri r. "
eprocesa produccién
Comprar
materiales de Contar con
limpieza tales ]
material de
m P ren . . L
como escobas, limpieza en Gerente Dinero - 1 | Dia Al inicio.
recogedores, todo General
detergentes,
: momento.
desinfectantes, omento
entre otros.
Realizar una | Mejorar el Escobas
limpieza aspecto Jefe de Recogedores Personal
profunda en el | visual del Planta Detergente de 3 | Dias Mensual.
area de | éarea de Desinfectant Produccién
produccién. produccioén. esinfectanies
Implementar Uniformizar
unp uniforme la Gerente
vestimenta Dinero - 2 | Dias Diaria
para el | | General
ersonal de persona
P ) operativo.
Cultivar  una
cultura de
limpieza en
cada
colaborador, | .
. ncentivar
asi como la una cultura Gerente - - - Siempre | Diaria
conservacion L General P
de la de limpieza.
clasificacion 'y
el orden de
cada
elemento.
SEIKETSU
- o Recursos ” Lo
Actividad Objetivo Responsable - Duracion Periodicidad | Obs.
Materiales Humanos
Incentivar  al
personal a
mantener el
desarrollo de
las tres | Lograr una "
: Incentivo! a
primeras S. cultura de | Jefe de I tivos . .
os Siempre | Diaria
Mantener el | orden y | Planta colaboradores
estado de | limpieza.
limpieza
alcanzado con
las tres
primeras S
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Realizar los
formatos
para realizar
el trabajo de
limpieza vy
orden,
agregando el
tiempo
necesario,
medidas de
seguridad a
tener en
cuenta y
procedimient
0 a seguir.

Establecer

listas de
verificacion
de 5S en
diferentes

puntos  del
area de
produccién.

Estandariza
r el proceso
de orden y
limpieza.

Jefe de Planta

Formatos
de trabajo

Personal
de Prod.

Dia

Diaria

Lista de
verificacio
n

Personal
de Prod.

Dia

Diaria

Implementar
un periédico
mural donde
se colocarian
fotografias

de la forma
como debe
de verse el
area de
produccién.

Contar con
una
referencia
de
comparacio
n

Jefe de Planta

Periédico
mural

Fotografia
s

Dia

Diaria

313




ANEXO 49
PLAN DE CLIMA LABORAL

PLANES DE ACCION

Plan de Clima Laboral

OBJETIVOS AYALA HIDALGO

COMNTRATISTAS GEMERALES
- Beneficiar a los empleados para generar la satisfaccién necesaria para desempenarse de manera adecuada.

- Generar un incremento en la productividad de la empresa.

- Promover el crecimiento personal en los trabajadores.

RESPONSABLES Fecha de Elaboracion:
Elaboracion: Mariano Denegri - Katherine Meniz
- — - - 24/03/2016
Ejecucion: Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.l.R.L
Descripcion Objetivo Responsable Recur_sos BT || [FEHCelEL
Materiales Humanos
Implementacion de Formulario de
Seiri: Se clasifica Verificacién de
los elementos 5S.
dividiéndolos  en Mariano Diapositivas
necesarios e Denegri y . L 6 Diaria
innecesarios con el Katherine Tijera y lapiz.
fin de eliminar Meniz Hojas de
aquellos que no son colores.
utilizados en el Bolsas
trabajo diario.
Implementacién de Estantes de
Seiton: Se ordena, madera.
crea nuevos | Implementar Mariano Letreros  de
depdsitos para los del 5S para Denegri y Seguridad Personal  de N
desechos 'y se | mejorar las Katherine roduccion 9 Diaria
rotular los | condiciones Meniz P
materiales que se | de trabajo. Pintura.
encuentran en el
area de produccioén.
Recipientes
Implementacién de ;Sc:t'ﬁll(;rs para
Seiso: Se realiza la b
impi escobas
limpieza ~ general Jefe de Planta 7 Diaria
buscando fomentar Recogedores
una cultura de
orden y limpieza. Detergente
Desinfectante
S
Colocar en el Papel Responsable
periédico mural los ponsab Una vez al
- del periédico
cumpleanos por o | mes
mes Periédico mural
Crear fuertes Mural
relaciones
Se implementard | interpersonale | Jefe de
o . " Tortas
una politica de | s entre todos | Administracio
celebracion de | los n Gaseosas
cumplear’jos. El | colaboradores
Gltimo  viernes de | de la empresa. Mensual
cada mes se
celebrarda en la )
Ultima hora laboral Bocaditos
los cumpleanos
mensuales.
Realizar
actividades de
integracién en dias
festivos, tales como il:igmrz\(/:?(:n dlej izfﬁinistracige Segln el tipo Dias festivos
dia del trabajo, ersgonal n del evento.
aniversario de la | P ’
empresa, eventos
de fin de afio.
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PLAN DE CLIMA LABORAL

A . Recursos Duracion | Periodicidad | Observaciones
Descripcion Objetivo Resp. Materiales Humancs
Realizar una
premiacion
anual para el
colaborador
del afo, este | Fomentar
premio se | un
entregara espiritu ﬁif;inistragie Bono Anual
segun los | de . monetario
. 6n
resultados de | mejora
una encuesta | continua.
a todos los
empleados de
la
organizacion.
Premiar Incentivos a
Periédicamen | Incentivar los
te a los | al colaborador
grupos o | personal J es
efe de
personal que | a Administraci . Semestral
han mantener . Diploma por
b on
implementado | la buenas
buenas metodolo préacticas de
practicas de | gfade5S 58
5S.
Realizar un Diapositiva
plan de s
capacitacion Crear
en una Jefe de
habilidades - ; Experto en
culturade | Administraci Semestral
blandas y A . Papel y | RRHH
aprendiz on P
duras de ; lapiz
aje.
acuerdo al
puesto de
trabajo.
Otorgar
préstamos de
la mitad y/o :
total de la B”nd?r.
= beneficio
subvencién s que
conomica fidelicen | Jefe de .
cuando un g los | Administraci Préstamo Por pedido
familiar y/o el . monetario. P
) colabora on
mismo
) dores con
trabajador se a
encuentren emoresa
delicados de P
salud y/o
fallecimiento.
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ANEXO 50

PLAN DE PLAN DE SST

Recursos
Actividad Objetivo Responsable Duracion Periodicidad
Materiales Humanos
Se realiza un
diagnoéstico Mariano
inicial utilizando : .
’ Denegri y | Hojas y .

la matriz IPER Katherine Lapiceros 2 Dias Una vez
para tener la | Obtener un Meniz
situacion inicial | diagndstico
de la empresa. inicial  con

respecto  a

la seguridad
Hacer una | ysaludenel
reunion con el | trabajo.
comité de
gerencia P Cada vez que
mostrando el Jefe de Planta 1 Dia sea necesario
analisis
previamente
realizado.

s Listado del
Formar el comité Gerente Personal de
de SST General Ezr;gln;::apiz produccién 1 Hora Una vez
Realizar una Mariano
capacitacién Denegri y | Diapositivas, Personal de la 1 Hora Una vez
sogre SST Katherine papel y Lapiz | planta
Meniz

Establecer

un

reglamento

de
Elaborar el Seguridad y | Gerente

Salud en el | General- Word, Personal de .
reglamento trabajo. Comité de | Formatos produccién 5 | Dias Una vez
interno de SST sST
Elaborar el Mapa
de Riesgo
identificando los Gerente .
puntos  donde General Formatos 2 | Dias Una vez
hay riesgos en la
empresa.
Hacer auditorias
para evaluar las Identificar
mejoras con . o

posibles Comité de ) . Cada vez que
;iz%?%gd a I? nuevos SST Matriz IPER 2 Dias sea necesario
salud en el | M€S90S
trabajo.
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ANEXO 51
REQUERIMIENTOS IMPORTANTES — CLIENTES Y CONSUMIDORES

Color rojo intenso 9.6 9.6% 3.00 3 2 3 2
Sin fracturas 9.2 9.2% 3.00 2 1 3 1
Peso Adecuado 8.3 8.3% 4.00 2 1 4 2
Loseta cocida 7.7 7.7% 3.00 3 2 3 3
Grumos o
superficiales 6.8 6.8% 4.00 3 2 4 3
Hendiduras o
superficiales 7 7.0% 4.00 3 2 4 3
Bajo precio 8 8.0% 3.00 3 2 3 1
Resistencia o
Compresion 7.2 7.2% 4.00 4 4 4 3
Entrega a tiempo 7.3 7.3% 3.00 3 2 2 4
Garantia del o
producto 7.3 7.3% 3.00 2 2 3 1
Dimensiones o,
adecuadas 7.7 7.7% 3.00 3 3 3 2
Disponibilidad de
adrillos 71 71% 4.00 4 2 3 2
Limpieza del
producto 6.8 6.8% 3.00 2 1 3 2
100.0
100 0%

Colorrojo  Sin fractur Peso AdeciLoceta coc Grumos su Hondidurat Baj preci Resistenci Enrega a t Garantia dt Dimension Dispanibli Limpiezaﬂl

LU I | R ' I NV e A 7 4 1R
107 [ S T | R 7 I B A A k!
L ) e e
121

Grumos superficiales
Hondiduras supericiales
Bajo precio

Resistencia Compresidn

Dimensiones adecuadas
Dispanibilidad de ladrillos
impieza del producto

Color rojo intenso 094

Sin fracturas 092

Peso Adecuado 083

Loceta cocida 077

Grumos superficiales 068

Hondiduras superficiales 070

Bajo precio 080

Resistencia Compresidn 072 I EEEEEE——

Entrega a tiempo -073 |

Garantia del producto -073 |

Dimensiones adecuadas 077 |

Disponibilidad de ladrillos 071 I ——
|iimpie=a del producto 065 |
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ANEXO 52
INTERRELACIONES Y ATRIBUTOS DEL PRODUCTO

Fuerte Positivo |9 |A
Positivo 3 |B
Negativo 3 |C

D

Fuerte Negativo [-9

Atributos del Producto
Calidad de la Materia Prima
Adecuado Almacenamiento

Precios competitivos

Servicio post Venta

Entrega a tiempo
Conocimiento de los procesos
Resistencia a la compresién
Inspeccion y control de calidad
Dimensiones Estandares
Color adecuado

Distribucién Nacional

= =[O |0 |N|®O O [ W |N|—=

- |O
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ANEXO 53
PLAN DE CAPACITACION

PLANES DE ACCION

Plan de Capacitacion

OBJETIVOS

AYALA HIDALGO

COMNTRATISTAS GENERALES

1L
- Preparar e integrar al recurso humano en el proceso productivo, mediante la entrega de conocimientos y desarrollo de

habilidades para el mejor desempefio en el trabajo.

RESPONSABLES

Fecha de Elaboracion:

Elaboracion: Mariano Denegri - Katherine Meniz
Ejecucion: Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.[.R.L 24/03/2016
PLAN DE CAPACITACION
Descripcién | Objetivo | Responsable Materialz:""’s'_‘l’:manos Duracién | Periodicidad | Observaciones
Detectar y
analizar las
necesidades de Papel Grupo de
capacitacién de la igerg,s discusioncon | 5 | Dias Semestral
acuerdo a los P trabajadores.
puestos de la
empresa.
Disenar el plan Persona El plan d
de capacitacion plan ae
abarcaﬁdo las Planear Computad | encargada capacitacion sera
. y ora de buscaren | 1 . actualizado
competencias Y | organiza donde se 0 Dias Semestral
conocimientos r el plan Jefe de ) ! semestralmente
56N Administracion ejecutaran por lo cual se
tecnicos de los cursos 5
necesarios. capacita debera volver a
cion Programas anal|z§r el
de disefio contenido.
Revisar el disefio
del plgn aqtes de Gerencia 5 Dias Semestral
ser difundido en General
la empresa.
Cartel en
Difundir .el _Qlan .(?I. 5 | Dias Semestral
de capacitacion. periodico
mural
Ejecutar
Coordinar zle plan Jefe de La coordinaciéon
. Administracion 5
quienes iran a | capacita , S diondo n2ra
las cion 2 | Dias Semestral | dependiendo de la
. ’ carga laboral con
capacitaciones el jefe inmediato.
Evaluar la Encuestas "
capacitacion de ?; flgglt::igﬁ
brindada al final satisfaccio F;curso
de cada una. n
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PLAN DE CAPACITACION

Descripcion

Objetivo

Responsable

Recursos

Duracion

Periodicidad

Observaciones

Materiales

Humanos

Brindar una
capacitacion

sobre la mision,
vision, valores

y objetivos
estratégicos d

la empresa, asi
como mostrar

las cabezas de

la organizacién,

breve resefia

histérica de la

empresa,
clientes y

proveedores,
entre otra

informacién
relevante.

e

Implementar
una
capacitacion
inductiva.

Jefe de
Administracion

Diapositivas

Papel

Hojas

Expositor
conocedor a
la perfeccién

la
informacién
dela
empresa

Ingreso de
personal
nuevo
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PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD

ANEXO 54

PLANES DE ACCION

Plan de Aseguramiento de la Calidad

AYALA HIDALGO

Objetivo COMTRATISTAS GEMNERMALES
- Cambiar la cultura de la organizacién hacia una forma ejecutiva de calidad total para mejorar la competitividad y
prosperar.
RESPONSABLES Fecha de Elaboracion:
Elaboracion: Mariano Denegri - Katherine Meniz
24/03/2016
Ejecucion: Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.l.R.L
PLAN DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
Recursos
Descripcion Objetivo Responsable Duracion | Periodicidad | Obs
Material Humanos
Se realiza un | Obtener un
diagnoéstico diagnéstico Mariano Hojas,
inicial  para | inicial con Deneari Lapiceros
obtener la | respecto al Kathe?'ine y y fichas de 1 | Dia Una vez.
situacion aseguramie Meniz registro de
inicial de la | nto de datos
empresa. calidad.
Realizar un
analisis y
recoleccion
de a Grupo
. " encargado
informacién Hoi del 1 Cad
necesaria ojas yce . Dias ada vez que
para  poder Lapiceros | Aseguramie | 0 sea necesario
elaborar la gtglid:de la
documentaci
6n de la
empresa.
Hacer  una| angjizar Ia
reunion = ¢on | informacion )
el comité de | ngcesaria | COOrdinador.
gerencia para el Plan de la Gestion
mostrando el | o ie| )
andlisis i seguramient . Cada vez que
previamente /:;)eguraméz o de la Calidad 1 |Dia sea necesario
realizado y la Calidad
importancia
de la
implementaci
6n del plan.
Establecer
los Document
lineamientos o se
que se acuerdos eGr:Eg?gado
utilizaran del
para la alcance iel : 5 | Dias Cada vez que
ejecucién del del plan de seguramie sea necesario
plan de Aseguram ?;tgndfde la
aseguramient iento de
o de la Calidad
calidad.

321




PLAN DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Descripcion

Responsabl

Recursos

Objetivo e Materiales

Humanos

Duracion

Periodicidad

Obs

Elaboracion de los
procesos, checklist y
documentacion para
el manual de calidad

Se realizan
auditorias
trimestrales para ver
el avance del plan.

Luego de las
auditorias, se
realizara un reporte
de problemas. Este
reporte sera dado al
coordinador del
grupo del
Aseguramiento de la
Calidad y él junto a
su equipo
especificara luego de
un andlisis cual es el
mecanismo de
resolucion.

Papel

Libros
informativo
s

Norma del

Coordinador | 1SO

de la Gestion

Realizar el
Manual de
calidad

del
Aseguramient
o de la
Calidad

Lapiceros

Grupo
encargado
del
Aseguramient
o de la
Calidad

Meses

Cada vez que
sea necesario

PLANES DE ACCION

Plan de implementacién de Mantenimiento Productivo Total

Objetivo

AYALA HIDALGO

COMNMTRATISTAS GEMNERALES

- Reducir las averias en los equipos y los defectos en la produccién.

- Reducir los accidentes laborales.

- Mejorar la produccion.

- Reducir los costos.

Fecha de Elaboracion:

RESPONSABLES
Elaboracion: Mariano Denegri - Katherine Meniz
Ejecucion: Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.|.R.L

24/03/2016

322




PLAN DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Recursos
Actividad Objetivo Responsable Materiales Humanos | Duracién | Periodicidad Obs
Analizar  la | Mariano CheckList ~ de Personal
Se  realiza | situacion Denegri y | mantenimiento
una auditoria | inicial de la | Katherine de i Hora Una vez
) produccién
empresa Meniz Papel
Lapiz
Concientizar
Se realiza | al personal Mariano Diapositivas
capacitacion | en el uso de D X P Personal
enegri y
es para el|un Katherine de Hora Una vez
personal del | mantenimient Meniz produccién
area o de Papel
maquinas Lapiz
Se efectia un | Determinar el
examen alcance de Excel Personal
detallado a | los trabajos | Jefe de Planta Y1de Dia Una vez
Formatos p
todas las | que se deben produccién
maquinas realizar
Se realizara | Determinar la
un estudio de | criticidad de Excel y .
criticidad de | cada dsfe de planta Formatos Dia Una vez
las maquinas | maquina
. Familiarizar L,as . fichas
Realizar las al  operario Documentos  y técnicas se
flf:he}s con su Jefe de planta Formatos 3 | Dias Unavez elaboraran
técnicas . para cada
maquina PR,
magquina
Elaborar los
formatos ~ de Documentos
plan de Jefe de planta Y 3 | Dias Unavez
- Formatos
mantenimient
o
Analizar las
actividades a
realizar
Se elabora el
cronograma
especmlcol de Jefe de planta Documentos  y 2 | Dias Unavez
mantenimient Formatos
o para cada
maquina
Ejecutar el | Disminuir los
mantenimient | costos de | Operario de la | Documentos y Depende del
0 autébnomo y | mantenimient | maquina Formatos Formato
preventivo o
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ANEXO 55

ESTUDIO DE TIEMPOS

Proceso TM. Elementos Tomal Toma2 Toma3 Toma4 Toma5 Toma 6 Toma7 Toma8 Toma9 | Tomal0 | Tomall | Tomal2 | Tomal3 | Tomald | Tomal5
Ttm Trasladar la MP al molino | 6160) 6205) 5846) 6253) 5857, 5908, 6140) 5822 5941 5984 5982 6085) 5870 6270) 6037
Moliendal m Triturado de la MP en molino | 4079 4031] 4015 4059 4031 4079 4024 4062 4054 4057 4042 4098 4026 4056 4015
m Envio de MP triturada a la zaranda 1046) 1037 1004 1002 1000) 1037 1003 1049 1012 1018 1012 1045 1037 1043 1027
Tiempo Total del proceso 11285) 11273 10865| 11314 10888| 11024 11167, 10933, 11007 11059 11036 11228 10933 11369 11079
Ttm Trasladar ladrillos rotos al molino Il 6343 6671 6592 6537 6464 6413 6257 6539 6362 6456 6370 6699 6347 6538 6668
Moliendall m Triturado de ladrillos rotos en molino Il 4408| 4480 4409 4499 4482 4495) 4406) 4409 4483 4480, 4483 17 4459 4404 44
Tm Envio de Mezcla triturada a la zaranda 1129 1105 1113 1108 1131 1130 1100 1100 1122 1140 1113 1138 1138 1142, 1141
Tiempo Total del proceso 11880, 12256 12114 12144 12077, 12038 11763| 12048 11967 12078 11966 12254 11944 12084/ 12230
m Zarandeo de la mezcla 3571 3540 3590) 3581 3552 3543) 3549 3515 3505 3512 3553 3509) 3502 3568 3569
Zarandeo (Tm Traslado de la mezcla ala amasadora 1061, 1076) 1068 1075) 1060 1070 1030 1070 1053 1066) 1062 1058, 1075 1053] 1054
Tiempo Total del proceso 4632 4616 4658 4656 4612 4613 4629 4585 4558 4578 4615 4567 4577 4621 4623
Tmm Suministro de agua ala mezcla 1374 1426 1284 1263 1213 1214 1214 1219 1220, 1224 1234 1261 1293 1297 1304
Amasado m Amasado de la mezcla 3021 3057, 3040) 3054 3067, 3099 3051 3036) 3018] 3069) 3051 3077, 3014 3076) 3010
m Traslado de la mezcla alalaminadora 1055, 1060, 1061, 1061 1073 1059 1056, 1078 1069 1060) 1061, 1053] 1070 1054 1052
Tiempo Total del proceso 5450 5543 5385) 5375) 5353) 5372, 5321 5333 5307 5353 5346 5391 5377 5427, 5366
Laminado Tm laminado de la mezcla 2906| 2926| 2895 2924 2911 2912 2901 2921 2920, 2910 2890) 2892 2928) 2919 2893
Tiempo Total del proceso 2906 2926 2895 2924 2911 2912, 2901 2921 2920 2910 2890 2892, 2928 2919 2893
m Extrusado de lamezcla 1516) 1520 1501 1519 1506) 1502 1508| 1506 1504 1502 1516) 1507 1503 1507 1510)
Extrusado m Cortado de la mezcla(ladrillo humedo) 1506) 1500 1510) 1510 1503 1506 1510) 1503 1502 1504 1510) 1507 1508] 1509 1503
Tmm Colocar los ladrillos en estantes 5366 5355 5326 5233 5084 5309 5264 5178 5241 5333 5094 5469 5196) 5429 5270
Tiempo Total del proceso 8388 8375) 8337 8262, 8093 8317, 8282 8187, 8247 8339 8120 8483 8207 8445) 8283
Ttm Trasladar los ladrillos en estantes a los cuartos de secado 2087, 2032 2084/ 2063 2039 2071] 2098| 2041] 2075 2035) 2080) 2028 2088 2053 2052
secado m Secado de ladrillos 11384 11389 11242 11309 11237, 11320 11330) 11254 11308| 11391 132 11239 11283 11234 11314
Ttm Trasladar los ladrillos en estantes a las camaras de coccion 5393 5473 5290 5294 5341 5345 5062 5123 5388 5137 5225 5432 5125 5426 5314
Tiempo Total del proceso 18864/ 18894 18616) 18666| 18617, 18736) 18490, 18418 18771 18563, 18627 18699 18496 18713 18680
m Coccidn de ladrillos 16219 16191} 16195 16213 16041 16219 16269 16115 16116) 16011] 16141 16219 16155 16139 16179
Coccion |Tm Traslado de ladrillos al almacen de producto terminado 5493 5491 5499 5472 5450 5481 5460 5461 5490 5474 5461 5454 5453 5470 5456
Tiempo Total del proceso 1712 21682, 21694 21685) 21491 21700 21729 21576) 21606) 21485) 21602| 21673 21608| 21609 21635
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Proceso M. Elementos Tomal6 | Tomal7 | Tomal8 | Tomal9 | Toma20 | Toma2l | Toma22 | Toma23 | Toma24 | Toma25 | Toma26 | Toma27 | Toma28 | Toma29 | Toma30
Ttm Trasladar la MP al molino | 5858 6095, 6168 5910 6295 6008 5927 6055, 6050 6241 6021 5914 5839 6273 6225
Molienda m Triturado de la MP en molino| 4010 4051 4030 4097 4041 4020 4034 4083 4074 4084 4087 409 4097 4070 4089
m Envio de MP triturada ala zaranda 1001 1028 1045 1003 1022 1036 1044 1016) 1035 1040 1015 1040 1008 1015 1026
Tiempo Total del proceso 10869 11174 11243 11010 11358 11064 11005 11159 11159 11365 11123 11050 10944 11358 11340
Ttm Trasladar ladrillos rotos al molino Il 6369 6529 6279 6278 6602, 6674 6597 6474 6362 6534 6622, 6651] 6384 6335 6216)
Moliendall m Triturado de ladrillos rotos en molino I 467 4463 37 4426 473 4405 4453 4448 463 4497 4446 4465 4430 4429 4
m Envio de Mezcla triturada a la zaranda 1111 133 1129 1123 1123 1105 1107, 1106 1107, 111 1126) 1177, 113) 1120 1116)
Tiempo Total del proceso 11947 12130 11835 11827 12198 12184 12157 12028 11932 121 12194 12283 11946 11884 11756
Tm Zarandeo de la mezcla 3534 3577 3573 3562 3506 3535 3558 3503 3554 3581 35% 3509 3563 3553 3519
Zarandeo |Tm Traslado de lamezclaala amasadora 1059 1052 1076 1053 1078 1060 1055 1054 1056 1068 1052 1058 1079 1056) 1067
Tiempo Total del proceso 4593 4629 4649 4615 4584 4595 4613 4557 4610 4649 4648 4567 4642 4609 4586
Tmm Suministro de agua ala mezcla 1312 1393 1334 1275 1343 1416 1284 1426) 13711 1313 1382 1389 1346 1365 1374
Amasado m Amasado de la mezcla 3078 3100 3043 3008 3021 3015 3098 3038 3041 3062 3092 3071 3033 3062 3008
m Traslado de lamezclaala laminadora 1061, 1052 1056) 1069) 1076) 1070 1071] 1054 1065 1065) 1074] 1071] 1076, 1071, 1050,
Tiempo Total del proceso 5451 5545 5433 5352 5440 5501 5453 5518 5471 5500 5545 5531 5455 5498 5432
Laminado Tm laminado de la mezcla 2902 2911 289 2905 2895 2923 2895 2929 2914 2919 2900 2920 2927 2928| 2893
Tiempo Total del proceso 2902 2911 2898 2905 2895 293 2895 2929 2914 2919 2900 2920 2927 Z928| 2893
Tm Extrusado de la mezcla 1515 1520 1519 1517 1520 1509 1503 1505 1512 1518 1513 1519 1516 1513| 1507
Extrusado Tm Cortado de la mezcla(ladrillo humedo) 1502 1503 1502 1507 1501 1509 1507 1508, 1504 1510 1506 1509 1504 1508 1510
Tmm Colocar los ladrillos en estantes 5081, 5466 5353 5149 5297 5286 5175, 5143 5377 5261 5125 5313 5495, 5060 5111
Tiempo Total del proceso 8098, 8489) 8374 8173 8318 8304 8185, 8156) 8393 8289 8144 8341 8515 8081 8128
Ttm Trasladar los ladrillos en estantes a los cuartos de secado 2094 2090 2025 2007 2049 2053 2016 2011, 2067 2025 2092 2036) 2009 2100 2022
secado Tm Secado de ladrillos 11276) 11258 11287 11227 11345 113441 11318] 11331 11201 11202 11381 11301 11256 11376) 11283
Ttm Trasladar los ladrillos en estantes a las camaras de coccion 5254 5216 5457 5228 5109 5344 5377, 5119 5075, 5246 5400 5457 5411 5373 5118
Tiempo Total del proceso 18624) 18564 18769 18462, 18503 18741 18711 18461 18343 18473 18873 18794 18676 18849 18423
m Coccion de ladrillos 16265 16021 16044 16224 16109 16135 16132 16059 16246 16203 16060 16298| 16037 16075| 16013
Coccion  Tm Traslado de ladrillos al almacen de producto terminado 5475 5497 5470 54% 5467 5474 5497 5433 5452 5456 5479 5498| 5493 5478| 5495
Tiempo Total del proceso 21740, 21518 21514 21720 21576 21609 21629 21547 21698 21659 21539 21796| 21530 21553| 21508
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FRECUENCIA

T.Mag. Actividades Medidones | A Tob T 0 ha A | gAa-AY A Tob m | b2 [ hd | d I
Ttm Trasladar la P a malino | 1 EREREC % 105 10 IEERETIR 0 0 4 5548 4
2 % | s | SseAIs | 3095972 % 105 10 % | s | sels | 2 2 1 2 5625 56865 2
3 IERERE % 10 5 % | s | sws | 4 u 2 7 e 5625 i
4 % | s | 69 | ;e 5 ) 5 % | sm | s | 6 21 3 7 &7 102 7
5 % | 6w | s | s % 10 5 % | 6w | s | ® 0 4 5 6656 &1 5
6 W | s | s | 30 w | 1 5 w | s | s 0 0 5 0 933 6656 0
7 PTEIEREREE w | s 5 PEIEEEER 0 6 0 710 6933 0
§ W | S8 | S8 | 36led w | 1 5 W | s | s | 13 & E) 10000000
9 % | 668 | a6 | M3ueds % 10 5 % | 6168 | sa96
10 W | S8 | S8 | 3490l w | 1w 0 W | s | a8
1 PR W | 1w 0 PHENED
1 W | sw | sw | B w | 1w 0 w | sw | s mL | 2339 MaX 60979
B PR w | 1w 0 PTHEEED m | 643553 MIN 554705
u % | QB | S35 | BB % % 0 % | oB | 9% T 165.66333
55 TR w | 0 PTEERED desvest | 333.040586
I W | et | e | st w | 1w 0 W | e | e Tmedio | 6165.66333
1 M | 650 | 650 | 36605 w | 1w 0 W | 650 | 650 o | sam | <
8 W | 685 | 685 | 3705 w | 1w 0 W | 6% | 6
19 100 6140 6140 37699600 100 100 0 100 6140 6140 SEPUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
0 05 | s | 6097 | 38603709 B | 1w 5 TR
il 100 6225 6225 38750625 100 9% 5 100 6225 6225
2 W | e | e | 3000 0 % 5 w | e | 6
3 w | e | em | 30w 10 % 5 mw | e | e
u 105 | 608 | G084 | 3979591056 5 | 1w 5 05 | 608 | G0sd
5 05 | 6055 | 6IIT5 | 4b0sEs0s s | 1w 5 05 | 655 | 6
% 105 | 685 | 638925 | 4OaSISs6 B | 1w 5 05| 68 | 65
7 105 | 60 | o468 | 4180 s | 1w 5 5 | 60 | o4
8 05 | 605 | 651525 | domedase 105 % 10 B | 605 | G55
9 05 | oMt | 605 | a3 105 % 1 05| 64 | 680
2 05 | 695 | 660975 | 436879606 105 % 10 B | 6% | 69T
19158585 | 1101697789 ToTAL I
h | s
h m
246 | 33050933667 b | s
™ | 3974000
N 3761223162
N 4
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| T. Mag. ] ici Tob | T. Maq. | ici Tob

Cm ] Triturado de la MP en molino | 1 4079 [ Envio de MP triturada a la zaranda 1 1046
2 4031 2 1037
3 4015 3 1004
4 4059 4 1002
5 4031 5 1000
6 4079 6 1037
7 4024 7 1003
8 4062 8 1049
9 4054 9 1012
10 4057 10 1018
1 4082 1 1012
2 4098 2 1045
13 4026 13 1037
14 4056 14 1043
15 4015 [Tm 4056.53 15 1027 m 1024.87
16 4010 16 1001
17 4051 17 1028
18 4030 18 1045
19 4097 19 1003
20 4041 20 1022
27 4020 21 1036
2 4034 2 1044
3 2088 23 1016
2 2074 2 1035
2 2088 25 1040
2 4087 26 1015
27 206 27 1040
28 2097 28 1008
29 2070 29 1015
30 2089 30 1026

o o
Proceso T. Magq. Actividades Tm

Molienda | Ttm Trasladar la MP al molino | 6165.68
Tm Triturado de la MP en molino | 4056.53
Tm Envio de MP triturada a la zaranda 1024.87
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T.Mag, Actividades i A Tob T [ ha T A Tob m [ a2 [ wd [ 4 [ F [ 1T [ v ]

Ttm Trasladar ladrillos rotos al molino Il 1 9% 6216 5905.2 | 34871387 9% 105 10 % 6216 5905.2 0 0 0 4 5906 4
2 % 678 | 59641 [35704888 % 10 5 % 678 | sl 1 1 1 1 6201 60535 1
3 % 6279 | 596505 [ 355818015 % 1 5 % 619 | sos05 | w4 2 2 i 4% 6201 i
4 % 6347 | 602965 [ 363566791 % 10 5 % 647 | 60965 | s i 3 6 6791 64% §
5 % 6413 | 609235 [371167285 % 1 5 % o3 | enk | 1w 2 4 8 7086 6791 8
6 | e [ es7 [ o004 10 105 5 w | 6w | e 0 0 5 0 7381 7086 0
7 W | e | e [ 4B 10 10 0 w | oes | 6% 0 0 § 0 7676 7381 0
8 W | 68 | 68 [ e 10 1 0 w | es | 88 | w i El) 10000000
9 W | 6w | 6w | mm 10 10 0 w | e | 6
10 W | 6w | 6w | mm 10 10 0 w | e | 6
1 0 | 69 | 639 [ 4osetel 10 10 0 w | e | 6%

12 | e [ e [ 405700 10 10 0 w | en | e [ m Tosssm] VA 1039
13 0 [ e | e | 40556 w [ 1w 0 w [ e | 6w [ m [ 76606667 VN 50052
1 10 | 66 | 66 [ 41679936 100 10 0 w | e | 66 m 662303333
15 | et | et [ 46 100 10 0 w | e | e desvest_[ 378473668
1 1w | e | e [ 4966 100 10 0 w | em | em Tmedio | 6623.03333
i | s [ e [ wemn 10 10 0 w | s | 6 o | s | oww
18 | % [ ed [ 0615 100 10 0 w | e | e
19 100 6537 6537 | 42730369 100 100 0 100 6537 6537 SEPUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
0 TR REEN 100 10 0 TR
21 0 | 6% [ es | amsm 100 10 0 R
2 | a0 [ en [ ssum 100 % 5 TR
3 105 | 697 | 69685 479812509 105 % 10 05 | 67 | 6ness
u 105 | 62 | 6921 [4a054004 105 % 10 05 | 62 | 6ol
5 105 | e | 69 [ 48355096 105 % 10 05 | 62 | 6
% 105 | 665t | 69355 [ 487699706 105 % 10 05 | 61 | 6mss
Pl 105 | eees | 70014 [ 40019602 105 % 10 05 | 668 | 70014
8 105 | et | 7oss [4s0s37og 105 % 10 05 | en | nous
9 105 | eu | 0077 [4on07593 105 % 10 05 | em | 707
Y 105 | 669 | 7039 [domes2s 105 % 10 105 | e | 708%

19520455 | 1274065802 TOTAL 50

h 2526
h 15

216 |382206+10 2 | s

2| 38060

IS

[ v [ 5 |

328




[ 7.Maq. | ici Tob [(7.Maq. | ici Tob
Tm | Triturado de ladrillos rotos en molino Il 1 4408 [ ] Envio de Mezcla triturada a la zaranda 1 1129
2 4480 2 1105
3 4409 3 1113
4 4499 4 1108
5 4482 5 1131
6 4495 6 1130
7 4406 7 1100
8 4409 8 1100
9 4483 9 1122
10 4482 10 1140
1 4483 1 1113
12 4417 12 1138
13 4459 13 1138
14 4404 14 1142
15 w21 Tm 244893 15 1141 Tm 112053
16 4467 16 1111
7 2468 17 1133
18 2437 18 1119
19 2426 19 1123
20 4473 20 1123
21 2405 21 1105
2 2453 22 1107
B 208 23 1106
24 4463 2 1107
% 1497 25 1111
26 4446 26 1126
27 W65 27 1127
28 4430 28 1132
2 2 29 1120
30 4824 30 1116
Proceso T. Mag. Actividades Tm

Molienda |

Ttm

Trasladar la MP al molino |

6623.03

Tm

Triturado de la MP en molino |

4448.93

Tm

Envio de MP triturada a la zaranda

1120.53

329

12192.50




[[T.Maq. | Tob [[T.Mag. | Tob
™ Zarandeo de la mezcla 1 3571 ™ | Traslado de la mezcla a la amasadora 1 1061
2 3540 2 1076
3 3500 3 1068
4 3581 4 1075
5 3552 5 1060
6 3543 6 1070
7 3549 7 1080
B 3515 8 1070
9 3505 9 1053
10 3512 10 1066
11 3553 11 1062
2 3500 12 1058
13 3502 13 1075
) 3568 14 1053
15 3569 Tm 3546.07 15 1054 Tm 1063.47
6 3534 16 1059
Y] 3577 17 1052
18 3573 18 1076
) 3562 19 1053
2 3506 20 1078
7 3535 21 1060
) 3558 2 1055
) 3503 23 1054
2 554 2% 1056
% 381 25 1068
% 359 26 1052
> 350 27 1058
8 363 28 1079
% 355 29 1056
) 3519 30 1067

Proceso T. Maq. Actividades Tm
Zarandeo Tm Zarandeo de la mezcla 3546.07
Tm Traslado de la mezcla a la amasadora 1063.47
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[ 7.Mag. Actividades Mediciones| A Tob T X ha A | 5(Aa-AY A Tob Tn hi2 | hd [ d Pl
[ Tm Suministro de agua ala mezda 1 % 08 | 1985 | 143964002 % 105 0 % 08 | 1w | o 0 0 1 1153 1
2 % RGN FEEE) % 105 0 % 3 | unk |1 1 1 1 ghiv) 1825 1
3 W | u4 | ou | 4B 10 105 5 w | w4 | nu b u 2 7 1 ihiv) 7
4 | u4 | nu | 4B 10 105 5 w | w4 | nu 8 il 3 7 1330 1 7
5 W [ w9 | 9 | uesks 10 105 5 w [ o9 | oy | 2 4 8 1389 133 8
6 0 | e | os | 16865 10 105 5 w | e | od | 0 5 4 1448 1389 4
7 W [ w0 | oo | k0 1 105 5 w [ w0 | oo n L 6 2 1507 w48 2
8 0 | u | ou | e 10 105 5 w [ v | e | 3w 1 El 10000000
9 0 | uu | o | 15076 10 105 5 w | w4 | o
1 0 | wer | we | 15011 10 105 5 w [ we | sl
1 w [ us | 08 | 16789 10 10 0 w [ s | 08
L W [ ue | oy | 1600 10 1 0 w [ wy | oy [ mt [3333 i 14973
3 W | vu | 8w | o 10 1 0 w | B | B4 [ m [z0e60667 MIN 11523
U4 W | v | 1w | 1886 10 % 5 w | vy | B m 134901667
55 w | Be | B8R | msW 10 10 0 w | B2 | B0 desvest_| 825062961
1 w | s | s | s 10 10 0 w | sy | By Tmedio_| 139651667
U w [ ws | s | 15 10 105 5 w [ ws | o5 o | som | <%
i w | B8 | B8 | 18869 10 10 0 w [ B8 | B8
19 100 1284 1284 | 1648656 100 100 0 100 1284 1284 SEPUEDE CONTINUAR CON ELESTUDIO
0 0 | we | w46 | 20345 10 % 10 w | s | 1%
2 0 | wsn | Bn | 1w 10 % 5 w | Bn | B
2 w [ v | 88 | 850 10 % 5 w | 83 | 53
3 w [ v | 3w | 1909 10 % 5 w [ B | B
u W | Be | 3% | 1982 10 % 5 w | By | 8
x5 0w | B3 | 838 | 1908 10 % 5 w | B3 | B3
% 0 | B | 136 | 181076 10 % 5 w | e | 13
7 105 | w6 | 14868 |2210574.24 105 9 55 105 | w6 | us8
» 05 | ws | w93 |49 105 9 55 05 | we | 1913
P 105 | 165 | 13325 | 205420556 105 % 1 5 | 85 | uRx
Y 05 | v | unr |38 105 % 1 s | e | et
3057825 | 524481189 ToTAL %
I EES
h 59
[ x5 15733588 by | 25
[ [seessners
[ v [nso
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| T. Mag. | Actividades Mediciones Tob | T. Maq. | Actividades Mediciones Tob

Tm | Amasado de la mezcla 1 3021 Tm | Traslado de la mezcla a la laminadora 1 1055

2 3057 2 1060

3 3040 3 1061

4 3051 4 1061

5 3067 5 1073

6 3099 6 1059

7 3051 7 1056

8 3036 8 1078

9 3018 9 1069

10 3069 10 1060

11 3051 11 1061

12 3077 12 1053

13 3014 13 1070

14 3076 14 1054

15 3010 15 1052

16 3078 16 1061

17 3100 17 1052

18 3043 18 1056

19 3008 19 1069

20 3021 20 1076

21 3015 21 1070

2 3098 2 1071

23 3038 23 1054

24 3041 24 1065

25 3062 25 1065

26 3092 26 1071

27 3071 27 1071

28 3033 28 1076

29 3062 29 1071

30 3008 30 1050

Proceso T. Maq. Actividades Tm

Amasado Tmm Suministro de agua a la mezcla 1349.02
Tm Amasado de la mezcla 3050.23
Tm Traslado de la mezcla alalaminadora 1063.33
5462.58
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Tm

2910.23

T. Maq. Actividades Mediciones Tob
™Tm laminado de la mezcla 1 2906
2 2926

3 2895

4 2924

5 2911

6 2912

7 2901

8 2921

9 2920

10 2910

11 2890

12 2892

13 2928

14 2919

15 2893

16 2902

17 2911

18 2898

19 2905

20 2895

21 2923

22 2895

23 2929

24 2914

25 2919

26 2900

27 2920

28 2927

29 2928

30 2893

Proceso T. Maq. Actividades Tm
Laminado Tm laminado de la mezcla 2910.23333
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lT.Maq.[ Actividades Mediciones| A Tob Tn X2 Aa Ar | 3(Aa-Ar) A Tob Tn fxd2 fxd I d I F I T
‘ Tmm ‘ Colocar los ladrillos en estantes 1 9% 5060 407 | 23107249 % % % 5060 4807 0 0 0 5 4807 5
2 % 5081 | 482695 | 232994463 % % % 5081 | 48269 0 0 1 0 5047 4927 0
3 % 5084 48298 | 23326968 % % 9% 5084 48298 8 % 2 n 5281 5047 n
4 9% 5094 | 48393 | 23418845 % % % 5094 | 48393 81 7 3 9 5527 587 9
5 % 5143 4885.85 | 23871530.2 % % % 5143 488585 8 Y 4 3 5767 5521 3
6 100 5149 5149 | 26512001 100 100 100 5149 5149 25 5 5 1 6007 5767 1
7 100 5175 5175 | 26780625 100 100 10 5175 5175 0 0 6 0 647 6007 0
8 100 5178 5178 | 26811684 100 100 100 5178 5178 202 68 30 10000000
9 100 5241 5241 | 27468081 100 100 100 541 541
10 100 5111 511 | 26122321 100 100 100 511 51
u 100 5125 5125 | 26265625 100 100 100 5125 5125
12 100 51% 519 | 26998416 100 100 100 51% 51% mi [ 2.26666667 | MAX 5769.75
3 100 5233 5233 | 27384289 100 100 100 5233 5233 m2 |6.73333333| MIN 4807
4 100 5261 5261 | 27678121 100 100 100 5261 5261 Tm 5351
15 100 5264 5264 | 277096% 100 100 100 5264 5264 desvest | 303.156725
16 100 5210 520 | 27772900 100 100 100 5210 5210 Tmedio 5351
Y 100 5286 5286 | 219417% 100 100 100 5286 5286 o] 5.67% <6%
18 100 5297 5297 | 28058209 100 100 100 597 5297
19 10 5309 | 5309 | 28185481 100 10 100 5309 | 509 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
2 100 513 5313 | 28227969 100 100 100 5313 5313
n 100 5326 5326 | 28366276 100 100 100 5326 5326
2 100 5333 5333 | 28440889 100 100 100 5333 5333
3 100 5353 5353 | 28654609 100 100 100 5353 5353
% 100 5355 5355 | 28676025 100 100 100 5355 5355
25 100 5366 5366 | 2879395 100 100 100 5366 5366
2 100 531 5377 | 28912129 100 100 100 5377 5377
27 105 5429 570045 | 32495130.2 105 105 105 5429 5700.45
3 105 5466 57393 | 32939564.5 105 105 105 5466 57393
9 105 5469 | 574245 | 32975732 105 105 105 569 | 574245
30 105 54% 5769.75 | 33290015.1 105 105 105 54% 5769.75
157658.85 | 830485758 [TOTAL 2995
h 2035
h 210
h/2 120
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| T. Mag. | Actividades Mediciones Tob | T. Magq. | Tob
™ | Extrusado de la mezcla 1 1516 Tm | Cortado de lamezcla(ladrillo humedo) 1 1506
2 1520 2 1500
3 1501 3 1510
4 1519 4 1510
5 1506 5 1503
6 1502 6 1506
7 1508 7 1510
8 1506 8 1503
9 1504 9 1502
10 1502 10 1504
11 1516 11 1510
12 1507 12 1507
13 1503 13 1508
14 1507 14 1509
15 1510 Tm 1511.10 15 1503 Tm 1506.03
16 1515 16 1502
17 1520 17 1503
18 1519 18 1502
19 1517 19 1507
20 1520 20 1501
21 1509 21 1509
2 1503 22 1507
23 1505 23 1508
2% 1512 24 1504
Eam—T —
26 1513
27 1519 27 1509
28 1516 28 1504
2 1513 29 1508
30 1510
30 1507
Proceso T. Maq. Actividades Tm
Extrusado Tm Extrusado de la mezcla 1511.1
Tm Cortado de la mezcla(ladrillo humedo) 1506.03333
Tmm Colocar los ladrillos en estantes 5351
8368.13333
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T.Mag. Adtividades Megigones| A [ Tob [ [ A | A | sAe-m A [ b [ m [ e [ wd [ o [ F ] 1 [ 0]

Ttm Trasladar los ladrillos en estantes alos cuartos de secado 1 100 287 2087 | 4355569 100 100 0 100 287 2087 0 0 0 i 2007 7
) W | oo | | 4 10 10 0 w | m® | ) ) 1 2 piil} 2059 2
3 W | | e | 4305 10 10 0 m | oo | am 4 1 2 1 5 piit} 1
4 W | 08 | 08 | 45599 10 10 0 mw | 03 | 1 0 0 3 0 Bl a1 0
5 W | w9 | wn | asmn 10 10 0 mw | 9 | w 0 0 4 0 3 31 0
§ W | oo | oam | s 10 10 0 w | o | am 0 0 5 0 7 u3 0
7 W | 0% | s | ot 10 10 0 mw | 28 | u% 0 0 § 0 %31 b7l 0
8 W | | o | 4168t 10 10 0 mw | o | o 1 " 3 10000000
9 W | w5 | wns | 805 10 10 0 w | w5 | wns
10 W | w5 | ws | s 10 10 0 mw | s | ws
1 W | a0 | 280 | 460 10 10 0 mw | 0 | w0
2 W | w8 | am | aom 10 10 0 mw | s | um ml | 046666667 WA 05
3 M | s | e | 4o 10 10 0 mw | a8 | u m [053%33 MIN 0
# W | 083 | w3 | 4 10 10 0 mw | 03 | 18 m 205553333
15 w | o | wn | 0w 10 10 0 mw | | wm desvest | 584213051
1 0 | 0% | e | 8% 10 10 0 m | 0% | am Tmedio | 2135.533%

7 W | 00 | 290 | 468100 10 10 0 mw | 2% | o | o |
3 W | W5 | as | 4065 10 10 0 w | s | as
19 100 007 | W07 | 4028048 100 10 0 10 w7 | 00 SE PUEDE CONTINUAR CON ELESTUDIO
0 W | o | v | et 10 10 0 m | 09 |
21 W | 08 | 08 | uss 10 10 0 J L I3
2 W | e | w0 | 4oese 10 10 0 W | w6 | w6
3 W | oo | wn | 10 10 0 W | oo | o
% W | e | we | e 10 10 0 w | w7 | e
5 W | w5 | w5 | s 10 10 0 W | w5 | s
% W | o | w0 | e 10 10 0 w | om | W
7 W | me | % | ause 10 10 0 M | W6 | W
8 W | 209 | 209 | 40 10 10 0 W | o | W
9 5 | aw | 5 | 60 105 10 5 05 | a0 | 25
El W | o | | s 10 10 0 w | o |

61727 | 127053417 TOTAL 5

h M35
h 0

12416 | 3811600510 b2 5

™ |38100052

N [0s734ssT

N 1
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T.Mag, Actvidades Medicones] A [ Tob [ X n | & [1ke-m) A [t [ m [ hi2 [ hd [ d A
Ttm Trasladar los adrillos en estantes alas camaras de coccin 1 % 5062 | 48089 | 231255192 % % % 5062 | 48089 0 0 0 1 409 1
] 100 5118 5118 | 26193924 100 100 100 5118 5118 0 0 1 0 o913 499 0
3 100 5075 5075 | 5755625 100 100 100 5075 5075 0 0 2 0 S017 0913 0
4 100 5109 5109 | 26101881 100 100 100 5109 5109 % 1 3 4 s 5017 4
5 100 5119 5119 | 26204161 100 100 100 5119 5119 80 0 4 5 505 511 5
6 100 513 513 | 26045129 100 100 100 513 513 150 k(] 5 6 539 525 6
7 100 515 5125 | 26265625 100 100 100 515 515 504 8 6 " 5433 5329 1%
3 100 5131 5137 | 26388769 100 100 100 5131 5131 n 16 30 10000000
9 100 516 5216 | 27206656 100 100 100 526 516
10 10 505 505 | 27300625 100 100 100 505 505
11 10 58 508 | 27331984 100 100 100 58 58
1 10 56 56 | 27520516 100 100 100 546 56 ml | 486666667 IMAX 5746.65)
13 10 5054 5054 | 27604516 100 100 100 5054 5054 ml | 256666667 MIN 48089
) 100 5290 5290 | 27984100 100 100 100 590 59 Tm 5976.9
15 100 5294 5094 | 28026436 100 100 100 5294 5294 desvest | 337.8993%3
16 10 5314 5314 | 282385% 100 100 100 5314 5314 Tmedio | 59769
1 10 5341 531 | 28526081 100 100 10 5341 5341 v 565% <%
18 100 5344 5344 | 28558336 100 100 100 5344 534
19 10 5345 535 | 28569005 10 10 10 5345 5345 SEPUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
0 100 57 53713 | 28869129 100 100 100 5373 53713
n 105 5371 5645.85 | 31875622.2 105 105 105 5371 5645.85
n 105 5393 5662.65 | 32065605 105 105 105 5393 5662.65
B 105 543 57036 | 32531053 105 105 105 5432 57036
] 105 5388 56574 | 32006174.8 105 105 105 5388 56574
5 105 5400 5670 | 32148900 105 105 105 5400 5670
2% 105 5411 568155 | 322800104 105 105 105 5411 568155
7 105 5426 5697.3 | 34592213 105 105 105 5426 5697.3
8 105 5457 572985 | 32831181 105 105 105 5457 579.85
9 105 5457 572985 | 32831181 105 105 105 5457 579.85
30 105 5473 5746.65 | 33023986.2 105 105 105 5473 5746.65
1610096 | 866069774 TOTAL 30454
h 24045
h 240
I X'2*16 | 259826410 hf2 10
[ [osmen
L]
Lv [ ¢ ]
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Tm

11298.07

T. Maq. Actividades Mediciones Tob
m Secado de ladrillos 1 11384
2 11389
3 11242
4 11309
5 11237
6 11320
7 11330
8 11254
9 11308
10 11391
11 11322
12 11239
13 11283
14 11234
15 11314
16 11276
17 11258
18 11287
19 11227
20 11345
21 11344
22 11318
23 11331
24 11201
25 11202
26 11381
27 11301
28 11256
29 11376
30 11283
Proceso T. Maq. Actividades Tm
Secado Ttm Trasladar los ladrillos en estantes a los cuartos de secado 2055.53333
™m Secado de ladrillos 11298.0667
Ttm Trasladar los ladrillos en estantes a las camaras de coccién 5976.9
19330.5
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| T. Maq. | Tob | T. Mag. | Tob
Tm Coccion de ladrillos 1 16219 [ Tm | Traslado de ladrillos al almacen de producto terminado 1 5493
2 16191 2 5491
3 16195 3 5499
4 16213 4 5472
5 16041 5 5450
6 16219 6 5481
7 16269 7 5460
8 16115 8 5461
9 16116 9 5490
10 16011 10 5474
1 16141 1 5461
2 16219 12 5454
13 16155 13 5453
14 16139 14 5470
15 16179 Tm 16144.77 15 5456 T 5476.00
16 16265 16 5475
17 16021 7 5497
5 Teom 18 5470
19 16224 £ 5496
20 16109 2 5467
21 5474
21 16135 > vis
2 16132 S s
3 16059 2% 5452
2 16246 = s
25 16203 % ey
% 16060 > 198
27 16298 %% <153
28 16037 29 5478
2 16075 30 5495
30 16013
Proceso T. Maq. Actividades Tm
. 2 .z R
Coccion Tm Coccion de ladrillos 16144.7667
. R
Tm Traslado de ladrillos al almacen de producto terminado 5476
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- Constantes| Variables(Afadidos de Total Coeficiente| Tiempo | Tiempo | Tiempo |Tiempo
Proceso |T.Magq Actividad : .
Fatiga|NP|PIE|Post.| F | R | M| T |suplemento(%)| de Fatiga | Elemental | Estandar |Normal(cs) |Normal(

Ttm |Trasladar la MP al molino | 4% (5% 0% | 0% |0% 2% 1% | 0% 12% 112 6165.68 | 6905.57

Molienda | | Tm |Triturado de la MP en molino | 0% [0%]0%| 0% |0%|0%]0%|0% 0% 1 4056.53 | 405653 | 11986.97 | 2.00
Tm |Envio de MP triturada a la zaranda 0% |0%|0%| 0% [0%] 0% 0% 0% 0% 1 1024.87 | 1024.87
Ttm |Trasladar la MP al molino | 4% (5% 0% | 0% |0% | 2% 1% | 0% 12% 112 6623.03 | 7417.80

Molienda Il | Tm |Triturado de la MP en molino | 0% [0%]0%| 0% | 0% |0%]0%|0% 0% 1 444893 | 444893 | 12987.26 | 2.16
Tm  |Envio de MP triturada a la zaranda 0% |0%|0%| 0% [0%]0%] 0% 0% 0% 1 112053 | 112053

Zarandeo Tm  |Zarandeo de la mezcla 0% |0%|0%| 0% (0% 0% 0% 0% 0% 1 3546.07 | 3546.07 605 | o7
Tm |Traslado de la mezcla a la amasadora 0% | 0% 0%| 0% (0% 0% 0% 0% 0% 1 106347 | 1063.47
Tmm |Suministro de agua a la mezcla 4% |5%|0%| 0% [0%] 2% 1% 0% 12% 112 1349.02 | 1510.90

Amasado | Tm [Amasado de la mezcla 0% |0%|0%| 0% (0% 0% 0% 0% 0% 1 305023 | 3050.23 | S5624.47 | 0.94
Tm |Traslado de la mezcla a la laminadora 0% [0%]0%| 0% |0%|0%] 0% 0% 0% 1 1063.33 | 1063.33

Laminado | Tm |laminado de la mezcla 0% {0%]0%| 0% (0% 0%/ 0% 0% 0% 1 291023 | 291023 | 2910.23 | 0.49
Tm  |Extrusado de la mezcla 0% {0%]0%| 0% (0% 0%/ 0% 0% 0% 1 151110 | 151110

Extrusado | Tm |Cortado de la mezcla(ladrillo humedo) 0% |0%|0%| 0% [0%] 0% 0% 0% 0% 1 1506.03 | 1506.03 | 9438.33 | 1.57
Tmm |Colocar los ladrillos en estantes 4% |5%|2%| 2% | 2% 2% 1% 2% 20% 12 5351.00 | 6421.20
Ttm [Trasladar los ladrillos en estantes a los cuartos de secado 4% |5%|0%| 0% [0%] 2% 1% 0% 12% 112 205553 | 2302.20

Secado | Tm |[Secado de ladrillos 0% [0%]0%| 0% | 0% [0%]0%|0% 0% 1 11298.07 | 11298.07 | 20294.39 | 3.38
Ttm [Trasladar los ladrillos en estantes a las camaras de coccion 4% |5%|0%| 0% (0% 2% 1% 0% 12% 112 597690 | 6694.13
" Tm  |Coccion de ladrillos 0% |0%|0%| 0% (0% 0% 0% 0% 0% 1 1614477 | 16144.77

Coccion - - 21620.77 | 3.60
Tm |Traslado de ladrillos al almacen de producto terminado 0% | 0% 0%| 0% (0% 0% 0% 0% 0% 1 5476.00 | 5476.00
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ANEXO 56
MOF

MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES

Gerencia de Administracion
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Presentacion

El manual de Organizacion y Funciones de la empresa Ayala Hidalgo
contratistas generales E.I.R.L. es un documento normativo de gestion en el
cual se describen las funciones especificas de los cargos del personal que
conforma la estructura organica de la empresa. El manual de Organizacion y

funciones considera lo siguiente:

e Define la autoridad, funciones y responsabilidades de cada puesto
dentro de la estructura organica de cada area.

e Proporciona informacion a los trabajadores sobre sus funciones vy
ubicacion en el organigrama, asi como sus interrelaciones.

e Facilita el proceso de induccién al puesto del personal nuevo. Permite
conocer con claridad las funciones y responsabilidades de cada cargo
asignado.

e Permite gestionar planes de capacitacion por puesto.

e Establece el perfil minimo de la persona que va a ocupar el puesto debe

cumplir para poder realizar las funciones de forma adecuada.

El presente manual de Organizacion y Funciones (MOF), es una herramienta
que esta en permanente actualizacion y evaluacidbn que implican ser
modificado a fin de disponer de una herramienta de gestién Gtil para el

desarrollo de la administracion eficiente y eficaz.
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Iv.

INDICE

OBJETIVOS
Establecer los objetivos y la organizacidn de la estructura organica,

asi como las funciones especificas de los cargos que la componen.

FINALIDAD
Describir las funciones especificas y delimitar la responsabilidad de

los cargos que integran la estructura organica.

BASE ADMINISTRATIVA
Las normas administrativas las cuales sustentan el presente manual
son las siguientes:
e Estructura organica basica aprobada mediante resolucion de
Directorio N° 0001-01-07-2016, de fecha 21 de Julio del
2016.

ALCANCE
El &mbito de accion del presente Manual comprende la estructura

organica de la empresa.

RESPONSABILIDAD

El gerente de Administracion es responsable de las funciones que
se realicen en su gerencia. Asimismo, los Gerentes bajo su
dependencia seran responsables de las funciones que se realizan

en sus érganos respectivos.

Para asegurar el cumplimiento de las funciones establecidas en el
presente Manual de Organizacion y Funciones, cada gerente
deberd indicar al personal a su cargo, en forma detallada, las
funciones que le corresponden de acuerdo con el cargo especifico

que desempena.
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VL.

Vil.

COORDINACION
El Gerente de Administracion, asi como los demas gerentes de

linea,

coordinaran sus actividades, en asuntos propios de su

competencia, con las diversas gerencias de Ayala Hidalgo

Contratistas Generales.

NORMATIVIDAD

a)

b)

d)

DIFUSION

El Gerente de Administracion, distribuira el presente Manual,
con cargo de recepcion, a los Gerentes y al personal de su
Gerencia bajo su dependencia, siendo estos responsables
de su cumplimiento y custodia.

El Area de Administracién difundir4 para conocimiento de
todo el personal y de las demas areas administrativas de
AHCG, el Manual mediante gestion de documentos internos

y buzoén de correo informativo corporativo

VISADO Y APROBACION
El presente Manual serd aprobado por la Junta de
accionistas previa revision y visado del Area de

Administraciéon

VIGENCIA

El presente manual tendrd vigencia a partir del dia siguiente
de su aprobacion por el gerente de Administracion.
Asimismo, quedan sin efecto los manuales de organizacién
y funciones que se hubieran formulado con anterioridad al
presente.

RESPONSABILIDAD POR LA APLICACION

El Area de Administracién tendra la responsabilidad de

elaborar y proponer la Estructura Organica Basica vy
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f)

9)

h)

Desagregada de la Empresa, asi como los manuales de
organizacién y funciones de toda la Empresa.

PROFESIONALIZACION
En concordancia con lo estipulado en perfiles de los cargos
gerenciales, los cargos de Gerentes deberan ser cubiertos

por profesionales con especialidad afin al cargo.

MODIFICACION DE LA ESTRUCTURA Y FUNCIONES

La modificacion de la estructura organizacional y del Manual
de Organizacidn y Funciones procedera cuando se
produzcan cambios como resultado de una reestructuracion,
racionalizacién, transferencia de funciones y otros, para lo
cual el Area de Administracion emitird previamente su
opinion técnica, proponiendo y sustentando el cambio a la
Junta de Accionistas para su aprobacion.

SANCIONES
El incumplimiento de la normatividad establecida en el
presente Manual dard lugar a las sanciones que las
disposiciones legales y/o administrativas vigentes
establezcan.

CONTROL

El Organo de Control Institucional cautelara el adecuado
cumplimiento de lo establecido en el presente Manual.
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Vill. ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL

Junta de

Accionistas

Departament
0 | Departament Depgr'aaement Depecl)rtdaement
| Administrativ | o Comercial | S e | G i)

(0]

IX. ESTRUCTURA DE CARGOS
Denominacion de los cargos
e Gerente de Administracion.
e Gerente Comercial.
e Jefe de Contabilidad.

X. FUNCIONES ESPECIFICAS DE LOS CARGOS

Gerencia de Administracion
Cargo: Gerente de Administracion
Depende de: Junta de Accionistas
Supervisa a: Gerente Comercial

Jefe de Contabilidad

Trabajadores de la planta

Funciones: Gestionar de manera eficiente los recursos
humanos, logisticos, financieros y de tecnologia de la informacion
requeridos por la Empresa a fin de que sean obtenidos y brindados
en las mejores condiciones de calidad, oportunidad y costos, de
acuerdo con las politicas, estrategias de gestion establecidas y la
normatividad vigente.
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Funciones Especificas:

1)

Planear, organizar, conducir, controlar y evaluar las
actividades administrativas correspondientes a los procesos
de soporte administrativo en la Gerencia de Administracidon
en los aspectos de administracidon de personal, logistico,
financiero y de tecnologia de la informacion, de acuerdo a las
normas legales y administrativas vigentes.

Participar en la elaboracion del Plan Estratégico Institucional
de acuerdo a los lineamientos establecidos.

Dirigir la elaboraciéon y supervisar la ejecucion del plan
operativo empresarial de acuerdo con los objetivos y
politicas establecidas por la Junta de Accionistas.

Evaluar y proponer a Junta de accionistas el Plan Anual de
Contrataciones para su aprobacion.

Proponer el Plan Anual de Capacitacién del personal de la
Empresa.

Proponer a la Junta de accionistas la actualizacion y
modificacién del Reglamento Interno de Trabajo.

Proponer los perfiles de puestos y la escala salarial de Ayala
Hidalgo Contratistas Generales E.I.R.L., acorde con el
cuadro para asignacién de personal vigente.

Autorizar y supervisar el pago de obligaciones de la
Empresa.

Evaluar el desempefio del personal de la Gerencia de
Administracién y 6rganos a su cargo utilizando técnicas y

herramientas de evaluacion.

10)Proponer y coordinar todas las actividades relacionadas con

la seguridad de los trabajadores, instalaciones y bienes de
Ayala Hidalgo Contratistas Generales E.I.R.L.

11)Dirigir y supervisar las actividades referidas a la prestacion

del Servicio Médico Familiar al personal de la Empresa.

12)Remitir a la Superintendencia de Bienes Nacionales los

acuerdos de bajas de bienes muebles, asi como la relacién

de los bienes dados de baja.
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13)Disponer y/o autorizar las medidas de preservacion y
recuperacion del patrimonio mobiliario de Ayala Hidalgo
Contratistas Generales E.I.R.L.

14)Apoyar y supervisar los procesos de contrataciones y el
cumplimiento de los contratos conforme a la normatividad
vigente y disposiciones internas de Ayala Hidalgo
Contratistas Generales E.I.R.L.

15)Evaluar y proponer el presupuesto anual de personal.

16)Consolidar anualmente los balances y estados financieros y
autorizar la colocacién de fondos, a plazo fijo, en los bancos.

17)Conducir las negociaciones para la suscripcidén de convenios
para el pago fraccionado de las deudas que mantienen los
clientes y/o usuarios de los servicios de la Empresa.

18)Disponer y/o autorizar la realizacion de estudios que
prioricen el desarrollo y optimizacion de los sistemas de
informacion gerencial.

19)Supervisar, evaluar y autorizar la instalacion, puesta en
marcha y mantenimiento de los sistemas de informacion
orientados a optimizar los recursos de la Empresa.

20)Disponer y autorizar la automatizacion de los procesos
administrativos de la Empresa.

21)Coordinar con el Area de Administracion la elaboracion de
documentos de gestidn (reglamentos, manuales, directivas,
instructivos de trabajo y otros) que contribuyan a la gestion
de la Empresa.

22)Garantizar y efectuar el seguimiento de las medidas
correctivas y las recomendaciones contenidas en los
informes de control.

23)Cumplir con lo establecido en el Reglamento de
Organizacion y Funciones, Manual de Organizacion vy
Funciones y demas normas administrativas internas.

24)Mantener informado al Gerente de Administracion, sobre el
desarrollo, cumplimiento de metas programadas y logros

obtenidos en la gestién de la Gerencia de Administracion.
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25)0Otras funciones inherentes a su cargo que le sean asignadas

por el Gerente de Administracién.

Cargo: Gerente Comercial
Depende de: Gerente de Administracion

Funciones: Definir la estrategia comercial y contribuir al
desarrollo de negocio a través del desarrollo de productos,
innovacion y marketing con el propdsito de segmentar los mercados
para enfrentar exitosamente los desafios de la industria,

contribuyendo a fortalecer la sustentabilidad y rentabilidad.

Funciones Especificas:

1) Definir y dirigir la estrategia comercial.

2) Analizar e investigar mercados, (en conjunto con ventas y
operaciones). Busqueda permanente de nuevas ideas

3) Analizar y desarrollar productos y servicios.

4) Proponer los proyectos de desarrollo, asi como los
presupuestos de ventas, gastos e inversiones derivados de
estos.

5) Generar estrategia y plan de marketing para los productos y

servicios.

Cargo: Jefe de Contabilidad
Depende de: Gerente de Administracion

Funciones: Garantizar el adecuado registro de las operaciones
econ6-micas de la empresa, supervisando la elaboracion de la
contabilidad financiera, analitica y, en su caso, los estados de
cuentas consolidados para facilitar la identificacién, medida y
comunicaciéon de la informacién econdmico- financiera, dirigida
hacia la formacion de juicios o la toma de decisiones por parte de
los directivos con el fin de obtener la maxima rentabilidad

empresarial.
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Funciones Especificas:

1)  Confeccion de cuentas anuales y cierre del ejercicio.

2)  Elaboracion de la informacion que servira de soporte para
la preparacion del presupuesto.

3)  Supervision directa de la correccion | de los apuntes
contables efectuados.

4)  Elaboracion de informes de la evolu-cidén de los estados
contables para la Direccion.

5)  Confeccién de la contabilidad analitica y, en su caso,
consolidacion de balan-ces.

6) Realizacién de conciliaciones banca-rias.

7)  Gestion, control y conformacion de facturas de

proveedores y acreedores.
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ANEXO 57
MARCO LEGAL O NORMATIVO

1. Norma técnica peruana.
1.1.Especificaciones de la NTP 331.017:2003
Las principales especificaciones de esta norma son clasificar los
ladrillos segun estdndares de forma, tamafo y dimensiones. Esta
norma también establece los requisitos fisicos, requisitos fisicos
complementarios, acabado y apariencia.
La norma ASTM C 216 define las propiedades de acabado,
color, textura, uniformidad, limites de grietas, entre otras.
1.2. Especificaciones de la NTP 331.040:2006
Las principales especificaciones de esta norma se aplican para
ladrillos techo y ladrillos aligerados. La cual detalla especialmente las
dimensiones y variaciones permisibles.
Al igual que la norma anterior, esta norma establece requisitos
fisicos, acabado y apariencia especificamente para los ladrillos techo
y ladrillos aligerados.
1.3.Especificaciones de la NTP 399.613:2005
Esta norma detalla especificamente los métodos de muestreo y
ensayos para ladrillos de arcilla.
2. Normas legales de aplicacion
2.1.Ley N° 28611.- “Cddigo del ambiente y de los recursos naturales”
Donde se establece que toda persona tiene derecho a gozar de un
ambiente saludable, ecolégicamente equilibrado y adecuado para el
desarrollo de la vida y la preservacion del paisaje y la naturaleza.
2.2.Ley N° 27314.- Ley que establece los derechos, obligaciones,
atribuciones y responsabilidades da la sociedad en su conjunto, para
asegurar una gestion y manejo de los residuos sélidos, sanitaria y
ambientalmente adecuada, con sujecibn a los principios de
minimizacién, prevencion de riesgos ambientales y proteccion de la
salud y el bienestar de la persona humana.
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2.3.D.S. N° 074-2001 PCM. - Establece los valores limites aceptados para
la calidad del aire. Por encima de los cuales el ambiente que
respiramos se vuelve riesgoso para la salud.

2.4.Ley N° 29783.- Ley que garantiza la seguridad de los trabajadores
dentro de su centro de trabajo. La empresa esté obligada a establecer
los medios y condiciones que protejan la vida, la salud y el bienestar
de los trabajadores, y a las empresas contratistas que no presentan
un vinculo laboral, pero si prestan servicio a la empresa dentro del

ambito del centro de labores.
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