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RESUMEN

Perd Pima SA es una empresa dedicada a producir rollos de telas en
tejido plano. El despliegue de las actividades en el proceso de Tejeduria son:
Urdido, Preparacion de Formula, Engomado, Montado, Anudado, Correr

Nudo, Tejido, Cortado y Control de Calidad.

El presente proyecto tiene como principio aplicar correctamente las
herramientas de ingenieria, utilizando métodos de trabajo adecuados que
permitan a la empresa en estudio optimizar sus recursos, reducir costos de
produccion, y lograr asi el objetivo primordial, la mejora de la productividad.
Se tendrd como apoyo de recurso humano a asesores calificados que

brindaran las pautas necesarias para el cumplimiento de la mejora.

Enlaprimeraet a Planeadioc de | a met o cderkatizg &na
diagnéstico detallado y un andlisis por cada una de las ramas de gestion que
afectan a la productividad; para ello se utilizaron indicadores que permitan
medir el nivel de estos problemas y tener una linea base antes de realizar

planes de mejora.

PHVA
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Enlasegundaet a placerdi de | a met o dofdrocegida PHVA,

implementar cada uno de los planes en la empresa.

Enlatercecraet apa Ve taimttodolagia ®HVA,eel indice de
productividad total medido para el producto patron o tela vellon para sabanas
logré alcanzar en mayo del 2019 un valor de 0.99 m. lineal / sol, mejorando
en 0.55 m. lineal / sol con respecto al periodo inicial de analisis en julio del

2017 (0.64 m. lineal /sol).

Enladltimaet apauar de | a met o dedograigehtdica® HV A,
los factores de éxito, los cuales son aquellos indicadores que pasaron la meta

establecida en un inicio.

Palabras Clave 1T Proceso, recursos, productividad, PHVA, producto

patrén.
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ABSTRACT

Peru Pima SA is a company dedicated to producing rolls of fabrics in
flat fabric. The deployment activities in the weaving process are: warping,
formula preparation, gummed, mounted, knotted, running knot, fabric, cutting

and quality control.

The principle of this project has the principle of correctly applying the
engineering tools, using working methods that allow the company under study
to optimize its resources, reduce production costs, and thus achieve a
productivity improvement. Qualified advisors are part of human resource, and

they provide the necessary guidelines for compliance with the improvement.

In the first stage "Plan" of the PHVA methodology, a detailed diagnosis
and analysis was carried out by each of the management branches that affect
productivity; indicators were used to measure the level of these problems and

they have a baseline before making improvement plans.

In the second stage "Do" of the PHVA methodology, each of the plans

was implemented in the company.
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In the third stage "Verify" of the PHVA methodology, the measured total
productivity index for the standard product or fleece fabric for bed sheet
managed to reach in May 2019 value 0.99 m. linear / sol, it was improved by
0.55 m. linear / sol with respect to the initial period and analysis in July 2017,

which shows 0.64 m. linear /sol.

In the last stage "Act" of the PHVA methodology, it is possible to identify
the success factors, which are those indicators that passed the goal set at a

beginning.

Keywords i Process, resources, productivity, PHVA, standard product.
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INTRODUCCION

Uno de los problemas que actualmente la empresa Peru Pima SA tiene
es el bajo nivel de exportaciones de sus productos, debido a la falta de
aprovisionamiento del algodon por la insuficiente produccion nacional, la mala
aplicacién de tecnologia que impulse una produccion a menor costo, y la poca
diferenciacion de los productos frente a la alta competencia internacional, esta
situacion afecta severamente la rentabilidad final de la empresa en estudio.
Otros aspectos que inciden en la baja rentabilidad de la empresa es que los
compradores del mercado, no confian y no estan satisfechos con la calidad

del producto.

Es por ello que se decidié utilizar la metodologia PHVA por considerarla
la mas éptima para atender la problematica de la empresa textil. El objetivo
general de este proyecto es aumentar la productividad en la empresa Peru

Pima SA mediante un sistema de mejora continua bajo la metodologia PHVA.

Los objetivos especificos son: mejorar la gestion estratégica, mejorar
el desempeiio laboral, mejorar la gestion de operaciones, mejorar la gestion

de procesos y mejorar el sistema de gestion de calidad.
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Las limitaciones que existen en el proyecto son la colaboraciéon tanto
de los colaboradores como la empresa en si, en disponer su tiempo y

dedicacion en brindar informacién por un periodo de un afio de duracién a

partir del 01 de julio del 2017.

En este proyecto se emplearad la metodologia de mejora continua,
puesto que se considera que al implementarla se lograra un aumento en la
productividad, esto se aprecia en la eficiencia y eficacia de lo planificado y los
planes de mejora que se realizaron en la etapa Hacer, como la
estandarizacion de los métodos de trabajo que permiten controlar los tiempos
y utilizarlos correctamente y que es mensurable desde los indicadores que
pasaron la meta establecida o la linea base antes de realizar los planes de

mejora.

Es oportuno mencionar que un 6ptimo desempefio en las operaciones
da como consecuencia una estructura de costos bajo y un incremento de
beneficios econémicos, tal como se puede observar en las conclusiones de
este proyecto, que especificamente menciona el mejoramiento continuo del

indicador de eficacia operativa y eficacia del tiempo.



CAPITULO |

MARCO TEORICO

En este capitulo se citan antecedentes nacionales e internacionales y
se presenta un analisis de las teorias, conocimientos, conceptos y aportes
documentadas que tienen validez cientifica para fundamentar esta
investigacion. El marco tedrico se divide en 3 aspectos: marco contextual,

marco conceptual y casos de éxito.

1.1. Marco Contextual

En el primer aspecto del marco teorico se
presentaron las descripciones de los factores del entorno para identificar el
ambiente donde se desarrolla la investigacion. El marco contextual se divide

en 2 tipos de andlisis: analisis del macroentorno y analisis del microentorno.

1.1.1. Analisis del macroentorno

En este andlisis se determinaron los factores
externos que impactan directamente o indirectamente en el Sector Textil del
Perd, con la finalidad de determinar las oportunidades que se deben

aprovechar y riesgos que se deben evitar o controlar.



1.1.1.1. Aspecto politico - legal

Se analizaron 3 factores
macroeconomicos: Ley de Inversion en Capital Humano, Reglamento sobre

Gestion Ambiental y Gestion de Reclamos.

1 Ley de Inversion en Capital Humano - Ley 29498. Esta norma promueve
gue las empresas mejoren sus capacidades productivas y fortalezcan la
productividad en el mercado nacional, entre otros, mediante el incentivo a
la capacitacion continua de los trabajadores. (CEPLAN, 2011)

1 Reglamento sobre Gestion Ambiental. La certificacion ambiental es un
aspecto muy importante en la industria manufacturera; para poseer una
certificacidbn ambiental se debe aprobar el procedimiento de evaluacion de
Diagnostico Ambiental Preliminar (DAP), contemplado en el Reglamento
de Gestidbn Ambiental para la Industria Manufacturera y Comercio Interior,
aprobado por Decreto Supremo N°017 i 2015 i PRODUCE, la cual
desarrolla aspectos principales como la descripcion de la actividad, los
impactos ambientales y la descripcion de las alternativas de solucion.
(PRODUCE, 2015).

1 Gestion de Reclamos. La institucion encargada en el pais de gestionar los
reclamos de los consumidores de productos y servicios ante los ofertantes
de los mismos es INDECOPI, esta institucion establece una serie de
procedimientos destinados a la resolucion de conflictos en la via
administrativa; entre otras normativas, tiene como lineamientos marco los
establecidos en el Codigo de Proteccion y Defensa del Consumidor i Ley
N°29571, Decreto Legislativo N°1308 y la Directiva N°006-2017/DIR-

COD- INDECOPI. En este sentido, INDECOPI ha encontrado una forma



para canalizar los reclamos de los consumidores, a través de una
plataforma digital, tal como indica la Directora de la Autoridad Nacional de
Proteccion del Consumidor (ANPC) quien declaré que se implementara
una plataforma para que el consumidor ya no tenga que apersonarse ante
la empresa y presentar su reclamo directamente, sino que los
consumidores y los proveedores podran llegar a un acuerdo en linea y
este podra ser monitoreado a través de las autoridades correspondientes

(Gestion, 2018).

En lineas generales, para el factor ley
de inversion en capital humano, la ley no aplica para Pertu Pima SA, debido a
que la empresa no tiene esa preocupacion por invertir a sus trabajadores
respecto a capacitaciones constantes, resultando asi que la empresa toma un
riesgo al no contar con un eficiente capital humano haciendo que muchas

veces no se logre los objetivos trazados.

En el factor reglamento sobre gestion
ambiental, la aplicacién del reglamento es una oportunidad de mejora para las
empresas manufactureras incluyendo la empresa en estudio porque propician
el desarrollo sostenible de las actividades concientizando al personal sobre la

responsabilidad social.

Por dltimo, en el factor gestion de
reclamos, la plataforma digital es una oportunidad para la empresa en estudio,
debido a que los clientes se vuelven mas exigentes respecto a la calidad del
producto, se tomara en cuenta las medidas necesarias para mitigar los
constantes reclamos y asi enfocarse en la gestion de calidad de sus

productos.



1.1.1.2. Aspecto econdmico

Se analizaron 3

factores

macroecondomicos: Producto Bruto Interno, Produccion Manufacturera y Tipo

de Cambio.

M Producto Bruto Interno. La fuente de informacion del Banco Central de

Reserva del Peru (BRCP) sobre el producto bruto interno indica un

dinamismo en la actividad manufactura no primaria ascendiendo de 1.68

por ciento en diciembre del 2018 con respecto a diciembre del 2017. Esto

se debe a una recuperacion favorable después del impacto negativo

generado por el Nifio costero y la crisis politica del 2017. Por ultimo, segun

las proyecciones del Ministerio de Finanzas y Economia (MEF), para el

2021 se espera alcanzar un valor de 4.5 en dicha actividad. (MEF, 2018,

p. 77).
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(https:/Iwww.mef.gob.pe/contenidos/pol_econ/marco_macro/IAPM_2018 20
21.pdf)

1 Produccion Manufacturera. Segun el reporte de produccion manufacturera
del Banco Central de Reserva del Perd (BCRP), en diciembre 2018 el
indice de la Produccion Manufacturera registré un decremento de 16.90%
con respecto a diciembre 2017, debido a que Perd ha perdido
posicionamiento en Estados Unidos, su principal mercado. Esto indica que
los peruanos empiezan a ser desplazados por un tema de precio. La
industria peruana no esta siendo competitiva y eso la acerca

peligrosamente a una recesion exportadora. (BCRP, 2019).
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Figura 2. Produccién manufacturera (Variaciones porcentuales con respecto

al afio anterior).

AdaptadodeiEst ad2sticas. eCwamdmds estad2sticos
Central de Reserva del Pert (BCRP), 2019.
(http://www.bcrp.gob.pe/estadisticas/cuadros-de-la-nota-semanal.html).

1 Tipo de Cambio. Respecto al tipo de cambio, se observa que se aprecio
3.26 soles /USD en el 2017 hasta un valor minimo de 3.25 soles /USD en
el 2018 (Ver Figura). A partir del 2019, el Ministerio de Economia y
Finanzas (MEF) proyect6 un tipo de cambio que presenta una constante

revaluacion hasta alcanzar un valor maximo de 3.35 soles /USD para el



2021. El alza del tipo de cambio indica un riesgo para la industria textil
pues las transacciones de compra de materia primas y maquinarias en el
extranjero son en délares y la mayoria de gastos se efectian en soles.

(MEF, 2018, p. 76).
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Figura 3. Tipo de cambio (Soles por US délar).
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Ministerio de Economia y Finanzas MEF (MEF), 2018.
(https:/Iwww.mef.gob.pe/es/marco-macroeconomico/marco-
macroeconomico-multianualmmm).

En lineas generales, para el factor
producto bruto interno, segun las proyecciones del Ministerio de Economia y
Finanzas (MEF), este aumentaria a mediano plazo, esto a su vez se reflejaria
una proyeccion favorable para la produccién manufacturera, indicando que el
desempleo reduciria y la participacion de mercado aumentaria, esta
proyeccion se tomara como una oportunidad para la empresa Pera Pima SA.

(Ver Figura 1y Figura 2).

La elevada tasa de cambio, indica que
la compra del délar estd mucho mas elevada que los afios anteriores, indica

un riesgo al momento de importar materiales y trae como consecuencia una



mayor inversion econdmica para la empresa Perd Pima SA, principalmente
por la compra de aditivos quimicos que se utiliza para el proceso de
engomado, sin la compra de estos aditivos la linea pararia, finalmente se

obtendrian mayores pérdidas econdémicas. (Ver Figura 3).
1.1.1.3. Aspecto sociocultural

Se analizaron 3 factores
macrosocioculturales: Crecimiento poblacional, crecimiento empresarial y

nivel de educacion.

1 Crecimiento poblacional. De acuerdo con el Instituto Nacional de
Estadistica e Informatica (INEI), en el 2019, el Pera cuenta con una
pobl aci -n naci on ahabitagtes, d& 2086 Tuklés, DiMa2
Metropolitana representa el 28.30% del total. A su vez, INEI proyecta para
el 2050, un creci mient ohathwntgs asbnlieadoi - n de

la hipotesis media como escenario. (INEI, 2001, pp. 50-51).
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Figura 4. Poblacién total al 30 de junio de cada afio, 1995-2050 hipoétesis

media.

Adaptado de fPublicaciones digitales. Poblacion y demografia, 6 por el
Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI), 2001.



(https:/lwww.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/publicaciones_digitales/Est/Li
b0466/Libro.pdf).

1 Crecimiento empresarial. El Instituto Nacional de Estadistica e Informatica
(INEI), indica que en Lima Metropolitana se tienen registradas 35,036
unidades de empresas del sector industrial textil y de cuero, que
representan el 19.11% del total de empresas de Lima Metropolitana y el
34.62% de las empresas a nivel nacional. En el 2017, Lima Metropolitana
alcanza un valor creciente de 35036 unidades respecto al 2013, este
crecimiento refleja un valor de 7.78%, que se explica por la gran
concentracion de unidades productivas de telas y que luego se ofrecen en
los centros comerciales del pais, asi mismo se justifica por las leyes que

otorgan beneficios a este segmento empresarial. (INEI, 2018, p. 135).

Lima Metropolitana: Empresas Industria textil y de cuero
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Figura 5. Peru: Estructura Empresarial, 2017.

Adaptado de fPublicaciones digitales. Economia, 0 plostitutceNacional de
Estadistica e Informatica (INEI), 2018.
(https://lwww.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/publicaciones_digitales/Est/Li
b1586/libro.pdf).

1 Nivel de educacion. Se aprecia el porcentaje de mujeres y hombres de 25
y més afios de edad que alcanzaron la educacién técnico profesional y la

educacién superior universitaria, registrando asi un porcentaje de 13.80y



13.40 en mujeres y hombres respectivamente en el 2014 hasta lograr un
14.52 y 17.94 en el 2017 respectivamente. Este resultado de aspecto
favorable indica que a través de los afos las instituciones o universidades
estan logrando innovar y buscar una mejora constante en la calidad de su
enseflanza, motivando asi que mas estudiantes culminen su carrera

técnica o universitaria de manera satisfactoria. (INEI, 2017).
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Figura 6. Nivel de educacién alcanzado (Porcentaje).

Adaptadode i Es t a d Adnslitadocea de Género, 0 plostitutoeNacional
de Estadistica e Informatica (INEI) - Encuestas Nacional de Hogares, 2017.
(https://lwww.inei.gob.pe/estadisticas/indice-tematico/brechas-de-genero-

7913)).

En lineas generales, para los factores
de crecimiento poblacional y empresarial, segun la proyeccion del Instituto
Nacional de Estadistica e Informatica (INEI) existira mayor poblacion en un
futuro, haciendo la idea de proyectar un mayor consumo en las telas, esto a
su vez abriria muchas empresas compitiendo en el sector textil, cada vez mas
los clientes son mas exigentes y el objetivo es satisfacerlos. Perl Pima SA,
una empresa mediana con posicién en el sector textil, toma una oportunidad
de mejora la competencia, haciendo no peligrar su existencia a través de los

aflos por una sencilla razén, cumplen con los estandares que se le exige,
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ofreciendo tiempos éptimos de entrega Yy rollos de tela de calidad. (Ver Figura

4y Figura 5).

En el factor nivel de educacion, los
resultados educativos han sido progresivamente favorables en el Peru en la
Gltima década. Sin embargo, existen brechas altas en este sector que aun se
mantienen, y Perl Pima SA no es la excepcion, existen también escasas
personas con carreras técnicas y profesionales trabajando, esto es un riesgo
para Perd Pima SA, debido a que la mayoria de los trabajadores no
desarrollan las competencias necesarias para generar el valor que Pert Pima

SA busca. (Ver Figura 6).
1.1.1.4. Aspecto tecnoldgico

Se analizaron 2 factores
macrotecnoldgicos: investigacion, desarrollo, innovacion, emprendimiento y

tecnologia de la informacién.

1 Investigacién, desarrollo, innovacibn y emprendimiento. Segun el
Programa Nacional de Innovacién para la Competitividad y Productividad
(Innbvate Perl) del Ministerio de Produccion (PRODUCE) cuyo objetivo
es incrementar la productividad empresarial a través del fortalecimiento
de los actores del ecosistema de la innovacion, ha contribuido en 2017,
financiar mas de 2600 proyectos de investigacion, desarrollo, innovacion
y emprendimiento en el pais en un lapso de 10 afios. (MEF, 2018, p. 20).

1 Elespecialista Befiat Bilbao del World Economic Forum (WEF) indica que
el pais se encuentra en un nivel intermedio de desarrollo, especificamente

menciona lo siguiente:
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El Perl se encuentra en un estado de desarrollo intermedio,
compite con materias primas y busca eficiencia para reducir
costos. Pero en medida que el pais incrementa su renta y pasa
a un estado de desarrollo superior, los factores relacionados con
educacion superior, tecnologia e innovacion va a jugar un papel
mas dominante. Y estas son, precisamente, las areas que

debera enfatizar de cara hacia el futuro. (WEF, 2012, p. 25)

1 Tecnologia de la Informacion. Segun el Ministerio de Transportes y
Comunicaciones (MTC), la linea de telefonia movil en servicio es la
tecnologia mas utilizada, tanto en area urbana como rural. En el 2011,
Limay Callaoregistr61 5 6 0 8 6 , 8 9 Orespento atlafiad2609, con solo
11069 4 wunidades se evidencia una creciente utilizacion a través de
los afios, peroenelafio 2012s e r egi st rlineabnd B&@pBadasd,7 3
siendo asi que para Lima y Callao, decrecié el uso de celulares a
106456, 096 uwyi gadeas el affo 20 4dnidaded. canz -
Esto es un aspecto favorable ya que existe una gran cantidad de gente
gue no es ajeno a la tecnologia de la informacién evidenciando el grado

de acceso a los celulares. (MTC, 2017).
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Lineas de Telefonia Movil en servicio: 2009-2017

(Unidades)
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Figura 7. Lineas de telefonia mévil en servicio: 2009-2017 (Unidades).
Adaptadode i Es t a d 2Cenmiunicacoses, 0 pMimistemolde
Transportes y Comunicaciones (MTC) i La Direccién General de Regulacion
y Asuntos Internacionales de Comunicaciones (DGRAIC), 2017.
(http://portal.mtc.gob.pe/estadisticas/comunicaciones.html).

En lineas generales, para el factor
investigacién, desarrollo, innovacion y emprendimiento, el proyecto de mejora
continua es una oportunidad de mejora para el proyecto en estudio, debido a
gque se puede financiar sus actividades de investigacion, desarrollo,

innovacion y emprendimiento (I+D+i+e) mediante el Programa Innévate Peru.

Este andlisis del especialista del World
Economic Forum (WEF), se tomé como oportunidad de mejora para el
proyecto en estudio, debido a que se contribuy6 con el fortalecimiento de la
innovacion, como por ejemplo las mejoras que se realizaron en el producto
debido a los cambios en las caracteristicas y a los procesos por agrupar las
unidades organizativas y someter las actividades que se desarrollan en un

tratamiento de conversion de inputs a outputs.

En el factor tecnologia de Ia
informacion, el acceso a un medio de comunicacion es muy favorable para el

sector textil del Peru, especialmente para los agricultores de algodon,
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ubicados en Piura, quienes son las personas que abastecen el algodon pima
para la empresa en estudio. Los agricultores de algoddén necesitan
capacitarse. Y es necesario que incluso la capacitacion se dé a la distancia
mediante este medio de comunicacion. Es por ello que la tecnologia de
informacion es una oportunidad de mejora, debido a que los agricultores y la
empresa en estudio tienen una sinergia que hace mas eficiente la cadena

productiva. (Ver Figura 7).
1.1.1.5. Aspecto ecoldgico

Se analizaron 3 factores
macroecoldgicos: Recurso hidrico, gestion de residuos y ocurrencia de

eventos naturales y antrépicos.

1 Recurso hidrico. El agua es un recurso indispensable para el desarrollo
de las diversas formas de vida, que es utlizada en las distintas
actividades. En el afio 2017, el consumo de agua potable en Lima
Metropolitana fue de 11,965 miles de metros cubicos. El consumo de agua
aumenté en 0.78% respecto al consumo en el afio 2016 (93 mil de metros

cubicos). (INEI, 2018, p. 414).
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Figura 8. Consumo de agua potable en Lima Metropolitana en el sector
industrial: 2009-2017 (Miles de metros cubicos).

Adaptado de fPublicaciones Digitales. Pert: Anuario de Estadisticas
Ambientales 2018, 0 pServicicede Agua Potable y Alcantarillado de Lima
(SEDAPAL), 2018.
(https://lwww.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/publicaciones_digitales/Est/Li
b1637/libro.pdf).

)l

Gestion de residuos. Los residuos son los materiales desechados
emitidos también en las empresas a través de procesos de produccion,
consumo o acumulacion que no son necesarios para el usuario. En el afio
2017, la cantidad de los residuos solidos controlados en los rellenos
sanitarios de Lima Metropolitana

de residuos controlados en 3.46% respecto a los residuos controlados en

el aflo 2016 (111,831 toneladas). (INEI, 2018, p. 458).

ue
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Figura 9. Residuos sélidos controlados anualmente en los rellenos sanitarios
de Lima Metropolitana, 2009-2017 (Toneladas).

Adaptado de fPublicaciones Digitales. Pert: Anuario de Estadisticas
Ambientales 2018, 0 I Municipalidad Metropolitana de Lima (MUNLIMA)

I Gerencia de Servicios a la Ciudad y Gestibn Ambiental i Subgerencia de
Gestion Ambiental T Division de Gestion de Residuos Sélidos, 2018.
(https:/lwww.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/publicaciones_digitales/Est/Li
b1637/libro.pdf).

1 Ocurrencia de eventos naturales y antrépicos. En el afio 2017, 20,341
hectareas de superficie de tierra para el cultivo de materia prima en el
departamento de Piura son afectadas por los desastres naturales, estos
desastres pueden ser ocasionados por plagas o sequias, a diferencia del
afio 2009 no se registraron afectaciones alguno, debido a que un desastre
natural no se sabe cuando se va predecir y que impacto puede producir a

las hectareas de cultivo. (INEI, 2018, p. 500)
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Figura 10. Superficie de tierra de cultivo afectada por ocurrencia de
desastres en Piura, 2009-2017 (Hectareas).

Adaptado de fPublicaciones Digitales. Pert: Anuario de Estadisticas
Ambientales 2018, 0 gblostituto Nacional de Defensa Civil (INDECI),
2018.
(https://lwww.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/publicaciones_digitales/Est/Li
b1637/libro.pdf).

En lineas generales, para los factores
recurso hidrico y gestion de residuos, la regulacion del agua y el control de
residuos soélidos son formas de gestionar los recursos de manera sostenible.
Esto es una oportunidad para las empresas que se concientizan por el cuidado
al medio ambiente incluyendo a la empresa en estudio. (Ver Figura 8 y Figura

9).

En el factor gestion de residuos, se
analizé el departamento de Piura principalmente porque en las hectareas de
superficie de tierra se cultiva el algodén pima, y las afectaciones para esta
materia prima directa son significativas para la empresa en estudio, ya que sin
algoddn pima no se procesa el tejido. Estos desastres naturales se consideran
como variables incontrolables y son un riesgo para Pert Pima SA. (Ver Figura

10).
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En resumen, mediante el analisis del
macroentorno, se identificaron algunos factores externos que se tomaron
como una oportunidad para la empresa Perd Pima SA como el incremento de
en la participacion de mercado y la creciente demanda de los productos
debido al incremento del pbi y la proyeccion favorable para la produccién
manufacturera, asi mismo el factor fortalecer el sistema de responsabilidad
social se tom6 como una oportunidad debido a que se propicia el desarrollo
sostenible de las actividades concientizando al personal sobre
responsabilidad social. Una adecuada tecnologia de informacién también es
un factor que se consideré como una oportunidad para Pert Pima SA debido
a que se tiene acceso medios de comunicaciones, favoreciendo
principalmente a los agricultores de algodén pima quienes abastecen a la
empresa en estudio, y existiendo una sinergia entre ellos haciendo mas
eficiente la cadena productiva. Para concluir el analisis, algunos factores
externos se identificaron como riesgos como las pérdidas econémicas por
devaluacion de monedas extranjeras, manifestando asi, el alza de tipo de
cambio. Los factores climaticos también se consideraron como riesgo debido
a que se presentan desastres naturales incontrolables como las plagas o
sequias que afectan directamente las hectareas de superficie de tierra para el
cultivo del algodén pima. Por ultimo, un ineficiente capital humano se identifico
como riesgo debido a que la empresa no tiene esa preocupacion por invertir
a sus trabajadores en capacitaciones constantes haciendo que muchas veces

no se logre los objetivos trazados.



18

1.1.2. Analisis del microentorno

En este analisis se determinaron los factores
internos que impactan directamente e indirectamente en el sector textil del

Peru, con la finalidad de determinar las fortalezas y limitaciones.

1.1.2.1. Rivalidad entre competidores

La estructura empresarial de la
industria textil esthd conformada en gran parte por microempresas (95%), de
las cuales el 64% son microempresas cuyas ventas no superan las 13 UIT
(microempresas de subsistencia). Est as empresas fipresentan
socioeconémicas muy dificiles, que hacen peligrar su existencia a corto plazo.
Los ingresos y utilidades no les permiten capitalizar ni crecer, sino solo
subsistiro (Aspilcueta, 1999) 200812014 r ec i mi
fue el del estrato de las microempresas con ventas mayores a 13 UIT, las
cual es fpresentan cierta solidez y <const
utilidades que perciben | es han permiti
1999). Es importante notar que, a diferencia del nimero de micro y pequefas
empresas (MYPE), que ha crecido en los ultimos 6 afios, el nimero de
medianas y grandes empresas se ha contraido, demostrando la dificil
situaciébn que enfrentan estas, especialmente aquellas orientadas a la

exportacion. (PRODUCE, 2015).
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Figura 11. Empresas de la Industria Textil: 2008-2014.
Adaptado de findustria Textil y confeccionesd0 por el NProduccsdrn er i o ¢
(PRODUCE), 2015.
(http://demi.produce.gob.pe/images/publicaciones/publie178337159547¢39d
_11.pdf)
En lineas generales, las pequefas
empresas son abundantes y cuenta con una pequefia cuota de mercado y por
otro lado tenemos las grandes empresas y con cuota amplia. De este modo,
el grado de rivalidad entre los competidores sera mayor ya que Perd Pima SA
pertenece a las pequefias empresas, en donde pueden competir

agresivamente en precios asi como en otras dimensiones como la calidad, el

disefio, la innovacioén o el marketing. (Ver Figura 11).

La distribucion textil es un sector
altamente competitivo en el que Perd Pima SA se enfrenta con empresas
Compaiiia Universal SA y Textil San Ramoén. Es por ello que Perd Pima SA
se esta basando en la estrategia intensiva para poder penetrarse en el
mercado y desarrollar el producto que ofrece para tener una diferenciacion
clara con respecto a sus competidores y asi su rivalidad competitiva sea

menor.
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1.1.2.2. Poder de negociacion de

proveedores

El algodén del Peru se caracteriza
porque es natural. Actualmente en el mercado mundial se esta produciendo y
comercializando las fibras sintéticas fabricadas por el hombre. Estas fibras
sintéticas estan conquistando el mercado. La participacion de mercado ha
llegado al punto de que la fibra de algoddn tiene el 29%, mientras que la fibra

sintética cuenta con el 70% del mercado (Farias, 2015).

Entre el 2009 y el 2017 la produccion
nacional de algodén mostr6 un comportamiento decreciente en las Ultimas
campafas, tal es asi que, entre la campafa del 2009 y el 2017 la produccion
de semillas de algoddén ha disminuido a una tasa anual de 5.96%. (Minagri,

2018).



21

Produccion Nacional de Semilla de Algodon,
1400 20092017 (Toneladas)

1200 1198
1000
800
600

400

217

200

2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017
Figura 12. Produccion Nacional de Semilla de Algodén: 2009-2017
(Toneladas).
Adaptadodei Si st ema de I nformaci - -n de Cul
Agricultura y Riego (Minagri), 2018.
(http://sissic.minagri.gob.pe/sissic).

En lineas generales, existen ciertos
problemas de abastecimiento con el algoddn, debido a que las bajas
cantidades producidas y la diversidad de micro productores dificultan que las
empresas puedan tener una garantia de abastecimiento y una calidad de la

materia prima adecuada. Es por ello que muchas veces se opta por el uso de

las fibras sintéticas fabricadas por el hombre. (Ver Figura 12).

En el caso de Peri Pima SA, esta
integrado verticalmente y gran parte de su proceso de produccién se realiza

en las fabricas, como es el proceso de Hilanderia y Tejeduria.

Tomando en cuenta lo anteriormente
mencionado, el poder de negociacion con los proveedores es medio ya que Si
bien es cierto ellos son fabricantes del hilo, algunas veces resulta dificil el

abastecimiento de algodon.
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1.1.2.3. Poder de negociacion de los

clientes

La industria textil y confecciones
abarca diversas actividades que van desde el tratamiento de las fibras textiles
para la elaboracion de hilos, hasta la confeccion de prendas de vestir y otros
articulos. En Lima Metropolitana (Peru), las empresas dedicadas a dichas
actividades integran diferentes procesos productivos, lo cual otorga un mayor
nivel agregado a sus productos. La fina tradicion textil en el Peru data de
tiempos preincaicos y se sustenta en la alta calidad de los insumos utilizados,

como la fibra de alpaca y el algoddén pima. (APTT, 2016).

La importacion de textiles proviene,
principalmente, de China con cerca del 43% de las importaciones de este
subsector. La gran parte de estos textiles corresponde a productos como
hilados y fibras textiles, donde una proporcion se utiliza como bienes
intermedios de la industria local, mientras que otros se venden como bienes
finales. En segundo lugar, se encuentra Estados Unidos, uno de los
principales paises productores y exportadores de tejidos y fibras textiles

industriales. (PRODUCE, 2015).

En lineas generales a nivel nacional,
se ha visto que los consumidores buscan telas de bajo precio, lo que ha dado
importante cabida a las importaciones de China, ya que se tiene productos de
menor costo, pero la diferencia con las Empresas peruanas es que ofrecen un
producto de calidad gracias a la alta calidad de los insumos utilizados, como

la fibra de alpaca y el algodon pima.
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Para la industria de textil se tiene
muchos compradores, Peri Pima SA tiene clientes fidelizados como es el
caso de su cl i ent e debidotamuetbrddaiuc produttMdel t i t o p
calidad ,también destacan los clientes nacionales de tamafio medio, los cuales
se encuentran concentrados en Lima; y por ultimo tenemos los clientes de
exportacion dispersos en todos los continentes, los cuales manejan
proveedores a nivel mundial, cuya participacion es la mas significativa en la
linea tejido plano .Es por ello que en ambos casos su poder de negociacion

es medio considerando su concentracion.

1.1.2.4. Amenaza de productos sustitutos

Las sabanas se utilizan como ropa de
cama. El algodon es la tela mas popular para estos productos debido a su
suavidad y durabilidad. Las sdbanas de poliéster y microfibra son alternativas
viables al algodon. La ropa de cama de mayor calidad utiliza fibras extra largas
conocidas -sompl| B Db o oad pintal] supyma g fibra de algodon
egipcio. El conteo de hilo o fAthreadcount o
verticales y horizontales por pulgada cuadrada de tela. En general, un conteo
de hilos mas alto produce una tela mas suave. Las telas de alta calidad poseen
un conteo de hilo de 200 a 800. El tejido de la tela también impacta en la
calidad. El satén es un tejido en algoddén que produce una sensacion muy
suave Yy brillante, pero suele ser un poco menos resistente que un tejido mas
apretado. El percal es una tela durable usada tipicamente en sabanas; esta
posee un conteo de hilos de al menos 180. El algodon peinado, como indica

su nombre, ha sido peinado para remover fibras cortas y dejar las mas largas,
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lo que hace que sea una tela fuerte y suave. (MINCETUR - Plan de Desarrollo

de Mercado de Estados Unidos, 2016).

En conclusion, el sector textil de telas
para sdbanas el algodon es la mejor, gracias a que tiene un largo tiempo de
vida y la tela es suave, pero también estan las telas de poliéster y microfibra.
La tela satén y percal son opciones de tela para sabanas, en el primer caso la
textura de la tela es suave y en el segundo caso de la tela para sabana percal,
tiene un tiempo de vida 6ptimo ya que es durable. Estas opciones hacen que

la amenaza de productos sustitutos para la tela vellon para sdbana sea media.

1.1.2.5. Amenaza de nuevos competidores

La actividad textil y de confecciones se
encuentra apoyada por multiples instituciones publicas y privadas que buscan
ampliar la participacion de productos peruanos en diferentes mercados del
mundo, mejorar los procesos productivos y desarrollar redes de proveedores
para los diferentes servicios. En el Perl, las empresas dedicadas a la
produccion textil estan integradas verticalmente, convirtiéndose en una
ventaja competitiva, junto a la calidad de las fibras peruanas que estan
consideradas entre las mejores del mundo (algodon, lana de alpaca y vicufia)
y la cercania de su principal mercado, Estados Unidos. (Estudio de Mercado

Confecciones-Peru, 2010)

Para las empresas que han centrado
su interés en el consumidor, estd muy claro que solo si identifican las
necesidades de este y logran satisfacerlas a través de sus productos tendran

éxito en el mercado. Esto es una condicidn necesaria para competir en el
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mercado de hoy. Sin embargo, esta situacion aislada ya no es suficiente: las
empresas de hoy tienen que preocuparse no solo por el consumidor, sino

también por sus competidores (APTT, 2016)

Las fibras sintéticas no son nada
nuevo. Basta con indagar un poco sobre tendencias mundiales para
evidenciar la alta capacidad innovadora de la industria. Prendas reutilizables
a base de plasticos, tejidos a partir de fibras de alimentos como la pifia, textiles
gue reaccionan a la lluvia y el viento, son ejemplos de como la exploracion
tecnoldgica y la busqueda de la sostenibilidad ambiental, han llevado a la
industria a encontrar nuevas posibilidades de innovar en el desarrollo de los
textiles, ya sea por medios industriales, biolégicos o tradicionales.

(COMEXPERU, 2017)

En conclusion, la amenaza de nuevos
competidores es media, ya que si bien es cierto la industrial textil tiene apoyo
tanto de instituciones publicas como privadas, para que una nueva empresa
textil entre al mercado debe tener un producto innovador para que asi sea
competitivo en el mercado textil, como en el caso de producir telas ecoldgicas

que es un producto innovador en otros paises.
1.2. Marco Conceptual

En el marco conceptual que se presenta, se intenta
plasmar las descripciones de todos aquellos elementos que intervienen en el

proceso de la investigacion.
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1.2.1. Metodologias de Mejora Continua

1.2.1.1. El Ciclo PHVA

Tal como indic6 Gutiérrez (2014), La
aplicacion del ciclo PHVA en la empresa mejora continuamente los procesos
en un corto plazo obteniendo resultados significativos y fomentan una filosofia

de mejora continua.

En lineas generales, el ciclo PHVA (planear, hacer, verificar y
actuar) es de gran utilidad para estructurar y ejecutar
proyectos de mejora de la calidad y la productividad en
cualquier nivel jerarquico en una organizacion, en este ciclo,
conocido como ciclo de la calidad, se desarrolla un plan
(planear), este se aplica en pequefia escala o sobre una base
de ensayo (hacer), se evalla si se obtuvieron los resultados
esperados (verificar) y se actda en consecuencia (actuar), en
caso que los resultados no fueron satisfactorios, se vuelve a

inicial el ciclo.(p.120)

1.2.1.2. Seis Sigma

Gutiérrez, H. y De la Vara, R. (2013)
sostuvieron que Seis Sigma es una estrategia que debe ser vista por los altos
niveles de direccion los cuales deben apoyarla. Seis Sigma es una
metodologia robusta, el cual consta de 5 fases estas son: Definir, medir,

analizar, mejorar y controlar.
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1.2.1.3. Lean Manufacturing

El lean Manufacturing es una
metodologia de origen japonés propuesta por Taiichi Ohno e implementada
en Toyota. Tal como mencionan Casanovas, A. y Cuatrecasas, L. (2011), es
una metodologia que tiene como enfoque principal al cliente y para lograr con
esto lo que se busca es mejorar sus procesos y servicios eliminando todos los
desperdicios que el cliente no valora, es decir que no agrega valor al cliente.
Todo desperdicio es causado por siete factores como sobreproduccion,
esperas, movimientos, transporte, stock, productos defectuosos y excesos de

tarea.

1.2.2. Productividad

Segun Gutiérrez (2014), la productividad se
mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos
empleados. Los resultados pueden medirse en unidades producidas, en
piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden
cuantificarse por numero de trabajadores, tiempo total empleado, horas
magquina, etc. La productividad se ve a través de dos componentes: eficiencia
y eficacia. La primera es el grado de logros de los objetivos y metas de un
plan, es decir cuantos de los resultados esperados se alcanzo, y la eficacia es
el logro de un objetivo al menor costo unitario posible. En este caso buscar un

uso optimo de los recursos disponibles para lograr los objetivos deseados.
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1.2.3. Herramientas para la Solucion de

Problemas

1.2.3.1. Lluvia de ideas

Segun Tracy, B. (2016), es una
herramienta muy util porque te permite obtener variedad de ideas enfocadas
a un determinado tema o problema que se plantea. Lo importante de la lluvia
de ideas es que se consideran todas las ideas asi sean malas ya que de esta

forma se acertara la mas acertada.
1.2.3.2. Diagrama de Pareto

Tal como indic6 Gutiérrez (2014) La
herramienta basica de calidad permite a la empresa tomar decisiones en base

a analisis de datos distribuidos en orden.

El diagrama de Pareto es el llamado principio de Pareto,

conoci do comdOofnLey ABdDcoschoyi t al e:
trivial eso, el cual reconoce que
(20%) generan la mayor parte del efecto (80%); el resto

genera muy poco del efecto total. De la totalidad de

problemas de una organizacién, solo unos cuantos son

realmente importantes.(p.139 7 194)
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1.2.3.3. Gréaficas de control

Es wuna herramienta de calidad
importante que permite distinguir si las variaciones en el proceso son debidas
por causas comunes o especiales; facilitando la toma de decisiones respecto
a las acciones de control y de mejora a largo plazo. Permite observar y
analizar el comportamiento de un determinado proceso a través del tiempo.
Dentro de las clasificaciones estan: las graficas de control variables para los
datos continuos y graficas de control por atributos, para datos discretos.

(Gutiérrez, H & De la Vara, R.2013)

1.2.3.4. Diagrama de Ishikawa

Tal como indic6 Gutiérrez (2014),
dec2a que AEs wuna herramienta efectiva
método gréafico y que tiene como funcidén analizar la relacién existente entre

un problemaysus posi bl es causaso. (p. 206)

1.2.3.5. Técnica de los 5 porqués

Segun Morales, J. (2013), es una
técnica de uso efectivo y de grandes resultados que logra llegar a la raiz del
problema aplicado una relacion de causa i efecto y luego eliminando. Los
pasos a seguir abarcan desde definir el problema que se busca solucionar y
luego preguntarse 5 veces consecutivamente explosionando las ideas hasta

encontrar la raiz y por altimo plantear acciones correctivas frente al problema.
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1.2.4. Plan Agregado de Produccioén

En lineas generales, el plan agregado
determina la mejor forma de satisfacer la demanda pronosticada ajustando los
indices de produccion, los niveles de mano de obra, los niveles de inventario,
el trabajo en equipo extra, las tasas de subcontrataciones. El objetivo del plan
agregado de produccion es reducir costos para el precio de planeacion, sin
embargo, segun Heizer, J., & Render, B. (2009), existen otros aspectos
estratégicos mas relevantes que el costo bajo. Estas estrategias pueden ser
suavizar los niveles de empleo, reducir los niveles de inventario o satisfacer
un nivel de servicio alto. Para los fabricantes, el programa agregado asocia
las metas estratégicas de la empresa con los planes de produccion, pero en
las organizaciones de servicio el plan agregado relaciona las metas

estratégicas con los programas de la fuerza de trabajo.

1.2.4.1. Pronésticos

Es una afirmaciéon que el concepto
prondstico es la ciencia y arte de predecir los eventos futuros, ello implica el
empleo de datos historicos y su proyeccion mediante algun tipo de modelo
matematico, sin embargo, segun Heizer, J., & Render, B. (2009), pocos
negocios se dan el lujo de evadir el proceso de pronosticar y solo esperar a
ver qué sucede para después correr riesgos. La planeacion efectiva a corto y
largo plazos depende del prondstico de la demanda para los productos de la

empresa.
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1.2.4.2. Inventario

Es un hecho que el objetivo de la
administracion de inventarios es encontrar un equilibrio entre la inversion en
el inventario y el servicio al cliente, segun Heizer, J., & Render, B. (2009), una
buena administracién del inventario es crucial. Por un lado, una empresa
puede reducir sus costos al disminuir el inventario; por lo otro la falta de un

articulo puede parar la produccion y dejar insatisfechos a los clientes.

1.2.4.3. Capacidad

En lineas generales, capacidad se
entiende por el volumen de produccién o niumero de unidades que puede
alojar, recibir, almacenar o producir una instalacion en un periodo de tiempo
especifico de tiempo, sin embargo, segun Heizer, J., & Render, B. (2009), la
capacidad también determina si se cumplird la demanda o si las instalaciones
estaran desocupadas. Si la instalacion es demasiado grande, algunas de sus
partes estaran ociosas y agregaran costos a la produccién existente. Si la
instalacion es demasiado pequefia, se perderan clientes y quizad mercados

completos.

1.2.5. Planeamiento Estratégico

Como definicion para el planeamiento
estratégico se entiende que es un proceso que consiste en el analisis interno
y externo de una organizacion para direccionar a la empresa en el mediano y
largo plazo, segun Villajuana (2013), abarca desde la definicion de la mision,

vision y valores hasta la formulacion de los objetivos estratégicos.
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1.2.6. Matriz de combinacion

Se entiende que la matriz de combinacion se
denomina fase del emparejamiento y se caracteriza por la generacion de
estrategias por medio del emparejamiento, la combinacion de los recursos y
habilidades internas con las oportunidades y amenazas generadas por los
factores externos, s eg¥n D6 Al e snsdeo, F.
estrategias se utilizan como herramientas las siguientes cinco matrices: Matriz
de las fortalezas, limitaciones, oportunidades y riesgos (FLOR); matriz de la
posicion estratégica y evaluacion de la accion (PEYEA); matriz del Boston
Consulting Group (BSG); matriz interna 1 externa (MIE) y matriz de la gran

estrategia (MGE).

1.2.7. Estrategia

Se entiende que la estrategia se enfoca en
lograr la meta nuclear y, en particular, en la creacion, la consolidacion o la
revitalizacibn de las ventajas competitivas, segun Villajuana (2013), la
estrategia es la decision sobre el destino de los recursos mas importantes de

una organizacion o unidad estratégica.

1.2.8. Balanced Scorecard

Como | o menciona Fern8nde
balanced scorecard es un modelo de gestidon que traduce la estrategia en
objetivos relacionados, medidos a traveés de indicadores y ligados a unos
planes de accion que permiten alinear el comportamiento de los miembros de

|l a organizaci-no (p. 32).
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1.2.9. El Enfoque Basado en Procesos

En un enfoque a proceso se maximiza la
eficacia porque se orienta a resultados, es decir; se logran las metas debido
a que se establecen indicadores mensurables o medibles creados en base a
la caracterizacion de procesos previamente desarrollado, pero no significa que

deje de ser eficiente, ya que ser eficiente es el uso de los recursos.
1.2.9.1. Mapa de procesos

En lineas generales, el mapa de
procesos ayuda a tener una vision clara de todas las actividades que se llevan
a cabo en la empresa, segun Gutiérrez (2014), el mapa de procesos facilita la
mejora continua orientada a los procesos, donde parte desde los
requerimientos del cliente, los procesos estratégicos, operacionales y de

soporte, y como salida los requerimientos satisfechos del cliente.
1.2.10. Clima Laboral

Bordas, M. (2016), indica que para que se
lleven a cabo los procesos de la empresa debe lograr altos niveles productivos
y competitivos. EI maximo desempefio del trabajador dependera de cémo se
perciba las condiciones laborables, siendo el clima laboral que la empresa
tenga con un periodo de tiempo ya que constantemente cambia. Se debe
mejorar el clima laboral en las empresas, uno de los aspectos a mejorar el
logro de compromiso de los trabajadores con la empresa que solo uniendo la

confianza entre los jefes y los empleados.
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1.2.11. Calidad

Juran (1990) citado por Gutiérrez (2014,
p. 18), r edalidaddsguegnpmduiacsea adecuado para su uso. Asi,
la calidad consiste en ausencia de deficiencias por aquellas caracteristicas

gue satisfacen al clienteo.

1.2.11.1. Control de calidad

Como lo menciona Gutiérrez (2014),
feste proceso administrativo consi
desemperio actual del proceso, comparar el desempefio actual con las metas

de calidad (real frente a est8ndar)

1.2.12. Costos de Calidad

Se define costos de calidad como los costos
originados por la obtencién de un servicio o producto de calidad que se ajustan
a los requerimientos del cliente mas los costes de no calidad originados por
deficiencias en productos y servicio, segun Gutiérrez (2014), costos de calidad
se clasifican en prevencion, evaluacion, por fallas internas y por fallas

externas.

1.2.13. Andlisis Modal de Fallas y Errores

(AMFE)

Se entiende que la funcién del AMFE permite
identificar las variables significativas del proceso o producto que permite
determinar y establecer acciones correctivas necesarias para la detencion del

fallo si este se produce, segun Grima, P., & Tort - Martorell, J. (1995), el AMFE
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es un meétodo dirigido hacia la consecucion del aseguramiento de la calidad
gue identifica y previene los posibles modos de fallos antes que aparezcan.

Este andlisis se realiza para un sistema de un producto o proceso.

1.2.14. Despliegue de la Funcién de la Calidad

(QFD)

Como definicion del gdf se entiende que es
una metodologia usada en la ingenieria de calidad que enfoca todo el
desarrollo del producto hacia las necesidades del cliente, segun Grima, P., &
Tort - Martorell, J. (1995), el gfd implica un detallado andlisis de cuales son
estas necesidades y una posterior priorizacion de cuales es razonable

satisfacer. De esta manera, se va mejorando la calidad del producto.

1.2.15. Politica de Calidad

Se entiende que la politica de calidad
proporciona un marco de referencia para establecer y revisar los objetivos de
la calidad. Ademas, la politica de la calidad debe ser comunicada y entendida
dentro de la organizacion, sin embargo, segun Gutiérrez (2014), la alta
direccién debe asegurarse de que la politica de la calidad sea adecuada, que
incluya un compromiso de cumplir con los requisitos del cliente y de mejorar

continuamente el Sistema de Gestidn de la Calidad.

1.2.16. Capital de Trabajo

Sapag C., Sapag R. & Sapag, J. (2008)
s ost i en ennfapdogueifine permite controlar el periodo de desfase de
la empresa, que permite cumplir con el ciclo operativo, desde el punto de vista

de contar con una disponibilidad de di ne)
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1.2.16.1. Método del periodo de desfase

En lineas generales, el método del
periodo de desfase es la cuantia de los costos de operacion, sin embargo,
segun Sapag C., Sapag R. & Sapag, J. (2008), esta cuantia se debe financiar
desde el momento en el que se efectta el primer pago por la adquisicion de
la materia prima hasta el momento en que se recauda el ingreso por la venta

de los productos.
1.3. Casos de Exito

Se analizaron tres casos de éxito, los cuales estan
basados en el desarrollo y aplicacion de metodologias de mejora continua

PHVA, que fueron planificadas y desarrolladas en el sector textil.

1.3.1. Caso 1. Mejora continua en MODETEX

EIRL

Segun Almeida Naupas & Olivares Rosas
(2013), elaboraron la siguient e tesi s con el Robjeti vec
productividad en la empresa MODETEX, mediante el disefio e implementacién

de un proceso de mejora continua aplicani
1.3.1.1. Andlisis de la situacién actual

El ambito para la aplicacion del estudio
fue realizado en una empresa dedicada a la fabricacién y exportacién de
prendas para nifios en algodoén tejido plano y algodén tejido punto. La
situacion problematica por la que pasaba la empresa se debia por la ausencia

de métodos de trabajo, no contaban con diagrama y tiempos estandarizados,
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existia una gestion inadecuada de control de materia prima. Estos problemas
ocasionaron una disminucion de la productividad, por lo cual se vio afectada

en retrasos en la fecha de entrega y las pérdidas de clientes.
1.3.1.2. Situacion de cambio

Frente a esta problemética el é&rea
gerencial de laempresa MODETEX EXPORT AND IMPORT EIRL junto al Jefe
de Produccion, deciden el planteamiento y aplicacion de un sistema de mejora
continua, siendo el PHVA la metodologia mas idénea para desarrollarse y

enfocarse en el area de produccion.

Para el desarrollo del proyecto
conformaron un equipo de trabajo, encargado de realizar el desarrollo y
aplicacion del método de mejora continua PHVA, que tenia por integrantes a
Jhonny Almeida Naupas y Nilton Olivares Rosas, quienes estuvieron
respaldados por el asesor de su centro de estudios, quien sera responsable
de instruirlos y capacitarlos para el desarrollo de estrategias y métodos

adecuadamente planificados.
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1.3.1.3. Implementacion del PHVA en

MODETEX EIRL

Inicialmente, para la ejecucion del
proyecto realizaron un diagnéstico a la empresa para analizar las causas
determinantes en la baja productividad de blusas para nifias, identificando
dificultades en la distribucion de planta, métodos de trabajo, falta de

capacitacion del personal, dificultad en disponibilidad de materia prima.

Para el desarrollo de la metodologia
de mejora continua, establecieron como objetivo general incrementar la
productividad del &rea de produccion de la empresa MODETEX EXPORT
AND IMPORT EIRL, con el proposito de mejorar la produccién y obtener una
mayor rentabilidad a largo plazo. El disefio de mejora continua para el &rea de
produccion se baso en la aplicacion de las metodologias de 5S, distribucién
de planta y sistemas de produccion modular que ayudd a mejorar eficiencias;
aumentar la productividad, mejorar las condiciones de trabajo y reducir los

tiempos de entrega a los clientes.
1.3.1.4. Resultados de la implementacion

Con la planificacién y desarrollo del

proyecto lograron alcanzar los siguientes resultados:

La implementacion de las 5S mejoré las condiciones de trabajo,
cumpliendo a un 69% con esta implementacion se logro a identificar las
areas de trabajo, ubicar de manera ordenada los hilos por tipo y color,

sefalizar para mantener la limpieza en el area, entre otros.
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La distribucion de planta realizada mejoré los ambientes de trabajo y se
siguié un flujo de procesos adecuado para este tipo de productos,
disminuyendo tiempos improductivos en los traslados de materiales.

La implementacién del sistema de produccion modular mejor6 la eficiencia
de 69.03% a 80.15%, y logré obtener una eficacia de 97.93%, y con esta
mejora se pudo asegurar las fechas de entregas de los productos hacia
los clientes.

El autocontrol de los operarios en su desempefio, facilito y redujo el nivel

de defectos a 1.78%.

1.3.2. Caso 2: Mejora continua en la empresa

ANAZER SAC

Segun Bravo Fernandez & Lachira Inga
(2017), el aboraron l a siguiente tesi s
productividad en la empresa ANAZER SAC, mediante la propuesta de mejora

continua basada en | a metodolog?2a PHVAO

1.3.2.1. Andlisis de la situacién actual

El ambito de aplicacién del estudio fue
realizado en la empresa ANAZER SAC dedicado a la fabricacién de telas y
exportacion de prendas de vestir en tejido de punto. La situacién problematica
por la que atravesaba la empresa ANAZER SAC, la cual se destacaba por la
confeccion de polos y blusas, se debié al bajo indice de productividad, debido
a la falta de utilizacion de técnicas y métodos de trabajo , planificacion y control
de la produccion , asi como el manteamiento inadecuado de las maquias

textiles, las cuales eran elementos principales en la elaboracion de productos
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y determinacion de prendas defectuosas, y también la inadecuada gestion del

personal y falta del planeamiento estratégico.
1.3.2.2. Situacion de cambio

Debido a esta problematica el area
gerencial de la empresa ANAZER SAC, decide el planteamiento y aplicacion
de un sistema de mejora continua, siendo el PHVA la metodologia mas idonea
a desarrollarse en los procesos productivos. Para el desarrollo del proyecto
conformaron un equipo de trabajo, encargo de realizar el desarrollo y
aplicacion del método de mejora continua PHVA, que tuvo por integrantes a
José Andrés Bravo Fernandez y Jorge Luis Lachira Inga, quienes estuvieron
respaldados por el asesor de su centro de estudios, quien ser& responsable
de instruirlos y capacitarlos para el desarrollo de estrategias y métodos

adecuadamente planificados.

1.3.2.3. Implementacion del PHVA en

ANAZER SAC

Inicialmente para la ejecucion del
proyecto realizaron un diagnéstico de la empresa para analizar las causas
determinantes en la baja productividad de prendas, identificando una
inadecuada distribucion de planta, inadecuado proceso de produccion,

desorden en el area de produccién y paros por averias en maquinaria.

Para el desarrollo de la metodologia de
mejora continua, establecieron como objetivo general incrementar la
productividad del area de produccion de la empresa ANAZER SAC, con el

propésito de mejorar la produccion y obtener una mayor rentabilidad a largo
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plazo. También se establecieron objetivos especificos como analizar y mejorar
los métodos de trabajo con el fin de reducir los productos defectuosos,

implementar un plan de seguridad para la reduccion de accidentes.

1.3.2.4. Resultados de la implementacion.

Con la planificacion y desarrollo del

proyecto lograron alcanzar los siguientes resultados:

Luego de desarrollar los planes de mejora se obtuvo una eficacia total de
82,70% y una eficiencia total de 87,10%, logrado principalmente a partir
de la reduccién de mermas, productos defectuoso y tiempo estandar de
produccion, reflejado en una efectividad total de 72, 03% y una
productividad total 0,12 unid/US$.

Mediante los indicadores estratégicos a través del Balanced Scorecard se
realizo el alineamiento en relacion a las actividades primaria y de apoyo
donde se evalud la confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor,
donde se obtuvo un valor inicial de 71,45%, esto reflejo que los
indicadores definidos y formulados inicialmente presentaron dificultades
en el adecuado monitoreo de los mismos. Luego de establecer las
capacitaciones en relacion al adecuado control y monitoreo de las fichas
de indicadores orientados a la satisfaccion del cliente, se logré una mejora
de 81,79% reafirmando la confiabilidad y adecuada definicion de los
indicadores.

A través del diagnoéstico de la norma ISO 9001:2015 se definio que la
empresa tenia un cumplimiento del 37%, luego de las implementaciones

realizadas enfocadas en el cumplimiento base de la norma se llego a la
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mejora de un 51%. Ademas, se obtuvo una mejora en los costos de la
calidad de US$ 30 810 a US$ 24 810.

Mediante el checklist de la metodologia 5S se analiz6 a la empresa dando
un indice inicial de 32%, antes este valor se desarroll6 la metodologia 5S
donde se implementé cada etapa en la organizacion y se obtuvo un
resultado final de 70% de cumplimiento, superando el objetivo propuesto
en el tablero de control, denotando mejorarias significativas en la
empresa.

Mediante el analisis de merma se logré determinar que inicialmente la
empresa generaba un 7% mensual con respecto del total de tela utilizada,
proveniente en un 80% del area de corte, y en cuanto a prendas
defectuosas se obtuvo inicialmente un 5% mensual con respecto al total
de prendas confeccionadas, denotando que el area de costura representa
el 78% de los defectuosos generados mensualmente, ascendiendo
monetariamente en US$ 7.281 en cuanto a mermas y US$ 8.864 en
cuanto a defectuosos, luego de las implementaciones enfocadas en el
control de la calidad y proceso, se obtuvo un 5% de merma y 3% de
defectuosos mensuales que ascendié en ahorros en US$ 3545 y US$

2000 respectivamente.

1.3.3. Caso 3: Mejora continua en Textiles Betex

SAC

Segun Quifionez Villa & Salinas Gamboa
(2016), elabor ar on |l a siguiente tesis con el

productividad del area de produccion de la empresa Textiles Betex SAC,
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mediante el disefio e implementacion de un sistema de mejora continua

aplicando |l a metodolog2?a PHVAO.

1.3.3.1. Andlisis de la situacion actual

El @mbito para la aplicacion del estudio
fue realizado en una empresa textil productora y comercializadora de
calcetines para damas, caballeros y bebés. La situacién probleméatica por la
que atravesaba la empresa se debia principalmente por la ausencia de
métodos de trabajo, una gestion inadecuada control de la produccion, asi
como los problemas que se presentaban las maquinas de tejidos, siendo estas
las que son la mayor cantidad de productos defectuosas. Estos problemas
ocasionaron una disminucién de la productividad en las lineas, como

consecuencia de incumplir los pedidos de sus clientes.

1.3.3.2. Situacion de cambio

Ante esta problematica el area
gerencial de la empresa Textiles Betex SAC, decide el planteamiento y
aplicaciéon de un sistema de mejora continua, siendo el PHVA la metodologia

mas idonea a desarrollarse y enfocarse en el area de produccion.

Para el desarrollo del proyecto
conformaron un equipo de trabajo, encargo de realizar y desarrollar el método
de mejora continua PHVA, que tendra por integrantes a Nicolas Quifionez Villa
y Claudia Salinas Gamboa, quienes estaran respaldados por el asesor de su
centro de estudios, quien sera responsable de instruirlos y capacitarlos para

el desarrollo de estrategias y métodos adecuadamente planificados.
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1.3.3.3. Implementacion del PHVA en

Textiles Betex SAC.

Inicialmente, para la ejecucion del
proyecto realizaron un diagnéstico a la empresa para analizar las causas
determinantes en la baja productividad de calcetines, identificando dificultades
en la distribucion de planta, la gestion del personal, la eficiencia de la

maquinaria y el plan de produccion.

Para el desarrollo de la metodologia
de mejora continua, establecieron como objetivo general incrementar la
productividad del area de produccion de la empresa Textiles Betex SAC, con
el propésito de mejorar la produccién y obtener una mayor rentabilidad a largo
plazo. También se establecieron objetivos especificos como la elaboracion de
la 5°S para mejorar el orden y limpieza, elaborar e implementar un plan de
mantenimiento de las maquinas, reducir a 3% el porcentaje de calcetines
defectuosos y determinar los indicadores econdmicos para verificar la

viabilidad del proyecto.
1.3.3.4. Resultados de la implementacion

Con la planificacién y el desarrollo del

proyecto lograron alcanzar los siguientes resultados:

La implementacion del mantenimiento preventivo y autdbnomo, mejoro
significativamente la efectividad global de la maquinaria de tejido, remalle
y planchado, siendo la mas resaltante la efectividad global de la

magquinaria de Tejido, aumentando en un 32%.



45

Con la utilizacion de la herramienta AMFE logramos establecer el nivel
de prioridad de los fallos y detectar su origen para eliminarlo, obteniendo
una efectividad global en la maquina de tejido de 59.73% a 78.56%, en la
magquina de remalle de 94.56% a 96.11%, en la maquina de planchado de
93.45% a 95.53%.

Luego de lograr una mejor efectividad global de la maquinaria y un 6ptimo
desempeiio debido a una adecuada aplicacion de acciones lograron
reducir los calcetines defectuosos de caballero en 3.40%, de damas en

3.43% y de bebes en 4.52%.

En conclusidn, los 3 casos precedentes son casos de éxito adecuados
para el soporte de la investigacion en la empresa Perd Pima SA porque son
empresas del rubro textil que aplicaron la metodologia PHVA y tuvieron éxito
al cumplir con el principal objetivo de la investigacién, lo cual es aumentar la

productividad.
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CAPITULO I

METODOLOGIA

2.1. Material y Método

En la metodologia del desarrollo de la tesis se
empled el método inductivo-deductivo segun Robles, F. (2016), el mismo que
se explicara al detalle mas adelante. Asi mismo, las herramientas utilizadas
en esta investigacion son: entrevistas, encuestas, checklist, cuestionarios,
hoja de recoleccion de datos, cronémetro, entre otras que se explicaran en
este capitulo. Cabe resaltar que el recurso humano y los softwares para la
medicion de datos fueron fundamentales para el éxito de este proyecto y

también son mencionados a continuacion.

2.1.1. Tipo de investigacion

Segun Mufoz, C. (2011), la investigacion es
de tipo aplicada y esta motivada por el deseo de aplicar los conocimientos
para resolver problemas de caracter practico, lo que conlleva a la mejora de

los sectores productivos de bienes.
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2.1.1.1. Nivel de investigacion

Segun Hernandez, Fernandez vy
Baptista (2010), la investigacidn tiene un alcance de nivel descriptivo, ya que

muestra con precision las dimensiones de un fendmeno a investigar.

2.1.1.2. Modalidad de la investigacién

Segun Mufoz, C. (2011), la modalidad
de investigacion del proyecto en estudio pertenece a un estudio de caso, ya
gue se empieza a hacer estudios sobre una tematica a profundidad para

conocer una situacion particular.

2.1.1.3. Unidad de anélisis

Segun Azcona (2013), la unidad de
andlisis para el proyecto en estudio es la empresa Perl Pima SA, ya que es

de tipo de objetivo delimitado por el investigador para ser investigado.

2.1.1.4. Método de estudio

Segun Robles, F. (2016), el método de
estudio del proyecto que se considera el mas adecuado es el inductivo-
deductivo, ya que, para el deductivo, su proceso de razonamiento es llegar a
una conclusion utilizando la deduccion, e inductivo porque llega a una

conclusién mediante la aplicacion de teorias.
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2.1.2. Proceso de recolecciéon de datos

2.1.2.1. Técnicas de recoleccién de datos

Las técnicas para el levantamiento de

informacién son:

Entrevistas: utilizadas para conocer los requerimientos y el grado de
satisfaccion de los clientes.

Encuestas: realizadas hacia el personal primordialmente para el
diagndstico de los problemas de la empresa.

Lluvia de ideas: herramienta utilizada en una reunién con el jefe de
produccion para desarrollar un listado de los problemas que presenta la
empresa.

Observacion: utilizada en la planta para conocer procesos, las
condiciones de trabajo, el ritmo de trabajo de las personas.

Estudio de tiempos: utilizada para estandarizar el ritmo de produccion.

2.1.2.2. Instrumentos de recoleccién de

datos

Los instrumentos para el

levantamiento de informacién son:

Checklist: utilizado para identificar el nivel de cumplimiento de puntos que
la empresa requiere.

Cuestionarios: documento utilizado para el diagnéstico de la empresa.
Hoja de recoleccion de datos: utilizada para obtener los valores

cuantitativos de las paradas de maquina o cantidad de produccion.



49

Crondémetro: utilizada para tomar tiempos en linea de produccion en

estudio.

2.1.3. Softwares

Los softwares que se wusaron fueron

programas de Windows como, por ejemplo:

Microsoft Office 2010: MS Word, MS Excel, MS Visio, MS Proyect.
Software Expert Choice 11.

Planeamiento Estratégico de V&B Consultores.

Clima laboral de V&B Consultores.

Balanced Scorecard de V&B Consultores.

Radar Estratégico de V&B Consultores.

Cadena de Valor de V&B Consultores.

Satisfaccion del cliente de V&B Consultores.
Percepcion del cliente V&B Consultores.

Costo de Calidad de V&B Consultores.

Minitab 17 para el control estadistico de los procesos.
QFD para el diagnéstico de la gestidon de la calidad.

GTH de V&B Consultores.

2.1.4. Recursos Humanos

Para el desarrollo del proyecto, se plantea un

gran equipo idéneo o recursos humanos, lo cual estan clasificadas en:

Asesores del proyecto en estudio: Conformado por los profesores del
curso, los cuales tienen el know-how del campo en estudio, es decir tienen

la capacidad de dar seguimiento a los avances que se realiza,
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observaciones en los puntos que sea necesario, brindar conocimientos y
ser un soporte para el desarrollo del proyecto.

Personal de la empresa en estudio: Conformado desde el gerente general
hasta los operarios técnicos, los cuales saben los procesos de producciéon
y seran de gran ayuda para la elaboracion del diagnéstico de la empresa
y apoyo en la implementacion en los planes de mejora.

Equipo del proyecto en estudio: Conformado por las personas encargadas
del desarrollo del proyecto.

Encargados: Conformado por el personal que brindé acceso a la empresa
los cuales son la jefa de calidad, el jefe de seguridad y salud en el trabajo,

el jefe de recursos humanos y el jefe de produccion.

2.2. Desarrollo del proyecto

En el presente proyecto se realizé la eleccion del
producto patrén por lo cual se utilizaron tres analisis: producto-cantidad,
producto-ingreso y producto-utilidad para asi saber qué producto es el mas
representativo. A si mismo, se realiz6 un estudio de tiempo, DOP, DAP del
producto patrén que muestran los resultados de la productividad total, en la
cual se emplean los recursos de mano de obra, materiales y maquinaria. Cabe
resaltar que luego de conocer los problemas que afectan a la linea de
produccion, y haberlas agrupado dentro de un arbol de problemas, se eligio
una metodologia que permite solucionar estos y cumplir con los objetivos

establecidos.
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2.2.1. Diagnéstico de la problematica

Perd Pima SA es una empresa dedicada a la
produccion de tejidos planos y confeccién de lujosas colecciones de ropa de

cama. (Ver Anexo A).

Debido a la necesidad de investigar los
problemas de la empresa, se convoc6 una reunion con los interesados del
proyecto en estudio. Se aplica la herramienta de lluvia de ideas para recabar
la informacion y modelar un listado general de los problemas que aquejan a

la empresa. (Ver Anexo B).

Una vez identificado los problemas existentes
de la empresa, estos fueron colocados en un diagrama causa-efecto
(Ishikawa). Para ver el detalle del diagrama Ishikawa de los 5 campos del

conocimiento, ver Anexo C.
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Baja productividad en laempresa
Perid FPimnma

Con lainformacion obtenida del diagrama causa- efecto, se elaboré un arbol de problemas para tener una vision general del problema principal y sus causas principales,

como resultado de dicho analisis se determino que la baja productividad era la causa principal por mejorar.



Figura 14. Arbol de problemas

Para obtener una vision mas clara referente al ataque a los problemas que presenta la empresa, se elabora una herramienta del arbol de objetivos.
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Luego de mencionar los productos
terminados del proceso de tejeduria que ofrece al mercado la empresa Peru
Pima SA, la siguiente actividad es realizar la eleccién del producto patron,
debido a que la empresa tiene una linea de produccion amplia de tejidos
planos para ropas de cama, es por ello, que se realizo tres analisis: producto-
cantidad, producto-ingreso y producto-cantidad de los 10 productos y saber

qgué producto es la mas representativa. (Ver Anexo D).

El resultado de los tres andlisis mediante la
grafica de Pareto indica que los productos estrellas son la tela tafetan para
colchdn, la tela tafetdn para sabanay la tela vellén para sabana. Sin embargo,
para el desarrollo del proyecto se tuvo como eleccién la tela vellon para
sdbana, ya que este proyecto es retomado de un proyecto de mejora en el
cual se realizaron mejoras en la tela tafetan para colchoén y tela tafetan para

sabana.

El producto terminado a estudiar es la
produccion a tejeduria plana de rollos de tela vellén para sabana. Cada rollo
contiene 2000 metros lineales y esta envuelta con stretch film para conservar

sus caracteristicas.

Los insumos para la elaboracion son:

Elastech 2307
Elastech 2314
Elastech 2125
PVA

Conos de hilos
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Figura 16. Tela vellon para sabana.

Para conocer detalladamente el proceso de
produccion del producto tela vellon para sabana, es decir, el ritmo de
produccion, el cuello de botella de las operaciones, la secuencia de las
operaciones y actividades, los tiempos de ciclo de cada operacion, los
materiales que se emplean, es por ello que se procedié a desarrollar el estudio
de tiempo (Ver Anexo E), asi como también el DOP y el DAP del producto.

(Ver Anexo F).

EL DOP de la tela vellén para sGbana muestra
que el proceso de tejeduria tiene 9 operaciones y 3 inspecciones. La cadencia
que marca la linea de produccion es la operacién de engomado con un tiempo

de 32353 c.m.

Para poder mejorar con la baja productividad,
lo cual es el problema principal del proyecto, se realiz6 la medicion de los
recursos que se utilizan para la produccion de rollo de telas, estos recursos
pueden ser cuantificados mediante niumeros, obteniendo como resultados
indicadores que son medibles y controlables, como, por ejemplo: eficiencia,

eficacia, efectividad y productividad. (Ver Anexo G).
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A continuacion, se muestra una tabla de

resultados de los indicadores de gestion medidos desde Octubre 2016 a

Setiembre 2017.

Tabla 1

Resultados de los indicadores de gestion de indicadores del producto tela

vellén para sabana (Octubre 2016-Marzo 2017)

Mes Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo
Productividad H-H 7.05 7.49 8.03 7.98 8.45 7.85
Productividad MP 106.81 107.59 106.18 107.54 105.62 106.94
Productividad H-M 15.73 15.07 15.41 16.48 16.82 14.78
Productividad 0.621 0.635 0.661 0.674 0.696 0.646
(mts/sol)

Eficacia de tiempo 56.25% 55.00% 61.54% 58.33%  64.29%  58.82%
Eficacia operativa 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Eficacia cualitativa

Eficacia total 56.3% 55.0% 61.5% 58.3% 64.3% 58.8%
Eficiencia H-H 54.13% 54.11% 61.21% 57.06% 63.41% 58.77%
Eficiencia H-M 64.41% 58.10% 62.62% 62.87% 67.31% 59.01%
Eficiencia MP 94.94% 95.64% 94.38% 95.59% 93.88% 95.06%
Eficiencia total 33.10% 30.07% 36.18% 34.29% 40.07% 32.97%
Efectividad 18.62% 16.54% 22.26% 20.00% 25.76% 19.39%

Nota. Adaptado de los registros de produccion.

Tabla 2

Resultados de los indicadores de gestion de indicadores del producto tela

vellén para sabana (Abril 2017-Setiembre 2017)

Mes Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre
Productividad H-H 7.64 7.74 7.54 8.26 8.32 7.79
Productividad MP 106.54 105.80 107.06 105.70 106.58 105.31
Productividad H-M 15.33 15.33 16.06 15.87 15.73 14.85
Productividad (mts/sol) 0.644 0.647 0.649 0.676 0.678 0.643
Eficacia de tiempo 56.25%  57.14%  59.09% 61.54% 60.00%  61.54%
Eficacia operativa 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Eficacia cualitativa 70.17% 70.17%
Eficacia total 56.3% 57.1% 59.1% 61.5% 42.1% 43.2%
Eficiencia H-H 55.39%  56.42%  57.43% 61.18% 59.88%  61.31%
Eficiencia H-M 59.25%  59.61%  65.21% 62.73% 60.39%  62.31%
Eficiencia MP 94.71%  94.05%  95.16% 93.96% 94.74%  93.61%
Eficiencia total 31.08%  31.63%  35.64% 36.06% 34.26%  35.75%
Efectividad 17.48%  18.08%  21.06% 22.19% 14.42%  15.44%

Nota. Adaptado de los registros de produccién.

Como se aprecia en el cuadro de resultados,

se muestra los resultados de la productividad de H-H. El valor mas bajo fue

de 7.05 en el mes de Octubre y el valor mas alto fue de 8.45 en el mes de
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Febrero, el cual indica que para el mes de Febrero, por cada hora hombre

invertida se obtiene 8.45 metros lineales de tela.

En cuanto a los resultados de la productividad
de Materia Prima, se puede apreciar similitud de valores en todos los meses.
El valor mas bajo fue de 105.31 en el mes de Setiembre y el valor mas alto
fue de 107.59 en el mes de Noviembre, el cual indica que para el mes de
Noviembre, por cada kg que se invierte se produce 107.59 metros lineales de

tela.

En los resultados que muestra la
productividad de H-M se puede observar que el valor mas bajo fue de 14.78
en el mes de Marzo y el valor mas alto fue de 16.82 en el mes de Febrero, el
cual se interpreta que en el mes de Febrero, por cada hora maquina se

obtienen 16.82 metros lineales de tela.

Finalmente se muestra los resultados de la
productividad total, en la cual se emplean los recursos de mano de obra,
materiales y maquinaria, siendo el valor mas bajo de 0.621 en el mes de
Octubre y el valor més alto fue de 0.696 en el mes de Febrero, la cual se lee,
en el mes de Febrero 0.696 metros lineales de tela se producen por cada sol

invertido.

En cuanto a la eficacia total se tiene un valor
promedio de 56.13%, este resultado es obtenido de la eficacia operativa con
un 100%, eficacia de tiempo con un 59.15% vy eficacia de calidad con un
70.17%; esto se debe a las complicaciones que presenta la empresa en el

area de produccion de no contar con un plan de programacion y control de
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produccion, esto evidencia que los tiempos de produccion no se planifican por
ende no se cumplen a tiempo con los pedidos, lo que conlleva a un déficit en
la eficacia de tiempo, también se evidencia paros de maquinarias, falta del
personal, y la eficacia de calidad que se ve reflejada por la satisfaccion del

cliente la cual se busca mejorar.

Por otro lado, la eficiencia total se muestra
gue apenas cuenta con un 34.26% el cual se divide en eficiencia de mano de
obra con un 58.36%, eficiencia materia prima con un 94.64% y por ultimo
eficiencia de maquina con un 61.98%. En cuanto a la de hora hombre se debe
a la alta rotacion de personal y la falta de capacitaciones al colaborador
ingresante, por ende, tienen una curva de aprendizaje baja y esto hace que
cada proceso culmine en un tiempo mucho mayor al programado, ademas de
recurrentes paros en las maquinas que alargan el tiempo de produccion. Por
altimo, se tiene una gran pérdida en la eficiencia de horas maquina, esto se
debe a la falta de planificacion en mantenimiento preventivo y un

mantenimiento correctivo inadecuado.

Finalmente, se aprecia la efectividad la cual
muestra que tan eficiente y eficaz es la empresa en estudio, dando un valor

de 19.27%.

Luego de conocer los problemas que afectan
a la linea de ropas de cama, la cual en ella se estudia la tela vellébn para
sabana, y haberlas agrupado dentro de un arbol de problemas, se eligio una
metodologia que permita solucionar estos y cumplir con los objetivos
establecidos. Para el analisis se definieron factores a evaluar como el costo

de implementacion, tiempo de implementacion y la dificultad de
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implementacion, definidos en un comité de acuerdo con los intereses de la

empresa. (Ver Anexo H).

Para el desarrollo del proyecto se tuvieron en
cuenta 4 tipos de metodologias, las cuales fueron PHVA, TPM, Six sigma, y

Lean Manufacturing.

Luego de la puntuacion de cada uno de los
factores de acuerdo con cada metodologia y al andlisis correspondiente, la
metodologia PHVA destac6 con mayor resultado frente a las demas

metodologias.

Las principales razones por la cual se eligi6 la
metodologia se debieron a que en el costo de implementacién el grado de
inversion es baja, el tiempo de implementacién es de corto plazo a mediano
plazo y la dificultad de implementacion es poca solo se necesita de aplicar
correctamente las herramientas necesarias que analizaran y formaran parte
de la aplicacion de mejora continua para lograr buenos resultados y asi

mejorar la productividad.
2.2.2. Planear

Conociendo la metodologia de mejora a usar
la cual es la PHVA se procedi6 a realizar la primera etapa la cual es el Planear.
En esta se realiz6 primero un diagnostico detallado de la empresa por lo que
se decidio hacer un analisis por cada una de las ramas de gestion que afectan
a la productividad; para ello se utilizaron indicadores que permitan medir el
nivel de estos problemas y tener una linea base antes de realizar planes de

mejora.
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2.2.2.1. Diagnostico de la gestion

estratégica

La rama de la gestion estratégica
engloba la forma en que la empresa desarrolla la estrategia, sus objetivos y
su direccionamiento estratégico en la empresa por lo que al contar con
deficiencias se vio necesario medir estd mediante dos diagndsticos, el primero

es el diagnostico situacional y segundo el radar estratégico.

1 Radar Estratégico

Para empezar a evaluar la gestidon estratégica se uso el radar estratégico
el cual permite conocer la posicion estratégica actual de la empresa Peru
Pima SA. Para poder obtener el indicador de radar estratégico fue
necesario realizar una reunion con el Gerente General y Jefe de
produccion, los resultados de estos se detallan en el Anexo I. A
continuacion se muestran los resultados del radar estratégico, mediante
una figura que muestra un radar que indica el posicionamiento de cada

actividad en relacién con el valor.
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Figura 17. Radar estratégico.
Tomado de software de Radar Estratégico de V&B Consultores.

Los resultados obtenidos muestran un alejamiento del valor ideal el cual
es el 0, lo cual hace indicar que las actividades son ineficientes unas en
mayor grado que otros y el indicador global de eficiencia del radar
estratégico indica que se tiene un valor de 29.71%, esto demuestra que
no se esta haciendo un adecuado planeamiento estratégico y que se

encuentra desalineada de su estrategia actual y alejada de sus obijetivos.

A continuacion se detalla el resultado de cada actividad en relacion a la

empresa.

Movilizacion: En esta actividad se tuvo un valor promedio de 3.3, el cual
es resultado de una falta de mision y vision que sean comunicadas y del
conocimiento a lo largo de toda la empresa, ademas de una falta de
interés en una estrategia ya que no existe formalizado ni un equipo que
lidere o este encargado de la difusion, el despliegue y asumir esta para
movilizar el proceso de cambio.

Traduccion: La manera de traducir la estrategia es estableciendo un
indicador e iniciativas estratégicas para las metas establecidas esto

indicara que se esta llevando a cabo la estrategia. Sin embargo la
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empresa no cuenta con iniciativas estratégicas, actividades y las metas a
alcanzar estan delimitadas por algunos factores.

Alineamiento: El desarrollo de esta actividad en la empresa se encuentra
alejada de lo ideal debido a que la estrategia de la empresa no es llevada
a las unidades, es decir que no todos tienen la mira puesto en el mismo
objetivo. La empresa no cuenta con un mapa estratégico que permita
visualizar los objetivos que se buscan lograr, por lo las areas no cuentan
con una informacion para definir sus objetivos por area ni definir
indicadores alineados.

Motivacién: Para lograr una motivacion esta va enfocada a la
comunicacion abierta y transparente para que asi sea fluida. Este proceso
es inadecuado debido a que no se tiene una politica del cual sea de
puertas abiertas para las quejas y/o sugerencias que se dieran y no existe
una comunicacion regularmente ,debido a que no existe reuniones entre
jefes y trabajadores.

Gestion estratégica: El proceso de realizar esta actividad no cuenta con
sistemas que ayuden a agilizar la obtencién de la informaciéon generando
asi un pobre seguimiento y en las pocas reuniones realizadas no se
evalla los indicadores para el logro de objetivos ni la revisién de la

estrategia.

El diagnéstico realizado es muy relevante ya que demostrdo que la
empresa no cuenta con un proceso de gestidn estratégica adecuado,
siendo muy importante para la elaboracién del planeamiento estratégico y
el Balanced Scorecard, asi mismo saber el grado de conocimiento de lo

lideres acerca de la estrategia y la direccién Unica que ellos apuntan.
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Diagndéstico situacional

El segundo diagnostico a realizar acerca de la gestion estratégica fue el
diagnostico situacional de la empresa Perd Pima SA aplicando una
herramienta de diagndstico que permite a través de cuatro procesos
claves los cuales son insumos estratégicos, disefio de la estrategia,
despliegue de la estrategia y aprendizaje y mejora y de esta manera
conocer la direccién actual de cada uno de ellos y la situacion de la
organizacion. Para conocer y explicar el origen de las causas de los
problemas en el disefio, alineamiento e implementacion de los planes
estratégicos se realizé el diagndstico apoyandose en un cuestionario el
cual se realizé con el apoyo de 3 personas (Gerente General, Supervisor
y Jefe de produccion) los cuales ayudaron a responder las preguntas
definidas en forma de cuestionario para cada aspecto, la escala de
puntuacion usada fue del 1 al 10, donde 1 significa en desacuerdo y 10
significa totalmente en desacuerdo, el detalle del cuestionario asi como
los resultados obtenidos se encuentra en el Anexo J. A continuacion se
muestran los resultados obtenidos del diagnostico, un grafico midiendo

cada proceso por individual.
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Figura 18. Resultado del diagndstico Situacional

Adaptado de software de Diagnéstico situacional de V&B Consultores.

Los resultados obtenidos muestran que todos los procesos claves se
encuentran alejados del valor ideal (diez) siendo deficiente actualmente,
en un mayor grado el aspecto del disefio de la estrategia, pero por el otro
lado tiene una mejor nivel de eficiencia el aspecto del despliegue de la
estrategia gracias a un leve conocimiento sobre la gestion de indicadores,
en resumen el porcentaje de eficiencia del cumplimiento de estos
aspectos se obtuvo un 37.75%. Se buscara mejorar todos los procesos ya
que todos tienen niveles minimos de cumplimiento, a continuacion se
explica el detalle de cada proceso relacionandolo con la situacion

observada en la empresa.

Lo que indica que Pert Pima SA cuenta con despliegue de la estrategia
ya que tienen un leve conocimiento sobre la gestion de indicadores y los
insumos estratégicos que le permitirian elaborar un plan estratégico, pero

por otro lado tiene deficiencias para el disefio de estrategia.

- Insumos estratégicos: En este primer proceso se obtuvo un puntaje de
4.20 de un maximo de 10, lo cual es debido a que la empresa no realiza

ningun tipo de comparacion o aplicacion de benchmarking para conocer
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la posicion competitiva y no se tiene claramente identificadas las
principales fortalezas, oportunidades, limitaciones y riesgos a través del
analisis del desempefio de los procesos y por el lado de los proveedores
no existe un control del desemperio de estos.

Disefio de estrategia: En este segundo proceso se obtuvo un 3.00 de 10,
lo cual es resultado de que no hay una descripcion clara de las metas de
corto y largo plazo de los indicadores claves del desempefio. Por otro lado
se evidencia que existen objetivos estratégicos pero estos no estan
alineados a la estrategia de la empresa, no hay métodos para un
monitoreo ni medicidn de estos y no se realizan proyectos enfocados a
mejorar los indicadores que miden el cumplimiento de los objetivos
estratégicos.

Despliegue de la estrategia: En este proceso se obtuvo un 4.50 de 10,
mostrando también que la empresa se encuentra alejada a una situacion
ideal, debido a que no se tiene claro la relaciéon de los procesos de la
cadena de valor, en cuanto entradas, proveedores, actividades, salidas,
clientes y los requisitos y no se tiene identificado los objetivos, las metas
e indicadores para cada area o proceso de la organizacion.

Aprendizaje y mejora: En este ultimo proceso se obtuvo un 3.40 de 10,
debido a que las acciones correctivas no son definidas y no estan
implementadas cuando el desempefio de los procesos y estrategia no

estan de acuerdo a las metas trazadas.

De acuerdo al andlisis realizado se puede decir que las falencias
identificadas son: falta de un estudio del ambiente tanto interno como

externo; carencia de canales de comunicacién adecuados para dar a
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conocer la mision, mision y valores de la empresa,; falta de implementacion
de indicadores alineados a la estrategia que sirvan para medir el logro y
realizar proyectos que ayuden a mejor estos. Asimismo, se requiere
relacionar los indicadores con el desempefio laboral de los trabajadores y

mejorar los procesos de medicion y control de estos.

Para poder mejorar en todos los aspectos sefialados, es recomendable
realizar el planeamiento estratégico de la empresa para definir una misién,
vision y valores, a la vez de realizar una analisis FLOR, definir la estrategia
a seguir y los objetivos estratégicos alineados para lograr esta; luego sera
imprescindible realizar el BSC para establecer los indicadores que midan
el cumplimiento de los objetivos y a su vez definan las iniciativas que

permitan lograr los objetivos.

Evaluacion del Direccionamiento Estratégico

Para analizar la direccion estratégica, el equipo del proyecto (Daniel
Espinoza y Carolina Rojas) se reunié con los principales jefes de la
empresa a fin de poder evaluar el estado actual de la mision, vision y
valores fundamentales. Para ello, los responsables de este proyecto se

reunieron con 4 representantes de la empresa, estas personas son:

José Yovera (Jefe de produccion)
Cecilia Cuenca (Directora de calidad)
Johan Gémez (Jefe de Seguridad y salud en el trabajo)

Julio Yataco (Jefe de Recursos humanos)
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A continuacion se muestran los resultados de la evaluacion, para ello se
utilizo el software de planeamiento estrategico de V&B Consultores. El

detalle del direccionamiento estratégico se encuentra en el Anexo K.

2.43

MISION CON LIMITACIONES MISION CON FORTALEZAS
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[ MISION CON LIMITACIONES
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Figura 19. Resultado de la mision actual de la empresa.
Tomado del Software de Planeamiento Estratégico de V&B Consultores.

Se puede apreciar que la mision actual de la empresa cuenta con
limitaciones menores debido al puntaje de 2.43, en tal sentido debera ser

reformulada conjuntamente con los involucrados en la empresa.

2.76

VISION CON LIMITACIONE S VISION CON FORTALEZAS
1.00 1.75 2.50 k.zs 4.00

~
WISIOMN COMN FORTALEZAS
MEMORES

Figura 20. Resultado de la vision actual de la empresa.
Tomado del Software de Planeamiento Estratégico de V&B Consultores.

Se puede apreciar que la vision actual de la empresa cuenta con
fortalezas menores, debido al puntaje 2.76, y podria ser reformulada

conjuntamente con los involucrados de la empresa.

Se pudo concluir que tanto la Mision y Visidon de la empresa, ho cumplen

los requisitos ideales de una correcta Misién y Visién por lo que fue
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necesaria una reformulacion, y de esta manera traducir la direccion que

requiere la empresa.

Una vez obtenida la situacion actual de la empresa se realizo el correcto

direccionamiento que deberia presentar.

- Formulacién de la Misién

MISION:

Somos una Empresa textil que produce y comerciaiza tela para prendas de cama a nivel nacional e mternacional,
satisfaciendo las expectativas de nuestros clientes debido a nuestra aka cakdad , para elio contamos con procesos de
mejora continua y personal alamente capacfado en un buen clima laboral orentado a la responssabididad socal

Figura 21. Misién propuesta de la empresa
Tomado del Software de Planeamiento Estratégico de V&B Consultores.

Posteriormente, se volvio a evaluar la nueva mision que se propuso a la

empresa. Los resultados fueron los siguientes:

3.39

MISION CON LIMITACIONES MISION CON FORTALEZAS
1.00 1.75 2.50 3.25 4.00

MAYORES

MISIOMN CON FORTALEZAS ]

Figura 22. Resultado de la misién propuesta de la empresa.
Tomado del Software de Planeamiento Estratégico de V&B Consultores.

La evaluacion de la mision propuesta tiene un puntaje de 3.39 lo cual
indica que posee fortalezas mayores debido a que toma en cuenta los
requerimientos de los principales grupos de interés (Satisface las
necesidades de los clientes) y esta orientada a la organizacion (Personal

capacitado y buen clima laboral).
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Formulacion de la Vision

"Ser una empresa reconocida en la fabricacion de telas de la linea hogar en la regién y a nivel mundial cumpliendo con
una alta cakdad a costos compelitivos’

Figura 23. Vision de la empresa.
Tomado del Software de Planeamiento Estratégico de V&B Consultores.

3.21

VISION CON LIMITACIONES VISION CON FORTALEZAS
1.00 1.75 2.50 3. 4.00

VISIOM CON FORTALEZAS
MAYORES

Figura 24. Resultado de la vision de la empresa.
Tomado del Software de Planeamiento Estratégico de V&B Consultores.

La evaluacion de la visién propuesta tiene un puntaje de 3.21 lo cual indica
gue posee fortalezas mayores en donde describe el horizonte hacia donde
quiere llegar, es decir el futuro de la organizacion y los factores que la
llevan al éxito. De estas respuestas, se pudo obtener una nueva vision la
cual supera la visién original, haciendo que esta ultima cuente con

mayores fortalezas.

Una vez obtenida tanto la Misiébn como Visién, fue imprescindible conocer
los valores con que cuenta la empresa, y como estas influyen para cumplir

con la nueva Mision.
Valores

Debido a que todas las decisiones que se hagan acerca de negocios se
basan esencialmente en valores corporativos, fue importante conocer los

valores con los que cuenta la organizacion y la cultura que posee, ya que
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es necesario contar con un conjunto de creencias basicas que le den un

sentido ético a la actividad laboral.

Los valores que se propusieron para poder lograr la Mision, y lo puntajes

de coémo se encuentran éstos en la actualidad se detalla a continuacion.

Op =3 valores (6) Descripcién calificacion

Promowemos el trabajo en equipo vy la cooperacion entre los
colaboradores ya que con la union de personas organizadas se

problema que pueda existir en la empresa.

. R Demostrar calidad en cada una de las funcicnes asignadas ,
Eficiencia R N 3.00
buscando asi el mejor resultado.

n]

1 |Trabajo en equipo 350
! auip puede lograr un fin comun que es la ejecucion de un proyecto, @
alcanzando asi las metas planeadas
Muestra empresa esta altamente comprometida a entregar los
2 |Responsabilidad - P - p, & 3.00 @
pedidos a los clientes con una alta calidad del producto.
Se debe tener respeto tanto los colaboradores como los jefes en la
3 |Respeto empresa , mostrando asi los valores hacia nuestros clientes y 250 @
proveedores
- L Tener comunicacién clara y honesta es muy importante ya que con
Comunicacion claray : . .
4 esto se puede llegar a solucionar o prevenir cualquier futuro 4.00 @
honesta

- - Garantizar la satisfacion del cliente , comprometiendose en brindar
& |Excelencia en calidad - 3.50
productos de la mas alta calidad .

Figura 25. Valores
Tomado de software de V&B Consultores.

Como resultado se obtuvo que se debe poner atencién a los valores como
son Responsabilidad, Respeto y Eficiencia, a los cuales se debe poner un

mayor énfasis por su baja puntuacion.

2.2.2.2. Diagnéstico de la gestion del

desempefio

El bajo desempefio de los trabajadores
de Perd Pima SA es causado por el bajo clima laboral, baja motivacion, la falta

de capacitaciones, condiciones inseguras, entre otras.

¥ indice de Clima laboral

Debido a que unos de los problemas que causa el bajo desempefio el
inadecuado clima laboral en la empresa, se vio necesario su

cuantificacion. Es por ello que para medir el indice de clima laboral se
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utilizo el software de V&B Consultores en el cual se toman en cuenta
cinco factores los cuales son la relacion con el jefe, colaboradores, la
imparcialidad en el trabajo, el orgullo y la lealtad y el comparierismo. Por
cada factor se realizd un cuestionario, uniendo todos estos en un
cuestionario final dirigido a las personas involucradas. La encuesta se
realiz6 a dieciocho personas entre operarios, jefes y supervisores. Al
procesar cada encuesta obtenida en el software lo que se obtuvo fue un
indice por cada factor, dando como resultado final el indice Unico de clima
laboral. El detalle de la encuesta asi como los resultados obtenidos se

encuentra en el Anexo L.

INDICE UNICO DE CLIMA LABORAL

43.85% \
’ 56.15%

Figura 26. Gréfica de indice unico de Clima Laboral.
Tomado de software de V&B Consultores.

En esta grafica , el puntaje obtenido en el indice Unico de clima laboral es
de 56.15%, y que la brecha existente entre la meta y el valor actual o el
resultado obtenido para obtener un 6ptimo clima laboral, proporcione un
18.85% mas, obteniendo asi un 75% del puntaje total, pero para lograr a
esta meta que trazamos, debemos realizar mejoras en ciertos aspectos
para este indice, sobre todo en los factores de Imparcialidad en el trabajo
y el Orgullo y Lealtad, ya que presentan menor ponderaciéon en el analisis

de evaluacion.
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Jefes: El valor obtenido en el cuestionario de los jefes fue de 58.05%, esto
se debe a que los colaboradores siempre piensan que su jefe les mantiene
informado acerca de asuntos y cambios importantes, al igual que casi
siempre es flexible y es facil hablar él, que cumple con las promesas que
les dice, que reciben agradecimientos por los buenos trabajos que hacen
0 que escuchan claramente las expectativas del jefe.

Colaboradores: Existe un porcentaje de brecha en 39.59%, esto es debido
a que los colaboradores algunas veces no conocen la politica de recursos
humanos, pero sin embargo la grafica muestra un buen indice de puntaje,
esto se debe segun la percepcion de los trabajadores, que siempre las
responsabilidades de puesto de trabajo estan bien definidas, que casi
siempre disponen de los recursos y equipos necesarios para realizar los
trabajos o también, que consideran que el lugar de trabajo es un lugar
fisicamente seguro para trabajar.

Imparcialidad en el trabajo: En este factor se obtuvo un puntaje bajo de
42.86%, y la brecha es de 57.14%, siendo mas explicito, el puntaje es
debido a que la mayoria de los trabajadores perciben que algunas veces
reciben una remuneracién justa por el trabajo que realizan, un
reconocimiento especial o una parte justa que se obtiene de las ganancias
de la empresa.

Orgullo y lealtad: En este factor el resultado obtenido es de 52.73%, esto
se debe a que la mayoria de los trabajadores perciben que casi siempre
estan dispuestos a hacer un esfuerzo extra, que Perd Pima SA tiene un

grupo directivo que le inspira confianza, en este caso el grupo de sindicato
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gue existe 0 que su trabajo es valorado y consideran que su participacion
es importante.

Compaifierismo: En este ultimo factor se obtuvo un valor de 66.71%, esto
se debe a que la mayoria de los trabajadores perciben que casi siempre
cuentan a la empresa Pert Pima SA como un equipo, que pueden contar
con la cooperacion de las personas o que trabajar en la empresa es

coémodo.

T indice de Motivacién

Uno de los problemas de un bajo desempefio laboral, esta causada por la
baja motivacion de los trabajadores de la empresa. Para medir como se
encuentra actualmente el problema se utilizé como indicador el valor de la
encuesta de motivacion, el cual indica el nivel de motivacion en base al

cumplimiento de las necesidades de una persona.

Se realizd una encuesta a 15 de los trabajadores para determinar el indice
de motivacion actual de la empresa Perl Pima SA. El detalle de la

encuesta asi como los resultados obtenidos se encuentra en el Anexo M.

iINDICE DE MOTIVACION

m INDICE DE MOTIVACION
BRECHA

Figura 27. indice de motivacion.
Adaptado de recopilacion de encuestas para indice de motivacion.
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De acuerdo a los resultados obtenidos se observa que el indice de
motivacion esta por encima de la mitad con un valor de 52.22%, lo cual
significa que los colaboradores se encuentran motivados pero que aun se
puede reforzar mejorandolo, realizando programas de motivacion para los
colaboradores, ya que un colaborador motivado serd& mucho mas
productivo, asistira su trabajo contento, aprovechara mejor el tiempo, asi
como los recursos que se le asignan e invierte todo el esfuerzo para

alcanzar las metas y objetivos de su puesto de trabajo.

Diagnostico de distribucion de planta

Para poder realizar un diagnostico en la empresa Pert Pima SA y saber
si se puede proponer cambios en la distribucion de planta, se realiza un
checklist la cual esta formulada bajo ocho factores que influyen de manera
significativa, como por ejemplo: Factor material, factor maquinaria, factor
hombre, factor movimiento, manejo de materiales, factor espera,
almacenamiento, factor edificio y el factor cambio. Ellos plantean las
siguientes consideraciones: Se debe calificar los sintomas que sefialan la

necesidad de mejora de las instalaciones con un si 0 con un no.

El checklist fue realizado en una reunidn con el apoyo del jefe produccién,
el supervisor y operarios, en la cual mediante una discusién de cada punto
se llegaba a un censo para obtener la respuesta a cada pregunta, el

desarrollo de este checklist se muestran en el Anexo N.

La puntuacion del checklist dio como resultado 18 puntos es decir, como

indicador representa un 45%, en consecuencia no existen sintomas
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alarmantes que identifiguen la necesidad de realizar mejoras en la

distribucion.

indice de eficiencia de las 56 s

El problema de las condiciones inseguras se da por una falta de orden y
limpieza, lo cual fue evidenciado al realizar visitas a la empresa en donde
se observo que existe un ambiente poco ordenado, se vieron objetos que
no pertenecian al proceso de produccion considerados como innecesarios
y una falta de limpieza. Para poder solucionar estas inadecuadas
condiciones que se observaron se decidi6 usar la técnica de las 5s usada
en todo el mundo por sus excelentes resultados al ser sencillo y de gran
efectividad, que permiten lograr lugares de trabajo mejor organizados,

mas ordenados y mas limpios de forma permanente.

Para medir el nivel de la técnica de las 5S en la empresa se desarrollo un
checklist por cada una de las S y para asi obtener un indicador que
permita ver que tan alejados se encontraba la empresa de poder cumplir
con los objetivos de las 5s. Para realizar el checklist de manera adecuada
se contd con la participacion del jefe del area de tejeduria, un supervisor
y dos operarios; el checklist esta conformado por preguntas agrupadas en
5 grupos la cual cada uno representa una S. Los datos obtenidos por el
checklist seran procesados a través del software V&B Consultores que
brindard una respuesta tanto numérico como grafica para un mejor
andlisis; el detalle de los resultados de las encuestas se encuentra en el

Anexo O. A continuacién se muestran los resultados de la 5S.
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Resultados de la Evaluacién 55

SELECCIONAR (Seiri)
)

8
7
5

9
DISCIPLINA (Shitzuke] 3, ORDEN {s¢

ESTANDARZ ACION-SEGURIDAD-'Z

HIGIENE {Seiketsu) LMPIEZA (Seizn)

Figura 28. Radar de ubicacion del checklist i 5S
Tomado de 5S de software de V&B Consultores

Se determind que en la empresa Peru Pima SA tiene, como resultado final
34 puntos que como indicador representa un 68%, lo cual indica que se

debe implementar y reforzar la metodologiadel as 5S6s.

¥ indice de Gestion del Talento Humano

Una de las causas del bajo desempefio laboral por parte de los
trabajadores en la empresa es por los inadecuados planes de
capacitacién, ya que con esto se podria mejorar sus competencias
relacionadas a los diferentes puestos. Para lograr mejorar esta debilidad
en la empresa es necesaria la gestion del talento humano la cual buscar
desarrollar al personal, identificando las competencias necesarias para
luego definir un plan de capacitaciones y asi potenciar el desempefio de
manera continua. Para ello se realizd un diagnodstico de la gestion del
talento humano en la empresa para saber el nivel de aplicacion de las
diferentes actividades necesarias para el cumplimiento del objetivo. Para
el diagnodstico se elabor6 un cuestionario de 16 preguntas agrupadas en

tres factores los cuales son seleccion del personal, proceso de formacion
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y desarrollo y proceso de medicion del desempenfio; el cual fue resuelto
con el Jefe de RR.HH; el detalle del cuestionario asi como el desarrollo
del mismo se encuentra en el Anexo P. A continuacién se muestra el valor

obtenido del diagnadstico.

Diagnostico de GTH

43.75% )
56.25% m Indice de GTH

m Brecha

Figura 29. Resultado del diagndstico de la gestion del talento humanao.
Adaptado de Cuestionario del Diagnéstico de la Gestidén del Talento humano

Como se muestra en el diagrama circular, la gestion del talento humano
en la empresa tiene un valor de 43.75%, indica que la busqueda del
desarrollo del personal en la empresa no es la adecuada y existe una
brecha de 56.25% por oportunidad de mejora, debido a que la empresa
no tiene sus competencias alineadas a sus objetivos y no realiza
correctamente un diagnostico de necesidades de competencias por los
puestos para luego definir planes de capacitacion y asi aumentar el
potencial. Por tal motivo mejorar la gestion del talento humano ayudaré a

aumentar el desempefio y asi lograr uno de los objetivos.

9 Indice de accidentabilidad

Uno de los problemas identificados como ya se mencion6 fueron las

condiciones inseguras, es por ello que para medir como este influye
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directamente en el personal se midio el indice de accidentabilidad el cual
combina el indice de frecuencia que analiza la cantidad de accidentes y
el indice de severidad que analiza que los dias perdidos debido a los

accidentes.

Una vez hallados los indices de frecuencia (Anexo Q) y los indices de
severidad (Anexo R), se procedio a hallar el indice de accidentabilidad el
cual es la multiplicacion de ambos factores. Para mayor informacion de
los céalculos ver el Anexo S. A continuacion se muestran los resultados
obtenidos del indice de accidentabilidad (IA) durante los ultimos 9 meses

del afno 2017:

Tabla 3

Datos para el calculo del indice de accidentabilidad

Meses Probabilidad o frecuencia Consecuencia o severidad N°trabajadores Total
(ip) (is)

Enero 5 365 200 9
Febrero 5 246 200 6
Marzo 0 216 200 0
Abril 2 227 200 3
Mayo 7 203 200 7
Junio 7 212 200 8
Julio 6 342 200 9
Agosto 10 230 200 12
Setiembre 7 181 200 7

Los resultados del cuadro muestran que en el mes de septiembre
sucedieron 7 accidentes por cada 200 trabajadores, esto indica que se
puede mejorar las condiciones de trabajo y fomentar las practicas de

seguridad y salud en el trabajo para asi reducir el nUmero de accidentes.
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f indice de seguridad y salud ocupacional

Uno de los problemas identificados el cual es las condiciones inseguras
es debido a que la empresa cuenta con un ineficiente sistema de
seguridad y salud. Para cuantificar y conocer el grado de este problema
se realiz6 un diagndstico para ver qué tanto de la Ley 29783 cumple la
empresa actualmente. Para el desarrollo de este indicador se realiz6 una
reunién con el gerente, supervisor y operarios de produccion para el
llenado del checklist y asi poder evaluar los factores de seguridad y salud
ocupacional dentro de la empresa. El detalle de la encuesta se encuentra

en el Anexo T.

Indice de seguridad y salud
ocupacional

m S|
mNO

Figura 30. indice de seguridad y salud ocupacional
Adaptado de la encuesta de factor de seguridad y salud ocupacional.

Como se observa se obtuvo un indice Unico de seguridad y salud
ocupacional de 40%, lo cual este porcentaje se encuentra por debajo de
lo esperado, por lo tanto, se implementara un plan de accién en el cual se
dé informacién de la ley 29783, sobre los derechos y deberes que tienen

los empleadores dentro y fuera de su lugar de trabajo.
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2.2.2.3. Diagnostico de la gestion de las

operaciones

La rama de la gestion de las
operaciones se encontré afectada por sus principales causas como el
inadecuado planeamiento y control de produccion, es por ello que para
cuantificar las causas mencionadas se midio el cumplimiento de la produccién

programada y el cumplimiento del tiempo programado.

1 Cumplimiento de produccién programada

Para la medicién del cumplimiento se utilizé el indicador de eficacia
operativa, el cual muestra porcentualmente la relacién entre la produccion
real y la planeada. Para realizar los calculos del indicador, se procedié a
recabar informacién durante el periodo de Octubre 2016 a Setiembre 2017
el cual se puede apreciar los detalles en el Anexo G. A continuacion se

muestra el resultado promedio obtenido.

Tabla 4

Resultado promedio de la eficacia operativa

Indicador Valor

Eficacia operativa 100%

1 Cumplimiento de tiempo programado

Para la medicion del cumplimiento se utilizé el indicador de eficacia de
tiempo, el cual muestra porcentualmente la relacién entre el tiempo real
de la producciéon y el tiempo planeado. Para realizar los calculos del

indicador, se procedié a recabar informacion durante el periodo de
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Octubre 2016 a Setiembre 2017 el cual se puede apreciar los detalles en

el Anexo G. A continuacion se muestra el resultado promedio obtenido.

Tabla 5

Resultado promedio de la eficacia de tiempo

Indicador Valor
Eficacia de tiempo 59.15%

Se obtuvo un valor de 100% para la eficacia operativa y un 59.15% para
la eficacia de tiempo, lo cual muestra que la empresa cumple fielmente la
produccion de su material para la proxima entrega hacia los clientes y no
de manera parcial, detras de este cumplimiento de producciéon esta la
estrategia que utiliza la empresa, ya sea por fuerza laboral que aprovecha
recursos como tiempos extras o también poner en marcha maquinas
tejedoras en desuso, sin embargo el tiempo que se programa no cumple
en su totalidad con lo real, este problema se debe a las diversas causas
gue se presentan en el transcurso de la produccién, ya sea por las
paradas de maquinas o el bajo desempefio de los colaboradores, todo
esto teniendo como efecto tiempos muertos. Se debe implementar planes
de mejora que ataquen con las causas mencionadas y asi poder mejorar

los resultados del indicador de eficacia de tiempo.

2.2.2.4. Diagnostico de la gestién por

procesos

Uno de los problemas que causa la
baja la productividad es la inadecuada gestion por procesos en la empresa,

originado principalmente por un inadecuado mapa de procesos, una
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inexistente caracterizacion de proceso y una ineficiente medicion de la
cadena de valor. Es por ello, que para identificar y medir estos problemas se
realizé un diagnostico el nivel de madurez de la gestion por procesos ademas

de analizar el mapa de procesos y la cadena de valor actual en la empresa.

9 Eficiencia de la gestion por procesos

Para conocer la gestion por procesos en la empresa se realizd una
encuesta a manera de evaluacion que toma en cuenta 5 criterios claves
los cuales son: interiorizacién, Estructura organizativa, Funciones,
Documentos y soporte documental, Riesgos y mejora continua. Para el
desarrollo de la encuesta se hizo una reunién con los jefes y supervisores
en el cual mediante un debate se puntué cada una de las preguntas en un
rango del 1 al 5, donde 1 significa que el nivel de cumplimiento es minimo
y 5 que se cumple en su totalidad. El desarrollo de las encuestas con los
valores obtenidos se muestra en el Anexo U. A continuacion se muestran
los valores obtenidos para cada elemento, asi como un indice global de

la eficiencia de gestion por procesos.

‘Cuestionario no completado ‘Cuestionario no completado

Nivel de Madurez en la gestién de procesos
adecuadamente adecuadamente

'GESTION POR PROCESOS .. BASICO

Criterio 2: Interiorizacion @ 050 BASICO 10.00%
Criterio 3: Estructura Organizativa @ 050 BASICO 10.00%
Criterio 4: Funciones @ 0.00 BASICO 0.00%
Criterio 5: Documentos y soporte documental 150 EN DESARROLLO 30.00%

Criterio 6: Riesgos y Mejora Continua 1.00 EN DESARROLLO 20.00%

Figura 31. Resultado individual y global de los criterios clave para la gestion
por procesos.
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NIVEL DE MADUREZ

BASICO (o} nonn
EN DESARROLLO 1 M DPn n
ESTABLECIDO 2 H P n q
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Figura 32. Interpretacion del resultado del Nivel de Madurez.

Componente Puntaje Maximo Puntaje obtenido % Cump.* Nivel de madurez

Gestion por procesos 5 070 14.00% BASICO

Figura 33. Nivel de Madurez de gestidn por proceso.

EFICIENCIA DE GESTION POR
PROCESO

| 14.00% BN

86.00%

M Indice

m Brecha

Figura 34. indice de eficiencia de la gestioén por procesos.

Adaptado d e Maifico normativo. Herramienta para la determinacién del nivel

de madurez de la gestidon de procesos y sistemas integrados de gestién en

FONAFE, 6 por el Fondo Nacional de Financi a
Empresarial del Estado (FONAFE), 2018.
(https://www.fonafe.gob.pe/marconormativo/sistemaintegradodegestion).


https://www.fonafe.gob.pe/marconormativo/sistemaintegradodegestion
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Los resultados obtenidos de cada elemento muestran que se encuentran
en un nivel de madurez 0 y en general el indice de eficiencia de la gestion
por procesos es de 14%. Para un mejor analisis de este se detallaran los

resultados de cada elemento.

Interiorizacion: Se obtuvo un 10% de cumplimiento ,en este punto el nivel
de madurez obtenido fue un 0 siendo el basico, debido a que se identificd
gue los colaboradores de la empresa no estan capacitados en la gestion
de procesos y no se cuenta con roles.

Estructura organizativa: Se obtuvo un 10% de cumplimiento ,en este punto
el nivel de madurez obtenido fue un 0 siendo el basico, debido a que no
se cuenta con personal en las areas que se asigno funciones de apoyo
para la gestidon de procesos.

Funciones: No se cuenta con las funciones que involucra a las areas
participantes del proceso a mapear, es por ello que las funciones no son
las adecuadas.

Documentaciéon y Soporte documental: Los documentos que permitan
saber quiénes son los propietarios y sus responsabilidades en los
procesos no consideran estos temas, el método para saber cudles son las
competencias apropiadas para los puestos no es la adecuada y ademas
los trabajadores no saben la mision de cada proceso y la manera de como
este es medido por la falta de indicadores.

Riesgo y mejora continua: Los métodos para la gestiébn de los riesgos
presentes en los procesos no es la adecuada por la falta de aplicacién de

herramientas, los planes realizados para mitigar los riesgos no han sido
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llevados de la mejor manera ya que aun se evidencian altos niveles de

riesgo.

Por todos los puntos mencionados es que la gestion por procesos actual
en la empresa tiene un indice bajo de 14% lo cual muestra que existe una
alta brecha por mejorar en este punto. Entre los puntos mas resaltantes
es definir claramente los procesos asi como sus interrelaciones, alinear
los procesos con la estrategia y mejorar el proceso de planificacion,
informar al personal todo acerca de los procesos ya que ellos son los
responsables de su operacion y mejorar sus competencias asi como
también mejorar los métodos para el analisis y mitigacion de riesgos. Es
recomendable considerar todos estos puntos los cuales son deficientes

en la empresa para tomar acciones generando planes de accion.
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1 Evidencias Mapa de Procesos

El mapa de procesos ayuda a tener una vision clara de todas las
actividades que se llevan a cabo en la empresa, facilitando de esta
manera la mejora continua orientada a los procesos. Donde se inicia
desde los requerimientos del cliente, los procesos (estratégicos,
operacionales y de soporte) y como salida los requerimientos satisfechos
del cliente. A continuacién se muestra el Mapa Actual de Procesos de la
Tejeduria de Peru Pima SA donde se puede observar que no se cuenta

Ccon procesos estratégicos:

MAPA DE PROCESOS DE PERT PIMA SA - NIVEL 1

COMPREG GESTION DE
CALIDAD

GESTION DE GETION

fifi HH FINAHCIER
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: ¢ .

: :
g| | @ :
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- LOGISTIEA OE
E E ENTRADA m m E
| |8 [omasmes |- :
g g
z g
; s
5 z
: :

5

PROCESOS DE SOPORTE

Figura 35. Mapa Actual de Procesos de Tejeduria.
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El mapa de procesos actual en cuanto a los procesos operacionales
empiezan desde la gestion comercial cuando se gestionan los pedidos y
genera orden de fabricacion a Planificacion de Produccién, luego de ello
el proceso de Planificacion de Produccion en base a la orden de
fabricacion abastecen de insumos a produccion, en la cual Produccién
genera el producto terminado de rollos de tela para luego ser distribuido

a los clientes.

En cuanto a los procesos de soporte la empresa tiene el proceso de
gestion de recursos humanos en la cual se encarga de las
remuneraciones, el bienestar social y seleccion de personal, el proceso
de mantenimiento la cual realiza su mantenimiento correctiva y no
gestiona el mantenimiento preventivo correctamente a las maquinas, el
proceso de compras en la cual se encarga de pedir insumos a los
proveedores seleccionados, la calidad encargada del control del producto,
el proceso de seguridad y salud ocupacional donde su enfoque es
prevenir accidentes y finanzas quien realiza los balances de la empresa,
lo mencionado anteriormente se evidencia que la empresa cuenta con
procesos bases que sumando a la constante fallas en los métodos, no se
encuentra definido gran parte de los procesos debido a la falta de
procedimientos claros, indicadores confiables, mitigacion de riesgos, lo

gue genera una inadecuada gestion por procesos.

La falta de definir claramente los procesos exige analizar el problema y

reestructurar el mapa de procesos definiendo procesos claves.
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i Evidencias Cadena de Valor

De acuerdo a la evidencia del mapa de procesos y la interaccion que
conlleva los procesos, se decidi6 realizar un analisis profundo en cuanto
la identificacion de indicadores usados actualmente en Pert Pima SA,
para saber el desempefio de los procesos permitiendo saber el valor que
estan creando en la empresa. Es muy importante conocer la confiabilidad
de estos indicadores ya que dependera cuanto ayude a solucionar los

problemas que se presentan en cada proceso.

La determinacion de valor de las actividades primarias y de apoyo son
70% y 30% respectivamente, esta definicion se obtuvo mediante una
reunion con los jefes de los procesos. Luego se le asigné un peso a cada
uno de los procesos lo cual son los mismos del mapa de procesos actual

de la empresa,

Para el célculo de la confiabilidad de los indicadores, se definid con los
jefes de areas los indicadores actuales que la empresa manejaba durante
el diagnodstico, es por ello que se tomé como referencia los datos
proporcionados de la empresa Pert Pima SA, en la cual se muestra todos
los indicadores tanto en las actividades de apoyo como actividades

primarias.
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Cadena devabr actual

- _ . Periodo | Periodo
Aciwidades primarias Indicador Meta anierior | actual
Prrcentsje de partempacion en el merada 4|3 335
Ceshd : Frecuencia de contacto conel cliente 5% | 625% | 643%
estidn cotercial 0
Ventas por dalar de publicidad 9 8.6 '
Plaafieston S5 | o s gt () % | 8m | as
producciin
Tierapo de entrega de mswreos por lote del proveedon diss | a0 1 05
Logitia de ertads oo S0
Tasa de atencidn de pedidn yomden A T | T29%
7y pedidos por hora 0% | TEYs T8
Porcentaje de tela defectunsa 1% | 1354 | 1234
Produceiin % costo de wdades defertuosas A% | 265 4%
Horas perdidas por tierpo perdido 4% | 1734 | 1354
Unidades ervaadas por ovden de produceidn rolls ) Ell 1 29
Logistica de salida | % costo de mventanio por drdenes pendientes 137 | 153d% | 145%
7 costo de enores en drdenes erviadas | 18 | 51N

Figura 36. Registro de indicadores de las actividades primarias en la cadena

de valor.

Cadena de valor actual

. . . Periodo Periodo
Actiridades de apoye Indicador Meia anierior actual
Niveles de cuentss hancarias 5%% 52% 55%
Compras Indice de pedidos rechidns . . ;
il e 85% 4% 21%
o — e Seranternimiento correctrio 100% a9%: 243
e e T Y santeriiento preventivo 100% 25% 0%,
Eh ¥, manterientn periddico 100% 6% 3%
Indice de clita laboral 67% i B6%
. . . 2 accidentes [ cada
T — Indice de accidentahilidad lahoral 200 tebaadones 12 3
Indice de capacitacion 50% 2% T5%
Tierapo proredio de vacardes no
e fhh 12hh | Zhh
Cestsn o o Safisfaccion del clients T5% 63 T2
estion e calidad Indice de auditoriss realizars 20% 3% 6%
Segmidad ysahulenel | o SIS0 B prevercion co 15% 2% 17%
trabajo
Indice de salud v eepuridad ocuparional Ta% SEY [
Crestin financiera Fioi 1.8% 162% | 175%

Figura 37. Registro de indicadores de las actividades de apoyo en la cadena

de valor.
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indice de confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor

Después de obtener los registros de indicadores de la cadena de valor

gue manejaba la empresa durante el diagndstico, se procedié a cuantificar

el nivel de confianza necesario. Para ver el detalle de los resultados del

indice, ver Anexo V.

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

Promedio
|

I

1

| Actividades de Apoyo

| 54.35% |

| Actividades Primarias

[ 64.a0% |

30.00%

10.20%

51

8.25%

M0O2

5.50%

GH32

10.60%

GD4

10.80%

55

9.00%

Gag

GL1

P32

La3

PH4

LAS

10.35%

18.00%

5.65%

17.00%

10.20%

70.00%

Valor

INDICE DE
COMAABILDAD DE

LOS INDICADORES:
61.39%

Figura 38. indice de confiabilidad de los indicadores.
Tomado de software de Cadena de valor de V&B Consultores.

Conclusion. Después de haber cuantificado la confiabilidad de todos los

indicadores correspondientes a las actividades de apoyo y actividades

primarias el indice de confiabilidad de los indicadores tiene un resultado

de 61.39%. El indice de confiabilidad indica que los indicadores actuales

no son los adecuados para la empresa Peri Pima SA Se debe realiza un

plan de monitoreo de la cadena de valor enfocado en definir indicadores

que aporten con la fuente de ventaja competitiva y asi poder lograr con

el objetivo estratégico fortalecer la toma de decisiones.
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¥ indice Unico de creacion de valor

Después de cuantificar la confiabilidad de los indicadores que manejaba
la empresa durante el diagndstico, se procedié a medir el desempefio de
cada uno de los procesos para determinar que tanto valor crean, para
esto, se tom6 como insumo los datos referenciados de las evidencias de
cadena de valor para asi mediante las metas establecidas y las
mediciones iniciales y finales registradas histéricamente por la empresa
podamos apreciar el resultado del logro. Para ver el detalle de los

resultados del indice, ver Anexo W.

INDICE DE LA CADENA DE VALOR

Promedio
i

i |
| Actividades de Apoyo | 52.33% | | Actividades Primarias 54, 45%,

Valor

11.50%: 51
5.08% A2
5. 54% GH32

e e | GDa PORCEMTAJE DE
10,63% | S5 CREACION DE
' VALOR:
10.00% | G&E vaLom
GLL e Le3 =T Las

T 1% 15.45% | 9.49% 153.27% | 8.53%
70.00%

Figura 39. Gréfica de indice de la cadena de valor.
Tomado de software de Cadena de valor de V&B Consultores.

Conclusion. Después de haber cuantificado la creacion de valor de todos
los indicadores correspondientes a las actividades de apoyo y actividades
primarias el indice de creacion de valor tiene un resultado de 53.81%. Este
resultado demuestra que las actividades de apoyo y primaria no estan
generando valor y no se estdn monitoreando correctamente los

indicadores.
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2.2.2.5. Diagnéstico de lagestion de calidad

La quinta rama es de la gestion de
calidad, la cual dentro de sus causas principales se tiene un ineficiente control
estadistico por el efecto de falta de conocimientos de calidad, falta de control
estadistico de procesos; y la otra causa es un ineficiente aseguramiento de la

calidad por efecto de una inadecuada politica y objetivos de calidad.

{1 indice de Disponibilidad de maquina

En la linea de produccion se identificaron una gran cantidad de averias en
las diversas maguinas, como consecuencia genera que la produccion
pare. Para cuantificar el grado de este problema y ver cobmo afecta a la
produccion, se decidio realizar el indicador de disponibilidad, el cual es el

resultado de MTBF y MTTR. Para mayor detalle ver el Anexo X.

A continuacién se muestran los resultados obtenidos.

24 Disponbilidad de maquina

100%

B80%
B0%
40%
20%

0%
Urdidora Fileta Telar Anudad ora
Engomadora

Figura 40. Gréfica de porcentajes de disponibilidad de maquina.

Se concluye gue se hallaron finalmente los porcentajes de disponibilidad

para cada maquinaria luego del calculo de MTTR y el MTBF, como
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referencia de la grafica de barras se puede apreciar que la maquina pileta
engomadora y la maquina telar tiene una eficiencia de 69% y 68%, debido
a que tienen bajo indice en MTBF y alto indice en MTTR. También se

obtuvo la disponibilidad global de la linea el cual es 79%.
T indice de Costos de la Calidad

La falta de una gestion total de la calidad en la empresa Pera Pima SA
tiene efecto en la alta cantidad de telas defectuosas debido a que no se
cumplen con las especificaciones técnicas establecidas escuchando al
cliente. Es por ello que se vio necesario cuantificar los problemas de
calidad de manera monetaria y ver en qué nivel de costos de calidad se
encuentra la empresa actualmente. Para el calculo de este se utilizo el
software de V&B Consultores, por lo que se decidié encuestar a los jefes
de cada area 4 aspectos del indice de costos de la calidad: Productos,

Politica, Procedimiento y costos.

El detalle de los cuestionarios del costo de la calidad se encuentra en el

Anexo Y. A continuacidon se muestran los resultados obtenidos:

¢ COSTODE LA CALIDAD fe=ags

COSTO DE LA CALIDAD = (WVENTAS BRUTAS) (FORCENTAJE) 7 100 |

VENTAS
BTN 2,413,750.00 |
| PORCENTAJE | 10.54% |

COSTO DE
LA CALIDAD

254,440.25

Figura 41. Porcentaje de ventas brutas
Adaptado de software del costo de calidad de V&B Consultores.
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El puntaje total obtenido del cuestionario fue 166 el cual corresponde de
acuerdo a la tabla de resultados que la empresa se encuentra en una
categoria orientada a la evaluacion y en porcentaje se estima el 10.54%
de las ventas brutas, este valor es debido a una falta de aseguramiento
de calidad y controles de calidad, llegando asi una ineficiente gestion de

calidad.

indice de la Norma 1SO 9001:2015

Debido a que se identific6 como un problema la inadecuada gestion de
calidad, se vio necesario cuantificar este problema y es por ello que se
realizd un cuestionario para poder evaluar los requisitos de la gestion de
calidad. Este diagndstico se evalué con una puntuacion de 1 (0% de

ocurrencia) a 5 (100 % de ocurrencia). Para mayor detalle ir a Anexo Z.

DIAGNOSTICO 1SO 9001:2015

N Cumple

B Nocumple

Figura 42. Grafica de evaluacion de requisitos ISO 9001:2015

Se puede concluir que el porcentaje de cumplimiento de la norma ISO es
de 54%, esto se debe a que la empresa cuenta con algunos trabajadores
gue no tienen las competencias necesarias para desempefiar de forma

exitosa en un puesto de trabajo, la politica de calidad no esta estructurada
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en base a lo que exige las normas ISO, y que los procedimientos a seguir
no son entendidos o comprendidos por la parte operativa de la empresa

Perd Pima SA.

¥ indice de la Cultura de Calidad

Uno de los problemas que afectan la baja productividad es la gestion de
la calidad la cual es efecto de un inadecuado control de calidad y
aseguramiento de la calidad. Para que estos dos temas sean realizados
de manera eficiente es necesario que la base que logra el desarrollo de
estos sea la correcta; esta base se refiere a cultura de calidad es decir la
manera de pensar y actuar de las personas involucradas. Para poder
medir este cumplimiento de seccidn cultura se realizé un cuestionario para
poder evaluar los lineamientos que lo conlleva. Este diagndstico se evaluo
con una puntuacion de 1 a 5 (100% de ocurrencia). El detalle del

cuestionario se encuentra en el Anexo AA.

RESUMEN DE EVALUACION DE CULTURA
DE CALIDAD
1 |Enfogue de procesos 1.43
2 |Requisitos de documentacion 2.00
J|Folitica de calidad 1.40
4 [Actividades de calidad 1.50
INDICE DE CULTURA DE
CALIDAD 31.64%

Figura 43. Cumplimiento de lineamientos Seccion Cultura i 1SO 9001:2015.

Obteniendo una puntuacion promedio de 2 puntos podemos concluir que
el porcentaje de cumplimiento del indice de cultura de calidad es de

31.64%, esto indica que la empresa debe fortalecer su enfoque basado
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en procesos e implantar procesos de mejora continua. A su vez no hay
una comunicacion efectiva por parte de gerencia hacia el nivel operativo

sobre la Politica de Calidad.

Despliegue de la funcion de la calidad (QFD)

Se requirié de una herramienta de planeacion que se base en introducir
la voz del cliente en el desarrollo y disefio de productos, y que permita
asegurar que la voz del cliente sea escuchada a lo largo del proceso del
proyecto. Debido a la busqueda de la satisfaccion del cliente; asi como
también a mejorar los controles en las operaciones del proceso de
produccion de la tela, se desarroll6 esta herramienta, llamada casas de
calidad que permite entender las necesidades del cliente y transformarlas
en acciones especificas, ademas que permite identificar los procesos que
requieren una mayor inspeccion, para posteriormente analizarlos en base

a otras herramientas.

Primera casa de la calidad

Para poder obtener los requerimientos del cliente se realiz6 entrevistas y
asi poder obtener informacién. Luego de procesar los datos obtenidos se
obtuvieron los promedios de cada importancia de los clientes en
referencia a los competidores. Para revisar el cuadro a detalle revisar

Anexo BB.

Una vez obtenido los atributos de las partes, se procedi6é a realizar los
atributos del producto, y saber asi, qué es lo que tiene el producto en

relacion a los requerimientos de los clientes.
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La evaluacién que se realizd permitira observar como se encuentra la
competencia en comparacion al producto en estudio y en relacion a los
requerimientos del cliente. Luego de evaluar a las competencias en
cuanto a los requerimientos, se procedié a evaluar la competencia en

cuanto a los atributos del producto.

Se procedio a realizar la correlacion que existe entre cada uno de los
atributos del producto, donde los criterios de las relaciones para evaluar
el techo de la casa de calidad fueron Sinergia y Compromiso, a raiz de

ello se puede concluir que:

A mayor diversidad de hilos sera mayor la adhesion de goma que se
requerird, el criterio es sinergia ya que a mayor volumen de hilo se
requiere mayor cantidad de goma para que el hilo sea mas compacto y no
se rompa.

A mayor diversidad de hilos que se lleguen a utilizar en el tejido, la fijacion
del precio también ha de aumentar, el criterio es sinergia, ya que el precio
aumenta ya que se utilizan distintos rollos.

Al mantener el nivel de temperatura ideal (80°C) en qué se almacena los
tejidos incrementa el nivel adhesion de goma al hilo dandole un mejor
acabado, ya que si se aumenta demasiado la temperatura se producen
grumos en la goma. (Sinergia)

Al incrementar adhesion de goma en el hilo se puede inferir que la
resistencia de desgaste en la tela es mayor. (Sinergia)

Diversidad de hilos y tipo de tejido de la tela. (Compromiso)

Se aumenta cantidad de elastech por plegador para asi poder obtener

mayor adhesion de goma al hilo. (Sinergia)
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A mayor cumplimiento de los pedidos menor sera la fijacion de los precios,
ya que al ser una persona responsable con el pago se le puede cotizar a
un precio menor a lo estandar. (Compromiso)

A mayor adquisicion de tejidos de orillo, al ser un solo producto del pedido
la cotizacion de precios puede bajar, ya que mientras mas grande sea el
pedido que haga el cliente se pueden hacer descuentos del precio de
venta. (Compromiso)

La adhesion de la goma al hilo sera menor mientras mas grande sea el
didmetro del hilo, ya que al aumentar el espesor la dificultad de que la

goma pueda adherirse por el hilo. (Compromiso)

Por ultimo se relacionaron los requerimientos del cliente, con los atributos
de los productos, dando a conocer la primera casa de la calidad, donde
podemos observar que se tiene una fuerte relacion la variedad de articulos
con la diversidad de hilos ya que a mayor tipos de hilos que se tenga se
podr& obtener diferentes tipos de tela, el detalle de la casa se encuentra

en el Anexo BB.



100

Tradeoffs

]
-
1
..m
&
2

v/ o e e opila

owey =)

v 9 edwo
opIpa O] 9p OJUd d

a1 e| ap opila) ap od

4444&—17

< < ™ ™ < ™ < <
< < 32) 2] o o o o
< [T3) [32) 2] ™ o o~ <
[Te) [Ts) < [32) [32) < [32) <
< =4 ]| =1] ooe6 | %IT S € v|v]: %00T oT
al «a <l < 4| <« < ooozt| wvT | v | v | e| v |= oueld opife 6
<J| < @ < < ooozT| %wET | € || Vv | V]| opnaway 8
=4 00'ST %Z = € S S |- wo ZT°0 L
o] < <> < 00 TIT| %t | € || v [V ] %<vT'ET> 9
<= =4 > > <]| <1 00°€8 %6 S € € vl %08 S
<> < ooze | wv | v e E| V] 0,56 4
= 3| @ <] 00'20T | %<CT 14 € v S | 0sa20.d us 010D "pay €
< |2 <o @ a oogeT| %St | s |e|e| v ]| B3 G2 z
. ] =4 0069 %8 S € 14 S | SO|IY SOSI2AIP 8T T
~ wn [s=] [s=] [Ye] [s=] © [Ye] [=2] ~ o [s=] [=2]
S22 E 2R 2EE R
— o~ ™ < [Te) © ~ @ [=2) o — o~ [32] — o~ [32] < ['2} © | ©o
— — — —
n < o —
S
q g
< =
5 » = 3
. < H g 8
S < 5 5 = =
o = £ & = =}
< — 5 <
o S 5 S o S5 © = %] =
© o o P 1 <
= q ) s < 0 =
=1 = d -) d o o < (%] ] a
= S _ 5 8 <« E g2 = 8 =
= > S O = @ 2 3 = S 3 & 5
o] d > d 0 = (&) — — a
° =M ool o 2aq S @O 5 5 8 | o I * * * _n
S a S 2
3 S5l g Tl S 3 = 3
5 S S8 2 8 S s o B 3 3
k=] == = S = o o o B
S 5 .d S S 5 = S =
o s @ © § 5 & ¢ > © @ & S » o o
a N A oM M Mm a il =
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Figura 44. Primera Casa de la calidad.
Tomado de software de despliegue de la funcién
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Con estos resultados podemos notar cuales son los atributos del producto
mas importantes para satisfacer las necesidades del cliente y por lo tanto
no debemos descuidarnos son: Cantidad de elastech por plegador, Tipo
de tejido de la tela, Tipo de tejido de orillo, Resistencia al desgaste,

Fijacion de precios

Segunda casa de la calidad

Para la elaboracion de esta casa, se requiere desplegar o descomponer
los atributos del producto con los que se cuenta en este momento. La
descomposicion de los atributos del producto se encuentra en el Anexo

BB. El desarrollo de la segunda casa se encuentra en el Anexo CC.
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Figura 45. Segunda Casa de la calidad
Tomado de software de despliegue de la funcién de calidad.
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Con estos resultados obtenidos podemos determinar cuales son los
componentes de las partes a los cuales debemos tener un mayor control
son: Dureza del hilo, viscosidad del engomado, Unidn de hilo al horquilla,
temperatura del engomado y cantidad de aditivo quimico; ya que asi
podremos asegurar que se cumplan con los atributos del producto y asi

cumplir con los requerimientos del cliente.

AMFE de Producto

En la segunda casa de calidad se pudo apreciar los atributos del producto
y de las partes mas importantes, y son éstos los que se deben analizar a
mayor medida. Es por ello que se requiri6 de una herramienta llamada
AMFE de producto con el fin de conocer sus fallas potenciales y los
efectos a los que conlleva, para asi poder reducir su probabilidad de falla,
o eliminarlas completamente. Este AMFE de producto, se enfocara en los
Modos de Falla, causados por los elementos del producto. Los criterios
utilizados para la elaboracion del AMFE se pueden visualizar en el Anexo

DD. Seguidamente se muestra el AMFE de Producto.
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Nombre del Sistema (Titulo):

Tela velldn para sabana

Fecha AMFEE:

Responsable (Dpto. [ Area):

Jose Yovera

Fecha Revision

Respnsable de AMFE (persona):

Espinoza Ruiz, Daniel - Rojas Jaimes, Carolina

formado

- = = - = =
Funcion o Componente T | E |2 | wR |, . 5 |E | g
el . Modo de Fallo Efecio Causas Msiodo de detecoion §_ E é Acciones recomend. || Responsable Acoon Tomada §_ E E
= = =) = & =
-Control de -Control de
cantidad de hilo cantidad de hilo
Inadecuada
. - por rollo de tela por rollo de tela
Inadecuada cantidad - eleccion del )
- i Wariacion del Inspeccion -Haceruna i -Hacer una
de hilos para el tipo anchoy i 4 i] 2 48 ] ) Produccion ) -
ancho de la tela visual verificacion en verificacion en
de tela numero de ) A
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Figura 46. AMFE de Producto de la tela vellén para sabana

De acuerdo a la tabla mostrada podemos concluir que existe una mala operacion del anudado y esto se debe a que el operario

esta distraido y este efecto tienen una mayor probabilidad de riesgo de 72.
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i Tercera casa de la calidad

Para la elaboracién de la tercera casa de calidad se realiz6 el mismo
procedimiento que las anteriores casas, es asi que los cémo de la
segunda casa pasaron a ser los qué de la tercera casa, y los nuevos cOmo
de esta tercera casa seran llamados atributos del proceso. Gracias a que
ya se habia realizado el DOP, se sabian de manera detallada los procesos
que realizaba la tela vellén para sabana. El detalle de la tercera casa de

la calidad se encuentra en el Anexo EE.
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Figura 47. Tercera Casa de la calidad
Tomado de software de despliegue de la funcién de calidad
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Se puede observar que los atributos del proceso mas importantes son:
Engomado del hilo y tejido. Dichos atributos son importantes para poder

cumplir con los atributos de las partes.

Estos atributos del proceso seran evaluados posteriormente en un

Andlisis Modal de Fallos y Efecto (AMFE de Procesos)

AMFE de Proceso

Como se menciond luego de hallar la tercera casa de calidad obteniendo
los atributos del proceso mas importantes, se procedieron a analizar en el
AMFE de proceso con el fin de visualizar las fallas potenciales en
procesos Yy los efectos a los que conlleva, a su vez poder reducir su
probabilidad de falla, o eliminarlas completamente. Este AMFE de
proceso, se enfocara en las falencias para producir los requerimientos
anteriormente mencionados. Para mayor detalle del AMFE de Proceso del

Engomado del Hilo y de Tejido ver el Anexo FF.
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Nombre del Sistema (Titulo):| Tela velon para sabana Fecha AMFE:
Responsable (Dpto. | Area):|Jose Yovera Fecha Revision
Respnsable de AMFE (persona):|Espinoza Ruiz, Danigl - Rojas Jaimes, Caralina
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Figura 48. AMFE de Proceso de Engomado del hilo

De acuerdo a la tabla se puede observar que en el proceso de engomado

la falla mas critica es la formula inadecuada en la preparacién de la goma

esto se debe por la medicion errénea de los parametros, este efecto tiene

una gran probabilidad de riesgo de 120.
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Nombre del Sistema (Titulo):

Tela vellon para sabana

Fecha AMFE:

Responsable (Dpto. / Area):

Jose Yowera

Fecha Revision |

Respnsable de AMFE (persona):

Espinoza Ruiz, Daniel - Rojas Jaimes, Carolina
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Figura 49. AMFE de Proceso de Tejido para la Tela vellon para sabana

De acuerdo a la tabla se puede observar que en el proceso de tejido la

falla mas critica el tejido con imperfecciones en la tela, esto se debe a la

Inadecuada colocacion de agujas, este efecto tiene una gran probabilidad

de riesgo de 100.

Cuarta casa de la calidad

En esta casa, los como de la tercera casa pasaron a ser los qué de la

cuarta casa, y los nuevos como fueron llamados controles de los

procesos, con el fin de poder inspeccionar y controlarlos, posteriormente

se puntuaron los controles de acuerdo a la influencia que tenian dentro de

los procesos. Luego de haber realizado las puntuaciones debidas se

muestra la cuarta casa de la calidad. El detalle de la cuarta casa de la

calidad se encuentra en el Anexo GG.
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Figura 50. Cuarta cada de la calidad.
Tomado de software de despliegue de la funcién de calidad.

De acuerdo a la casa podemos observar que los controles de la
produccion méas importantes son control de la viscosidad, solidez del
engomado, Control de grumos en la goma, Control de la dureza del hilo,
Control de la temperatura del engomado , Control de mantenimiento a la

magquinaria y control de la cantidad de hilo por rollo de tela. Dichos
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controles son importantes para poder cumplir con los atributos del

proceso.

U Cartas de Control

En el proceso de Tejido es donde ocurren mayores fallas en la produccion,
ya que debido a mala colocacion de la agujas, se obtendrian tejidos
defectuosos, por esta razon realizamos un indicador que muestre la
gravedad de este problema. Para ello se tomé como referencia para el
mes de Setiembre la produccién de rollos de tela y se analiz6 cuanto es
el area de tela defectuosa, tras ello se determind el maximo porcentaje

permisible de defectuosos.

Tabla 6

Registro de area de tela defectuosa en el mes de setiembre

Tela

Descripcion Cantidad setiembre
Area de tela defectuosa 9900

Area de tela optima 80100

Total 90000

% defectuosos 11%

Nota: Para el calculo del maximo % permisible de defectuosos se tom6 como linea base la
produccion de rollos de tela en el mes de setiembre.

Luego de saber el maximo porcentaje permisible de defectuosos, se
procede a verificar la variabilidad y la magnitud de la proporcion de area
de tela defectuosa en el proceso de tejido implementando una gréafica de

control.

Para ello se hace una inspeccion de 2000 m. de rollos de telas que se

producen constantemente y se toman 20 muestras de ellas.
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Tabla 7

Registro de area de tela defectuosa expresado en m”2 de tela

Muestra N° defectuosos
1 287
2 261
3 300
4 282
5 300
6 269
7 289
8 295
9 252
10 260
11 254
12 256
13 284
14 293
15 266
16 295
17 273
18 280
19 255
20 278

Nota: Se realizaron 20 pruebas con tamafo de produccion fija de 3000 m de tela.

Luego de realizar una inspeccion en el proceso de tejido y detectar la
cantidad de elementos que constituiran la muestra mediante 20 pruebas
el area de tela defectuosa por rollo se procede a verificar si los datos

empleados se ajustan a una distribucién binomial.
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Figura 51. Grafica de distribucion binomial defectuosos esperados vs

defectuosos observados.

Tomado de Minitab con los datos de la empresa.
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Conclusion. Una vez sometida a una gréfica binomial de 20 muestras

tomadas se puede percibir que los valores de los defectos esperados se

aproximan con los valores observados, es decir los puntos que muestra

la grafica se apegan a la recta oblicua que proyecta la grafica

concluyendo que dichas muestras se ajustan a una distribucién binomial.

Luego se procede a elaborar la grafica de control respectiva. Para ello se

utilizé una carta de control por atributo NP debido a que estamos

analizando productos defectuosos. A continuacibn se muestran las

gréficas de control por atributos NP para poder determinar si el proceso

esta bajo control.
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Figura 52. Grafica NP.
Tomado de los resultados de minitab.

Conclusion: La gréafica se encuentra bajo control, debido a que no hay
causas especiales que ocasionen que los datos estén fuera de sus limites

de control.
U Indice de Capacidad del Proceso

Se hizo uso del concepto de capacidad de proceso ya que esta prueba
estadistica tiene como resultado saber si un proceso cumple con las
especificaciones establecidas para dicho elemento que tiene como limites
de especificacion Li=12 % y Ls=14% como minimo y como maximo
respectivamente del pick up del engomado o porcentaje de goma que
entra al hilo. Para ello se hizo uso de la cartas de control por variable ya
gue se aplica a caracteristicas de calidad que requieren un instrumento de
medicion como es el pick up del engomado. Luego de realizar la Tercera
Casa de la Calidad se determiné que el proceso de Engomado era el
proceso mas critico en cuanto a errores. Es por esto que se decidio
elaborar dicha prueba a este proceso. Para poder determinar la capacidad
de proceso se necesitan cumplir 2 requisitos, los cuales son: Que los

datos analizados se ajusten a una distribucion normal mediante una
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prueba de normalidad y que el proceso esté bajo control estadistico. A

continuacion se muestra un 20 ensayos de cantidad de hilos engomados

en gramos con tamafo de subgrupo 4.

Tabla 8

Registro de muestras tomadas en el proceso de engomado

X1 X2 X3 X4
1 13.089 12.358 12.265 13.105
2 12.130 12.868 13.484 12.306
3 13.136 13.376 13.362 13.311
4 13.080 12.518 12.767 12.699
5 12.565 12.910 13.414 12.480
6 13.120 12.042 13.228 12.670
7 12.333 13.097 13.495 13.322
8 13.613 13.610 12.291 12.360
9 12.578 13.152 12.732 13.701
10 13.682 13.256 12.840 12.958
11 12.178 12.845 12.776 13.018
12 13.568 13.330 12.565 13.819
13 13.262 12.041 13.515 12.068
14 13.021 12.163 12.405 13.909
15 13.445 12.480 13.467 12.508
16 13.235 13.380 13.169 12.459
17 12.565 12.270 13.968 13.069
18 13.962 12.429 12.924 13.507
19 12.503 13.719 12.942 13.169
20 12.192 13.951 12.874 13.924

Nota: Se realizaron 20 pruebas con tamafio de subgrupo 4.

Luego de escoger las muestras a analizar se procede a realizar la prueba

de normalidad para determinar si los datos escogidos se ajustan a una

distribuciéon normal.
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Figura 53. Grafica de probabilidad de pick up del engomado.
Tomado de los resultados de minitab.

Los resultados muestran que los datos analizados se ajustan a una
distribucion normal, ya que se obtiene un Valor P = 0.116 > 0.05. Una vez
cumplido con el primer requisito que es la prueba de normalidad, se
procede a determinar si el proceso esta bajo control estadistico. Por ello

se realiz6 una grafica de control X-R, ya que el tamafio de subgrupo < 8.
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Figura 54. Grafica Xbarra-R
Tomado de los resultados de minitab.

Los resultados de las gréaficas de control muestran que el proceso esta

bajo control, ya que no tiene causas especiales que ocasionen datos fuera
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de los limites de control. Luego de verificar que se cumplieron los dos
requisitos anteriores se procede a determinar la capacidad de proceso
para determinar si el proceso es capaz de cumplir con las especificaciones

brindadas por el jefe de produccion.

+” Informe de capacidad del proceso de Engomado - |EI|1|

Informe de capacidad del proceso de Engomado

Capacidad (dentro de)

Cp 060
CPL 058
CPU 062
cpk 058

120 124 128 132 136 140

LEI Objetivo LES
Procesar datos i ; i General

LEI 12 i ) i — — - Dentro de
Objetivo 13 | £ N\ | :
LES 14 1 g ! Capacidad general
Media de la muestra 12,9737 i i Pp 062
Mimero de rmuestra 80 | | PPL 061
DesvEst. (General)  0.534754 i / i PPU  0.64
Desv.Est. (Dentro) 0.555535 i i Ppk 061

| ! Cprm 062

a a

] ]

1 1

1

]

1

1

]

1

Rendimiento
Esperado Largo

Observado plazo  Esperado Dentro de
FPM < LEI 0.00 34313.97 J9822.63
PPM » LES 0.00 2748093 32343.56
PPM Total 0.00 61734,90 F2168.19

Figura 55. Capacidad de proceso
Tomado de los resultados de minitab.

Luego de realizar el analisis de capacidad de proceso se obtuvo el
siguiente resultado. El proceso es inherentemente incapaz con un valor
de 0.6 (Cp<1) y operacionalmente incapaz con un valor de 0.58( Cpk < 1),
el proceso esta descentrado ya que la media del proceso no es igual a la
media de las especificaciones (13 =/ 12.97) , y lo que se debe hacer es

reducir la variabilidad del proceso.

Como podemos observar en la grafica existen productos que estan por

debajo del limite inferior, esto quiere decir que la resistencia de los hilos
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no es la adecuada, generando roturas de hilo en el proceso de anudado,
ocasionando paradas de maguina e incremento de horas maquinas
innecesarias afectando a la productividad. Por otro lado existen productos
gue estan por encima del limite superior lo cual quiere decir que existen
mayor presencia de grumos en los hilos afectando la eficiencia de la

tejeduria y la calidad del tejido.

Es por ello que se realizara mas adelante el andlisis de disefio
experimental y Taguchi para buscar la mejor combinacion de factores
controlables que enrobusteceran el proceso y en consecuencia mejoraran

los indices de capacidad una vez aplicado el plan de control de calidad.

2.2.2.6. Diagndstico de la gestion comercial

Y indice de evolucién de ventas

Debido a que uno de los problemas que afecta la pérdida de clientes son
las bajas ventas, se vio necesario su cuantificacion. A continuacion, se
procedioé a medir el indice de evolucién de ventas, para esto, se obtuvieron
los ingresos trimestrales de la empresa tanto de mercado local como de
exportaciones, en donde el trimestre 1 hace referencia a los meses de

Enero a Marzo.

Tabla 9

Ingresos trimestralmente (Expresado en miles de soles)

Periodo Mercado Local Exportaciones Total Indicador
Trimestre 1-2017 526,430 677,388 16203, :
Trimestre 2-2017 533,987 675,945 1 209,932 0.51%

Trimestre 3-2017 552,391 686,432 16238, 23%
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Conclusion. Se puede concluir para el tercer trimestre del afio 2017 (Julio,
Agosto y Setiembre) se obtuvo un incremento en las ventas alcanzando
un valor total de S/.1 6 2 3 8, B@&eésentgndo 2.39% de incremento
respecto al trimestre precedente. A continuacion, se elaboro un grafico de

barras para que se aprecie mejor los resultados del indice de evolucion

de ventas.
Indice de evolucion de ventas

301084

- 2.39%
2008

1509

1.00%

0.51%
- N
0.00%
Trimestre 2-2017 Trimestre 3-2017

Figura 56. Comparativo de Ingresos trimestralmente (expresado en miles de
soles)

)l

indice de incorporacién de nuevos clientes

Uno de los problemas que afecta el retraso en la entrega del producto es
la pérdida de clientes, es por ello que se vio necesario su cuantificacion.
A continuacion, se procedié a medir el indice de incorporacion de nuevos
clientes. Se obtuvo cantidad de clientes de la empresa del periodo del

primer trimestre del 2014 al tercer trimestre del 2017.
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Tabla 10

NUmero de clientes

Periodo Clientes

Trimestre 1- 2014 20
Trimestre 2- 2014 20
Trimestre 3- 2014 20
Trimestre 4- 2014 23
Trimestre 1- 2015 23
Trimestre 2- 2015 23
Trimestre 3- 2015 25
Trimestre 4- 2015 25
Trimestre 1- 2016 25
Trimestre 2- 2016 25
Trimestre 3- 2016 28
Trimestre 4- 2016 28
Trimestre 1- 2017 30
Trimestre 2- 2017 31
Trimestre 3- 2017 31

Conclusion. Se puede concluir que los clientes aumentaron del periodo
del 2014 al 2017 en 11, donde actualmente en tercer trimestre del 2017
se cuenta con 31 clientes, de los cuales en algunos periodos trimestrales
se mantiene la cantidad de clientes. Entre sus principales clientes se tiene
a ADecamer -no, nNARaRle sxsrotns HotfeClesmwi,ca An

AMul titopo, APl umaso, entre otros.

A continuacion, se elaboré un grafico de barras para que se aprecie mejor

la cantidad de clientes que tiene Pera Pima SA.
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Figura 57. Comparativo de clientes trimestrales.

f indice de participacion de mercado

Debido a que se identificaron problemas de pérdidas de clientes en Peru
Pima SA, como apoyo al diagnéstico, se procediéo a medir el indice de
participacion de mercado. La participacion en el mercado de telas se
calcul6 de acuerdo con la relacion existente entre el consumo total de telas
por afio y la produccion. A continuacion se muestra la Participacion de

mercado de la empresa Peru Pima SA en los ultimos afios.

Participacion de Mercado

2013 2014 2015 2016 2017

Consumo per capita 5278930 | 5755559 5984096 | 6948821 6988704
Produccion en metros lineales 838264 999745 1090000 1357600 1598932
Participacion % 15.88% 17.37% 18.21% 19.54% 22.88%

Figura 58. Participacion de mercado en los ultimos afios de Pert Pima SA
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Figura 59. Participacion de mercado
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Conclusiéon. En los ultimos afnos Perd Pima SA ha incrementado su

participacion en el mercado de 15.88% a 22.88%, debido a que ha ido

adquiriendo maquinaria moderna y tiene precios competitivos.

A continuacion se muestra la participacion de mercado de la empresa

Peru Pima SA y de sus principales competidores de los ultimos afios del

2013 al affo 2017

Empresas 2013 2014 2015 2016 2017
PeruPima S.A 1588% | 1737% | 1821% | 1954% | 22.88%
Compaiiia Universal Textil A27.56% | 28.83% | 30.45% | 3367% | 35.85%
Textil San Ramon S.A 2945% | 3L3M% | 33.76% | 34.68% | 36.79%
Textil San Cristobal SA | 1525% | 1845% | 18.98% | 19.30% | 21.56%

Figura 60. Participacion de mercado en los ultimos afios con las empresas

competidoras
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PARTICIPACION DE MERCADO
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I 17.37%
I 28.83%
18.45%
I 18.21%
I 30.45%
18.98%
I 19.54%
I 33.67%
19.30%
I 22.88%
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Figura 61. Cuadro comparativo de la Participacion de mercado entre las
empresas competidoras
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Conclusion. Se puede concluir que la empresa Perl Pima SA ha
incrementado mejorablemente su participacion en el mercado y cuenta
con 22.88%, y que su principalc ompet i dor ATexAd It iSeame R

36.79% de participacion de mercado.

1 Indice de satisfaccion del cliente

Uno de los efectos del principal problema de la baja productividad es el
aumento de clientes insatisfechos ya sea por productos de mala calidad o
por incumplimiento en los tiempos o cantidad de entregas pactados. Para
medir lo mencionado se calcul6 el indice de satisfaccién actual de los
clientes y de esta manera tener una linea base y en futuro ver el

comportamiento de este de acuerdo a las mejoras que se planean realizar.

Para obtener el indice de satisfaccion del cliente se realizaron encuestas
a los clientes, las cuales contaban con dos tipos de preguntas siendo
clasificadas en dicotomicas y calificativas. En las preguntas dicotomicas

ya eran mucho mas cerradas para una eleccion directa y rapida mediante
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unar espuesta As20 o Anoodo segw%n fuera el
hicieron para poder conocer un grado de importancia. El detalle de los

resultados obtenidos se encuentra en el Anexo JJ.

| INDICE DE SATISFACCION DEL CLIENTE |

ERECHA
29.83%

INDICE DE SATISFACCION DEL
CLIENTE
T0.17%

Figura 62. indice de Satisfaccion del cliente
Tomado de software de Satisfaccion del cliente de V&B Consultores.

En esta primera medicion, se observa del cuadro, que el indice de
satisfaccion del cliente es de 70.17%., el cual esta en la categoria de
estable y se encuentra a 4.83% de distancia para considerarse como una
empresa diferenciadora respecto a su competencia, ya que de acuerdo a
los resultados se puede concluir que sus principales clientes si
recomendarian la empresa a otros y que la empresa satisface de buena
manera los puntos como el buen trato hacia los clientes y la buena calidad

del producto.
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f Indice de percepcion del cliente

Teniendo en cuenta uno de los efectos causados por la baja
productividad, es la mala percepcién que tiene el cliente por temas de
calidad y alto precio del producto, es por ello que para conocer el grado
actual en la empresa se procede a medir el grado de percepcion del cliente
hacia | a organizaci - -n, wutilizando | a he

cliented proporcionado por V&B Consul tc

Debido a que las empresas constituidas realizan el pedido de los
productos y no los clientes tradicionales, se realizaron entrevistas a 3
principales de ellos, debido por un tema de costo y tiempo. Esta accién se
realizd el dia 18 del mes de agosto del afio 2017. El detalle de los

resultados obtenidos se encuentra en el Anexo II.

50.00%

67.18% (-°) v

90.00%

ESTABLE > 90.00%

Figura 63. Porcentaje de ventas brutas
Tomado de software de Percepcion del cliente de V&B Consultores.

I PERCEPCION GLOBAL

32.82%

/ / 67.18%

IPC Brecha

Figura 64. indice de Percepcion del cliente
Tomado de software de Percepcion del cliente de V&B Consultores.
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Conclusion. Se obtuvo un promedio global de 67.18%, dicho resultado
indica que la empresa esta en la categoria estable lo cual quiere decir ain
se puede mejorar este indice, sobre todo en los factores de calidad de
servicio, capital humano e infraestructura, los cuales presentan menor
ponderacion en el andlisis. Tiene un factor que resalta en el analisis que
es la entrega de pedidos, como Pert Pima SA tiene una demanda tipo
make to orden , esta se cumple eficientemente en casi todas las
oportunidades de pedido, ya que la empresa lleva una buena planificacion

y control de sus recursos.
2.2.2.7. Diagnostico de la gestion financiera
indice de rentabilidad financiera

Uno de los efectos del principal problema de la baja productividad es la
baja rentabilidad, ya sea por los altos costos operativos o las bajas ventas.
Para medir lo mencionado, se calculé el indice de rentabilidad financiera,

llamado también ROE. Para esto, se emplea la siguiente formula:

54) ,).%%4%!
21 % ) )$4%p)nn

/

Para determinar el ROE, se pidi6 informacion al gerente general y al jefe
de finanzas de la empresa Peru Pima SA sobre los estados de resultados
y el balance general que maneja de frecuencia anual entre el afo 2015y

2017.
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Tabla 11

indice de Rentabilidad financiera

Octubre 2015 - Set. 2016(S/.) Octubre 2016 - Set. 2017(S/.)
Utilidad neta S/. 2,853,640 S/. 2,946,704
Patrimonio S/. 5,890,210.00 S/. 6,303,390.00
Roe 48.45% 46.75%

Nota. Roe i Octubre 2015 a Setiembre 2017

En lineas generales, se puede deducir que en el tltimo periodo anual de
evaluacion (Octubre 2016 - Setiembre 2017), el indice de rentabilidad
financiera es de 46.75%, esto quiere decir que unidad monetaria que
invierta el inversionista en la empresa Peru Pima SA, se esta generando

un beneficio de 0.4675.

El desarrollo de un plan que reduzca el porcentaje de participacion del

patrimonio permitira lograr el aumento de la rentabilidad de la empresa.

2.2.2.8. Diagnogstico de la gestion de

innovacion

indice del océano azul

Con el fin de ofrecer diferentes caracteristicas que ofrece actualmente en
sus productos y servicios Perl Pima SA, se desarrolla la estrategia del

océano azul.

Esta estrategia consiste en Crear, Reducir, Eliminar o Aumentar los
factores competitivos, para ello se usé el software de océano azul V&B
Consultores. Como primer paso se identificé los factores competitivos con

Su respectiva importancia.
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N°| Factor Competitivo % = Descripcidn Importancia
1 |calidad Ccumpliendo de las especificaciones técnicas &
2 |Presupuesto de publicidad Costo que aumenta |a participaci on de mercado C
3 |Precio Precio competitivo en el mercado A
4 (Modelo Arnplia gama de productos de diferentes telas B
S |Presentacion Afractivo visualmente que genera interés B
& |Durabilidad Larga vida util &

Figura 65. Factores Competitivos
Tomado de software de Océano Azul de V&B Consultores.

Para la siguiente parte fue primordial la participacion de los jefes de cada
area en la empresa, quienes evaluaron la importancia de los factores
competitivos desde la perspectiva del cliente. Como resultado tenemos un
indice Océano Azul inicial de 46.67%, esto indica que actualmente el
océano de Perl Pima SA es roja debido a que existe competencias en los
factores que actualmente ofrece hacia el mercado como la calidad,

presupuesto de publicidad, precio, modelo, presentacion y durabilidad.

Instrucciones:
1. Para cada factor indique como evaluaria el cliente a la competencia y su empresa en una escala

de 12 10. Donde 1 es MALO y 10 EXCELENTE. — 50
Graficar | Oceano Rojo
03 5% S0% 5o
o i 50%
N Factor Su Empresa La Competencia 65%
70%
1 |calidad 6 7 75%
P to d 80%
2 I'ESI:I'?I.IES o de 4 5
publicidad 85%
3 |Precio 4 8 0%
4 |Modelo 5 6 =127
5 |Presentacién 5 7 L00%
6 |Durabhilidad 4 6
46.67%
——Curva de Valor Actual
46%617.%
£ R E ¥ R R 8RR R R EE R RE R R R g
ERELELELEERELRELRELRELRCE R
HHHHHH FSEALEEREE® & 8 3

QOceano Rojo

Figura 66. Indice de Océano Azul
Tomado de software de Océano Azul de V&B Consultores.

En la siguiente figura se representa en una grafica de lineas la

comparacion de nuestra empresa y la competencia.
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Curva de Valor ACTUAL

() Graficade Barras (@) Grafica de Lineas

Factor de Competenuas SuEmpresa === 3 Competendia
Calidad 9

Fresupuesto de publicidad & &
Precio /\
7 —-\

hMaodelo
Presentacian
Durabilidad

mmbwml—'zo

Nivel Relativo

1 2 3 4 5 ]
Factores de Competencias

Figura 67. indice de Océano Azul
Tomado de software de Océano Azul de V&B Consultores

En lineas generales, Perd Pima SA puede pasar su curva de valor de
océano rojo a océano azul difenciandose en algunos factores competitivos
como la calidad mejorando continuamente los procesos y el presupuesto
de publicidad planeando una adecuada inversion para ofrecer un mejor

servicio. Para revisar ficha técnica de la entrevista grupal, ver Anexo KK
2.2.2.9. Planificacion de las mejoras

2.2.29.1. Cuadro de resumen de
indicadores del diagndstico del

proyecto

Para obtener una mayor
visualizacion de la linea base del diagnostico del proyecto, se presentaron en
un resumen de tabla los valores de cada indicador que atacan a cada rama

de la gestion
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Objetivos del . Unidad de
} ) Indicador Valor Valor meta L.
arbol medicion
. rretros / sol
Productidad total 0.64 0.98 ivertido
Aumentar la —— . ] N
. s actividad tota orcertaje
productividad en 15.44% 28% :
Ia e‘f‘)l_pm s:j’eru Eficiencia total 35750 40% Porcertaje
ma
Eficacia total 43.18% 67% Porcertaje
Mejorar la Indice deradar estratégico 29 71% 69%, Porcertaje
gestion
Ao Indice de diagndstico siuacional 0 0 Porcertaje
estratégica gn 37.75%. 1% ]
Tndice de clirra laboral 56.15% 759% Porcertaje
indice de motwacion 52.229%, T0% Porcertaje
Mejorar la Indice de eficiencia de las 5's 68.00% 7204 Porcertaje
gestion del
de sempeiio Indice de gestién de talento hunano 44.00% 66% Porcertaje
Indice de nirel de corrpetercias 53.62% 66% Porcertaje
L . " accidentes / 200
idice de accidentab fidad 7 4 irabajadores

Figura 68. Tabla de resumen de los indicadores usados para el diagndstico -
1.
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Mejorar la Eficacia operativa 100% 100% Porcentaje
gestion de las
operaciones Eficacia de tiempo 59.15% 65% Porcertaje
indice de eﬁcleici j:sla gestion por 14% 7504 Porcertaje
Mejorar la indice d . nfiabilidad de 1
g Indice de co iidad de los .
A 0 I} P 11
gestion por indicadores de la cadena de valor 61.39% 70% orectrae
Procesos
indice tmico de creacién de valor 33.81% 709 Porcertaje
Indice de la nommaiso 9001:2015 549 7504 Porcentaje
indice de la cultura de calidad 31.649% 689%, Porcentaje
Mejorar el Tndice de disponibilidad de mAquina 790, 829, Porcentaje
sistema de .
.. Indice de costos de la calidad 10.54% 6% Porcentaje
gestion de
calidad o .
% productos defectuosos 11% 1% Porcentaje
Cp 0.60 1.00
Cpk 0.58 1.00

Figura 69. Tabla de resumen de los indicadores usados para el diagnostico -

2.

1 Planeamiento Estratégico

Una vez realizado el diagndstico de las ramas de la gestién se tomaran

como insumos los resultados obtenidos para planificar lo que se piensa

implementar en la empresa.

Una vez obtenido el radar estratégico, El primer paso que se realiz6 fue

el planeamiento estratégico, el cual consta de obtener, procesar, y

analizar la informacion tanto interna como externa, con el propdsito de

obtener un diagndstico actual de la empresa, ver como se encuentra en

relacion a sus competidores, entre ellos el lider del rubro, para tomar las

decisiones adecuadas sobre el direccionamiento de la empresa en miras

a un mejor futuro.
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Diagnostico Interno

Una vez obtenido el direccionamiento que debe seguir la empresa, es
esencial crear objetivos estratégicos. Pero estos objetivos no se pueden
obtener sin saber las condiciones de cdmo se encuentra la empresa. Es
por ello que resulta imprescindible tener un diagndstico interno para una

coordinacion efectiva entre todas las areas funcionales.

El diagndstico interno, proporcion6é de manera precisa cuales son las
fortalezas y limitaciones que presenta la empresa, donde se identificé los

recursos que tiene la organizacion.

0 Matriz de Factores Internos (MFI)

Se identifican 2 factores: fortalezas y limitaciones que tiene la empresa
para realizar la matriz de evaluacion de factores internos (MEFI), dicho
factores fueron definidos y evaluados en conjunto en los principales jefes
de la empresa. A continuacidén se muestran los resultados obtenidos. Para

visualizar el cuadro a detalle ir al Anexo LL.

Evaluacién de Factores Intemos

2.742 |

ORGAMIZACION CON LIMITACIONE & DRGANIZACION CON FORTALEZAS
1000 2,000 3. 000 A (0

Figura 70. Resultado de la matriz de factores internos.
Tomado del Software de Planeamiento Estratégico de V&B Consultores.

Una vez obtenido los resultados se obtuvo un puntaje en la MFI el valor
de 2.74, el cual indicaba que la empresa contaba con fortalezas menores,
para poder mejorar este puntaje se recomienda hacer énfasis en superar

las limitaciones para asi transformarlas en fortalezas.
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Diagnostico Externo

Una vez evaluado los factores internos de la empresa, se requirié evaluar
el diagnostico externo, con el fin de desarrollar todas las posibles
oportunidades que pueda beneficiar la organizacion, asi como todos los

posibles riesgos que si se llegan a presentar se deberian evitar.

Realizar un diagndstico externo mostré las oportunidades y riesgos de la
empresa referidos a tendencias y acontecimientos de indole econémica,

social, tecnoldgica, y otros.

U Matriz de Factores Externos

Se realizan todas las oportunidades y riesgos que pudiera tener la
empresa, y se prosiguid a realizar la matriz de factores externos para
apreciar que factor externo es mas propenso en la organizacion, segun
las puntuaciones que fueron tomadas en la empresa. Cabe recalcar que
estos factores no pueden ser controlables por la organizacion. Para

visualizar el cuadro a detalle ir al Anexo LL.

Evaluacion de Factores Externos
ORGANIZACION CON RIESGOS o] amzné:u‘:-u CON OPORTUNIDADES
1.000 2.000 3.000 4.000
bt A

Figura 71. Resultado de la matriz de factores internos.
Tomado del Software de Planeamiento Estratégico de V&B Consultores

La evaluacion de analisis externo dio como resultado un puntaje de 2.75,

esto quiere decir que la empresa cuenta con oportunidades menores, para
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poder mejorar este puntaje la empresa debe evitar caer en los riesgos y

aprovechar mejor las oportunidades que se les presenta.

Matriz de Perfil Competitivo

Para poder ver la situacion actual de la empresa a analizar, respecto a
sus competidores, se cred una matriz de perfil competitivo y asi poder
compararlos, basado en las cinco Fuerzas de Porter. Este analisis
competitivo fue de vital importancia para el diagndstico externo, para
desarrollar una estrategia competitiva que pueda ayudar a competir de

manera efectiva contra sus principales competidores.

| Evaluacidon del Perfil Competitivo |
~ [T PERFIL COMPETITIVO BAJO PERFIL COMPETITIVO ALTO |
Textil San Ramon, 2.86
|
Compafiia Universal S_a,
3.04
Peru Pima S.a, 2 421
T
1.00 2.00 3.00 4._00

Figura 72. Resultado de la matriz de perfil competitivo.
Tomado del Software de Planeamiento Estratégico de V&B Consultores.

Se puede apreciar también que la empresa Compafia Universal SA posee
las mejores ventajas competitivas con respecto a sus competidores
siendo el competidor méas fuerte en el mercado, ya que cuenta con una
mejor calidad en los productos elaborados y con mayor cobertura a Nivel

Nacional.
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Matrices de Combinacién

Una vez analizada la Matriz de Factores Internos, Externos, y la Matriz de
Perfil competitivo, estas serviran como insumo para poder realizar las

Matrices de Combinacion.

Estas matrices fueron necesarias para determinar la posicion estratégica
que la empresa debe adoptar y cada una de ellas proporcionara una

determinada posicion estratégica.

Matriz Interna-Externa (MIE)

La primera Matriz de Combinacion elaborada fue la MIE, debido a que ya
se contaba con los factores tanto internos como externos. Una vez
definidos y evaluados las matrices de diagndstico interna y externa se
proceden a ubicarlas en la matriz MIE, el cual el eje Y es la puntuacién del

diagnéstico externo y el eje X es la puntuacion del diagndstico interno.

El andlisis de la matriz MIE muestra que la empresa se ubica en el V
cuadrante, por lo tanto estd orientada a conservar y mantener, este

cuadrante propone desarrollarse selectivamente para mejorar.

La estrategia que recomienda la MIE, de acuerdo a los factores analizados
son la Penetracién en el mercado y el Desarrollo de Productos. Para

mayor detalle ver el Anexo LL.

Matriz PEYEA

La segunda Matriz de Combinacion que se elaboré fue la Matriz PEYEA
gue esta conformada por cuatro ejes, los cuales van a hacer que se ubique

en uno de los 4 cuadrantes que esta tiene. Para obtener esta matriz es
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necesario colocar puntuaciones respecto a los ejes, la realizacion de esta
proporcionara un vector direccional que indique el cuadrante, que
mostrara la posicion estratégica a tomar. Para visualizar la matriz a detalle

ir al Anexo LL.

Posicion Estratégica Interna

Para hallar este valor, primero se identificaron las fuerzas financieras y las
ventajas competitivas de la empresa, cada una de estas tendran un
puntaje, permitiendo obtener los valores totales por cada una. Los ejes de
la posicion estratégica interna son Fuerza Financiera y Ventaja

Competitiva.

Posicion Estratégica Externa

Para hallar este valor primero se identificaron la estabilidad del ambiente
y las fuerzas de la industria, cada una de estas tendran un puntaje,
permitiendo obtener los valores totales por cada una. Los ejes de la
posicion estratégica externa son Estabilidad del ambiente y Fuerza de la

industria.

Luego de tener las respectivas puntuaciones, se prosigue con la
elaboraciéon de la Matriz PEYEA. De acuerdo al resultado obtenido, el
vector direccional indica que la empresa se encuentra en el Il cuadrante,
esto quiere decir que la estrategia que tiene la empresa Perd Pima SA es
del tipo Conservadora, lo que indica que la empresa puede hacer mejor
algunas cosas que sus competidores y que puede capturar algunos

mercados.
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Matriz del Boston Consulting Group

Esta matriz describié graficamente las diferencias en términos de

participacion relativa de mercado y la tasa de crecimiento.

Para realizar esta matriz primero se identificaron los productos con que la
empresa cuenta; luego, gracias a informacién brindada por la empresa se
obtuvieron los datos necesarios los cuales fueron: ingresos, utilidades, %
participacion en el mercado y % de tasa de crecimiento. La tabla con los
datos asi como la grafica de los productos ubicados en cuadrantes se

muestran en el Anexo LL.

Luego de realizado la BCG se obtuvo que los productos de la empresa
son signos de interrogacion, es decir tienen una baja participacion en
mercados pero con tasas altas de crecimiento. La organizacion aqui tiene

dos opciones de estrategia, si son intensivas o desinvierte.

Matriz de la Gran Estrategia

Esta matriz fue elaborada en base a dos Matrices de Combinacién
anteriormente elaboradas, las cuales fueron la Matriz PEYEA, y la Matriz
de Perfil Competitivo. En cuanto a este Ultimo se basé en dos

evaluaciones la Posicion competitiva y el Crecimiento de Mercado.

El resultado de las Matrices de la Gran Estrategia: Con Matriz PEYEA y
con Matriz Perfil Competitivo se encuentra en el segundo cuadrante por
lo tanto las estrategias con las que puede optar la empresa son:

penetracion en el mercado y desarrollo de producto.
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Una vez analizada todas las matrices de combinacion se pudo concluir
gue la organizacion esta orientada a conservar y mantener. Por ende las

estrategias que debe tomar empresa son:

Penetracion de Mercado, donde se debe buscar mas participacion para

los productos actuales.

Desarrollo de Productos, el cual busca mayores ventas al mejorar los

productos.
Redaccion y Alineamiento de Objetivos Estratégicos

Una vez conocida la estrategia, se procedi6 a redactar los objetivos
estratégicos que se quieren lograr, para luego proceder a realizar el

alineamiento.

Una vez elaborado los objetivos estratégicos, se verificaron si estos se
encontraban debidamente alineados con la nueva Mision y Vision de la
organizacion, ya que estos ayudaran a alcanzar la Visién sin descuidar la
Misién.

Para esto se extrajeron los ADN’s tanto de la Mision y Vision. Una vez

obtenido esto, se procedié a verificar que cada objetivo se encuentre

alineado con al menos un ADN’s ya sea de Mision o Vision.

A continuacion se muestran todos los objetivos alineados:
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OBJETIVO ESTRATEGICO

Alinear la organizacién con la estrategia

Ampliar la cartera de clientes

Asegurar la calidad del proceso

Aumentar la productividad

Aumentar la rentabilidad de la empresa

Aumentar las ventas

Fortalecer latoma de decisiones

Incentivar al personal

Lograr la satisfaccidn total del cliente

Mejorar el clima laboral en la empresa

Mejorar el control en la politica de salud v seguridad ocupacional

Mejorar el sistema de mantenimiento preventivo

Mejorar la calidad del producto

Mejorar la cultura de calidad

Mejorar la innovacion en el disefio de telas

Mejorar las competencias del trabajador

Mejorar las condiciones de trabajo en la empresa

Cptimizar el desempeno de las operaciones

Frevalecer en el mercado como un producto de calidad y de precio accesible

Feducir los costos

Seruna empresa reconocida en la fabricacion de telas de la linea hogar de la regigny a
nivel mundial.

Figura 73. Objetivos estratégicos.
Tomado del Software de Planeamiento Estratégico de V&B Consultores.

i Balanced Scorecard

Una vez obtenido los objetivos estratégicos, se requirié de un sistema de

gestidn estratégica, que pueda gestionar la estrategia a largo plazo.

Mapa Estratégico

Se dio inicio al Balance Scorecard con la elaboracién del Mapa

Estratégico, con el fin de agrupar los objetivos estratégicos y relacionarlos

entre si. El mapa estratégico elaborado fue agrupado mediante

perspectivas. Estas 4 perspectivas son:

U Perspectiva financiera
U Perspectiva del cliente
U Procesos internos

U Aprendizaje y crecimiento

A continuacion se aprecia el disefio del mapa estratégico.
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inanciera
Aumentar la
Aumentar las 'elrta:.blllda-: de
ventas 3 empresa
OPTIMIZAR RESULTADOS FINANCIEROS
Elientes T T T T T T T T T T T T T T T em—— e mee————— B
- Prevalecer en 2l -
Ser una empresa Ampliar la Lograr |3
recnll'uomda enla cartera de satisfaccion tota
"'at:'-:ac:im de telas dla 3 clientes del cliente
nea hogar de | region y
GESTION COMERCIAL
e —— e ™ B
Maio Mejorar el Optimizar el Asequrar la Mejorar la Mejorar la Mejorar el contral
.n'Ie_‘-j_:rE.cr las 5’i-:Je|'ra de desempeno de 3 igad ::IeT calida innovacion en el en |3 politica de
condicionas el =i i s d y seguri s
de trabaic en mantenimiento 35 OpEraciones ——— oroducts disena de telas salud y seguridad Aumentar la
: productividad
GESTION OE OPERACIONES GESTION ESTRATEGICA REGULADORES ¥ SOCIALES
OPTIMIZAR PROCESOS INTERNOS
Bprendizaje *'_
Mejorar el Mejorar la Fortalecer 2
o Mejorar las Alinzar la ;= ~_ - toma de
Incent ‘.:alal competencias organizacidn ec:_:";;ae:_‘a_bfe‘;la c":;i;rdﬁ;je decisiones
parso del trabajador con la estrategia P
CAPITAL DE
CAPITAL HUMANG CAPITAL ORGANIZACIONAL INFORMACION
CAPITAL INTELECTUAL

Figura 74. Mapa Estratégico.
Adaptado del Software de BSC de V&B Consultores.



141

Matriz Tablero de Comando

Para la elaboracion de la Matriz tablero de comando se tuvo que asignar
a cada objetivo estratégico un inductor (explica la estrategia en el
proceso), luego una iniciativa (programas o planes donde dicen como
desarrollar el objetivo estratégico) y por ultimo un indicador, en ese orden

respectivamente. A continuacidn se muestra la matriz tablero de

comando.
PERSEPCTIMA OB JETWO ESTRATEGICO INDICADOR INOUCTOR INICIAT VA
Financiera Aumentar la rentabilidad de la |indice de rentabilidad financiera| Incrementar la rentabilidad de | Plan de reestructuracion de la
emprasa ROE |05 accionistas deuda
) . . Plan de incremento de ventas
Financiera Aumentar las ventas Indice de evclucién de ventas Aumentar [as ventas
de la empresa
. . indice de evolucion de costos .
Financiera Reducir los costos - Lograr un impacto en los costos|  Flan para ahorrar costos
de fabricacion
) indice de incorporacien de Incrementar la caterade  |Plan para incrementar la cartera
Clientes | Ampliar la cartera de dlientes
nueyvos clientes clientes total de clientes
Clisntes Lograr |a satisfaccion tetal del indice de satisfaccién del  |Asegurar el correctn cumplimierto te| Plan de satisfaccidn total del
cliente cliente Ios requerimientos del cliente cliente
Prevalecer en e 'f”emm £omo Un : - Mejorar |a percepcion de nuestros | Plan de seguimiento a nuestros
Clientes procucto e calidad y de precio Indice de percepcidn

) clientes con productos diferenciados i
accesible p clientes

SEruna empresa reconacica enla
Clientes  |fatricacian de telas de la linea hagar
e |a regiany a nivel mundial

Indice de participacion de Posicionamierto en el mercado Pla_n_ c_je mejora de la
mercado competitividad de la empresa

Mejorzr €l contral en la politica de Fomentar las practicas de  |Plan de seguridad v salud en &l

Procesos . ) indice de accidentabilidad ) ' -
saludy seguridad ocupacional seguridad y salud en el trabao trahajo
) ; i, hejorar el uso de los recursos | Frograma para optimizar e uso
Procesos Aumentar la productividad Indice de productividad total ! g P P
de la empresa de |03 recursos
Processs hejorar las condiciones de indice de eficiencia de las 55 Educar al personal acerca de la | Plan deimplementacidn de las
trabajo en la empresa importancia del orden y limpieza &'s japonesas
Optimizar el desempefio de las . . Realizar una adecuada planificacion | Plan de programacion y control
Procesos | 7 ermp Indice de efectividad pan prog = y
operaciones y control de produccion de produccion
Procescs Mejorar el sistema de indice de disponibilidad de Aumentar la eficiencia dela Plan de mantenimiento
mantenimiento preventivo maquina linea de produccion preventivo
: Lograr una mejor inspeccicn del !
Procesos | Mejorar la calidad del producto % productos defectuosos g prédu ctop Plan de control de calidad
) indice de la norma iso Proponer un enfoque basado | Plan de aseguramiento de la
Procesos | Asegurarla calidad del proceso ;
a001:2015 en Procesos calidad
Mejorar la innovacion en el . . Uso de herramienta de innovacion en .
Procesos indice del océano azul Plan de innovacion detelas

disefio de telas eldisefio de latela

Figura 75. Matriz tablero de comando i 1.
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PERSEPCTIWA OF JET MO ESTRATEGICO INDICADOR INDUCTOR INICIAT WA
Kpit=indice de confiaiidad de los | o
roponer nuevos indicadores
Aprendizaje vy Fortalecer latoma de incicadores de |a cadena de valor conﬁab\es de 105 brocesos de Plan de monitoreo de la cadena
crecimienta derision es kpi2= indice Unico de creacion de P ‘ de valor
valar apoyoy operacionales

Aprendizaje i s Co L itili Zacid

prendizape y Alinear la organizaddn con la indice de radar estraégico Sensibilizar ala organzacidn Plan Qe alw'neam\ento de I_a
Crecimiento estrategia on |a estrategia corporativa organizacidn ala estrategia
Aprendizaje v | tivar al ‘ indice de motivacis Proponer actividades de motivacion | Plan de motivacian intrinseca al
CrecimiErt ncentivar al personal ndice de motivacian irtrins e al personal persona
Aprendizaiey | Mejorar el climalaboral en la Lo . Proponer actividades de maotivacion ) )

S —. empresa Indice de clima laboral extrinseca al personal Plan de mejora del dima laboral
Aprendizajey | Mejorar las competencias del | . Capac'ta.r 3 |0s trabiajacorss S.Dbre Plan de mejora de
CrBcimient rabaiad Indice de nivel de competencias |las necesidaces ce competencias en ;

ranaador 05 puestas de trahajo competencias

Aprendzaje ' ! Co Cumplir con los lineamientos de| Plan de mejora de la cultura de

HIENOZAE ¥ Mejorar la cultura de calidad Indice de cultura de calidad p ) o 1ora

crecimierto la politica y objetivos de calidad calidad

Figura 76. Matriz tablero de comando i 2.

Priorizacion de iniciativas

Una vez identificadas las iniciativas que permitirdn mejorar los objetivos,

se procedid a realizar un alineamiento que permitié6 saber cuéles son

aguellos planes que se plantearon realizar debido a que tienen un mayor

impacto en los objetivos del proyecto.
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1 Aumentar la rentabilidad 8 5.1 9 5 5 5] 5 )
2 Aumentar las ventas 8 51 5 9 5 9 9 5 5 5 5 5
3 Aumentar o retener los clientes 8 5.1 (o] 5 5 9 9 5 5
4 Aumentar o retener los clientes potenciales 8 5.1 ] 5 5 9 5 (e} 5 5 5
Cumplir con el tiempo de entrega del 8 5.1 o 5 9 5 5 5 9 5 5
5 producto
6 Reducir los costos operativos 9 5.7 9 5 5 5 o 5 = 5 5 o o [e]
Maximizar uuhzgclo'n de recursos, mano de ° 5.7 5 o o 5 5 9 5 5
7 obra, y horas maquina en el proceso
8 Aumentar la productividad 10 6.3 5 5 o = (o] 9 5 5 5 5 5 5 5 5
o -Cornar con un adecuado sistema de 9 5.7 o o 5 9
indicadores
10 Contal: c‘on un eficiente planeamiento 10 6.3 o 5 o o
estratégico
11 Contar con un adecuado desempefio laboral 8 5.1 [e] 5 5 5 5 5 o 5 5] 9 9 9 9
12 Contar con un adecuado plan de seguridad 9 5.7 (o] [e] o 9 o 9 5 [e] 5 5
13 Lograr u_rl adecuado control de la ° 5.7 o 5 ° o
produccién
14 Lograr u‘n’ adecuado planeamiento de ° 5.7 o 5 5 o
produccioén
15 Contar con un adecuado mapeo de 10 6.3 ) o o o 5 5 5 ) 5 ) °
procesos
16 Lograr un eficiente aseguramiento de la ) 57 o 5 5 )
calidad
17 Cumplu.' en los planes de mantenimiento 8 51 o o o o o 9 5 5 )
preventivo
[ fici I isti
18 ograr un eficiente control estadistico de ° 5.7 5 5 ° ° 5
calidad
1 Impertancia de las iniciativas por 27| 33| 36 | 33| 4aa | 28| 33| 33| 41 3.3 43| s34 | 33 | 40 34 | a0 | 3a| 34 | a2 | 38
objetivos
2 ReIaCIOn.de. 2 |mportan_c|a e los 3.74% | 4.68% ] 4.99%|4.60%| 6.24% ] 3.90% | 4.60% | 4.68%] 5.69% | 4.68% |6.00%]4.75% | 4.68% | 5.61% | 4.75% | 5.61% |4.75%| 4.75% | 5.92%] 5.38%
objetivos estrategicos
3 Valor Max asignado 9 9 5 9 9 9 5 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9

Figura 77. Priorizacién de iniciativas.
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Figura 78. Resultado de la priorizacién de iniciativas.
Adaptado del cuadro de Alineamiento de Priorizacion de iniciativas

144



REDUERIMIENTOS DE CUENTES Y PARTES INTERESADAS

145

Del alineamiento de las iniciativas con los objetivos del proyecto se puede
observar que los planes que tendran mayor impacto en el logro de estos
son aquellos que tienen que ver como mejora la calidad del producto,
mejorar la gestion de operaciones, mejorar el mantenimiento , mejorar las

condiciones laborales, mejorar las competencias.

Mapa de Procesos

Debido a la necesidad de lograr el objetivo de mejorar el cumplimiento de
los procedimientos se realizaron los pasos necesarios para la obtencion
de estos, es por ello que primero se empez6 elaborando el Mapa de
procesos el cual muestra todos los procesos necesarios a gestionarse en
la empresay la interaccion de cada uno de estos con el fin de cumplir los
requerimientos del clientes e interesados. Para ver mas detalles de la

descripcion de los procesos ver el Anexo NN.

MAPA DE PROCESOS DE PERTU PIMA SA - NIVEL 1

8 —
s 8

28 PLANEAMIENTO CONTROL
E E ESTRATEGI| LD ESTRATEGICD 2
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=
COMPRAS GESTION DE g
oo :
= GEETION DE — E
= RR.HH
FINANCIERA ]
Mmmﬂm ¥ SEGURIDAD Y SALUD E
EQUIFD Efi EL TRAEAID ¥ =
MEDIO AMEIENTE

Figura 79. Mapa Propuesto de Procesos de tejeduria.
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Caracterizacion de Procesos

Una vez definido los procesos en el mapa, es necesario conocer el detalle
de cada uno de estos como sus entradas, salidas, clientes, actividades,
controles, indicadores, con el fin de elaborar los procedimientos que estén
alineados a los procesos definidos para la empresa Perd Pima SA , es por
ello que para cada proceso se aplico el diagrama de SIPOC. El desarrollo

de la caracterizacion de los procesos se encuentra en el Anexo OO.

Cadena de Valor

Después de haber diagnosticado la cadena de valor en la empresa y haber
concluido que el resultado del indice de confiablidad de los indicadores
manejados tiene un valor bajo, se planea mejor este indicador y se utiliza
como insumo o se extrae los indicadores obtenidos de la caracterizacion
de los procesos. Luego se procedié con la medicion del nuevo indice de
confiabilidad, para esto se definieron los diferentes niveles de importancia
para cada tipo de actividades como para los procesos de acuerdo a los
objetivos que busca la empresa, luego se asigné nuevos indicadores de
los procesos y se calificé de acuerdo al cumplimiento de los atributos. Para
ver el detalle de los resultados del indice, ver Anexo PP. A continuacién

se presenta el nuevo indice de confiabilidad de los indicadores.
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

Promedio
i

l 1
[ Actividades de Apoyo [ 77.60% | [ Actividades Primarias_| s0.00% |

Valor

8.00% | CS1
15.20% | MO2
7.50% | G.3
20.00%
23.70% | GD4 INDICE DE
SES CONFIABILIDAD DE
15.20% LOS INDICADORES
8.00% GAB 79.28%
Gl [ PNz [ 1a3 | pna | 1as | sae
12.00% | 16.00% | 12.00% | 20.00% | 12.00% | 8.00%
70.00%

Figura 80. Resultado de la confiabilidad de los indicadores de la cadena de
valor.
Tomado de software de Cadena de valor de V&B Consultores.

La grafica muestra un valor de confiabilidad general de los indicadores de
79.28%, conformada por 77.60% de las actividades de apoyo y un 80%
de las actividades primarias. Esto quiere decir que el uso de los
indicadores planteados para medir el desempefio de los procesos son de
mayor confiabilidad al destacar con el cumplimiento de la mayoria de los
atributos, es por ello que seran de gran soporte para las altas gerencias
la mejora de toma de decisiones. Lo que se busca realizar es interiorizar
a los jefes de cada proceso explicAndoles la metodologia usada, los
beneficios y la forma de cdmo monitorearlos para asi mejorar el

desemperio de los procesos.

1 Andlisis de Taguchi

En el disefio de experimento se identificé los factores mas relevantes que
afectan al proceso de engomado mediante una reunion con el jefe de
produccion, el jefe de mantenimiento y los técnicos operarios del mismo
proceso, teniendo como resultado a manera de juicio de expertos la
eleccion de 3 factores controlables y 1 factor incontrolable que afectan

significativamente en la caracteristica de calidad del pick up del engomado
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0 porcentaje de goma Optimo del hilo ; siendo los factores controlables la
velocidad de engomado, % de solido y tiempo viscosimetro Zahn, y como
un factor adicional la temperatura del ambiente, este factor es no
controlable, es decir, que no se puede evitar. A continuacion se muestra

una tabla con los factores mencionados anteriormente.

Tabla 12

Velocidad de engomado % Tiempo Viscosimetro Zahn Temperatura ambiental
(mt/min) Solido (Seq.) °C)
25 12 15 24
25 11 15 23
25 11 16 23
25 11 15 25
25 11 15 25
24 11 15 24
24 12 17 24
24 12 17 24
24 12 16 24
24 12 16 24
24 11 17 24
24 11 17 24
25 11 15 24
25 12 15 24
25 12 16 24
25 12 17 25

16 corridas o pruebas de factores controlables y de ruido

Nota: Los valores de los factores se determinaron por medio de juicio de expertos

Con la finalidad de obtener resultados 6ptimos, se tomd 2 ensayos de la
variable respuesta o caracteristica de calidad que son los valores del
porcentaje de goma que entra al hilo. Estos ensayos y los factores
controlables se registraran un cuadro previo que muestra la creacion de

un disefio factorial completo de 8 corridas.
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Tabla 13

Matriz del diseiio experimental

Velocidad del engomado (mt/min) % solido  Tiempo viscosimetro Zahn  %GOMALl  %GOMA 2

24 11 15 11.8 13

25 11 15 13.3 12.3
24 12 15 12.1 13.9
25 12 15 13.7 12.9
24 11 17 11.8 13.4
25 11 17 12.2 13.6
24 12 17 14.3 121
25 12 17 13.2 13.8

Una vez obtenido la matriz del disefio experimental se procede a analizar
el la grafica de Pareto de los efectos para analizar si los factores
controlables influyen en la caracteristica de calidad que fue tomada

mediante 2 ensayos.

+ Pareto de los efectos para % GOMA 1ol =

Diagrama de Parcto de los efectos
(la respuesta es %GOMA, o = 0.05)

Término 0.1412
T

Factor Mombre

5] s Welocidad del engomado [mt/min]
B % silida

o < Tiempa wiscosimetno Zahn

AC

AR

ABC

EC

0.0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
Efecto

PSE de Lenth = O0375

Figura 81. Gréafica de Pareto de los efectos.
Tomado de los resultados de minitab.

Luego de mostrar la grafica de Pareto de los efectos se muestra

claramente que los 3 factores controlables influyen en la caracteristica de
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calidad. Mediante el disefio de experimento, se puede realizar un analisis

de respuesta para relaciones de sefial ruido SN y su grafica.

Tabla de respuesta para relaciones de sefial a ruido
Nowinal ez lo mejor (lO0=Logll(YbhartZ/s*Z))

Velocidad Tiempo

del engomado viscosimetro

Nivel (mt/min) % =2dlido Zahn
1 20.75 22.92 24.01
2 26.23 24.06 22.97
Delta 5.49 1.14 1.05
Clasificar 1 2 3

Figura 82. Resultado del andlisis SN.
Tomado de los resultados de minitab.

+# Grafica de efectos principales para Relaciones SN — ol =

Gréfica de efectos principales para Relaciones SN
Medias de datos

Velocidad del engamade (mtimin) % salido Tiempo wiscosimetro Zahn

26

25

) / e

22

Media de Relaciones SN

21

20
24 25 11 12 15 hir)

Sefeal o ruidar Mamiral e (o meior (10 = Laglafyinar™ 2585 20

Figura 83. Grafica de efectos principales para relaciones SN.
Tomado de los resultados de minitab.

Como se puede observar segun el andlisis Taguchi, la velocidad del
engomado es aquella que mantiene mayor relacion SN, por ende, es el
factor mas importante dentro de los 3 evaluados. Asi mismo se utilizé la

herramienta predecir, obteniendo los siguiente valores.



Tabla 14
Resultados predichos de los valores del efecto del ruido respecto a cada

combinacion de factores
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Velocidad de % Tiempo  viscosimetro %GOMAl %GOMA Relacion
engomado Sélido Zahn 2 SIN

24 11 15 11.8 13.0 20.7024
25 11 15 13.3 12.3 26.1890
24 12 15 12.1 13.9 21.8405
25 12 15 13.7 12.9 27.3270
24 11 17 11.8 134 19.6533
25 11 17 12.2 13.6 25.1398
24 12 17 14.3 121 20.7913
25 12 17 13.2 13.8 262778

Conclusion. Segun los datos obtenidos por el software Minitab, se obtiene

que el valor de Relacién S/IN (VALOR DEL EFECTO DEL RUIDO) mayor

es 27.3270. Por lo tanto la combinacién 6ptima para obtener un porcentaje

de goma ideal y que los factores incontrolables tengan un efecto minimo

en el rendimiento es: velocidad de engomado 25 mt/min, %sdlido 12 %

y el tiempo viscosimetro zahn 15 seg.

Luego de haber obtenido los resultados de la combinacién éptima que

permitiran robustecer el proceso de engomado, se llegara un acuerdo con

la empresa para buscar la forma de cambiar los resultados de los factores

a una especifica y asi mejorar la capacidad del proceso.

M Gestion de Talento Humano

La gestidon del talento humano dentro de las organizaciones esta dirigidas

a la participacion de los colaboradores como medio fundamental

de

competicion. Es por esto que las organizaciones deben evaluar
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constantemente a sus colaboradores con la finalidad de poder

capacitarlos en sus necesidades y debilidades de estos.

Como uno de los objetivos del BSC esta relacionado con mejorar las
competencias de los colaboradores, se decide utilizar la Gestion de

Talento Humano 360° el cual esta basado en la filosofia del BSC.

Debido a que la gestidon del humano se basa en funcién de la estrategia
de la empresa, lo primero que se hizo fue realizar el alineamiento
estratégico y saber cudles son las competencias, para esto se definio la
mision con sus respectivos ADN s, la vision con sus ADN s, los valores de
la empresa y por ultimo los objetivos estratégicos, luego se definieron las
competencias las cuales se consideraron necesarios que los
colaboradores de la empresa deberian de tener para alcanzar los
resultados, para obtener un mayor conocimiento de cada competencia se

uso el diccionario de competencias.

Después de establecidas las competencias, se realizé la priorizacién de
estas para lo cual se llen6é una matriz que relaciona la mision, vision,
valores y objetivos estratégicos con las competencias establecidas, donde
0 = ninguno y 9 = imprescindible. A continuacion se muestra la tabla con

los resultados finales.
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T~ . . s
7 - Alto Priorizacion Competencias
5 - Mediano = = 0 — =TT =
= < o < S = = wv 9
3 -Poco Competencias S 5 | 2 3 - = o = 2 g 2g S o 3 = & g Tz 5 —
O - Ninguno s = 5 e B T s = > = 6 = S = 2 2 & @ -8 o ‘s =
Priorizacion £z € s s 3 IS &8 (258 €2 S gL~ S = =
Borrar Importancias s @ = 8= 8@ = = 52| g 5 S = 5 285
ADN's =2 a 5 3 S 3 © =2 = °
Ser una empresa textil que produce y comercializa tela par.
prendas de cama a nivel nacional e internacional. 3 3 s s 3 i S S v 3 3 49
Satisfacer las expectativas de nuestros clientes debido a
Misién nuestra alta calidad. I s v v s ’ ° s 3 S s 65
Contar con procesos de mejora continua y personal altamg¢g
capacitado. 7 5 5 5 3 3 3 3 5 3 3 45
Buscar un buen clima laboral orientado a la responsabilid
social. 5 3 3 5 3 7 o 7 (o] (o] 5 38
Ser uno de los principales fabricantes de telas de la linea
L hogar de la region y a nivel mundial. 7 3 7 5 5 7 S 3 7 7 3 59
Vision Cumplir con una alta calidad. 7 5 9 3 5 7 5 3 0 3 5 52
Tener costos competitivos. o o 3 S o 3 S 3 3 3 o 25
Promoveemos el trabajo en equipo y la cooperacion entre |
colaboradores ya que con la union de personas organizad
Valor 1 puede lograr un fin comun que es la ejecucion de un proyeq o v v o 3 9 o 5 5 3 9 66
alcanzando asi las meytas planeadas.
Nuestra empresa esta altamente comprometida a entregar |
Valor 2 pedidos a los clientes con una alta calidad del producto. 5 o 7 5 v o v 3 o 3 S 51
Se debe tener respeto tanto los colaboradores como los jef
valores Valor 3 la empresa, mostrando asi los valores hacia nuestros cliel 3 5 3 3 3 9 3 5 o 5 7 46
y proveedores.
Tener una comunicacién clara y honesta es muy important
Valor 4 |que con eso se puede llegar a solucionar o prevenir cualqy 5 3 7 3 3 5 3 9 (o] 7 3 48
futuro problema que pueda existir en la empresa.
Demostrar la calidad en cada una de las funciones asigna|
Valor 5 buscando asi el mejor resultado posible. S S b 3 3 v o 3 S o 3 43
Garantizar la satisfacion del cliente, comprometiendose en|
\valor 6 brindar productos de la mas alta calidad. 3 3 9 3 3 9 o o 3 3 3 48
Objetivo 1 [Alinear la organizacién con la estrategia 5 7 5 7 7 5 3 7 9 5 3 63
Objetivo 2 |Ampliar la cartera de clientes 3 o 7 3 o 7 9 5 5 o 3 42
Objetivo 3 |Aumentar la productividad 5 7 5 3 3 9 o 3 7 [o] 3 45
Objetivo 4 |Aumentar la rentabilidad de la empresa 3 3 5 5 3 5 3 3 7 o 3 40
Objetivo 5 [Aumentar las ventas 3 o 5 7 5 5 3 7 7 7 3 52
Objetivo 6 [Desarrollar una cultura de mejora continua 3 5 5 5 5 7 o] 3 3 o 3 39
Objetivo 7 [Implementar un modelo de mejora continua o] 5 5 5 5 3 (o] 3 5 o] o] 31
Objetivo 8 [Incentivar y mejorar al personal 5 o] [e] 5 [e] 7 [e] 9 (o] o] 7 33
Objetivo 9 |Lograr la satisfacion total del cliente 5 3 7 3 3 5 9 7 3 3 5 53
- Objetivo 1gMejorar el clima laboral en la empresa 9 3 5 5 3 5 [e) 9 3 o] 7 49
Objetivos Objetivo 11 Mejorar el control en la politica de salud y seguridad 3 3 5 3 3 5 o o 3 3 3 31
] ocupacional
Objetivo 12Mejorar la innovacion en el disefio de tela 5 5 5 7 5 7 9 5 3 o 3 54
Obijetivo 13 Mejorar las competencias de nuestros colaboradores 5 5 5 7 3 5 [e] 7 3 [e] 5 45
Objetivo 14 Mejoras las condiciones de trabajo en la empresa 3 5 7 5 5 5 [e] 5 7 3 5 50
Objetivo 15 Minimizar los costos o o 3 [o] o] 5 5 3 5 5 3 29
Objetivo 16§ Optimizar el desemperfio de las operaciones 7 3 5 3 3 7 [e) 3 3 o] 3 37
Objetivo 17] Prevalecer en el mercado como un producto de calidad y d o 5 9 3 3 7 9 5 3 3 5 52
precio accesible
P Ser una empresa textil que produce y comercializa tela par:
Obijetivo 1§ prendas de cama a nivel nacional e internacional 3 ° S 3 o 5 S S ’ 3 3 39
Importancia de las Competencia: 133 106 174 140 102 193 109 143 121 77 121 1419
Porcentaje 9.37% | 7.47% | 12.26%)| 9.87% | 7.19% | 13.60%| 7.68% | 10.08%| 8.53% | 5.43% | 8.53%

Figura 84. Alineamiento de objetivos con las competencias.
Tomado de Software de GTH-V&B Consultores
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Luego de priorizar las competencias se tiene como resultado las
incidencias mas resaltantes como Nivel de compromiso-Disciplina
(13,6%), Calidad de trabajo (12.26%), Comunicacion (10.08%), Desarrollo

de equipo (9.87%) y Trabajo en equipo (9.37%) entre otros.

Leyenda

(9.37%) Trabajo en equipo
(7.47%) Adaptabilidad al cambio
{12.26%) Calidad del trabajo
(9.87%) Desarrollo del equipo
(7.15%) Liderazgo para el cambio
(13.60%) Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad
{

{

I

[

I

[L ISR C R

7.68%) Orientacién al cliente

10.08%) Comunicacion

8.53%) Capacidad de planificacién y de organizacidn
5.43%) Negociacidn

8.53%) Apoyo a los compafieros

= O W o

o

Figura 85. Figura N°. Grafica de componentes
Tomado de Software GTH 1 V&B consultores

Evaluacion de las competencias

Luego de conocer las competencias necesarias con las cuales debe
contar el personal de la empresa, se procedio a evaluar el nivel de estas
en la empresa. Para esto con apoyo del diccionario de competencias se
identificaron los comportamientos que se deben de cumplir para luego
evaluarlos en una reunién con los jefes de las areas. Para ver mas detalle

de la evaluacién de las competencias ver Anexo QQ.
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Resultado de la Evaluacion

Ver Competencias Bueno
Ver Escala%
Competencia Graduacion Evaluacion GAP
1 Nivel de compromiso - Disciplina - GradoB  >= 50.01% <= 75.00%)| 75.00%)| 60.00%Altamente Competente (Grado B) -15.00%
Productividad
2|Calidad del trabajo GradoC  >= 25.01% <= 50.00% [Rs{eKe[LZNRWLZ) Competente (Grado C) -0.83%
3|Comunicacion GradoC  >= 25.01% <= 50.00% REOLZY 51.00%|Altamente Competente (Grado B] 1.00%
4{Desarrollo del equipo GradoB  >= 50.01% <= 75.00%| 75.00% [iRKIZ] Competente (Grado C) -25.17%)
5|Trabajo en equipo GradoB  >= 50.01% <= 75.00%| 75.00%| 59.60%|Altamente Competente (Grado B} -15.40%)
g|Capacidad de planificacion y de GradoC  >= 25.01% <= 50.00% NN ARERIEA Competente (Grado C) -4.80%
organizacién
7|Apoyo a los compafieros GradoB  >= 50.01% <= 75.00%| 70.00%| 57.40%|Altamente Competente (Grado B -12.60%)
8|Orientacion al cliente GradoA  >= 75.01% <= 100.00% 80.00%)| 65.83%|Altamente Competente (Grado B) -14.17%)
9|Adaptabilidad al cambio GradoB  >= 50.01% <= 75.00%| 70.00%| 56.00%|Altamente Competente (Grado B) -14.00%)
10|Liderazgo para el cambio GradoB  >= 50.01% <= 75.00%| 60.00%| 52.00%|Altamente Competente (Grado B} -8.00%
11{Negociacion GradoC  >= 25.01% <= 50.00% [Rs{eNe[0LLN- WAL} Competente (Grado C) -6.25%
Total 53.62%

Figura 86. Resultado de evaluacion.
Tomado de software de GTH - V&B Consultores.

LU U
A0.00%

S0.00%H

]

Figura 87. Resultado del logro de las competencias
Tomado de software de GTH - V&B Consultores.

Conclusion. Como se puede observar las competencias con menor

importancia son:

Negociacion,

Capacidad de planificacion y de

organizacion, Desarrollo del equipo; realizadas las evaluaciones, se
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obtuvo que la empresa se encuentra en un nivel bueno pero que adn

puede mejorar las competencias de su personal.

U Definicion de competencias por puesto de trabajo

Una vez definidas la misién y vision de la empresa se procede a evaluar
las competencias mas importantes que deben contar los colaboradores
en la empresa que se encuentren alineadas estratégicamente con la

visién, misién, valores y objetivos estratégicos.

Se definio las competencias requeridas por cada puesto de trabajo ya que
estas varian de acuerdo a las responsabilidades y funciones que realizan.
Una vez definidos los puestos a evaluar, se escogieron a las personas en
cada puesto y también a los evaluadores que realizaran la evaluacion
Feedback 360°. Para ver mas detalles de las las competencias por cada

puesto de trabajo ver Anexo QQ.

1 Alineamiento del arbol de objetivos con los objetivos estratégicos

La finalidad del proyecto es aumentar la productividad de la empresa Peru
Pima SA, lograr esto depende de que se alcancen los objetivos trazados
para ello es importante conocer si los objetivos del arbol de objetivos esta

alineado con los objetivos estratégicos.

9 - Relacion Fuerte
5 Relacién Moderada

Relacion Baja
0 Sin relacion

Figura 88. Cuadro de relaciones.
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Figura 89. Matriz de alineamiento del arbol de objetivos con los objetivos estratégicos.
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Figura 90. Grafico de barras de los objetivos estratégicos mas relevantes con relaciéon al arbol de objetivos.
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Conclusion. Mediante la grafica de barras se puede apreciar que los
mayores indices de apoyo de los objetivos estratégicos sobre los objetivos
del arbol de objetivos son: Desarrollar una cultura de mejora continua,
aumentar la productividad, optimizar el desempefio de operaciones y

asegurar la calidad del producto.

1 Alineamiento del arbol de objetivos con los indicadores del mapeo de

procesos

La finalidad del proyecto es aumentar la productividad de la empresa Peru
Pima SA, lograr esto depende de que se alcancen los objetivos trazados
para ello es importante conocer si los objetivos del arbol de objetivos esta

alineado con los indicadores del mapa de procesos.

9 v Relacion Fuerte

5 Relacion Moderada
_ Relacion Baja

0 Sin relacion

Figura 91. Cuadro de relaciones.
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to del arbol de objetivos con los indicadores del mapeo de procesos.
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INDICADORES DE MAPEO DE PROCESOS
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Figura 93. Gréfico de barras de los indicadores del mapeo de procesos mas relevantes con relacion al arbol de objetivos.
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Conclusion. Mediante la grafica de barras se aprecia que los mayores
indices de apoyo de los indicadores del mapeo de procesos sobre los
objetivos del arbol de objetivos son: indice de satisfaccion del cliente,
indice de MTTR, indice de disponibilidad y % de cumplimiento del plan de

mantenimiento.

1 Alineamiento del arbol de objetivos con los objetivos de la politica de

calidad

La finalidad del proyecto es aumentar la productividad de la empresa Peru
Pima SA, lograr esto depende de que se alcancen los objetivos trazados
para ello es importante conocer si los objetivos del arbol de objetivos esta

alineado con las politicas de calidad.

9 - Relacion Fuerte
5 Relacion Moderada

Relacién Baja
0 Sin relacion

Figura 94. Cuadro de relaciones.
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s OC1 - satisfacer los requisitos ! <
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horas maquina en el proceso
©O8 -Aumentar la productividad 10 6.3 ° °
©9 -Contar con un adecuado
- < 7
Gestion sistema de indicadores ° s ° = = = s °
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Figura 95. Matriz de alineamiento del arbol de objetivos con los objetivos de la politica de calidad.
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OBJETIVOS DE LA POLITICADE CALIDAD

25.00%
20.00%
15.00%
10.00%
5.00%
0.00%
0C1 - Satisfacer los requisitos de 0C2 - Cumplir las normas legales QC3 - Contar con un equipo 0C4 - Promovery manteneruna PC5- Fortalecer la gestion de las
calidad de nuestros clientes vigentes aplicables humana iddneo COmUNicacion oportuna con el OpEraciones
equipo humano

Figura 96. Gréafico de barras de los objetivos de la politica de calidad mas relevantes con relacion al arbol de objetivos..
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Conclusion. Mediante la grafica de barras aprecia que los mayores indices
de apoyo de los indicadores del mapeo de procesos sobre los objetivos
del arbol de objetivos son: Satisfacer los requisitos de calidad de los
clientes, cumplir las normas legales vigentes aplicables, contar con un
equipo humano idéneo, promover y mantener una comunicacioén oportuna

con el equipo humano, fortalecer la gestion de las operaciones.

2.2.2.10. Cronograma y planes para

implementacion

De acuerdo a Ila relacion de
importancia de los objetivos del proyecto por objetivos estratégicos extraidos
de la matriz tablero de comando, se procedi6 a detallar el disefio de los planes
de mejora ligados a estos objetivos estratégicos que cumplieron en mayor
importancia con los objetivos del proyecto. Los planes de mejora son
presentados en un cuadro de resumen bajo el método 5W 1H, que detalla el
objetivo, las actividades a realizar, el porqué de hacer estas actividades, los
responsables, el tiempo y lugar de las actividades, los pasos para realizar
dichas actividades, la inversion y los beneficios que se obtendran después de
implementar con éxito el plan. A continuacion se detallan los planes de mejora

y el cronograma de actividades de cada uno.
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FPERU PIina S A

RESPONSABLE

PLAN DE ALINEAMIENTO DE LA ORGANIZACION A LA ESTRATH

ESPINOZA - ROJAS

DESCRIPCION Plan que ayudara a asegurar el cumplimiento de la estrategia y el direccionamiento de la empresa
OBJETIVO Centrar mas el alineamiento de la estrategia con la organizacion
N° ¢ QUE? ¢ PORQUE? ¢ QUIEN? ¢(CUANDOP? ¢DONDE? ¢ COMO?
Medir el diagndstico | Obtener una linea base | Equipo del proyect a. Usar la herramienta radar
Lo - L ) Empresa Perj -
1 inicial de la gestion | sobre la situacion actual d{ Gerente General Julio Pima estratégico con la ayuda del Gere
estratégica alineamiento estratégico Jefes General y los Jefes
. Equipo del proyect a. Desarrollar el Planeamiento
Asegurar el cumplimientd . Empresa Per . )
2 Establecer metas ) Gerente General | Setiembre ) Estratégico para poder medir por
de la estrategia Pima .
Jefes primeravez las metas
Conocer la evolucion de|
metas v tomar acciones a. Desarrollar el Balanced Scorecg
.y . Equipo del proyect b. Obtener aprobacion del Gerentqd
correctivas si es que no ) Empresa Per| -
3 Controlar metas ) Gerente General | Setiembre ) General sobre los planes disefiad
llegan a ser cumplidas 0 Pima L -
- ) Jefes para su posterior implementacion
estandarizar las acciones L
i . una nueva medicion de metas
éxito si es que si llegan
Explicar al Gerente Gene
. . la necesidad del .
Brindar capacitacion e A Equipo del proyect s
) compromiso con la a. Hacer PPTS de capacitacion
Planeamiento ) . Gerente General ) Empresa Perj -
. estrategiay liderazgo, as Setiembre, . Reunioén con los colaboradores, lo
Estratégico y Balance] Jefes Pima .
vez dar a conocer al perso . jefes y el Gerente General
Scorecard S Operarios técnico:
la mision, vision de la
empresa
Equipo del proyect a. Medir nuevamente el radar
. . Medir el nivel de logro de ) Empresa Per|estratégico
5| Verificar las mejoras 9 Gerente General | Setiembre P d

objetivo del proyecto

Jefes

Pima

b. Analizar resultados obtenidos

c. Establecer conclusiones

Beneficios del plan

Asegurar el cumplimiento de la estrategia
Asegurar el direccionamiento de la empresa

Inversion del plan

S/.577.50

Figura 97. 5W 1H i Plan de alineamiento de la organizacién a la estrategia.
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Momibre de tarea Duracién [Comienzo

|HrI momﬂ Mlill‘V|S|WDDET1.III.|M|I|J|V|$|?‘DR‘T|E‘M|I|J v
Plan de alineamiznto d la organizacion ala 12 dias mar 12/09/17 jue 28/03/17 1
estrategia
INICIO Odias  mar 12/09/17 mar 12/09/17 @ 12/0917
Establecer metas ddias  mar 12/09/17 jue 14/09/17 b
Desarrollar el Plansamiento Estratégico para 3dias  mar 12/05/17 jue 14/03/17
poder medir por primera vez las metas
Controlar metas ddias  wie15/09/17 mié 20{09/17 e —
Desarrollar el Balanced Scorecard 3dias  vie 15/09/17 mar 19/09/17
Obtener aprobacion del Gerente General ~ 1dia  mie 20/09/17 mie 20/08/17
sobre los planes disefados para su posterior
implementacion y una nueva medicion de
metas
Brindar capacitacion en PEy BSC 2dias  jue21/09[17 vie 22/08/17
Hacer PPTs de capacitacidn 1dia  jue21/08/17 jue 21/03/17
Reunion con los colaboradores, los jefesy el 1dia  vie 22/08/17  vie 22/08/17
Gerente General
Verificar mejoras ddias  lun25/09/17 mie 270917
Medir nuevamente el radar estratégico 2dias  lun 25/09/17 mar 26/09/17
Analizar resultados obtenidas 1dia  mie27/09/17 mie 27/09/17
Establecer conclusiones 1dia  mie27/09/17 mie 27/09/17
FIN Odias  jue 28/09/17 jue 28/09/17 28/09/1

Figura 98. Cronograma de implementacion del plan de alineamiento de la
organizacion a la estrategia
Tomado del software MS Proyect 2010.

FPERU PIinia S A

PLAN DE MEJORA DE COMPETENCIAS

RESPONSABLE

ESPINOZA - ROJAS

DESCRIPCION Plan que ayudard a alinear las competencias con la estrategia
OBJETIVO Mejorar el desempefio del personal de acuerdo al nivel de competencia en el puesto de trabajo
N° ¢ QUE? ¢ PORQUE? ¢ QUIEN? ¢ CUANDOP ;DONDE? ¢, COMO?
a. ldentificar las competencias
) - Tener una linea base necesarias para el logro de objetivo
Medir el diagndstico . . - ’ . s
1 inicial del nivel de conociendo la situacion| Equipo del proyect] Octubre Empresa Per|misién y vision
. actual del nivel de Jefe de RRHH Pima b. Hallar el nivel de competencias
competencias . . e )
competencias identificadas mediante una
evaluacion
Identificar las - . . a. Reunirse con el Jefe de Recurso
) Definir la competencias p|Equipo del proyect| Empresa Per . .
2 competencias por ) Octubre ) Humanos para identificar las
) puestos de trabajo Jefe de RRHH Pima . .
puestos de trabajo competencias por puestos de trabaj
Conocer el nivel de . . ”
3 |Evatuar 1as cometendil competencia por puesto d Equipo del proyect Octubre Empresa Per|a. Realizar una evaluacion 360 para
P P p_ P Jefe de RRHH Pima cada uno de los puestos de trabajo
trabajo
a. Desarrollar programa de
) o . . Equipo del proyect] capacitacion
Brindar capacitacion e Mejorar el nivel de Empresa Per —
P A ! . Gerente General| Octubre P ) a. Hacer PPTS de capacitacion
competencias competencias P Pima -
Operarios técnico b. Reunién con los colaboradores, |
jefes y el Gerente General
. a. Disefiar el modelo organizaciona
Estandarizar las L
Elaborar el manual dej ) . la empresa Perd Pima.
- competencias que se |Equipo del proyect Empresa Per : . )
5 organizacionesy ) Octubre ) b.Cumplir con el alineamiento de |a
) requieren en cada puest{  Jefe de RRHH Pima :
funciones ) competencias en cada puesto de
de trabajo ;
trabajo
a. Medir nuevamente la evaluacion
- . Medir el nivel de logro dg Equipo del proyect] Empresa Per{competencias
Verificar las mejor; o tubr ) ) )
6 eriiicar fas mejoras objetivo del proyecto Jefe de RRHH Octubre Pima b. Analizar resultados obtenidos
c. Establecer conclusiones

Beneficios del plan

Mejorar el nivel de competencias

Alinear las competencias

Mejorar el desempefio laboral

con la estrategia

Inversion del plan

S/. 743

Figura 99. 5W 1H i Plan de mejora de competencias.
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Nombre de tarea Duracion Comienzo Fin 01 82 17 08 a8 17 158017 .
slofulwlxlylvlslioluelmlx v s o8 Iwlxlaly
Plan de mejora de competendias 13dias lun 02/10/17 jue 19/10/17 1
INCIO Odias  lun02/10/17 lun 02/10/17 @ 0211017
Identificar las competencias por puestos de  2dias  lun 02/10/17  mar 03/10/17 [
trabajo
Reunitn con ¢ Jefe de RRHH. Para 2dias  un02/10f17 mar 03/10/17
identificar |35 compatendas por puestos de
trabajo
Evaluar las competencias 2dias  mié 0410/17 jue 05/10/17 —
Realizar una evaluacion 360 paracadauno 2 dias  mie 04/10/17  jue 05/10/17 —
de los puestos de rabajo
Brindar capacitacion en capacitacion Sdias  wvie06/10/17 mar 10/10/17 [
Desarrollar programa de capacitacion 1dia wie06/10/17 wie 06/10/17 -_—
Hacer PPTs de capacitacién ldia  un09/10/17 lun 05/10/17 hL,
Reunidn con los colaboradores, los jefesy el 1dia  mar L0/10/17 mar 10/10/17
Gerente General
Elaborar el Manual de Organizaciones y ddias  mié 11/10/17 lun 16/10/17
Funciones
Disefiar &l modelo organizaconal de la 3dias  mie 11/10/17 wie 13/10/17 —
empresa
Cumplir con &l zlineamients de las 1dia  un16/10/17 lun 16/10/17
competencias en cada puesto de trabajo
Verificar mejoras 2dias  mar 17/10/17 jue 19/10/17 p—
Medir nusvaments |a evaluscién de 1dia  mar 17/10/17 mar 17/10/17 -
Competencias ]
Analizar resultades obtenidos 1dia  mid 18/10/17 mig 18/10/17 _]
Establecer conclusicnes ldia  mié 18/10/17 mié 18/10/17 —'L
FIN Odias  jue 15/10f17 jue 19/10/17 + 1371011
. . .z .
Figura 100. Cronograma de implementacion del plan de mejora de
competencias.
Tomado del software MS Proyect 2010.
RESPONSABLE

PERL PIMA S_A.

PLAN DE PROGRAMACION Y CONTROL DE PRODUCCION

ESPINOZA - ROJAS

DESCRIPCION Plan que ayudara a usar de forma efectiva los recursos que se necesitaran en base al pronéstico de la d
OBJETIVO Desarrollar un programa que controla la produccion
N° ¢ QUE? . PORQUE? ¢ QUIEN? ¢ CUANDOPR DONDE? . COMO?
Medir el diagnéstico . . L
Lo B E | pra Empr Perja. D minar la eficien
1| inicial del indicador deg| Obtener una linea base quipo del p oye.c'to Agosto P gsa € a‘ etgr inarfa eficie Cléy
L Jefe de Produccion| Pima eficacia del producto patrén
efectividad
a. Usar la herramienta
. prondsticos
Conocer el comportamien Equipo del proyecto| Empresa Per{b. Elegir el tipo prondstico con
2| Analizarlademanda| de demanda tipo Make td quip proy . Octubre p X A 9 pop
Jefe de Produccion| Pima menor sesgo en el DAM
Order
c. Proyectar la demanda futural
en un periodo de 1 afio
|dentificar el cuello de Equipo del proyecto Empresa Per
3 Definir la capacidad botella de la capacidad quip proy - Octubre P K a. Elaborar un estudio de tiem
. X Jefe de Produccion Pima
instalada en las operacion|
a. Determinar las necesidades]
del plan de produccion teérico
- el ritmo de produccién para
Conocer los requerimientg royectar la produccion real
Elaborar el plan de la produccion tela velld Equipo del proyectol Empresa Per proy P X
- . ) .| Octubre - b. Optando como estrategia
agregado de produccid|para sabana en un horizor{ Jefe de Produccion Pima -
tener una fuerza de trabajo
de corto plazo . K .
variable y con inventario
constante, determinar el costo
unitario H-H
a. Elaborar la lista de materialdg
ara el producto patréon
Elaborar el plan de | Programar las fechas en | ) p p _p
L Equipo del proyecto| Empresa Per|b. En base ala lista maestra d
5 requerimiento de | que debemos abastecern - Octubre X .
- L Jefe de Produccion| Pima materiales y el plan agregado,
materiales de materia prima .
elaborar el plan de lanzamient|
de pedidos.
a. Elaborar fichas que controle|
6 | controlar la produccié Asegurar la programaiu':lon Equipo del proye.c'to Noviembrd Emprgsa Perfla prqducuon diaria
control de produccion Jefe de Produccion Pima b. Asignar un responsable
encargado del control
a. Medir nuevamente el
7| verificar las meioras Medir el nivel de logro de| Equipo del proyecto Noviembrd Empresa Per{indicador de efectividad
! objetivo del proyecto Jefe de Produccion Pima b. Analizar resultados obtenid
c. Establecer conclusiones
Mejorar el cumplimiento de los pedidos
- pendientes de entrega .
Beneficios del plan . - L. Inversion del plan S/. 449
P Fortalecer importancia del control de produccion| P
Mejorar la eficacia y eficiencia del producto patrgn
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Figura 101. 5W 1H 7 Plan de mejora de la programacion y control de

-z
produccion.
Nomibre de tarea Duracién [Cominze Fin Req 1 Heg T |n5m~'|r
x 1ol vlsloie lmloxlslvlsloin lmlelslvls | pielulxl
Plan de programacion y control de produccion 12 dias  vie 20/10/17  mar 07/11/17 1
INICIO Odias  vie20/10/17 wvie 20/10/17 o 20010717
Analizas la demanda 3dias  vie20/10/17 mar 24/10/17 b—
Usar la herramienta prondsticos 1dia  vie 20/10/17 wie 20/10/17 ~
Elegir el prondstico ideal 1 dia lun 23/10/17  lun 23/10/17
Proyectar la demanda ldia  mar24/10/17 mar 24/10/17
Definir |a eapacidad 2dias  mié 25/10/17 jue 26/10/17
Elaborar estudio de tiempe 2dias  mié 25/10/17 jue 26/10/17
Elaborar el plan agregado de produccién Zdias  wie 27/10/17 lun 30/10/17
Proyectar la produccién real ldia  vie27/10/17 wie 27/10/17
Determinar costo unitario H-H 1dia lun 30/10/17  bun 30/10/17
Elaborar el plan de requerimients de ldia  mar31/10/17 mar 31/10/17
materiales
Elaborar lista de materiales ldia  mar31/10/17 mar 31/10/17
Elaborar plan de lanzamiento de pedidos ldia mar 31/10/17 mar 31/10/17
Controlar la produccion 2dias  mié 01/11/17 jue 02/11/17
Elaborar fichas que controlen la produccion 1dia mig 00/11/17 mie 01/11/17
dizria
Asignar un responsable encargado del ldia  jue02/11/17 jue 021117
control
Verificar mejoras 2dias  vie03/11/17 mar 07/11/17 —
Medir nuevamente &l indicador de 1dia vie03/11/17 wie 03/11/17 -_—
efectividad
Analizar resultados obtenidos ldia  un06/11/17 lun06/11/17
Establecer conclusiones 1dia  hen06/11717 lun 06/11f17 q
FIN Odias  mar07/11/17 mar07/11/17 £ oIn

Figura 102. Cronograma de implementacion del plan de programacion y
control de produccién.
Tomado del software MS Proyect 2010.
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PERU PIMA S.A.

RESPONSABLE

PLAN DE IMPLEMENTACION DE LAS 5'S JAPONESAS

ESPINOZA - ROJAS

DESCRIPCION Plan de creacion de lugares de trabajo més organizado, limpios mediante el método de origen japond
OBJETIVO Crear una cultura organizacional orientada a las 5S
N° ¢QUE? ¢PORQUE? ¢ QUIEN? ¢ CUANDOP ¢DONDE? ;COMO?
Equipo del proyectol a. Elaborar check list de las 5S
Medir el diagnéstico . Jefe de Produccion| Empresa Perf{la ayuda del jefe del area de
L o Obtener una linea base ) Agosto ) . . )
inicial del indicador 59 Supervisor Pima  [tejeduria, un supervisory dos
Operarios técnicos colaboradores
) N . a. Reunion con los colaboradof
Brindar capacitacion e _— Equipo del proyecto| _. . Empresa Per "
2 . Concientizar al personal S Diciembre ) b. Hacer tripticos y PPTs de
la metodologia 5s Operarios técnicos Pima g
capacitacion
. . ) ) a. Utilizar tarjetas rojas para
Implementar la 1S Sei|  Eliminar el espacio de | Equipo del proyecto] _. . Empresa Per ! . ! p
3 o . . ! Diciembre . almacenar, retirar, reubicar y
Clasificar trabajo lo que seainutil | Jefe de Seguridad Pima . .
eliminar articulos
a. Ordenar la mesa de trabajo,
Organizar el espacio de| herramientas o materiales que
| trabajo de forma eficaz ) se necesitaran en el area de
Implementar la 2S Seit .] ) . Y Equipo del proyecto| _. . Empresa Per .
4 reducir grandes pérdidas g . Diciembre ) produccion
Orden ) , Jefe de Seguridad Pima o
tiempo en la basqueda d b. Implementar sefalizacion de
herramientas seguridad industrial en lugares|
de alto riesgo
5 Implementar la 3S Sei§ Mejorar el nivel de limpieZ Equipo del proyectol Diciembre Empresa Per{a.Determinar las areas mas
Limpieza del espacio de trabajo | Jefe de Seguridad Pima [sucias, limpiary recoger residu
Equipo del proyectol a. Medir nuevamente el
o . Medir el nivel de logro de| Jefe de Produccion| _. . Empresa Perfindicador 5s
6| Verificarlas mejoras L . Diciembre ) . .
objetivo del proyecto Supervisor Pima  |b. Analizar resultados obtenidg
Operarios técnicos c. Establecer conclusiones

Mejorar las condiciones laborales

Beneficios del plan  |Reduccion de tiempos muertos Inversion del plan S/. 142
Mejorar el desempefio laboral
Figura 103.5W 1HT Pl an de i mpl ementaci - n de
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Nombre de tarea Duracion |Comienzo Fin 10dic 17 17 dic 17 24dic™
S i LMl ox ! v S ] M| x ! v s ]
Plan de impl itacion de las 5s J; 10dias lun11/12/17 vie 22/12/17
INICIO Odias  lun11/12/17 lun 11/12/17 o 1112117
Brindar capacitacion el 55 2dias  lum11/12/17 mar 12/12/17
Hacer tripticos y ppts de la capacitacion ldia  lun11/12/17 lun11/12/17
Reunion con los colaboradores ldia  mar12/12/17 mar 12/12/17
Implementar las 15 - Clasificar 2dias  mié 13/12/17 jue 14/12/17
Utilizar tarjetas rojas para almacenar, 2dias  mié 13/12/17 jue 14/12/17
retirar, reubicar y eliminar articulos
Implementar la 2s - Orden 2dias  vie15/12/17 lun 18/12/17
Ordenar la mesa de trabajo, las heramientas 1dia  vie 15/12/17  vie 15/12/17
0 materiales
Implementar sefializacion de seguridad ldia  lun18/12/17 lun18/12/17
industrial en lugares de alto riesgo
Implementar la 3s - Limpleza 2dias  mar19/12/17 mié 20/12/17
Determinar dreas mas sucias, limpiar y 2dias  mar 18/12/17 mié 20/12/17
recoger residuos
Verificar mejoras 2dias  jue21/12/17 vie 22/12/17
Medir nuevamente el indicador 5's ldia  jue21/12/17 jue 21/12/17
Analizar resultados Tdia  vie22/12/17 vie 22/12/17 w
Establecer conclusiones ldia  vie22/12/17  vie 22/12/17
FIN Odias  wie 22/12/17 vie 22/12/17 201217

Figura 104. Cronograma de implementacion del plan de las 5s Japonesas
Tomado del software MS Proyect 2010.

RESPONSABLE
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ESPINOZA - ROJAS
PERU PIMA S.A.
DESCRIPCION | Plan que permitir analizar y mejorar el indice de disponibilidad, tanto a nivel de méaguina como a nivel global d
OBJETIVO Mejorar las condiciones de las maquinas
N° ¢QUE? ¢PORQUE? (QUIEN? [ ;CUANDOP ;DONDE? COMO?
Medir el diagndstico
inicial del indicador de . Equipo del proyectg Empresa Per|a. Determinar el tiempo promedio ent
" I .I. .l Obtener una linea base qupo Cetp y Agosto p. I. I p. P I iy
disponibilidad de Jefe de Seguridad Pima [fallosy el tiempo medio de reparacio
maquina
Dar a conocer la descripci . -
. . L . a. Registrar las maquinas y enumerar
Inventariar las técnica de cada maquing Equipo del proyecto Empresa Per| o .
o N . Enero ) b. Realizar fichas técnicas de cada
maquinarias que facilite el Jefe de Seguridad Pima .
- maquina
mantenimiento
. Niden e mpa;to 9',°bi" . a. Establecer la criticidad de las
Determinar los puntos| basado en criterios técnicq Equipo del proyectg EmpresaPer| , . " g
o - L . Enero . méquinas utilizando andlisis de
criticos de cada maqui y financieros para Jefe de Seguridad Pima itcidad
jerararquizar activos
. Aumentar el tiempo medi . .
Realizar un programa g . . a. Proyectar tiempo y frecuencia de
g entre fallas y reducir el | Equipo del proyecto Empresa Per| o .
41 mantenimiento . . : Enero . mantenimiento preventivo de los
. tiempo medio de Jefe de Seguridad Pima .
preventivo L, componentes de las maquinas
reparacion
a. Medir nuevamente el indicador de
. _ Medir el nivel de | Equipo del E Per{disponibili Aqui
5| Verficarlas mejoras edlr e. nivel de logro de| Equipo de proyecto Enero mprgsa e dISpOﬂI.bI idad de maquina .
objetivo del proyecto | Jefe de Sequridad Pima  [b. Analizar resultados obtenidos
c. Establecer conclusiones
Mejorar la eficiencia de linea de la maquinas
Beneficios del plan  [Aumentar el tiempo medio entre fallas Inversion del plan S1.478
Reducir el tiempo medio de reparacion

Figura 105. 5W 1H i Plan de mantenimiento preventivo.
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Nombre de tarea Duracicn (Comienzo Fin Nt Tene't
‘ 01 M|I|J|V|S‘DFLM|I|J|HS
Plan de mantenimiento preventivo Bdias  mar02/01/18 vie 12/01/18 1
INICID Odis  mar02/01/13 mar02j01/13 o 02/01/18
Inventariar las maguinas Idias  mar02/01/18 mie 03/01/18 I
Determinar MTEFy MTTR Idies  mar02/01/18 mie 03/01/18
Determinar puntos citicos de cadamaquina  2dias  jue 04/01/18 vie 05/01/18
Establecer criticidad de las maguinas Idies  jue04/01/18 vie 05/01/18
Realizar programa de mantenimiento Idias  lun08/01/18 mar 09/01/18
preventivo
Proyectar tiempo y frecuencia de 2dias  lun08/01/18 mar 09/01/18
mantenimiento preventivo de los
componentes de las maguinas
Verificar mejoras 2dias  mié 10/01/18 vie 120118
Medir nuevamente el indicador de 1dia  mie 10/01/18 mie 10/01/18
disponibilidad de maquina
Analizar resultados obtenidos 1da  juellj01j18 jue11/01/18
Establecer conclusiones 1dia  juell/01/18 juellfOi/18
FIN Odiss  viel2/01/18  vie 12/01/18 & 12/01/18

Figura 106. Cronograma de implementacion del plan de mantenimiento

preventivo

Tomado del software MS Proyect 2010.

PeRruU Pinia S.A.

PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

RESPONSABLE

ESPINOZA - ROJAS

DESCRIPCION

Plan gue reducira el riesgo ante cualquier tipo de peligro que podrian ocurrir en el area de trabajo

OBJETIVO Reforzar el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo
N° ¢ QUE? ¢ PORQUE? ¢ QUIEN? ¢, CUANDOR ¢DONDE? ¢ COMO?
" . - a. Determinar el indice de
Medir el diagnéstico . . A
S S . Equipo del proyecto| Empresa Perf{frecuencia de los accidentes d
1 inicial del indicador Obtener una linea base A Agosto X . )
. . Jefe de Seguridad Pima trabajo y severidad de los
accidentabilidad .
accidentes
Se desea saber el estad a. Comprobar el estado de las|
> Elaborar check list de| actual y los posibles riesg| Equipo del proyecto| Enero Empresa Perfmaquinas asi como también Ig
magquinarias ante cualquier Jefe de Seguridad Pima riesgos potenciales al
manipulacién manipularlas
Las conexiones eléctrical
3 Elaborar check list de | pueden ser un peligro Equipo del proyecto| Enero Empresa Per{a. Verificar el estado de las
conexiones eléctricag potencial si estas no estd] Jefe de Seguridad Pima conexiones eléctricas
debidamente instaladas
Identificar los elementos d . a. ldentificar y sefializar los
. . Equipo del proyecto| Empresa Per| . .
4 | Elaborar Mapa de Ries protecciéon que deben f Enero X peligros existentes en las are
Jefe de Seguridad Pima .
tenerse de trabajo
a. Descripcion de las tareas a
realizar
o n Identificar los riesgos y peligrd
. Disminuir riesgos de Equipo del proyecto Empresa Per
5 Elaborar Matriz IPER| . h g quip P y Enero P N para cada tarea c. Eval
accidentabilidad Jefe de Seguridad Pima X
riesgos d.
Determinar controles o medid
de control
El rar politi : io iti
al?o ar politica de Promover una cultura de| Equipo del proyecto Empresa Per{a. Redaccion de una politica d
6 | seguridad y salud en { > N f Enero N N N
trabajo prevencién de riesgos Jefe de Seguridad Pima seguridad y salud en el trabaj(
a. Hacer uripucos y PP I1s de |
7 Brindar capacitacion e Crear conciencia en los| Equipo del proyecto| Enero Empresa Per|capacitacion
seguridad trabajadores Operarios técnicos Pima b. Reunién con los
calah =
Establecer qué y cada . . .
Elaborar plan de . - Equipo del proyecto| Empresa Perja. Definir la frecuencia de las
8 . . cuanto tiempo se haran Io| f Enero X N .
inspecciones Jefe de Seguridad Pima inspecciones
controles
. . a. Construir un formato de
Implementar formatos| Brindar formatos para la| Equipo del proyecto| Empresa Per K . . ;.
9 A Enero N registro e investigacion de
de control empresa Jefe de Seguridad Pima . N
accidentes de trabajo
Elaborar reglamento Establecer medidas de
10 interno de seguridad prevencion a fin de evita] Equipo del proyecto Enero Empresa Perfja. Construir un modelo de
salud en el trabajo |accidentes y enfermedadq Jefe de Seguridad Pima reglamento segin RM-050-20]
(RISST) ocupacionales
a. Medir nuevamente el
11| verificar las meioras Medir el nivel de logro de| Equipo del proyecto] Enero Empresa Perfindicador de accidentabilidad
] objetivo del proyecto Jefe de Seguridad Pima b. Analizar resultados obtenid
c. Establecer conclusiones
Promover una cultura de prevencion de riesgos
Mejorar las condiciones laborales
. Mejorar el desempefio laboral L
Beneficios del plan . B - Inversion del plan S/.1,255.83
P Reducir la accidentabilidad laboral P
Reforzar el sistema de gestién de seguridad y s
en el trabajo

Figura 107. 5W 1H i Plan de seguridad y salud en el trabajo



Dur acion Commenzo

Nombre de wrea Erpe—— e wp T o s
|oT e imluxlslwls Lol x s |wlsloT]| wls|o malx|s|w
Plan de zeguridad y sabud en of trabajo 17 diaz lum 150118 mié 07 0218 r
INICIO Ddias  lun 1SH0/18  hen 15/00/18 VS0 18
Elaborar check list de msquinarias 1 diis lun 150118  lun 15/01/18
Comprobar estados de [as maquinas v 1 dia lun 15/01/18  han 15/01/18
riesgos potencisies 1 manipularas
Elaborar check list de Las conexiones 1 dia mar 16/01/18 mar 1601718
1 dia mar 16/01/18 mar 16/01/18
2 dias mié 17/01/18 jue 12/01/18 [—
Identificar v sefialar los peligros existentes 2 dias  maé 17/01/18 jue 18/0L 18 —
an las areas de trabajo
Elaborar Matriz IFER 2 dias wie 19/01/18  lun 22/01/18 —
Desoripeisn de las tareas 3 realizar Jdiar  vie 19y01 18  han 22/00/18 —
Identificar los riesgos y peligros por cada tare 2 dias  wie 19/00/18  han 22/01/18 —
Evaluar riezgos D dims  vie 19)00/18  han 2300018 ——
Determanar controles o medidas de control 1 dia lun 22/01/18 han 220118 —
Elaborar politica de seguridad y salud enel 2 dias  mar 23/00/18 mic 24/01/18
trabajo
Redaccidn de una politica de 55T 2 dias mar 23/01/18 mié 24/01/18
Brindar capacitacidn en seguridad Pdias  jue 25/01/18 vie 2601 18
Hacer wripticos y PPTs de capecitacidn 1 dia jue 25/01/18 e 25/01/18 N
Reunidn con kos colaboradores Ldia  wie 26/01/18  vie 26/01/18 - 1
Blaorar plan de inspecciones 1 sia b 290118 lun 2901718 ~
Drafinir |2 frecuencia da 1as inspecciones 1.gia lum 2901718 lun 29,/01/18 -
Impiementar formatos de contred Adia  mar20/01/18 mar 20/01/18 —
Construir un formato de registro e 1dia mar 20/01,/18 mar 30,01,/18
investigacion de accidentes de trabajo
Elaborar Reglament Internc de Seguridady  2dias  mié 31/01/18 jue 01/02/18
Salud en e Trabajo
Construir un modelo de reglamento segin 2 dias  mié 31,/01/18 jue 01,02/18
RM-050-2013
Verificar mejoras 2 dias wie 02/02/18 maé O7/02/18
Medir nuewamente i indicador de 2dias  vie 02/02/18 lun 05,/02/18
accidentabaiana
Analzar resultados obtenidos 1dia  mar06/02/18 mar 06,/02/18 -
Estableces conciusiones loia  mar06/02/LE mar06,/02/18
FIN Odias  mie 07,0218 mis 07/02/18 3’07102"8

Figura 108. Cronograma de implementacion del plan de seguridad y salud en

el trabajo.

Tomado del software MS Proyect 2010.

RESPONSABLE
PLAN DE MEJORA DEL CLIMA LABORAL
ESPINOZA - ROJAS
DESCRIPCION Plan que nos indicara las medidas necesarias para el aumento del clima laboral
OBJETIVO Fortalecer el compafierismo mutuo entre los trabajadores y fomentar la comunicacion efectiva
N° ¢QUE? ¢ PORQUE? ¢ QUIEN? ¢CUANDOR DONDE? ;COMO?
a. Elaborar encuestas
. o . formuladas bajo la perspectiy
Medir el diagnostico Equipo del proyecto| Emoresa Perlde Idaberto Criiavezatop
1] inicial del indicador | Obtener unalinea base Jefe de RRHH Agosto P )
) o Pima  [b. Encuestaralos
clima laboral Operarios técnicos .
colaboradores del &rea de
Tejeduria
a. Obtener lista de cumpleafi
. del mes
Equipo del proyecto Empresa Per| .,
2 |Celebrar los cumpleafi AP . p, y. Febrero P . Reunion mensual para agaza
Operarios técnicos Pima .
y compartir con los
cumpleafieros del mes
Motivar extrinsecamente . -
. . . . a. Mejorar estéticamente el
Mejorar el periédico |los operarios de produccid . EmpresaPer| = . .
. Equipo del proyecto| Febrero . peri6dico mural
mural de la empresa textil Pima o . .
Publicar fichas informativas
Realizar encuentros d Equipo del proyecto Empresa Perfa. Alquilar cancha deportiva
4 . S Febrero ) .
confraternidad Operarios técnicos Pima |paralos operarios
a. Medir nuevamente el
i . Equipo del proyecto indicador de clima laboral
. . Medir el nivel de logro de Empresa Per| :
5] Verificar las mejoras . ) g Jefede RRHH | Febrero P . b. Analizar resultados
objetivo estratégico o Pima :
Operarios técnicos obtenidos
c. Establecer conclusiones
- Mejorar el desempefio laboral L
Beneficios del plan ) . P ) Inversion del plan S/. 338
Aumentar la eficiencia de las horas hombre

Figura 109. 5W 1 Hi Plan de mejora del clima laboral.
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Nombre de tarea ‘Duradén omienzo Fin 11 feb 18
v o v s e e ow o Lo
Plan de mejora del clima laboral Gdias  jue08/02/18 vie 15/02/18 1
NI Odizs jue08/0218 jue08/02/18 o 08/02/18
Celebrar cumplearios ldiss jue0B/02/18 vie(09/02/18 'bl
Obtener lista de cumpleanios del mes 1diz  jue03/02/18 jue0802/18
Reunion mensual para agazajar y compartr 1diz  vie09/02/18 vie 08/02/18 h
con los cumpleafieros del mes
Mejorar el periodicomural de laempresa  1dia  lun12/02/18 |un12/02/18 [r—
Mejorar esteticamente el periodico mural  1diz  lun12/02/18 |un 12/02/12
Publicar fichas informativas 1dia  lun12/02/18 |un 12/02/18
Realizar encuentros de confratemidad 1dia  mar13/02/18 mar 13/02/18

Alquitar cancha deportiva para los operarics 1 diz

Verificar mejoras 1dias
Medir nuevamente el indicador de clima~ 1diz
lzboral
Analizar resultados obtenidos 1dia
Establecer conclusiones 1dia
FIN 0 dizs

mar 13/02/18 mar 13/02/18

mié 14/02/18 vie 16/02/18
mié 14/02/18 mié 14/02/18

jue15/02/18 jue 15/02/18
jue15/02/18 jue 15/02/18
vie16/02/18  vie15/02/18

[
i
——
160271

+*

Figura 110. Cronograma de implementacion del plan de mejora del clima

laboral.

Tomado del software MS Proyect 2010.

PERU PIMA S.A.

RESPONSABLE

PLAN DE MOTIVACION INTRINSECA AL PERSONAL

ESPINOZA - ROJAS

DESCRIPCION Plan que nos indicara las medidas necesarias para el aumento de la motivacion
OBJETIVO Lograr un mejor desempefio de tareas
N° ¢QUE? ¢PORQUE? ¢QUIEN? ¢CUANDOP ¢DONDE? ¢COMO?
Medir el diagnastico Equipo del proyecto Emoresa Per a. Elaborar encuestas y
1| inicial delindicador | Obtenerunalineabase| Jefe de RRHH | Agosto pPima encuestar a los colaboradore
motivacion Operarios técnicos del &rea de Tejeduria
a. Hacer tripticos y PPTs de
Brindar capacitacion e Equipo del proyecto Empresa Perfcapacitacion
R o Febrero . -,
motivacion laboral Operarios técnicos Pima  [b. Reunién conlos
colaboradores
R a. Aumentar la diversidad de
. .| Motivar intrinsecamente , -
Implementar la técnicg . -1 Equipo del proyecto Empresa Per|tareas y actividades alos
,, los operarios de produccid o Febrero . . .
de rotacion de puesto texiil Operarios técnicos Pima |trabajadores que realizan
trabajos monGtomos
a. Asignar a los trabajadores
Implementar circulos d Equipo del proyecto Empresa Perjmés representativos de cada
4 ) o Febrero . ) o .
calidad Operarios técnicos Pima |&reade Tejeduriay reunirlos
cada viemes ala semana
a. Medir nuevamente el
N Equipo del proyecto indicador de motivacion
. . Medir el nivel de logro de Empresa Per .
3| Verificar las mejoras . ) g Jefede RRHH | Febrero P . b. Analizar resultados
objetivo estratégico o Pima .
Operarios técnicos obtenidos
¢. Establecer conclusiones

Beneficios del plan

Mejorar el desempefio laboral

Aumentar |a eficiencia de las horas hombre

Inversion del plan

SI. 247

Figura 111. 5W 1H 7 Plan de motivacion intrinseca al personal.
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Nombre de tarea ‘Durm ’(umienzu Fin 10 i % fab 'l
o oo Low x|y v s e |

Plan de motivacion intrinseca al personal Sdias un19/02/18 lun 26/02/18 1

INCIO Odis 190218 lun13/02/18 o 1970218

Brindar capacitacin en motivacion laboral  2dias  lun13/02/18 mar 20/02/18 [r—

Hacer tripticos y PPT; de capacitacion 1dia  lun13/02/18 |un13/02/18 i

Reunian con los colaboradores Lz mar20/02/18 mar 20/02/18 h

Implementar la técnica de rotacion de Ldia  mig21/02/18 mie21/02/18

pusstos

Asignar diversas actividades 3 los ldia  mig21/02/18 mié21/02/18

trabajadores que realizan trabajos

autonomos

Verificar mejoras iz jue22/02/18 lun26/02/18 I |

Medir nuevamente el indicadar de lde  jue22f0218 jue22/02/18

mativacian

Analizar resultados obtenidos ldia  vieZ302/18 vie23/02/18

Establecer conclusiones ldia  vie2302/18 vie23/02/18

FIN Odis lun2602/18 lun 26/02/18 26/02/18
Figura 112. Cronograma de implementacion del plan de motivacion
intrinseca al personal.
Tomado del software MS Proyect 2010.

RESPONSABLE

PERLU PIMA S.A.

PLAN DE MEJORA DE LA CULTURA DE CALIDAD

ESPINOZA - ROJAS

DESCRIPCION Plan que ayudard a fortalecer el conocimiento de calidad y lograr el aseguramiento de calidad
OBJETIVO Educar al personal enfocandolo hacia la calidad y asi percibir una nueva forma de pensar y actuar pa|
implementacién exitosa de la gestion de caliadad
N° ¢{QUE? ¢ PORQUE? ¢ QUIEN? ¢ CUANDOP ;DONDE? ¢, COMO?
a. Elaborar el cuestionario a
usar de la seccion cultura 1SQ
Realizar el diagnéstic§ Conocer el indice de la| Equipo del proyectol Emoresa Per 9001:2015 para el calculo del
1] inicial del indicador cultura de calidad de la Jefe de Calidad | Setiembre pPima indicador
cultura de calidad empresa Perdl Pima S.Al Operarios técnicos b. Procesar la informacion de
cuestionario llenado por el
trabajador
) " . a. Evidenciar la coherencia ¢
Mejorar la politica de 13 Equipo del proyectol Empresa Per| " "
2 ) ) Marzo ) la elaboracion de la politica cf
Calidad ) Jefe de Calidad Pima ; A
Cumplir con los document larealidad de la organizacion
obligatorios del sistema d
estion de calidad LAl jeti
3 Establecer los objetivol 9 Equipo del proyecto| Marzo Empresa Per ia?(;:ji;:?; 2352:;3;256 (Ijz
de la Calidad Jefe de Calidad Pima Ph
politica
a. Hacer tripticos y PPTs de
Brindar capacitacion e Fortalecer el enfoque de| Equipo del proyecto Empresa Per|capacitacion
4 ) . S Marzo . .
cultura de calidad cultura de calidad Operarios técnicos Pima b. Reunién con los
colaboradores
. Aplicar la mejora continug . a.Designar los representante
Implementar circulos d P ! Equipo del proyectol Empresa Per| 9 . P .
5 . en los procesos . Marzo ) de cada &rea para mejorar la
calidad . Operarios técnicos Pima R
solucionando problemas eficiencia de la empresa
a. Medir nuevamente el
A Equipo del i indicador de cultura de calid
o ) Medir el nivel del logro dg quipo ce prt.)yec 9 Empresa Per indica .Or © culura de calidg
6| Verificarlas mejoras o Jefe de Calidad Marzo . b. Analizar resultados
objetivo del proyecto o Pima .
Operarios técnicos obtenidos
c. Establecer conclusiones

Beneficios del plan

Aplicar la mejora continua de forma efectiva
Lograr el aseguramiento de calidad
Fortalecer conocimientos de calidad

Lograr un enfoque de solucion de problemas

Inversion del plan

S/. 680

Figura 113. 5W 1H i Plan de mejora de la cultura de calidad.
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Neombre de tarea ‘Duradéﬂ omienzo Fin 04 mar 18 11 mari8
s v s ol o lmlxl o lwls oo lmlxls
Plan de mejora de la cultura de calidad 9dias  jue 01/03/18 mié 14/03/18 1
INICIO ODdis  jue0L03/18 jue01/03/18 o 01/03/18
Mejorar la palitica de Ia calidad 2diss  jue01/03/18 vie02/03/18 :':
Evidenciar |3 coherencia n |a elaboracion  2dias  jue 01/03/18  wvie 02/03/18
de la politica con |a rezlidad de 1
organizaciin
Establecer los objetivos de la calidad 2dias  lun05/03/18 mar 06/03/18
Alinear los ohjetivos de lacalidad con las 2dias  lun 05/03/18  mar 06/03/18
directrices de |2 politica
Brindar capacitacion en culturade calidad ~ 2dias  mie 07/03/18 jue 08/03/18 [—
Hacer tripticos y PPTs de capacitacicn 1dia  mie07/03/18 mie07/03/18 hh
Reunidn con los colaboradores 1dia  jue03/03/18 jue 08/03/18
Implementar circulos de calidad 1dia  vie 090318 vie 09/03/18 r—
Designar los representantes de cadaarea  1dia  vie09/03/18  vie 09/03/18
paramejorsr |3 eficiencia de la empresa
Verificar mejoras 2dias  lun12/03/18 mié 14/03/18
Medir nuevamente el indicador de cultura 1dia  lun 12/03/128  Jun 12/03/128
de calidad
Analizar resultados obtenidos 1dia  mar13/03/18 mar 13/03/18 =
Establecer conclusiones 1dia  mar13/03/18 mar 13/03/13 -;
FIN Ddizs  mié 14/03/18 mié 14/03/13 & 14/03/18

Figura 114. Cronograma de implementacion del plan de mejora de la cultura
de calidad.
Tomado del software MS Proyect 2010.

FPERLD PIiMA S_A.

PLAN DE MEJORA DE MONITOREO DE LA CADENA DE VALOH

RESPONSABLE

ESPINOZA - ROJAS

DESCRIPCION Plan que ayudara a la empresa a identificar nuevas fuentes de ventaja competitiva
Contar con indicadores confiables, darles seguimiento y controlarlos adecuadamente para mejorar la tg
OBJETIVO .
decisiones
N° ¢ QUE? ¢ PORQUE? ¢ QUIEN? ¢ CUANDOP ¢DONDE? ¢ COMO?
a. Recopilar la informacion de
los indicadores actuales de la:
. . Conocer el indice de . actividades primarias y
Realizar el diagnostic L Equipo del proyecto .
o o confiabilidad de la caden . Empresa Per|{secundarias
1| inicial del indicador o Jefe de Calidad Octubre . . . -
de valory el indice de L Pima b.Medir el nivel de confiablidaf
cadena de valor L Jefe de Produccion -
creacion de valor de los indicadores
c.Medir la creacion actual de 13
empresa
a. Tomar indicadores de la
. A - Equipo del proyecto| caracterizacion de procesos
Mejorar la confiabilidad Indentificar fuentes de quip P Ay Empresa Per| . P ;
2 . . Jefe de Calidad Marzo . alineados a la estrategia para
de la cadena de valo ventaja competitiva o Pima A
Jefe de Produccion lograr un mayor nivel de
confiabilidad
a.Medir el nivel de creacién dd
. ” ” Equipo del proyecto alor de la cadena calculando
Determinar la creaciér] Conocer la creacion de | quip P _y Empresa Per| v u
3 Jefe de Calidad Marzo . logro de metas de los
de valor cadena de valor i Pima L
Jefe de Produccion indicadores luego de haber
realizados los distintos planeg
a. Brindar a informacion acerc:
de la propuesta de nuevos
- . indicadores confiables de los
Brindar capacitacion e Asegurar el cumplimientd Equipo del proyect Empresa Per|procesos de apoyo
4 P de las metas de los Jefe de Calidad Marzo P . P . poyoy
cadena de valor - . Pima operacionales.
indicadores Jefe de Produccion
b.Charla acerca del
cumplimiento periddico de las
metas establecidas
) . Equi | ) )
. . Medir el nivel de logro de| quipo de prgyecto Empresa Perfa. Analizar resultados obtenid
5| Verificar las mejoras L Jefe de Calidad Marzo . :
objetivo del proyecto - Pima b. Establecer conclusiones
Jefe de Produccion
- Mejorar la tom ision .
Beneficios del plan elorar a toma d.e decisio .?S Inversién del plan S/. 389
Reforzar la ventaja competitiva

Figura 115. 5W 1H i Plan de monitoreo de la cadena.



Neenbre de trea
Plan de mejora de monitorec de lacadenade  7dias
walor
NCIO O dias
Mejorar la confiabilidad de la cadena de valor 2 dias
Tomar indicadores de |3 caracterizacidn de 2 dias
procesos alneades a |a estrategia para
Iograr un mayor nivel de confiabilidad
Determinar [a creacion de valor 2 dias
Medir & nivel de creacion de valor de I 2 dias
cadena calculando el logro de metas de los
indicadores luegos de haber realizado los
digtintos planss
Brindar capacitacion en cadena de valor 1 dias

Brindar informacion acerca de la propuesta  1dia
de nuevos indicadores confiables de los
procesos de apoyo y operacionales

Charla acerca del cumplimients periddico de 1 dia
las metas establecidas

Verificar mejoras 1dia
Analizar resultades obtenidos 1dia
Establecer conchusianes 1dia
FIN D dias

Duracdn [Comienzo

jue 150318

jue 15/03/18
jue 15/03/18

jue 15/03/18

lun 19/03/18
jun 19/03/18

mis 21/03/18
mi 21/03/18

jue 22/03/18

vie 23/03/18
wie 23/03/18
wie 23/03/18
lun 26/03/18

Jue 15/03/18

Jue 22/03/18

Fin

W s

W m:
i)

lun 26/03/18 |

vie 16/03/18

wie 16/03/18

mar 20/03/18
rnar 20/03/18

mid 21/03/18

jue 22/03/18

Tun 26,0318
wie 23/03/18
wie 23/03/18
Iun 26/03/18

15/03/18

—_—
=

|

% 260318

Figura 116. Cronograma de implementacion del plan de mejora de monitoreo

de la cadena de valor.

Tomado del software MS Proyect 2010.

RESPONSABLE
PLAN DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
ESPINOZA - ROJAS
DESCRIPCION Plan que ayudara a estandarizar documentos establecidos en el Sistema de Gestién de Calidad
OBJETIVO Mejorar el desempefio de los procesos logrando el aseguramiento de la calidad
N° ¢ QUE? ¢ PORQUE? ¢ QUIEN? ¢ CUANDOP ;DONDE? . COMO?
) . P ’ a. Elaborar el cuestionario que eval
Realizar el diagnostic Equipo del proyect Empresa Per|los requisitos de la gestion de calid
1| inicial del indicador | Obtenerunalineabase| Jefe de Calidad | Octubre pPima b Proc::esar la inforngwlacién del
Norma ISO 9001:201§ Operarios técnicog R .
cuestionario
a. Elaborar mapa de procesos y
Definir los procesos y Equino del ‘ caracterizacién de procesos
, | Efaborarel manual e} estandarizar documento une;?:d: szil(i)()j/zg Abril |EMPresa Perl b. Con los datos de la caracterizacig
procesos (MAPRO) | establecidos en el sistent Operarios técnicod Pima |elaborar procedimientos escritos y
de gestion de calidad P T flujogramas
a. Definir el alcance del Sistema de
Gestion de calidad
Contar con un document{ Equipo del proyect b. Describir la interaccion de los
Elaborar el manual de} ) } . Empresa Per|
3 calidad que fortalezca el Sistem{ Jefe de Calidad Abril Pima procesos
de Gestién de Calidad | Operarios técnicog ¢. Documentar los procedimientos
mediante el manual de
procedimientos
Brind itacio A | limient{ Equipo del i
nn ar.ca_pam acion seg.urare eump |m_|ten quipo de prqyec . Empresa Per|a. Hacer PPTs de capacitacion
4| procedimientos de log del Sistema de Gestiond Jefe de Calidad Abril ) L )
. . Pima b. Reunién con los interesados
procesos Calidad Operarios técnicog
a. Medir nuevamente el indicador
Norma ISO 9001:2015
. b. Analizar resultados obtenidos
. . . Equipo del proyect .
o . Gestionar el mejoramient] . - Empresa Per|c. Establecer conclusiones
5| Verificar las mejoras . Jefe de Calidad Abil ) L -
continuo . Pima d. Verificar el cumplimiento de los
Operarios técnicog .
procedimientos de los procesos
e. Reportar la situacion del
cumplimiento de los procedimientos
Estandarizar los procesos
Beneficios del plan  [Mejorar el desempefio de los procesos Inversion del plan S/. 1,611
Reforzar el Sistema de Gestion de Calidad

Figura 117. 5W 1H i1 Plan de aseguramiento de la calidad.



Nombre de area Duracin [Comienzo |Fn

o1 4 19 CIo o |rsape ) o |22y |
Jlofeimixlslv]siofe(mix|alv]s] eimix|sdvisiofeimix|sly
Plan de aseguramiento de |a calidad 17dias lun02/04/18 mie 25/04/18 | I 1
INICIO Odias  lun02/04/18 lun02/04/18 | & 02/04/18
Elaborar el Manual de Procesos Adias  Wn02/04/18 jue05/04/18 | [
Elaborar Mapa de Procesos y caracterizacion 4 dias  lun 02/04/18  jue 05/04/18 I=————}
de procesos
Elaborar procedimientos escritos y 3dias  mar03/04/18 jue 05/04/18 =1
fiujogramas
EBlaborar el Manual de Calidad Tdias vie 06/04/18 lun 16/04/18 F |
Definir of alcance del Sistema de Gestionde 2dias  vie 06/04/18  lun 09/04/18 A
Calidad |
Desaribrir I3 interacoon de os procesos 2dias  mar 10/04/18 mué 11/04/18 h\
Elaborar el Manual de Procedimientos 3dias  jue 12/04/18  lun 16/04/18 _i
Brindar capacitacion en procedimientos de los 2dias  mar 17/04/18 mie 18/04/18 [—
Procesos !
Hacer PPTs de capacitacdn 10ia  mar17/04/18 mar 17/04/18 bL‘
Reunion con ios colaboradores 1dia  mie 18/04/18 mié 18/04/18 \
Verificar mejoras Adias  jue 19/04/18 mié 25/04/18 [—
Medir nuevamente of indicador Norma IS0 1dia  jue 19/04/18  jue 13/04/18
$001:2015
Analzar resultados obtenidos 1da e 20/04/18 wvie 20/04/18
Establecer conclusionss 1dia  ie20/03/18 vie 20/04/18 -
Verificar cumplimiento de los 1dia  un23/04/18 lun 23/04/18 -
procedimientos de los procesos
Reportar 13 situacion del cumplimentode  1dia  mar 24/04/18 mar 24/04/18 =
los procedimientos |
FIN Odas mié25/04/18 mué 25/04/18 2504718

Figura 118. Cronograma de implementacion del plan de aseguramiento de la

calidad.
Tomado del software MS Proyect 2010.

RESPONSABLE
PLAN DE CONTROL DE CALIDAD
ESPINOZA - ROJAS
DESCRIPCION Plan que ayudara a reducir la variabilidad de los procesos
OBJETIVO Contar con productos que cumplan con las especificaciones del cliente
N° ¢ QUE? ¢ PORQUE? ¢ QUIEN? ¢ CUANDOPR ;DONDE? ¢ COMO?
a. Desarrollo de las casas de calid
Realizar el diagnésticd Conocer si los procesos §Equipo del proyect b. Desarrollo de Amfe del product
L - - X . Empresa Per
1 inicial del indicador | capaces de cumplircon|{ Jefe de Calidad| Setiembre Pima de proceso
capacidad de procesqg especificaciones Jefe de Produccid c. Realizar el control estadistico d4g
los procesos
a. Identificar los factores
controlables y el factor ruido con s
respectivos niveles.
. X .
Realizar el disefio ) Equipo del prc?yect ) Empresa Per b. Reallzar‘ 2 pruebas de 8 corridag
2 ; Mejorar los procesos Jefe de Calidad Abril X para la variable respuesta del
experimental L. Pima .
Jefe de Produccio| proceso critico
c. Analizar los resultados y escogdg
mejor combinacién que enrobuste
el proceso critico
. a. Dar a conocer los resultados
. |Equipo del proyect . -
Implementar los Tener procesos mas K obtenidos e implementarlos en el
- . Jefe de Calidad Empresa Per o
3| resultados del disefio| capaces cumpliento con - Mayo K proceso critico
- o . Jefe de Produccid Pima e .
experimental requerimiento del clientg . P b. Modificar los niveles de los
Operarios técnico o
factores del proceso critico
Elaborar instructivos d - o
) O . a. Estandarizar un procedimiento
trabajo, medicion y Equipo del proyect Empresa Per X
X Mayo X que ayuda a mejorar el proceso m
control del proceso Jefe de Calidad Pima -
i critico del producto
critico Mejora la calidad del
Brindar capacitacion e producto .
S . a. Capacitar al personal la correctg
procedimiento de Equipo del proyect Empresa Per L
o . L Mayo X medicién de control para el procesg
medicién y control en §g Operarios técnico Pima crtico
proceso critico
a. Inspeccionar el producto antes
que salga de las instalaciones del
. . Equipo del proyect fabricante
o . Medir el nivel de logro dg K Empresa Per . -
6| Verificar las mejoras . g Jefe de Calidad Mayo P X b. Medir nuevamente el indicador
objetivo del proyecto - Pima .
Jefe de Produccio| capacidad de proceso
c. Analizar resultados obtenidos
d. Establecer conclusiones
Reducir la variabilidad de los procesos
- Reducir la cantidad de defectuosos Lo
Beneficios del plan Inversién del plan S/. 1,025
Mejorar el cumplimiento de los requerimientos del clientd

Figura 119. 5W 1H i Plan de control de calidad.
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Hombee de tfea Duraciin |Coenienze Fn |‘-,,..-, |q..-u, ® AN may | 48 g
I 1 Ja|alwls|ole[mlxls|vis|ole|lmlulslwislole|mlaxlslwls(ofelm
Plan de control de calidad 1B dias jue 26/04/18 mar 22/05/18 | F
INICIO Odias  jue 26/04/18 jue 26/04/18 & 26/04/18
Realizar el disefio experimental Sdias  jue26/04/18 mié D2[05[18 | [——
dentificar kos factores controlables y &l 2dias  jue 260418 vie 27/04/18 —
factor ruido con sus respectivos niveles
Fiealizar 2 prusbas de & corridas parala 2dias  hun30/04/18  mar 01/05/18
variable respussta del proceso aritico
Analizar resultados v escoger ka major 1dia  mie 02/05/18 méé 02/05/18
combinaciin que enrobustecs & proceso
criticn
Implementar los resultados del diseiio Sdias  jue 03/05/18 mié 09/05/18 e
experimental
Dar a conocer los resultados cbtenidos & 2dias  jue 03/0S/18  vie 04/05/18 hl
implernentarics en el proceso eritico.
Modificar los niveles de los factores del 3dias N O7fOS/18 mié 09/05/18
process crition
Hlaborar Instructivos de trabajo, medicién y =~ 3dias  jue 10/05/18 lun 14/05/18 P
control del proceso critico
Estandarizar un procedimsento que ayudaa 3dias  jue 10/05/18  lun 14/05/18 ——

mejorar e procesa mas critico del producto

Brindar capacitacion en procedimiento de ldia  mar15/05/18 mar 15/05/18 ™
mediciin y controd en el proceso oitioo
Capacitar 8l personal [a cormecta medicion  1dia  mar 15/05/18  mar 15/05/18 [ ]
de control para el procese critico

Verificar mejoras Adias  mié 16/05/18 mar 22/05/18 |

Inspeccionar el producto antes que salgade 2dias  mié 16/05/18 jue 17/05/18
las instalaciones del fabricante

Medir nuevamente el indicador capacidad deldia  vie 18/05/18  vie 18/05/18 |

Analizar resultados obtenidos 1dis  lun21/05/18 hn21f05/18 | i
Establecer conclusiones 1dia  lun21/05/18 hn21f05/18 | -l
FIN Odias  mar22/05/18 mar 22/05/18 &z

Figura 120. Cronograma de implementacion del plan de control de calidad.
Tomado del software MS Proyect 2010.

2.2.2.11. Evaluacion econdmica del

proyecto

Una vez detallado el disefio de los
planes de mejora a implementar en la empresa, es necesario evaluar si el
proyecto es econémicamente viable o no, por lo que se procedio a realizar la
evaluacion econdmica del proyecto en dos situaciones: situacién sin proyecto

y situacion con proyecto.
9 Situacion sin proyecto

El resultado es el flujo de caja econdmico sin proyecto y para desarrollar
esto, se requirié la proyeccion de ventas, costos de fabricacion y gastos

de operacion en un horizonte de mediano plazo, en este caso 2 afos.
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Inflacion transable - textil 0.30%
Inflacién - prod. agricola algodof -0.36%
Inflacién - cartén 1.37%
Inflacion - productos importados 1.65%
Impuesto a la Renta 29.5%

Tasa de Cambio 3.23
PERIODO 1 Oct 17 - Marzo 18
PERIODO 2 Abril 18 - Set 18
PERIODO 3 Oct 19 - Marzo 19
PERIODO 4 Abril 19 - Set 19

Figura 121. Datos generales para la evaluacion economica.
Los datos generales fueron brindados por la empresa y se usaron para el

calculo de las proyecciones solicitadas.

Para obtener la proyeccion de ventas de forma efectiva en un horizonte
de mediano plazo, se procedi6 a proyectar el volumen de ventas, debido
a que la empresa fabrica sus productos a base de pedido (Make to order)
todo lo que produce se vende al 100%, es decir en la proyecciones de
ventas el volumen es igual a la estimacibn de demanda. Para la
estimacion de la demanda de los 2 afios, se usoé el software Prondsticos.
El detalle del resultado de estimacion de demanda se encuentra en el

Anexo HH. A continuacién se muestra la proyecciéon de ventas.

Proyeccion de Ventas

0 1 2 3 4
Ventas (soles/semestre) S/. 726,567 S/. 728,747 S/. 730,933 S/. 733,126
Volumen de ventas (m./semestr¢) 133070 136830 136830 136830 136830
DIAS 182 183 182 183
Capacidad Planta (m./semestre) 466830 469395 466830 469395
Capacidad Utilizada (%) 29.31% 29.15% 29.31% 29.15%
Precio (Soles/m.) S/.5.31 S/.5.33 S/.5.34 S/.5.36

Figura 122. Proyeccion de ventas

A continuacion se calcul6é la proyeccion de costos de fabricacion, los
cuales estan conformados por el costo de materiales, embalaje y carga

fabril. A continuacion se muestra la proyeccion de los costos de
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fabricacion. El detalle especifico de la obtencion de los costos se muestra

en el Anexo RR.

|Proyeccic')n de Costos de Fabricacién |

0 1 2 3 4
Costos de Fabricacion (soles/semestrg) S/. 442,979 S/. 443,781 S/. 445,508 S/. 446,325
Costo MP e Insumos (Soles/semestre 39,185 39,226 39,269 39,316
Embalaje (Soles/semestre) 502 509 516 523
Carga Fabril (Soles/semestre) 403,292 404,047 405,723 406,487
|Cost0 Unitario de Fabricacién (Soles/m.) 3.24 3.24 3.26 3.26

Figura 123. Proyeccién de costos de fabricacion.

También se necesitaba la proyeccion de los gastos de operacion los

cuales fueron brindados por la empresa.

[Proyeccién Gastos de operacion |

Datos:
Gastos de Ventas 14%
Gastos de Administracion 12%
0 1 2 3 4
Gastos de Operacion (soles/afio) S/. 194,484 S/. 187,515 S/. 188,078 S/. 188,642 S/. 189,208
Gastos de Ventas (Soles/afio) S/. 104,330 S/. 100,592 S/. 100,894 S/. 101,196 S/. 101,500
Gastos Admi. (Soles/afio) S/. 90,153 S/. 86,923 S/. 87,184 S/. 87,445 S/. 87,708

Figura 124. Proyeccion de gastos de operacion.

Otro de los datos necesarios fue calcular el capital de trabajo para lo cual

se utilizé el método del desfase y los datos de los dias del ciclo productivo

del producto patrén, la cual fue proporcionada por la empresa. A

continuacion se muestra el cuadro.
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Datos:
DIAS DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA 90
DIAS DE COMERCIALIZACION 15
DIAS DE PRODUCIR UN LOTE 7
DIAS DE COBRO AL CLIENTE 30
DIAS DE PAGO AL PROVEEDOR 15
n° 127
Datos:
Proyecciones Ventas -1 0 1 2 3 4
Ventas (soles/semestre) 706,602 726,567 728,747 730,933 733,126
Volumen de ventas (kg/semestre) 133,070 136,830 136,830 136,830 136,830
Precio (Soles/kg) 5.31 5.31 5.33 5.34 5.36
Proyecciones Costos de Fabricacion -1 0 1 2 3 4
|Costos de Fabricacion (soles/semestre) 430,806 442,979 443,781 445,508 446,325
60.97%
Proyecciones Gastos de Operacion -1 0 1 2 3 4
|Gastos de Operacién (soles/semestre) 189,140 194,484 187,515 188,078 188,642
26.77%
Método del Desfase
-1 0 1 2 3 4
Inversion en CT (soles/afio) 432,599 442,392 440,519 439,702 443,081 0
DIAS DE DISPOSICION DE DINERO 127 127 127 127 127 0
COSTOS TOTALES 619,945 637,463 631,296 633,586 634,967 0
DIAS DEL SEMESTRE 182 183 182 183 182 0
Incremental en CT (soles/semestre) 432,599 9,793 -1,873 -818 3,380
Recuperacion de CT (soles/semestre) 443,081

Figura 125. Proyeccion de capital de trabajo.

Una vez obtenido los datos necesarios se procedio a armar el flujo de caja

sin proyecto
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Tela vellén para sabana

Flujo de Caja Sin Proyecto

0 [ 1 [ 2 | 3 4
Ingresos 726,567.30 728,747.00 730,933.24 733,126.04
Costos de Fab. (Sin Depr) -442,979  -443,781  -445508  -446,325
Utilidad Bruta 283,589 284,966 285,425 286,801
G. Administracion -86,923 -87,184 -87,445 -87,708
G. Ventas -100,592 -100,894 -101,196 -101,500
Depreciacién
Amortizaci.
Utilidad Operativa 96,074 96,889 96,783 97,593
Impuesto Renta (29.5%) -28,342 -28,582 -28,551 -28,790
Utilidad Neta 67,732 68,307 68,232 68,803
Depreciacién
Amortizaci.
F.C. Operativo 67,732 68,307 68,232 68,803
Inv. Tangibles
Inv. Intangibles
Inv. Capital de Trabajo -9,793 1,873 818 -3,380 0
Recuperacion de CT 10,482
V.R.
F.C. Econémico Proy. -9,793 69,605 69,125 64,852 79,285

Figura 126. Flujo de caja sin proyecto.
1  Situacion con proyecto

Como efecto de las implementaciones de planes de mejora se observo un

crecimiento semestral significativo en el volumen de ventas.

Inflacién transable - textil 0.30%
Inflacién - prod. agricola algodor -0.36%
Inflacion - carton 1.37%
Inflacién - productos importados 1.65%
Impuesto a la Renta 29.5%
Tasa de Cambio 3.23
Crecimiento Semestral 5.96%
PERIODO 1 Oct 17 - Marzo 1
PERIODO 2 Abril 18 - Set 18
PERIODO 3 Oct 19 - Marzo 14
PERIODO 4 Abril 19 - Set 19

Figura 127. Datos generales para la evaluacién econémica con proyecto.

Dicho crecimiento semestral en el volumen de ventas se refleja en la

proyeccion de ventas mostradas a continuacion.
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Proyeccion de Ventas

0 1 2 3 4
Ventas (soles/mes) S/. 726,567| S/.772,188| S/.820,672] S/.872,201
Volumen de ventas (m./mes) 133070 136830 144986 153629 162787
DIAS 182 183 182 183
Capacidad Planta (m./mes) 466830 469395 466830 469395
Capacidad Utilizada (%) 29.31% 30.89% 32.91% 34.68%
Precio (Soles/m.) S/.5.31 S/. 5.33 S/.5.34 S/. 5.36

Figura 128. Proyeccién de ventas con proyeccion.

Se procedié a realizar el costo de activo intangible de la situacion con
proyecto, es decir los costos de oportunidad para el desarrollo adecuado
y cumplimiento de objetivos. Los costos por realizar el diagnostico y la
etapa planear no se consideran como activos intangibles ya que se
consideraron como costos hundidos, costos de oportunidad que se
invirtieron para determinar si el proyecto es viable o no, son costos

irrecuperables. A continuacién se muestra la inversion requerida.

Tabla 15

Inversion para proyecto de mejora

Inversién inicial

Activos intangibles

Etapa hacer S/. 8,353
Etapa verificar S/. 4,880
Etapa actual S/. 675
Total inversion S/. 13,908

De igual forma para la situacién con proyecto se requirié la proyecciéon de
los costos de fabricacion, es por ello que para este calculo se tom6 como
proyeccion de mejora los resultados obtenidos por la implementacién de
planes como plan de mejora del clima laboral, la cual la empresa
considera los esfuerzos y aumenta su salario, el proponer el plan de

programacion y control de produccién la cual se controla las horas extras
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para minimizar costos y como compensacion a la reduccion de horas
extras se les da motivacion intrinseca al personal, otro beneficio del plan
de programacion de y control de produccion es la reduccion de personal
con curva de aprendizaje baja aplicando la estrategia de fuerza de trabajo
variable debido a que se necesitaran para la produccion planificada una
cierta cantidad de colaboradores y por ultimo los planes como plan de
implementacion de las 5s Japonesas, plan de mantenimiento preventivo,
plan de seguridad y salud en el trabajo, plan de mejora de la cultura de
calidad, plan de aseguramiento de la calidad, plan de control de calidad,
plan de alineamiento de la organizacién a la estrategia, plan de mejora de
competencias y el plan de mejora de monitoreo de la cadena de valor
contribuyeron en la mejora del proceso para la elaboracién de la tela, es
por ello que se reduce la cantidad de conos a utilizar. A continuacién se

muestra la proyeccion de los costos de fabricacion.

|Proyeccién de Costos de Carga Fabril |

0 1 2 3 4
Costo Carga Fabril (Soles/semestrg) S/. 412,060 S/. 417,695 SJ. 424,605 S/. 430,803
Costo Personal (Soles/semestre) S/. 328,076 S/. 329,192 S/. 330,311 S/. 331,434
Costo Servicios (Soles/semestre) S/. 83,983 S/. 88,503 S/. 94,294 S/. 99,369
|Costo Unitario de CF (Soles/kg) 3.01 2.88 2.76 2.65

Figura 129. Proyeccién de los costos de fabricacion con proyecto

En cuanto a los gastos de operacion se obtuvieron resultados favorables
debido al crecimiento semestral del volumen de ventas producto del efecto

de los planes implementados.
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0 1 2 3 4
Gastos de Operacion (soles/afio) S/. 194,484 S/. 187,515 S/. 188,078 S/. 188,642 S/. 189,208
Gastos de Ventas (Soles/afio) S/. 104,330 S/. 100,592 S/. 100,894 S/. 101,196 S/. 101,500
Gastos Admi. (Soles/afio) S/. 90,153 S/. 86,923 S/. 87,184 S/. 87,445 S/. 87,708

Figura 130. Proyeccién de los gastos de operacion con proyecto.

Por ultimo se calcul6 el capital de trabajo de la situacioén con proyecto.

|Inversiones en Capital de Trabajo Con Proyecto

Datos:
DIAS DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA 90
DIAS DE COMERCIALIZACION 15
DIAS DE PRODUCIR UN LOTE 7
DIAS DE COBRO AL CLIENTE 30
DIAS DE PAGO AL PROVEEDOR 15
[n° I 127
Datos:
Proyecciones Ventas -1 0 1 2 3 4
Ventas (soles/semestre) 706,602 728,747 774,504 823,134 0
Volumen de ventas (kg/semestre) 133,070 136,830 144,986 153,629 162,787
Precio (Soles/kg) 5.31 5.33 5.34 5.36 0.00
Proyecciones Costos de Fabricacion -1 0 1 2 3 4
|Costos de Fabricacion (soles/semestre) 430,806 451,587 459,630 469,098 478,014
61.97%
Proyecciones Gastos de Operacion -1 0 1 2 3 4
|Gastos de Operacion (soles/semestre) 189,140 187,515 199,289 211,802 225,101
25.73%
Método del Desfase
-1 0 1 2 3 4
Inversion en CT (soles/afio) 432,599 443,529 459,795 472,537 490,635 0
DIAS DE DISPOSICION DE DINERO 127 127 127 127 127 0
COSTOS TOTALES 619,945 639,102 658,919 680,900 703,114 0
DIAS DEL SEMESTRE 182 183 182 183 182 0
Incremental en CT (soles/semestre) 432,599 10,930 16,266 12,742 18,098
Recuperacion de CT (soles/semestre) 490,635

Figura 131. Proyeccion de capital de trabajo con proyecto.

Obtenido los datos necesarios se procedio a elaborar el flujo de caja con

proyecto, el cual se muestra a continuacion.
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Tela vellon para sdbana

Flujo de Caja Con Proyecto

0 1 | 2 ] 3 | 4 ]
Ingresos 726,567.30 772,187.61  820,672.37 872,201.43
Costos de Fab. (Sin Depr) -451,587  -459,630 -469,098  -478,014
Utilidad Bruta 274,981 312,558 351,574 394,188
G. Administracion -86,923 -92,381 -98,181  -104,346
G. Ventas -100,592  -106,908 -113,621  -120,755
Depreciacion
Amortizaci. -6,954 -6,954
Utilidad Operativa 80,512 106,315 139,772 169,087
Impuesto Renta (29.5%) -23,751 -31,363 -41,233 -49,881
Utilidad Neta 56,761 74,952 98,539 119,206
Depreciacion
Amortizaci. 6,954 6,954
F.C. Operativo 63,715 81,906 98,539 119,206
Inv. Tangibles
Inv. Intangibles -13,908
Inv. Capital de Trabajo -10,930 -16,266 -12,742 -18,098 0
Recuperadgion de CT 58,036
V.R.
F.C. Econémico Proy. -24,838 47,449 69,164 80,442 177,242

Figura 132. Flujo de caja con proyecto.

1 Flujo de caja incremental

Una vez obtenido los flujos de caja sin proyecto y con proyecto se restaron

los flujos econémicos obteniendo como resultado el siguiente:

| 0 | 1+ [ 2 | 3 [ 4
Flujo de caja incremental del Proyecto -15,046 -22,155 39 15,589 97,957

Figura 133. Flujo de caja incremental

Como se puede apreciar en el primer semestre se observa que hubo un
incremento negativo debido a que se estaba comenzando a implementar
los planes de mejora y a partir del segundo semestre en adelante el

beneficio es positivo por lo que el proyecto es rentable para la empresa.

1 Andlisis de rentabilidad del proyecto.

Luego de obtener el flujo de caja, se procedié a hallar los indicadores
econdémicos del proyecto para ver si el proyecto es viable o no. Para el
calculo de estos lo primero que se tuvo que hacer es determinar el costo

de capital (COK), debido a que la empresa no cuenta con una politica de
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inversiones, se procedio a realizar los 3 métodos para la eleccion de la
mayor tasa, siendo el método margen de utilidad neta del producto estrella
el mas confiable con un valor de 29%. Para mayor detalle de la
determinacién optima del método a utilizar ver Anexo SS. El célculo de los
indicadores econdémicos usando los valores del flujo de caja incremental,

arrojo los siguientes resultados

Tabla 16

Resultados de rentabilidad

Indicador econémico

Vane 10,455
Tire 40%
B/c e 1.69

Con los resultados obtenidos, se interpreta que el proyecto es viable
porque se obtiene ganancia de S/. 10,455(VAN), ademas existe una
rentabilidad para el proyecto debido a que tiene un valor de 40% (TIR)
superando a la tasa de descuento COK =29% vy finalmente los beneficios
son mayores a los costos ya que cuenta con un valor de 1.69 (B/C), lo
cual significa que por cada sol que se invierta en el proyecto se genera un

beneficio de 0.69 soles.

M Andlisis de escenarios

Después del analisis de rentabilidad del proyecto se analiza los
escenarios que involucran esencialmente las variables que impactan en
los resultados de la evaluacion econémica. Para el siguiente analisis se

consideraron las variables de crecimiento semestral, las materias primas
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importadas y locales, el costo de mano de obra, la inflacion de costo

personal y el nimero de trabajadores.

Resumen del escenario

Valores actuales: OPTIMISTA NORMAL PESIMIS
Celdas cambiantes:
CRECIEMIENTO_SEMESTRAL 5.96% 5.962% 5.961% 5.960%
ELASTECH_2307 S/. 7.46 S/. 7.45 S/. 7.46 S/. 7.47
ELASTECH_2314 S/. 7.62 S/. 7.61 S/. 7.62 S/. 7.6
ELASTECH_2125 S/.7.14 S/. 7.129 S/. 7.136 S/. 7.14:
PVA S/. 5.58 S/. 5.573 S/. 5.579 S/. 5.58¢
CONOS _DE_HILO 606 unid. 605 unid. 606 unid. 607 unid.
COSTO_HH SI.7.25 S/. 7.26 S/.7.25 S/. 7.24
INFLACION_COSTO_PERSONAL 0.34% 0.33% 0.34% 0.35%
CANTIDAD PERSONAL 31 30 31 32
Celdas de resultado:
VANE 10,455 20,482 10,455 -10,171
TIRE 40% 55% 40% 20%
B CE 1.69 2.76 1.69 0.54

Figura 134. Resultado de analisis de escenarios.

El cuadro de resultados de los escenarios muestra que en cada uno de
estos, los indicadores econémicos son favorables, es decir, en cualquier

escenario ya sea optimista o pesimista el proyecto va a ser rentable.
2.2.3. Hacer

Luego de haber planeado el disefio de los
planes definiendo el despliegue de actividades a realizar, los responsables,
entre otros puntos, se procedié a implementar cada uno de los planes en la
empresa y a presentar evidencias. A si mismo, al final del desarrollo, también
se comento respecto al cumplimiento en eficiencia y eficacia de lo planificado,

es decir de las actividades en cada plan de accion.
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2.2.3.1.Plan de alineamiento de Ila

organizacion a la estrategia

El cumplimiento y traslado de la
estrategia de manera adecuada a todos los interesados permitira que todos
tengan una misma direccion. Para que se ponga en practica dicha
implementacion estratégica, se formo equipos de liderazgo con el fin de poder

difundir de manera continua y asi asegurar el cumplimiento de la estrategia.
1 Capacitacién Planeamiento Estratégico y Balanced Scorecard

Se realizd esta capacitacion con la finalidad de que los gerentes y jefes
aseguren el cumplimiento de la estrategia para que luego lleven el cambio

a través del liderazgo a todos los interesados.

Figura 135. Charla de Planeamiento Estratégico y Balanced Scorecard.
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Figura 136. Charla de Planeamiento Estratégico y Balanced Scorecard.
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Figura 137. Charla de Planeamiento Estratégico y Balanced Scorecard

Por dltimo, se muestran las siguientes diapositivas que se emplearon

para la capacitacion de Planeamiento Estratégico y Balanced Scorecard.
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Planeamiento Estratégico y
Balanced Scorecard

I 2 N Universidad: San Martin De Porres
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%% \ ROJAS JAIMES, CAROLINA
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OBJETIVOS ESTRATEGICOS

OBJETIVO S ESTRATEGICOS ALINEADOS
PARA SU OPERATIVIZACION CON EL BSC

OBJETIVO ESTRATEGICO
Alinear |a organizacion con I3 esirategia

Ampliar [a cartera de cientes

sequrarIa calidad del proceso

Aumentar 1a producividad Py
- .

/ Fortalecer latoma de decisiones

Incentivar al personal

Lograr Ia satisfaccion total del cliente
Mejorar ¢l dima laboral en la empresa

Mejorar el control en la polibica de Salud y segundad ocupaconal
Mejorar el sistema de mantenimiento preventivo
Mejorar la calidad del producio

Mejorar Ia cultura de calidad

Aumentar 1a rentailidad de 1a empresa
Fumentar las ventas [ees
AR T

Mejorar la innovacion en el diseno de telas

tne 7
Wzjorar 35 compatencias Ol rabajador : / [/
Wejorar 5 condi e rabajo en la empresa
[Optimizar el desempefio de las operaciones
Prevalecer en el producto de calidad y de precio accesible <
e Py SoiE
AT = 2

[Reducir 105 05105
[Ser uno delos principales fabricantes de telas de la linea hogar de Ia region y a nivel
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 PRIORIZACION DE INCIATIVAS VS OBJETIVOS ESTRATEGICG MATRIZ TABLERO DE COMANDO

Figura 138. Diapositivas T Planeamiento Estratégico y Balanced Scorecard.

En conclusion respecto al cumplimiento de lo planificado, fue eficiente
porque se aprovecharon los recursos como la inversion en dinero y horas
hombre para formar grupos de alto liderazgo que pongan en practica y de
manera continua la difusion hacia el personal sobre la direccién en la que
va la empresa y eficaz porque se logré asi el compromiso del personal y
por ende asegurar que se cumpla la estrategia y direccionamiento de la

empresa.

Por ultimo, luego de haber realizado las actividades, se volvera a medir el
indicador de radar estratégico para saber el grado de cumplimiento del

objetivo estratégico alinear la organizacion con la estrategia.
2.2.3.2. Plan de mejora de competencias

Con la finalidad de mejorar las
competencias del trabajador en los diferentes puestos de trabajo, se realizé
previamente una evaluacién y analisis de las competencias requeridas para

cada puesto de trabajo.



PUESTO

COMPETENCIAS A FORTALECER

Gerente General

1. Confianza en si mismo

2. Liderazgo

3. Aprendizaje continuo

4. Comunicacion

5. Capacidad de planificacion y de organizacion

6. Adaptabilidad al cambio

Jefe de Produccion

1. Nivel de compromiso - Disciplina - Productivi

2. Capacidad de planificacion y de organizacion

3. Comunicacion

4. Profundidad en el conocimiento de los produg

5. Calidad del trabajo

6. Orientacion a los resultados

Operario de Urdido

1. Desarrollo de las personas

2. Colaboracion

3. Capacidad para aprender

4. Calidad del trabajo

5. Adaptabilidad al cambio

Operario de Engomad

1. Capacidad para aprender

2. Adaptabilidad al cambio

3. Desarrollo de las personas

4. Colaboracion

5. Calidad del trabajo

Operario de Anudado

1. Capacidad para aprender

2. Desarrollo de las personas

3. Adaptabilidad al cambio

4. Calidad del trabajo

5. Colaboracion

Operario de Tejido

1. Desarrollo de las personas

2. Calidad del trabajo

3. Adaptabilidad al cambio

4. Colahoracion

5. Capacidad para aprender

Figura 139. Competencias

a capacitar a los interesados.
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9 Capacitacibn Competencias

Luego de haber establecido las competencias se desarrollaron
programaciones de capacitacion y a continuacion se mostraron la
elaboracion de presentaciones a utilizar para cada competencia en los

puestos de trabajo.

m Compmndn

Uaversiitail: San Matin O Ponres.

Integrantes ESPNOZA NUIZ, DANIL
RLAS JUMES, CARTLINA

Figura 140. Charla de Competencias.

=T 1:‘")"-? ,

QLTS

Figura 141. Charla de Competencias
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5. CAPACIDAD DE PLANIFICACION ¥ DE
ORGANIZACION

df  mecorismos dr segsmiontn
farcocon de a infonracion

Figura 142. Charla de Competencias.

7. NIVEL DE COMPROMISO - DISCIPLINA -
PRODUCTIVIDAD

P colrplelo ¢
el Mevenk ¢ perey obelaeung
Wlideren con el lop de o
mmgocio  Contiolr kg

nanchio de i nccions

Figura 143. Charla de Competencias.
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S50 6

Figura 144. Charla de Competencias

A continuacién, se muestran las siguientes diapositivas que se emplearon

para la capacitacion de competencias.

Competencias

Universidad: San Martin De Porres

Integrantes. ESPINOZA RUIZ, DANIEL
ROJAS JAIMES, CAROLINA
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1. CONFIANZAEN S1 MISHO

La autoconfianza es el hecho de
(Ue Una Persona Crea en sus propias
responsabilidades para llevar a cabo
una farea. Tener confianza personal
paia  enfrenfar  situaciones  muy
Qxigemes, tomar decisiones o dar
opiniones 'y gestionar los emores de
[forma- constructiva. Mosfrar acfifudes
orientadas al desarollo de la propia
canera profesional.

2.LIDERAZGO

Es la habilidad necesaria para orientar la

accion de los grupos en una direccion
deteminada, inspirando  valores de accion y

de ese grupo. La habilidad para fiar objetivos, el

seguimiento de cichos objefivos y la capacidad de | |
| dar reffoaimentacion, integrando las opiniones de

los pfros. Establecer claramente directivas, fiar ‘“1

objétivos y prioridades  y  comunicarlas |
eféctivamente. Tener energia y fransmifita a ofros.

anticipando escenarios de desarollo de la accion 4 v v VV

ofiver e inspirar confianza. Tener valor para
fender o encamar creencias, ideas y
ociaciones. Manejar el cambio para asegurar
petitividad y efectividad a largo plazo.

3. APRENDIZAJE CONTINUO

Es la habiidod para buscar y
comparti informacion Gfil para lo
resolucion de situaciones de trabajo
utiizondo todo el potencial de la
orgdnizacion. Incluye la capacidad de
capitalzar o experiencia de ofros y la
propia propagando el KnowHow
[adquiido en foros  locales o

infemacionales.

\

5. ADAPTABILIDAD AL CANBIO

Es la capacidad para adaptarse

y amoldarse a los cambios. Hace
referencic @ lo capacidad de Kl
modificar la propia conducta para
alconzar  determinados — objefivos
cuando surgen dificultaces, nugvos '

datos o cambios en el medio. Se

asocia con la  versafiidod el
comportamiento para adaptarse «
ﬂislinios contextos, situaciones, medios
[y personas rapida y adecuadamente.

Implica conducir a su grupo en funcion
de la comecta comprension de los
escenarios cambiantes denfro de las
)oliiicos de la organizacion

4, CAPACIDAD DE PLANIFICACION Y DE
ORGANIZACION

‘ ks lo capacidad de deferminar

| eficazmente los metas y prioidades de CAPACIDAD DE

su tarea/crea/proyecto, estipulando la | EZEANEatGARVE T
EL TRABAJO PROPIO

accion, los plazos y los recursos
requeridos. Incluye la instumentacion
de mecanismos de seguimiento y
/Ien'ﬁcad()n de la informacion.

6. NIVEL DE COMPROMISO - DISCIPLINA -
PRODUCTIVIDAD

‘ Sentir como propios los objefivos

| dela organizacion.  Apoyar e
instrumentar decisiones comprometido
por completo con el logro de objefivos
comunes. Preveniry superar ohstéculos
que nterfieren con el logro de- los
ghjefivos del negocio. Confrolar la
puesta en marcha de lasacciones .
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1.PROFUNDIDAD EN EL
CONOCIMIENTO DE PRODUCTOS

Esla capacidad de conocer a fondo el o los

‘producios y evaluar la forma como se adecian a
las necesidades de los clientes. Quien posee la
compeienao conoce  perfectamente  las
\condiciones de prestacion del producto, los
requerimientos técnicos, los aspectos de precio y
en general las condiciones estandares bajo la cual |?
e piesta el mismo. Implica saber de memaria o |
lengr Ia habildad de consulfar rapidamente los

8 ndares bajo las cuales seemrega i produdo i

9, ORIENTACION A LOS RESULTADOS

£s o capacidad de encaminar fodos los
aclos al logro de lo esperado, acluande con
| velocided y senfido de urgencia ante decisiones
\mpommtes necesarias para safistacer las
necesidades del clienie, superar a los
compefidares ¢ mejorar la organizacion. Es lo
capacidad  de  administrar  los  proceses
estob}écidos para que ne inferfieran con la
‘ onsé(ucwon de los resullados espemdos £l

1, COLABORACION

Hobiidad  para  crear  un
ambiente  propicio  para  lograr
compromisos  duraderos  que
fortalezcan la relacion. Capacidad
para diigir o confrolar una- discusion
ufiizondo  técnicas  ganar-ganar
ﬁlanlﬁcondo altemativas para negociar
los mejores acuerdos. Se centra en el
problemay no en la persona.

8. CALIDAD DEL TRABAJO

Excelencia en el tabajo a realizar,
Implica tener amplios conocimientos en los
temas del drea de la cual es responsable.
Poseer lo capacidad de comprender la
esencia de los aspectos complejos para
fransformarios en  soluciones  prdcticas y
operables para la organizacion, fanto en su
prgpio heneficio como el de los clienfes y ofros
i(r;folucrodos. Poseer huena capacidad de
iscemimiento  (juicio). ~ Comparfir el
onocimiento profesional y la- experiencia.

Basarse en los hechos y en la razon (equilibrio).
emostrar  constantemente el inferés  de
render.

10. DESARROLLO DE LAS PERSONAS

Es la habilidad de desarrollar el
equipo hacia adentro. El desarrollo de
los propios recursos humanos. Supone
faciidad para la relacion inferpersonal
y la capacidad de comprender la
repercusmn que las  acciones
personales fienen sobre el éxfo de las
acciones de los demds. Incluye la

capacidad de generar - adhesion,
compromiso y fidelidad.

12. CAPACIDAD PARA APRENDER

Estd asociada a la asimiacion de
nueva informacion y v eficaz |
aplicacion.  Se relaciona con la
incorporacion de nuevos esquemas o
modelos cognifivos al repertorio de |}
conductas habituales y la adopcion de
nyevas formas de interprefar o ver las
fosos Se adquiere dotando a nuestra
persona de cardcter, orden y eficacia
para esfar en condiciones de redlizar
las actividades que nos piden y poder
desempeniarlas lo mejor que se pueda
y ser merecedor de confianzq.

Figura 145. Diapositivas i Competencias.
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1 Manual de Organizacién y Funciones

Con la finalidad de estandarizar las funciones de los puestos de trabajo
en Peru Pima SA, se procedio a elaborar el manual de organizacion y
funciones. Este manual sera documentado y formara parte de un activo
intangible de la empresa para posteriormente difundirlo hacia las personas
interesadas. A continuacion se muestra parte del Manual de Organizacién

y Funciones aprobada e impreso en anexo aparte:

PERU PIMA S.A. Cédigo: M-MOF - 01

Version: 01
MANUAL DE ORGANIZACIONES - =
: 11.10. 7
Y FUNCIONES Fechs de Mlahoracibn: 111020177 =~ |

| PErU PIMA'S o Pidgina: 1 de 31

MANUAL DE ORGANIZACIONES
Y FUNCIONES

Elaborado Elaborado liew'islep!Aprf)pgdo

Firma: Lf"fv f‘i""\"‘::)”

Fecha: 11-10-2017 Fecha: 11-10-2017 Fochia: 16-10-2017 =
| Lady Rojas Jaimes Daniel Espinoza Ruiz Jefe de Recursos Humanos

Figura 146. Manual de Organizaciones y Funciones.
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En conclusion respecto al cumplimiento de lo planificado, fue eficiente
porque se aprovecharon los recursos como la inversion en dinero y horas
hombre para capacitar a los interesados y de documentar el manual de
organizaciones y funciones elaborado y eficaz porque se logré asi cumplir

asi con el alineamiento de las competencias en cada puesto de trabajo.

Por ultimo, luego de haber realizado las actividades, se volvera a medir el
indicador de diagndstico situacional para saber el grado de cumplimiento

del objetivo estratégico mejorar las competencias del trabajador.

2.2.3.3. Plan de programacion y control de

produccion

Para optimizar el desempefio de las
operaciones se decidio proponer el plan que permita mejorar la programacion
y control en la empresa Perd Pima SA con el fin de cumplir con el tiempo tanto

en entrega como produccion.

Lo primero que se realizd es el
pronéstico para lo cual mediante una reunion con el jefe de produccion se
obtuvieron las demandas historicas de los ultimos dos afios hasta Setiembre
del 2017, este insumo principal fue necesario para tomar decisiones en la
programacion y control de produccion en el area de producciéon. Para contar
con una correcta técnica de prondstico se utilizé el software Prondstico de
V&B Consultores el cual se sometié algunos métodos de prondstico a analizar
la desviacion media absoluta (MAD), teniendo como resultado elegir el
prondstico suavizacion exponencial por su menor error 0 sesgo. El detalle del

calculo del prondstico se muestra en el Anexo HH. A continuacion se muestra
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el resultado del prondstico llamado también demanda futura para los

siguientes 2 afos hasta el mes de setiembre del 2019.

Tabla 17

Demanda futura tela vellébn para sabana

Periodo Demanda futura

octubre-17 22805 m.
noviembre-17 22805 m.
diciembre-17 22805 m.
enero-18 22805 m.
febrero-18 22805 m.
marzo-18 22805 m.
abril-18 22805 m.
mayo-18 22805 m.
junio-18 22805 m.
julio-18 22805 m.
agosto-18 22805 m.
setiembre-18 22805 m.
octubre-18 22805 m.
noviembre-18 22805 m.
diciembre-18 22805 m.
enero-19 22805 m.
febrero-19 22805 m.
marzo-19 22805 m.
abril-19 22805 m.
mayo-19 22805 m.
junio-19 22805 m.
julio-19 22805 m.
agosto-19 22805 m.
setiembre-19 22805 m.

Nota. Adaptado de software de Pronéstico de V&B Consultores.

Después de haber obtenido Ia
demanda futura se determiné el cuello de botella de la capacidad instalada en
las operaciones que producen 18000 mts lineales de tela vellbn sabana
/semana para asi realizar posteriormente el plan agregado. Para determinar
la capacidad instalada se calculd la capacidad tedrica en base a los tiempos

de ciclo analizados en la toma de tiempos. Asu vez se analizaron las posibles
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magquinas que no se estan utilizando pero que se podria aprovechar al maximo
su recurso para duplicar la operacidon en una linea de produccion y asi
aumentar la capacidad instalada, estas maquinas pertenecen a las
operaciones de urdido, preparar formula y engomado. El detalle del desarrollo
para el célculo de los tiempos de ciclo se muestra en el Anexo E. A
continuacion se muestra el resultado de la capacidad instalada de las

siguientes operaciones:

Tabla 18

Capacidad instalada de las operaciones.

Operaciones Capacidad tedrica N° Capacidad instalada
(mts/hora) Operaciones (mts/hora)

Urdido 3355 2 6709
Preparar férmula 1256 2 2511
Engomado 371 2 742
Montar 2779 1 2779
Anudar 2036 1 2036
Correr nudo 3478 1 3478
Tejido 11 1 11
Cortado 6668 1 6668
Control de calidad 4036 1 4036

Nota. Adaptado del andlisis de la toma de tiempos.

Para poder identificar el cuello de

botella de forma efectiva, se disefid el siguiente diagrama de proceso:
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S 9l %
fitsshara tits/hara

+ 2036 +4036
misfhara ntsfhors

7
fits hara

titsfhora

Figura 147. Diagrama de proceso.
Adaptado del analisis de la toma de tiempos.

Las operaciones de urdido, prepara
férmula y engomado aumentaron la capacidad instalada, por lo tanto el cuello
de botella se presenta en la actividad de engomado, ya que se produce 371
mts/hora, que es la cantidad minima de produccion por hora de todas las

actividades.

Luego de haber identficado Ila
operacion mas lenta del proceso de produccion de tela vellén para sabana, se
elabora el cuadro plan de produccién para saber cuanto se va a producir
durante los meses, se requiere el pronostico asi como los dias utiles. A

continuacion se muestra el cuadro plan de produccion.
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Meses  [ocue-l7) novembre-L7 | dicemtre-7 | enerol8 | feberold | mamold | abi B | mael® | jwiold | ol | agosiold | sefiembre-18 | Acumiado
Do Projecteds)| 2806 | 2805 28 2805 i 280 2805 280 280 05| 0 mE |
Ordenes ce compra ya
recidas ala fecha
Pecios Pendentes
Mentenimiento del
Stock de Sequridad
Plnde Prodcitn | 2805 | 2805 28 2805 il 280 20805 2805 280 05 | 0 e | I
Planhcumdedo | 2805 | 46600 68415 ] LS| e | B%S | w0 | e | eE | BB | 0%

Dis Ules l i l i i i i i i i l 0
Figura 148. Plan de produccién.

Adaptado de la estimacion de demanda
continuacion, se tomaron

consideraciones de los siguientes datos obtenidos por el jefe de produccion,

tales como cuello de botella de la operacién de engomado, la cantidad de H-

H que se requiere para producir 1 m. de tela, nimero de operarios que inicia

operaciones,

el costo de H-H, sobretiempo, contratacion, despido y

almacenamiento, todos estos datos recibidos son insumo para la elaboracion

del plan agregado.

Tabla 19

Consideraciones para el plan agregado

Consideraciones Valor Unidad

Cuello de botella de la operacién de engomado 371 MTS/ HORA

Cada mt de producto requiere 0.001 H-H

N° de operarios que inicia operaciones 35 Operarios

Costo hora hombre S/. 6.25 H-H

Costo del sobretiempo S/.7.81 H-Extra

Costo de contratacion S/. 325.00 Operario

Costo de despido S/. 650.00 Operario

Costo de almacenamiento S/. 1,200.00 Lote de 2000 m/mes
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Optando como estrategia tener una

fuerza de trabajo variable y con inventario constante, empleando el plan

agregado da como resultado un costo unitario H-H con valor de S/.0.60.

\ Meses| octubre-17 |n0vwembre-l7| d\cwembre-l7| enero-18 | Tebrero-18| marzo-18 | abri-18 | mayo-18 | junio-18 | Julio-18 | agosto-18 |setiembre-18| Acumulado |

Figura 149. Plan agregado

P;?u”cgfo,ﬂ 2060 | 2850 | 250 | 280 | 2860 | ;ew0 | 20 | 28650 | 2850 | 2850 | 250 | 2880
Produccion
w | 20 |z | ozao | ozemo | ozee | oze | oze | 20 | ze0 | 260 | 20 | 260 | 5
" T % » » 8 » » 8 » » » » 8
Contratar 0 0 0 0
Despedir 1 0 0 0 0
H a0 20 20 am 20 20 am 20 a0 20 am am
CosobH | L3150 | SL131500 | S.131%500 | SL131500 | S.132500 | S.13500 | L3150 | 5131500 | §1312500 | SL13s0 | §131500 | §131500 | . 15750000
Costo por
Contratar
GO | g4 s5p00 545500
Despedir
'””:”n:m W % n » n 2 m 51 5 1131 5 185
Costo de
Poesino | SLETA | SR | See | SL2® | SLou | % | Siwe | S | Sxmm | sma | Sz | Sms | s
Retraso
Bedes | @ 0 0 % 120
Poiecin g % n B3 125 38
Extras
Cgi:fa: S48 5.7 52343 sLn | Sl | S.280%
Costo Unitario
s 5,080
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Después de haber obtenido el plan
agregado se procedio a hallar la planificacion de requerimientos de material
(MRP) para determinar cuando se van a recibir los insumos necesarios y

asegurar la entrega de la demanda al cliente en tiempos 6ptimos.

Para realizar la planificacion de
requerimientos de material fue indispensable crear la lista de materiales los
cuales se muestra en forma de un arbol con niveles, el nivel cero consta del
producto final siendo la tela vellon para sabana en rollos 18000m. cada una,
el nivel 1 esta conformado por los elementos o insumos para obtener la tela
vellén para sabana en rollos, ademas cada componente muestra la cantidad

necesaria para obtener un rollo del producto final.

NIVELD Telavelldn para =kara

1 unid =1#000 m.

— Corpsde
Elastech 2307 Elagtechz314 Elastach2125 YA
HIVELL hilos 34,1

T, Toke, £10 urid, Sl Slg,

Figura 150. Lista de materiales i tela vellon para sabana.
Adaptado de la informacion brindada por la empresa.

Una vez obtenido la creacion de lista
de materiales se calcularon las unidades a producir por cada mes hasta

setiembre del 2018.

IES |0 [odiedT| noientrel) doemoe7| eveo | e8| mezo8| a8 | mald | el | ield | sosteI8 sedemoed
DEUANDA| - | Z86m| 28bm | ZA6m | Z86m | ZA6m | Z86m| 28 | 286 | ZR0m | Z86m | 286m. | Z80m

Figura 151. Produccion mensual i tela vellon para sabana.
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listado maestro de

materiales y componentes como el stock de seguridad, el tamafio de lote, el

método que se emplea y los tiempos de suministros, fueron brindados por el

jefe de produccion, ademas del listado de estado de inventarios.

Listado Maestro de Materiales y Companentes Listado de Estado de Inventarios
Concepto , Stockde  |Metodo de| Tamafio | Tiempo Necesid. | Disponibilidad y ‘ Pedidos Planificados
Codigo ) N Reposicion | Comprometidos - -
Item Sequridad | Calc. Lote| delote  [Suministro Brutas stock Recepcion | Lanzamientoy

Tela para

séhana 10 12352m.  |Lotex Lot 2000m. |  mes. 18000m.

Elastech 2307 | 2110 LotexLotk 500kg. | 3mes. 0

Elsiech 2314 | 2120 LotexLotp 500kg. | 3mes. 0

Elstech 2125 | 2130 LotexLotp 50ky, | 3mes. 0

PVA 240 LotexLotk 50kg. | 3mes. 0

Conos de hilos )

31 3 |0 |loextap 00| e 140

Figura 152. Listado maestro de materiales y estado de componentes.

Una vez obtenido

los datos ya

mencionados, se aplico las técnicas del MRP por niveles, para el nivel 0 se

obtiene como resultado final cuando y cuanto se deben recibir los productos

terminados. A continuacion se muestra el lanzamiento de los pedidos

planificados.

de Lote | Suministro

Tamatio| Tiempo Sem|Disponibilidades

Stock

Codigo ~ (Codigof
nivel

Periodos Mensuales

M.

octubre-17

noviembre-17

diciembre-17

enero-18 | febrero-18 | marzo-18 | abri-18

mayo-18

Junio-18

Julio-18

agosto-18

setiembre-1§

2000m. 0

18,000

12,3

Tela para

sibana

Necesidades

Brutas

2805

2,805

2,805

2805 2805

2805 2,805

2805

2,805

2,805

2,805

2,805

1120 | 0 |Disponibl

18,000

18,000

11%5

1585 780

1975 1110

1950

1145

Reposiciones

Necesidades
Netas

17,157

3,962

34,767

3512 3m

3,182 33,987

34792

33597

3402

B0

34012

Recepcion
Peidos Planifc.

6,000

2,000

24,000

2000 24,000

2,000 2,000

24,000

2,000

24,000

2,000

Lanzamiento
Pedidos Planic.

6,000

2,000

2,000

200 24,000

2,000 2,000

24,000

2,000

2,000

2,00

Figura 153. Lanzamiento de los pedidos planificados para el nivel O.

Para el nivel 1, se aplico el MRP de

cada uno de los componentes que se requieren en la fabricacion del producto

final, estos indican cuando y cuanto se debe pedir cada componente. Para los

componentes como elastech 2307, elastech 2314, elastech 2125 y PVA,
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tienen tiempo de suministro de 3 meses por lo que se importa de los Estados
Unidos, mientras los conos de hilos se producen en la misma planta es por

ello que tiempo de entrega es inmediata, es decir 0 meses.

Tamaie{ Temgo | Dsgonitk | 5 | Codip fodip Periots Mesvsnls
Lok | sty | ok el Wad 4 1 0| ocubed7 |ovembre 7 diiombre 17) emero8 | felrem8  manodd | ek | meyold | jmold | juieli | apsnB [sefemiveld
¥ NeEsaEs m m m m m m m m m m m i

Eniz

m( ms A | Dsgrbices 130 13 4] B il 3 ki i £l L} kil i i
REcms
NeEsaEs ] % | 18 (LI T NN 180t ]
Mo
Reogpam 0 0 o1 n
Pt Peniic
LFuET) 1 1 B[ 1m [ & il o[ 1m
Paits Penic

Figura 154. Lanzamiento de los pedidos planificados para el nivel 1-conos de
hilos.

Tamaio| Tiempo | Disponible | 5 | Codigo [Codigo) Periodos Mensuales

deLote| Sumiisvo | Stock Nivl kg J 1 0 actubre-L7 | noviemve-1] diciembre-17 enero-18 | febrero-18 | mazo-18 | abi-18 | mayo-18 | jumio-18 | juio-18 | agosto-I8 |seembre-1g
Necesidades % % % % % % % % % % % %
Brutas

Wi | 3mes. 0 0 mo | 1 Disponidades 0 0 45 W ow | 5 Q| ®m | W | % 5 5
|Reposwciones
Necesidades % 30 215 10 B n Rt A U5 50 [ %0
Netas
Recepcion 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0 50 0
Pedidos Plnifc.
Lanzamiento 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0
Petidos Planfc.

Figura 155. Lanzamiento de los pedidos planificados para el nivel 1-elastech
2307.

Tamafio| Tiempo | Disponible | 5 | Codigo [Codigo Periodos Mensuales

deLote| Suministo | Stock Niel kg 2 1 0 octibre-17 | noviemive-1] diciembre-17 enero-18 | febrero-18 | mazo-18 | abi-18 | meyo-18 | jumio-18 | juio-18 | agosto-18 |seembre-1g
Necesidades % % % % % % % % [ ] % ]

Bastech 314 Brutas

S0ky | 3mes. 0 0| a0 | 1 |Disponbicaes 0 0 405 30 05 bri) 5 Q0 3% P2l 15 5 5
Reposiciones
Necesidades % il 215 1 5 ] ki3 4 445 5 [ 0
Nelas
Recepcion 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0 50 0
Pedidos Plnifc.
Lanzamiento 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0
Pedidos Plifc.

Figura 156. Lanzamiento de los pedidos planificados para el nivel 1-elastech
2314.
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Tamaio| Tiempo | Disponible | 5 | Codigo |Codigo) Periodos Mensuales

deLote| Suminisro | Stock Niel kg 2 1 0 octubre-17 {noviembre-17 diciembre-1| enero-18 | febrero-18 | mamo-18 | abrl-18 | mayo-18 | jumo-18 | juli-18 | agosto-18 |sedembre-1d
Necesidades § § b § § § § § § § § §
Brutas

kg | 3mes, 0 0| 2% | t [Disponbiicades 0 0 [ 3 3 % )t 2 [} 4 8 3 El
Reposiciones
Necesidades b q Kl 5 18 12 4§ 1 4 Kil k] 2l
Nelas
Recepcion % 0 0 0 0 0 I % 0 0 0 0
Pedidos Plnifc.
Lanzamierto 5 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0
Peidos Planfic.

Figura 157. Lanzamiento de los pedidos planificados para el nivel 1-elastech
2125.

Tamaio| Tiempo | Disponible | ss | Codigo  [Codigo Periodos Nensuales
de Lote | Suminisro | Stock Nivel kg 2 1 0 octubre-17 | noviembre-17 diciembre-1] enero-18 | febrero-18 | mazo-18 | abik18 | mayo-18 | jumo-I8 | juli-18 | agosto-18 |sefembre-Ig
L | ecesitaes § § b § § § § b § § § §
& Brutas
kg | 3mes, 0 0| 240 | 1 [Disponbiiaces 0 0 4 ki 3 % 1 Y o ] [ kil £l
Reposiciones
Necesidades § Kil il 5 1 12 4 1 4 q Kl U
Netas
Recepcion 5 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0
Pedidos Plnifc.
Lanzamiento ] 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planifc.

Figura 158. Lanzamiento de los pedidos planificados para el nivel 1-PVA.

Para finalizar el MRP de cada uno de
los componentes en los niveles 0y 1, los resultados se agrupan en un plan de

lanzamiento de pedidos planificados.

Perodo 2 { 0| odubeed7 {ovemive-Ucioemtre-L] enes8 | ebre-18| mame8 | k(B | mayol8 | o8 | uiol8 | agosinI8 (seiembe-l
Telaaa sibana G| 20 | M0 | ZO00 | A0 | 20 | 20 | M0 | 200 | M0 | 20
Easeh 20 | 0 i i

Blasteeh 314 i1l 0 0

Eltech 215 ] il

PUA ] il

Conos e s 3 0 0| 60 | 60 | 60| 0| B0 | 60| 6

Figura 159. Plan de lanzamiento de pedidos planificados.

Luego de conocer el plan de
lanzamiento de pedidos planificados, se elabor6 una ficha de para asegurar
la programacion y control de produccién, y poder tomar acciones correctivas

de ser el caso. A continuacién se muestra la ficha propuesta en la empresa.
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Figura 160. Ficha propuesta para el control de produccion.

La propuesta de este plan permitié que
la empresa demuestre la reduccién de los costos operativos empleando
estrategias y asi se vea reflejado en el costo unitario del producto, a su vez
evitd paradas de la linea por falta de materiales, mejoré el control en base a
una planificacion mas confiable y poder tomar medidas correctivas si fuera el
caso, contribuyendo finalmente a una adecuada gestion de operaciones y por

efecto optimizar los tiempos de entrega del producto.

2234.Pl an de i mplementaci - -n

japonesas

En base a los resultados del

diagnoéstico inicial de la metodologia 5°s, se logré la coordinacién con los
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trabajadores y el compromiso de los jefes involucrados para la

implementacion de las 3 primeras S.

Como primera actividad se impartid
una capacitacion realizada por los integrantes del proyecto (Daniel Espinoza
Ruiz y Carolina Rojas Jaimes) sobre las 5°s hacia los colaboradores del area

de Tejeduria.

Los puntos principales que se trataron

fueron los siguientes:

Beneficios, importancia y actividades que se obtendrian al aplicar esta
metodologia.
Cronograma de fecha para la limpieza sin perjudicar la programacion.

Programacioén de fecha y hora de las charlas con los trabajadores.

1 Capacitacion 5s

Antes de iniciar | as etapas de | as 306s
una capacitacion a los trabajadores para que conozcan la metodologia y
para comprometerlos con su participacion activa, se repartié varios

tripticos con informacién relevante y sencilla para su facil comprension.

Después de la entrega de los tripticos se hizo una breve exposicién de 15

minutos.
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Figura 161. Capacitacion 5s.

Figura 162. Capacitacion 5s.

Conclusion. En la imagen se puede apreciar la participacion de los

trabajadores del area de tejeduria en la capacitacion 5s.

A continuacién, se muestran las siguientes diapositivas que se emplearon

para | a capacitaci-n de 56S5S.



214

Las 5°S

Infegrantes: Espinoza Ruiz, Daniel E.

\v Universidad: San Mariin De Porres

Las 5°S herramientas

OBJETIVO:

« Comgrender lo importancia de las 5 eses en la organizacién

<omo primera aclividad de mejora confinua.

Saber ufilizar las b entas de cada uno ¢ % pasos de

as 5§,

Ident

s puntos clave para la implantacién de lo

metodologia 5'S.

¢Por qué las 5 57

Es una técnica que se aplica en todo & mundo con
| | excelentes resullados por su sencillez y efechividad. Su
oplicacién mejora los niveles de:

1. Cdlidad.

Aplicacion de
3 primeras § :

2. Eliminacion de Tiempos Muertos.
3. Reduccidn de Costos.

Lo aplicacién de esta Téenica requiers &l compromiso
personal y duradera para que nuestra empresa sea un
auterfico modeic de organizacion, impieza . seguridad
e higiene.
Los primeros en asumic sle compromiso son los Gerenles
¥ los Jefes y la opicacion de esta es el ejempio mds
dloro de resultados acorto plazo.

/1. Més espacio.

~

Orqulle del lugar en &l que se
rabaja.
3, Mejorimagen onfe nuesiros
+ MEJOR LUGAR pi\ clientas.

TRABAIO ~" 4 Moyorcooperaciony
— frabojo en equipo.

o

o

. Mayor compromiso y
responsabiidod en los

fareas,

o

Meyor eonocimiente del

pussio.

* Reduccidn del 40% de sus coslos
de Manlenintiento.

* Reduccion dej 70% del nimero
de accidenfes.

¢ Crecimiento del 10% de la
fiabilidad del equipo.

* Crecimiento del 15% del fiempo
medio enfre falias,

/-

/ Seiri Seiton

4

\Selketsu

&

PRODUCTIVIDAD

Rojas Jaimes, Lady C.

Es una melodologia praclica para el establecimiento y
montenimiento del luger de trabojo bien organizado.
ardenado y Impio, a fin de mejorar los condiciones de
seguridad, calidad en el frabgje y vida diario.

Esta integrado por cinco palabras jopenesas que resumen
fareas simples que faciilan lo ejecucion eficiente de las
octividades loberales.

‘- Laimplantacion de las 55 se basa en el frobajo en K

equipo.
+ Los frabajaderes se comprometen.
+ Se valoran sus aporfaciones v conecimiento,

+ Lameora confinua se hace un farea de fodos. 4

1. Menos productos delscluosos.
2. Menas averias,
3. Menor nivel de existencias o inventarios,
4. Menos occidenles
5. Menos movimigntes y fraslados indtiles.

6. Menar fismpo pora el combio de
_ heramientas. 4
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e
| Fase1S:SEIRI )

Consife en seporar log elementos

necesoras de los innecesarios v refirar
fos Gfimos del lugar de trabajo, con of
objefivo de mantensr Unicamente
oguollo que es verdederamente §fl
Ppore deteminada kabor.

-Prevenic accidentss y emores humanos
porla presentia de obyelos inecesarios.
-Hacer uso efectivo del sspacio fiico
dentro de las crganizacionss.

Mejoror v focilitar lo visbiided oe los
matericles, documentos y ofras.

Eimirar lo costumbre de almacenar
objefos innecesarios

y
| Fase38:SEISO /|

Consste en eliminar el potvo y suciedad
de todos los elementos de raboio y da
los instolaciones de la empresa. Desde
&l punto de vista del Mantenimento
#roductivo Tofl {IFN), seo implica
insoeccionor el eauipo durante el
oroceso de limpiezo, identificando los
Erobia s s ot T

Evitar que lo sucieded y el pobvo 58
adieran o proccto final y se acumuten en
ellugar de frabojo.
-Vsualzar vépndumen‘e k} fuga de aceite o
fos manchas anlos méquinos
-Revisar ko maquinaria y ew490 cun s esta
50 ancusnira en buenas condicionss.

ffor que cuclovier fioo de suciedad
afecte elrandimiento de los méquinas.
-Haoer det lugar de rabojo un sifo seguro.

CTT—
( " 1
\fase 2S:SEITON J

Consiste en orenar y acomoder fos
alementos necesaries de manera que
foclie o blsqueds, idenfificacion,
acceso, refro v devolicién en
cualquier momento. Una vez que los
elementos  nnecescrios han  sido
sliminados, enfonces se proceds a
organizar el lugar de tabaio.

>
| Objetivos:

Reducir el fiempo de busqueda
maviriento de objaos.

~Wejorar la icentificacién de los cbjefos.
-Preveni perdlidos de malerioles
materia oima por deferioro.

Fase 43 : SEIKETSU )

Condste 8n creor un estodo Sofimo de los
tres primeras 5", con el fn do montener
fos logros oiconzados, por medio del
Mcnmvvmsoecbulu nomas
miten elevar los niveles de
Mnenswdam

-Minimzor los cQusos  Que  DrOVOCon
sucedad y ambiente no conlordable en el
upar de frabojo.

~Frofeger a los Tabajadores de condicionas

inseguras,
~Estandorizar y viswalizor los orocedimienios
de operacién y de manterimiento diario.

(Fase 55 : SHITSUKE )

a pate més importanta @
Gy porque s opicackn hace
quo avolucionan las 45 anfariores.
Cuondo fodos los  emowados
demueshen  una  dicipina. ka
empress  obfenddd  incrsibles
resullodos en la  coldod v
sroductividad.

‘Cambior  habiles  enénecs  fomentardo
nusvas costumbres.

-Respotar los procadimiontos da acuerdo con
los responscbifidades v deberes.
Anvolucrar al personal
evolucion de tareas.
-Desarrolar el fiderazgo en los equipos de

emprese an

mejora,
~Capacitar ol personal en planes de mejoras.

SHITSUKE

Figura 163. Diapositivas i 5s Japonesas
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M 1S-SEIRI- Clasificacion:

Se utilizaron tarjetas rojas para identificar aquellos articulos que

clasificamos de la siguiente manera (eliminar, almacenar y reubicar)

.Eliminar y Almacenar

Figura 164. Implementacion de tarjetas rojas

Conclusion. Es comun en una empresa textil que exista merma de
produccion de hilos, inmediatamente se debe eliminar en bolsas. También
se puede apreciar en la imagen un eje circular en el piso, inmediatamente
se debe almacenar en un area especifica ya que es un repuesto de una

maquina.
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Eliminar

Figura 165. Implementacion de tarjetas rojas

Conclusion. En la imagen se puede apreciar un caucho circular
desgastado sobre la mesa de trabajo, inmediatamente se colocé una

tarjeta roja de eliminar.

Reubicar

Figura 166. Implementacion de tarjetas rojas
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Conclusion. Existe una fileta o portaconos en el cual impide el facil acceso

al pasillo, se colocé una tarjeta roja para reubicarla.

Luego de clasificar se vio por conveniente crear un lugar adecuado para

todos los objetos con tarjeta roja.

Se ubicé en un recipiente de residuos los objetos que se debian eliminar.

Para los objetos a reubicar se designo un area para cada objeto.

 2S-SEITON- Orden:

En esta etapa se ordena las herramientas o materiales que se necesitaran

en el area de produccion para evitar tiempos muertos.

Ordenar los conos de hilos: Para la operacion de urdido es importante
tener clasificado y ordenado los conos de hilos, esto me permite tener

mayor optimizacién en la busqueda de estos.

Antes Después

Figura 167. Ordenar los conos de hilos.
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Agrupar las bolsas de hilos: En la primera imagen se observa que el
pasadizo esta siendo obstruido ya que se encuentra esparcido las bolsas

de hilos.

Antes Después

Figura 168. Agrupar las bolsas en hilos

Igualmente se podra apreciar en esta imagen cémo las bolsas de hilos

estan siendo apiladas en orden.

Antes

Figura 169. Agrupar las bolsas en hilos.
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Después

Figura 170. Agrupar las bolsas en hilos.

Ruedas de coches en zona inadecuada: Se almacenaron las ruedas de

coches a un area de repuestos para maquinas.

Antes Después

Figura 171. Ruedas de coches en zona inadecuada.
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Orden en la mesa de trabajo: La mesa de trabajo se encontraba con
herramientas y repuestos de maquina desgastada, inmediatamente se

elimind estos repuestos y se mantuvo un mayor orden.

Antes Después

MBI

Figura 172. Ruedas de coches en zona inadecuada.

Sefalizaciéon de seguridad industrial en el almacén de materia prima

(AMP):

Parte de la observacion que se realizé en el almacén de materia prima se
llegé a la conclusion que en el segundo nivel existe riesgo de caida al
vacio sin ninguna sefalizacion de advertencia como lectura para los

operarios, esta condicién sub estandar forzé a sefalizar el area.
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Antes

Figura 173. Zona de alto riesgo

Conclusion. En esta imagen se puede apreciar una vista general desde el
primera nivel de la condicién sub- estandar, es decir del riesgo a caida al

vacio.

Después

Figura 174. Colocacion de sefializacion de seguridad industrial
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Figura 176. Colocacion de sefalizacion de seguridad industrial

Conclusion. Se sefaliz6 el segundo nivel con una advertencia de peligro
de desnivel para que los operarios tengan conciencia sobre los riesgos de

peligro que se debe tomar en cuenta al estar cerca.
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1 3S-SEISO- Limpiar:

En la empresa Pert Pima SA se determiné las areas mas sucias para
empezar la limpieza, esto fue una de las actividades que se dijeron en las

reuniones después de la capacitacion.

Figura 178. Limpieza general en el pasadizo
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Figura 179. Limpieza en la zona de engomado

)l

2.2.3.5. Plan de mantenimiento preventivo

Inventario de la maquinaria

Es necesario que la empresa tenga un listado general de las maquinas
por tal motivo el primer paso es realizar el inventario de estos activos, con
la finalidad de estandarizar su codificacion lo cual facilite el sistema de

informacion de la empresa.

El inventariado consiste en hacer el listado de las maquinas de la
empresa, con su codigo, marca, modelo y el area en la cual pertenece
para asi pueda ser ubicada e identificada con mayor facilidad al momento

del mantenimiento.



Cada maquina tiene un codigo asignado por el responsable a cargo , el cual ayuda a

INVENTARIO DE MAQUINAS

|, DESCRIPCION

Figura 180. Inventario de maquinas.

identificarla al momento de realizar el mantenimiento.

| MAQUINAS

AREA MﬂﬂIJIHA (ODIGO | MARCA | MODELD | ESTADO
URDIDO  [Urdidors UR-01 MAYER CSL | OPERATIVO
URDIDO  [Urdidors UR-02 |BENNINGER| PG/65 | OPERATIVO
ENGOMADQ |Pilets Engnmadmu PE-01 thhﬂus 51210 | OPERATIVO
TEJEDURIA (Telar 101 Picanol UMNIEIus (OPERATIVO
TEJEDURIA (Telar 102 Picanol Tefy | OPERATIVO
TEJEDURIA (Telar Te-03 | Vamatex | SP251 | OPERATIVO
TEJEDURIA (Telar TE-04 Toyota A230 | OPERATIVO
TEJEDURIA (Telar Te-05 | Vamatex REED | OPERATIVOD
ANUDADO |Anudadara ANU-DT | JIEJINGJI | BQ 198 | OPERATIVO
ANUDADO |Anudadara ANU-02 | JIEJINGJI | BQ 195 | OPERATIVD
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Después de realizar el inventario de maquinas, se procedio a realizar las

fichas técnicas de cada maquina dentro del area de produccién de Peru

Pima SA.



227

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA'Y

- EQUIPOS ~i
. INFORMACION
Méquina: Urdidora Marca: MAYER
Area: Urdido Cdigo: UR-01
Il FUNCION

Reunir determinada cantidad de hilos , los cuales se fusionan para formar el nimero
total de hilos requericos en el tejido
PARTESPRINCIPALES  |FR UL

(||
1. Bastidor 4, Tambor impulsado BEE
2. Paro automético 5.Ventilador
3. Peine

DIMENSIONES
Altura: 1.56 metros

Largo: 1.8 metros
Ancho 1,94 metros
CARACTERISTICA DEL MOTOR

Motor: Trifdsico jaula de ardilla

Marca: Siemens
Voltaje: 380 v

[Il. OBSERVACIONES

Figura 181. Ficha técnica i Urdidora 01.



228

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA'Y £.00
L . S EQUIPOS
. INFORMACION
Maquina: Urdidora Marca: BENNINGER
Area: Urdido Codigo: UR-02
Il FUNCION

Reunir determinada cantidad de hilos , los cuales se fusionan para formar el nimero
total de hilos requeridos en el tejido
PARTES PRINCIPALES

1. Bastidor 4. Tambor impulsado
2. Paro automatico 5.Ventilador
3. Peine

DIMENSIONES
Altura; 138 metros
Largo: L7 metros
Ancho; 1.8  metros
CARACTERISTICA DEL MOTOR

Motor. Trifasico jaula de ardilla

Marca; Siemens
Voltaje: 330 v

lIl. OBSERVACIONES

Figura 182. Ficha técnica i Urdidora 02.
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PERU PIMA S.A.

[ FICHA TECNICA DE MAQUINARIA Y
EQUIPOS

F-003

| INFORMACION

Méquina: Pileta Engomadora

Marca; Pegasus

Area: Engomado

Codigo: PE-01

Il FUNCION

Aplicar un bafio de engomado a los hilos de la urdimbre con el fin de proporcionarles
la resistencia necesaria que e requiere en el proceso de tejido

PARTES PRINCIPALES |}
1. Pileta 3. Cilindro presecadol s
2. Cabezal 4. Cilindro secado
DIMENSIONES
Altura: 175 metros
Largo: 184 metros
Ancho; 19  metros
CARACTERISTICA DEL MOTOR
Motor;
Marca;
Voltaje:

IIl. OBSERVACIONES

Figura 183. Ficha técnica i Pileta Engomadora.
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| FICHA TECNICA DE MAQUINARIA'Y

F-004
|!='ERU PIMA S.A. EQU|POS
. INFORMACION
Maquina; Telar Marca: Picafiol
Area: Tejedurfa Codigo: TE-01
Il FUNCION
Realizar la operacion de tejido plano formando asi la union entre la trama y la
urdimbre.
PARTES PRINCIPALES
1. Méaquina staubli
2. Regulador
DIMENSIONES
Altura; 156 metros
Largo: 184 metros
Ancho: 125  metros
CARACTERISTICA DEL MOTOR
Amperaje: 10
RPM:225
Voltaje: 220

lIl. OBSERVACIONES

Figura 184. Ficha técnica i Tejeduria 01.
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| FICHA TECNICA DE MAQUINARIA Y

F-005
|!='ERU PIMA S.A. EQU|POS
. INFORMACION
Maquina; Telar Marca: Picafiol
Area: Tejedurfa Codigo: TE-02
Il FUNCION
Realizar |a operacion de tejido plano formando asi la union entre la trama y la
urdimbre.
PARTES PRINCIPALES
1. Méaquina staubli
2. Requlador
DIMENSIONES
Altura; 156 metros
Largo: 184 metros
Ancho; 125  metros
CARACTERISTICA DEL MOTOR
Amperaje:10
RPM:225
Voltaje: 380

lIl. OBSERVACIONES

Figura 185. Ficha técnica i Tejeduria 02.
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EQUIPOS

PERU PIMA S.A.

| FICHA TECNICA DE MAQUINARIA Y

F-006

| INFORMACION

Maquina; Telar

Marca; Vamatex

Area: Tejeduria

Caodigo: TE-03

Il FUNCION

urdimbre.

Realizar la operacion de tejido plano formando asi la union entre la trama y la

PARTES PRINCIPALES

1. Méquina staubli
2. Requlador

DIMENSIONES
Altura: 156 metros

Largo: 184 metros
Ancho: 125 metros
CARACTERISTICA DEL MOTOR
Amperaje:6,65

RPM:225

Voltaje: 221

IIl. OBSERVACIONES

Figura 186. Ficha técnica i Tejeduria 03.
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| FICHA TECNICA DE MAQUINARIA Y

F-007

|FERU PIMA S.A.

EQUIPOS
. INFORMACION
Méquina: Telar Marca: Toyota
Area: Tejeduria Codigo: TE-04
Il FUNCION
Realizar la operacion de tejido plano formando asi la union entre la tramay la
urdimbre.
PARTES PRINCIPALES
1. Maguina staubli
2. Requlador
DIMENSIONES
Altura; 168 metros
Largo: 184 metros
Ancho; 135  metros
CARACTERISTICA DEL MOTOR
Amperaje:6,65
RPM:225
Voltaje: 380

[Il. OBSERVACIONES

Figura 187. Ficha técnica i Tejeduria 04.
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| FICHA TECNICA DE MAQUINARIA'Y 008
PERU PIMA S.A. EQU|POS
. INFORMACION
Maquina: Telar Marca; Vamatex
Area: Tejeduria Cadigo: TE-05
Il FUNCION
Realizar la operacion de tejido plano formando asi la union entre la trama y la
urdimbre,
PARTES PRINCIPALES
1. Méquina staubli
2. Requlador
DIMENSIONES
Altura; 156 metros
Largo: 184 metros
Ancho: 135 metros
CARACTERISTICA DEL MOTOR
Amperaje: 10
RPM:225
Voltaje: 380

IIl. OBSERVACIONES

Figura 188. Ficha técnica i Tejeduria 05.
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[ FICHA TECNICA DE MAQUINARIA Y
EQUIPOS

|, INFORMACION

Méquina; Anudadora Marca: JIE JING JI
Area: Anudado Codigo: ANU-01

Il FUNCION

F-009

|!="ERU PIMA S.A.

Anudar o hacer un nudo para unir el hilo montado en la maquina .

PARTES PRINCIPALES
1. Lizos
2. Peine
DIMENSIONES
Altura: 156 metros
Largo: 184 metros (Sl y
Ancho: L74  metros / .
CARACTERISTICA DEL MOTOR\ NN
Amperaje: 1,1
RPM: 7500
Voltaje: 220
lIl. OBSERVACIONES

Figura 189. Ficha técnica i Anudadora O1.
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| FICHA TECNICA DE MAQUINARIA Y

F-010

K, S EQUIPOS
. INFORMACION
Maquina; Anudadora Marca: JIE JING JI
Area: Anudado Codigo: ANU-02
Il FUNCION

Anudar o hacer un nudo para unir el hilo montado en la maquina .

PARTES PRINCIPALES

1. Lizos
2. Peine

DIMENSIONES
Altura; 156 metros
Largo: 184 metros
Ancho: 1.64  metros

CARACTERISTICA DEL MOTOR

Amperaje: 1,1

RPM: 7500

Voltaje: 220

lIl. OBSERVACIONES

Figura 190. Ficha técnica i Anudadora 02.
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1 Determinar los puntos criticos de cada maquinaria

Para identificar los activos criticos y establecer la criticidad de las
magquinas se utilizo el siguiente analisis de criticidad, en donde se tomo
en cuenta los criterios de frecuencia de falla, impacto en la produccion,
tiempo promedio para reparar la falla, el costo de reparacion y el impacto

en la seguridad personal.

AMNALISIS DE CRITICIDAD DE RIESGOS
Método cuantitativo basado en opiniones de especialistas, cuantificando valores numeéricos relativos, que permiten
medir el impacto global basados en criterios técnicos y financieros para jerarguizar activos.
1 falla al afio 1 Frecuencia de falla: Es el tiempo que puede
Entre una falla mensual y una anual 2 transcurrir entre el momento en que se detecta
Entre una falla semanal y una mensual 3 una falla potencial y el momento en que se
Mas de una falla semanal 4 transforma en una falla funcional.
Mo tiene impacto en la produccién 1 Impacto en la produccién: Permite establecer
Afecta menos del 30% de la produccidn 4 criterios para la categorizacion de los
Afecta entre el 30% y 50% de la produccio 7 equipamientos conforme a las consecuencias
Afecta a mas del 50% de la produccion 10 sobre el proceso de produccion.
Menos de 4 horas 1 Tiempo promedio para reparar falla: Permite
Entre 4y 8 horas 2 establecer criterios para la categorizacidn de
Entre 9y 24 horas 3 tiempos que demora reparar la falla en la maquina.
Mas de 24 horas 4
Menos de 5/. 100 1 Costo de reparacion: Permite establecer criterios
Entre S/. 100 y S/. 500 2 para la categorizacion de los costos de reparacion
Entre S/. 500y 5/. 1000 4 gue se requiere invertir para reparar la falla.
Mas de S/ 1000 ]
Ningun riesgo sobre las personas 1 Impacto en la seguridad del personal: Permite
Riesgo bajo o casi nulo en las personas 2 establecer criterios para la categorizacion de los
Riesgo medio en las personas 3 riesgos que afectan la seguridad del personal a
Riesgo alto sobre las personas 4 causa de la apariciodn de la falla.

Figura 191. Anélisis de criticidad de riesgos.
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La matriz de criticidad ayudara a diferenciar la criticidad de fallas de una
determinada maquina. Se divide en tres areas que son No criticas (NC),

Media Criticidad (MC) y Critica (C).

MATRIZ GENERAL DE CRITICIDAD

CONEECUENCLA

CRITERIOS DE LAMATRIZ DE CRITICIDAD

DESCRIPCION SI3LA  EANGO COLOR
SINTOMAS MO CRMCOE ML ' wan
SINTCRAS DE MED A CRMC IDALD MU 4141
SINTCRAS CRTICOE & 1 2Kl
CALCULODE LACRITICIDAD

CONSECUENTIA = (Fact Prod® Fact. Tp Rapa)+Fact. Costos + Faot. Saguridad

CRITICIDAD =Frocuancia ™ Conos ouanga

Figura 192. Matriz general de critricidad



Basandonse en los criterios ya mencionados , se paso a elaborar el analisis de criticidad de maquinas.

ANAL ISIS DE CRITICIDAD DE MAQUINAS
a e = =| o= é =
< = O | < w O w = => o
csll8las|ol|E2 |3]e
CcODIGO MAQUINA COMPONENTE DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD & = o 2= 2 g) = © i 3 P CATEGORIA
3 = 2 o C§> g F S 5 a (%) )
H o F|E CH|l ZTa |&|E
& = o =So |o|l=
= = (&)
) Ajusta un grupo de hl.los cqnoudo como faja para > 7 1 1 > 10l 20 No critico
UR-01 Tambor impulsado funcionamiento
Tiene varillas que es func'lon del plegador , para qu 1 4 1 > > s s No critico
URDIDORA Cabezal separen los hilos pegados
El motor falla cuando se trabaja a una potencia qu{ Media
Mot d idad 2 10 2 4 2 26| 52 iticidad
UR-02 otor excede su capacida criticida
Tablero eléctrico Controlan la operacion de la maquina 3 7 1 2 2 11| 33 No critico
La maquina tiene rodillos escurridores ajustables p4
d U ; Pl 3 | 7| 1 2 1 |10| 30| No critico
Rodillos controlar el grado de penetraciéon de la goma en el h|
PE-O1 PILETA Mediante los cilindros seca .eI hilo hijedo por la go > 7 1 > 1 10l 20 No critico
ENGOMADORCilindro de secadd en una forma rapida y uniforme
Para separarlos se usa varillas de acero entre la secj Media
y el ancho de la maquina, esta separacion es importd 3 10 1 2 2 14| 42 .
. s h criticidad
Cabezal para mejorar la eficiencia del telar
TE-0O1 Motor Mediante una pglea, Frarfsmlte mowmu’entc.) por bandsg 3 10 > a > 26| 78 M.ec.ila
los ejes principales de la maquina criticidad
TE-02
P . Es una maquinita que a través de las agujas de lecty Media
TE-03 TELAR Maquina Staubli forman el dibujo asignado al telar 3 10 2 4 1 2|73 criticidad
TE-04 El fallo se produce cuando no aprisiona adecuadamsg .
Regulador . 2 4 1 2 2 8 | 16 No critico
TE-05 el hilo
ANU-01 Motor El motor falla ceuir;(iljoesse t(r;b::::azna potencia qug > 10 > a > 26| 52 Crlytli(_:i(;:‘d
ANUDADOR x U capaci ot
ANU-02 Eje Dan el torque y movimiento angular para el anudad| 2 4 2 2 2 12| 24 No critico

Figura 193. Analisis de criticidad de maquinas.
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En la figura, podemos concluir que el Telar es la que tiene mayor cantidad
de componentes de media criticidad, por lo que se recomienda fijar
esfuerzos en esa maquina, asi mismo en todas las maquinas cuyos

componentes presenten media criticidad.

ANALISIS DE CRITICHDRDIDORA
60

50
40
30
20

10

Tambor impulsador Cabezal Motor Tablero eléctrico

Figura 194. Analisis de criticidad 7 Urdidora

ANALISIS DE CRITICIDAD-PILETA ENGOMADORA
45
40
35
30
25
20
15
10

Rodillos Cilindro de secado Cabezal

Figura 195. Analisis de criticidad T Pileta engomadora
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ANALISIS DE CRITICHDEDAR

90
80
70
60
50
40
30
20
10

0
Motor Maquina Staubli Regulador

Figura 196. Andlisis de criticidad T Telar

ANALISIS DE CRITICHRBADDADORA
60
50
40
30
20
10

Motor Eje

Figura 197. Andlisis de criticidad i Anudadora



1 Programa de mantenimiento

Se elabord un cronograma de mantenimiento a partir del analisis de criticidad realizado y sugerencias de los operarios.

SEMANA
) ) CRITICIDAD TIEMPO
CcODIGO MAQUINA COMPONENTE TOTAL FRECUENCIA MTTO 1 6 10(11]|12|13(14|15]16|17(18| 19|20 21 |22 |23] 24
UR-01 Tambor impulsaddr 20 4 20min | X X X X X
Cabezal 8 3 15 min X X X X X
UR-02 URDIDORA Motor 52 3 45 min X X X X X X
Tablero eléctrico 33 2 30 min X X X
PILETA _ Rodillos 30 4 12 m?n X X X X X
PE-01 ENGOMADOR Cilindro de secad® 20 3 15min | X X X
Cabezal 42 4 20min | X X X X X
TE-0L Motor 78 3 45 min X X X X X X
TE-02
TE-03 TELAR Méaquina Staubli 75 5 20 min X X X X X
TE-04
Regulador 16 7 12min | X X X
TE-05
ANU-01 Motor 52 3 30 min X X X X X X
ANUDADOR!/
ANU-02 Eje 24 3 15min | X X X X X

Figura 198. Programa de mantenimiento.
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2.2.3.6. Plan de seguridad y salud en el

trabajo
Checklist de las Maquinarias

Se realiza una inspeccion para asi poder saber en qué estado se
encuentran las maquinarias y todos los riesgos potenciales que pueden
ocurrir, en el inventariado de maquinas se menciond las maquinas que
tiene Peru Pima SA, es por esto que se realizé un checklist para las

méaquinas del Area de Tejeduria.
Maquina Urdidora

Existen 2 de estas maquinas en el &rea de tejeduria donde tienen por
finalidad ordenar los hilos que han de formar la urdimbre, unos junto a
otros paralelamente, siguiendo el orden de la muestra y con una longitud

conveniente.
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SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

CHECK LIST URDIDORA

PERU PIMA S._A.

REVISION DE: Sl | NO OBSERVACION
Existe fisuras y grietas en la maquina | X Maquina antigua
El tablero se encuentra en condiciones optin] X
El cable alimentador presenta desgaste X |Reemplazado por llave terr
Contacto directo con el producto en proces| X Si se rompe algun hilo
Manipulaciones en zonas altas X
Accesorios en buen estado para la operaci{ X
Existe elementos no propios del proceso| X Trapos , hilachas

OBSERVACIONES:
XXXXXXXXXXXXXXXX XXX X XXX X XXX XXX XX

Figura 199. Checklist - Urdidora.

Maquina de Pileta Engomadora
Es una maquina donde recubre los hilos de la urdimbre con un agente

adecuado para protegerla de las fuerzas de traccion, flexion y abrasion

que sufre en el telar.



SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

CHECK LIST PILETA ENGOMADORA

PERU PIMA S.A.

REVISION DE:

SI'[NO

OBSERVACION

Existe fisuras y grietas en la maquina | X

Maguina antigua

El enchufe se encuentra en condiciones optimg X

El cable alimentador presenta desgaste X

Cambiado por Ilave tern|

Contacto directo con el producto en proceso| X Cuando se echa la gon
Manipulaciones en zonas altas X Parala olla de engomag
Accesorios en buen estado para la operacion X
Existe elementos no propios del proceso | X Hilachas , trapos
OBSERVACIONES:

I99.999999999999.9.9999999999999.999.94

Figura 200. Checklist i Pileta Engomadora.

Telar

245

El telar es una maquina para tejer, donde la operacion consiste en la

fabricacion de tejidos mediante el entrelazado de los hilos de la urdimbre

y de la trama.
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SEGURIDAD'Y SALUD OCUPACIONAL

CHECK LIST TELAR
IPERU PIMA S.A.

REVISION DE; S| NO OBSERVACION
Existe fisuras y grietas en la maquina X
El enchufe se encuentra en condiciones optimg X
El cable alimentador presenta desgaste X
Contacto directo con el producto en proceso| X El operario une hilo
Manipulaciones en zonas altas X
Accesorios en buen estado para la operacion X
Existe elementos no propios del proceso | X Botellas
OBSERVACIONES:

9999999999999999999999999.99999.99:

Figura 201. Checklist i Telar.
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Maquina Anudadora

La empresa Peru Pima SA cuenta con dos maquinas anudadoras en el

area de tejeduria.

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

CHECK LIST ANUDADORA

PERU PIMA S.A.

5 T—

Existe fisuras y grietas en la maquina X
El enchufe se encuentra en condiciones optim§ X
El cable alimentador presenta desgaste X | Cambiado por lave tern
Contacto directo con €l producto en proceso| X Operario hace mecha de hil
Manipulaciones en zonas altas X
Accesorios en buen estado para la operacion X
Existe elementos no propios del proceso | X Hilachas, botellas
OBSERVACIONES:

I99999999999999999999999999999.99.

Figura 202. Checklist i Anudadora.



1 Checklist de las conexiones eléctricas
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En la empresa Peri Pima SA se realiz6 inspeccion a las conexiones

eléctricas, para asi poder saber en qué estado se encuentran. A

continuacién mostraremos el checklist de estas conexiones.

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

CHECK LIST DE LAS CONEXIONES ELECTRICAS

PERU PIMA S.A.

REVISION DE: S| NO OBSERVACION
Enchufes en buen estado X [Bxiste enchufes con cortes
Funcionamiento correcta del interruptor X
Existe generador de energia X
3 20na e enchufes se encuientra sin obstruc X [Pistencia de materiales
Conocen los operarios los riesgos electricos | X
Se encuentra sefializalas las conexiongs ele] X
Se cienta con puente conexion a tierra X
Equipos eléctricos sin exposicion a liquidos X [Botellas configuidos expuest

Interruptor general en aptimo estado

oL 9we LD LY XXXOOOOOOOCCENXXKXXXXXXXX

Figura 203. Checklist i Conexiones Eléctricas.
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1 Mapa de Riesgo

Se elabor6 el mapa de riesgos, para identificar y sefializar los peligros

existentes en las &reas de trabajo.

MAPA DE RIESGO PERU PIMA™ o™ |ce"se

Aprobado: |Fecha:
planta # 02 D [1500/2018

PERU PIMA S.A.

[ i S = -
i1 11 11} T

-Il.w- :

e N

ald 14 LEYENDA

ITLE L MIED

e b

' | A
5 4 ==
- A,

oy
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'
e Bv% > ®

Figura 204. Mapa de Riesgo
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Matriz IPER

Para poder identificar los peligros y evaluar los riesgos a los cuales estan
expuestos los operarios se realizé una matriz IPER con ayuda de los
trabajadores del area de Tejeduria y se propuso medidas de control para

asi poder disminuir los riesgos.

A continuacion se muestra la matriz IPER, la cual fue elaborada por cada

area de trabajo.



REALIZADA: Carolina Rojas -
Daniel Espinoza
IPERC
e .z . .. . . .z REVISADA: Jefe de Tejeduria
Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y determinacion de controles
PERU PIMA S.A. Fecha: 18/01/2018
EVALUACION
INDICEH IPE IPR IC IER u IS GR=PxS o
T — >
1 1al5| Existen Capac. |Semestral % Leve gasct)g 0408 ?Iral o 8, T
AREA TAREA PELIGRO RIESGO i — 2ina oerabe | a2 Medidas de control
2 |16a30| Parcial Parcial | Mensual | | CeloseF ol Moderadn x <€
E Rewersible |De 17 a 24 |Importante (%’
3 > 31 |No existen|No Capac.| Diario a Muy De_lnlno/ De 25 a 36 |Intolerable
irreversible
Irritacion de piel, ojos, Capacitacion, difusion de la hoja
Sustancias quimicas perdida de conciencia 1 1 1 2 5 2 10 Moderado Si MSDS, uso adecuado del EPP
por inhalacion apropiado para la actividad
Coches Golpes. 1 1 1 3 6 1 6 Tolerable No
Poner los Productos Sobreesfuerzo Lumbalgia, dorsalgia 1 1 1 2 5 2 10 Moderado Si Charla dech;rarzzula0|on de
Engomado Quimicos ala ollade[ herramientas Manuales ] ]
engomado (machete) Heridas, cortes 1 1 1 2 5 1 5 Tolerable No
Elaboracion del procedimiento de
Bursitis. Tendinitis cargas manuales , difusion del
Posturas Inadecuadas X ! . 1 1 1 3 6 2 12 Moderado Si procedimiento, personal
sindrome carpiano B
capacitado, uso adecuado de los
implementos de seguridad.
Orden y I|mp|ez§ en Ca@a por trople;o con 2 1 1 3 7 1 7 Tolerable NO
lugar de trabajo equipo o herramientas
Anudado Obstéaculos en el camino
Recojo de | L tamient:
recojo de 10 _-evantamiento y. 2 1 1 3 7 1 7 Tolerable | NO
residuos generados movilizacion de materiales
Amarrra;tlcznss hilos Maquina operativa Cortes 1 1 1 4 7 2 14 Moderado Sl Charla de Paro de maquinas
Urdido - ) -
Colocacion de hllos Estanteria mal asegurado o Golpeado por 1 1 1 3 6 2 12 Moderado sl Asegurar las estanterias al sueloo
a la estanteria sobrecargado aplastamiento, Fractura o la pared
Sordera 1 1 1 3 6 2 12
Tejduria Tejido de la tela Ruido Moderado Si Utilizar EPP'S (Tapones de oidos)
Dolor de cabeza 1 1 1 2 5 2 10
" . Llaves eléctricas Electrocutacion 1 1 1 2 5 2 10 Moderado Si Reordenar y revisar las
Urdido/Engomado/ Conexiones conexiones
Tejeduria/Anudado eléctricas T . _ . . L
Cables expuestos Corto circuito , incendio 1 1 1 2 5 2 10 Moderado Si Ponerles cajas de proteccion

Figura 205. Matriz IPER.
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9 Politica de Seguridad y Salud en el trabajo

Para poder cambiar la cultura de la organizacion de la empresa Pert Pima
SA, se elabor6 junto con el Jefe y la Gerencia las Politicas de Seguridad

y salud en el trabajo basandose en la Ley 29783.

PERU PIMA S A,

Politica de Seguridad y Salud

Peru Pima, considera que su capital mas importante es su recurso
humano, por lo cual es pricridad de la entidad mantener buenas
condiciones de Seguridad y Sslud en el Trabsjo, proporcionando un
ambiente de trabajo seguro y saludable en todas las sress de la empresa
y tomar las medidas oportunas para evitar accidentes y perjuicios para la
salud durante el trabajo. minimizando, tanto como ses posible, las

causas de los riesgos laborsles.

Ls prevencion y control de sccidentes y de eventos indesesdos es
responsabilidad de todos.
Identificar los peligros, evaluar y controlar los riesgos significativos

de seguridad y salud en el trabsjo, s una prioridad.

Revisiones rutinarias de la actuscion en masteria de segundad y

salud por el comité de seguridad. spoyada por un sistema de revision.

Fomentar y garantzar las condiciones de seguridad, ssiud e
integridad fisica, mental y socisl del personsl durante el desarrollo de las
labores en el centro de trabsjo y en los lugares donde se les comisione,
por necesidad del servicio, evitaré riesgos y accidentes de trabajo. asi
como enfermedades ocupacionasles.

UANEL VAION KA AJO
Mev. 01 (3402000 CTHENE CENEIAL Y FINANCEID

Figura 206. Politica de Salud y Seguridad en el Trabajo
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1 Charla de Seguridad

Se preparo y se brindé una charla a los trabajadores para concientizarlos
de los peligros a los que estdn expuestos y para que sepan de los riesgos

laborales.

s 2.TIPOS DE RIESGOS
21, RIESGO MECANICO

Figura 208. Charla de Seguridad y Salud en el Trabajo



254

Figura 210. Charla de Seguridad y Salud en el Trabajo

Las evidencias del registro de capacitaciones se contemplan en la lista de

asistente de charla.
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Figura 211. Lista de asistentes de la charla

A continuacién, se muestran las siguientes diapositivas que se emplearon

para la capacitacion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Seguridad y Salud
en el Trabajo

Universidad: San Martin De Porres

Integrantes: ESPINOZA RUIZ, DANIEL
ROJAS JAIMES, CAROLINA
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1. PELIGROS Y
RIESGOS

Se puede entender por peligro como fuente
o situacion con potencial de producir dafio. Este
témino es utilizado a veces con la denominacion de
*factor de riesgo”.

/. Por otro lado, se define riesgo como la
posibiidad de que un trabajador sufra un
determinado dafio derivado del trabajo.

Por tanto, la presencia de un trabajador en
la zona de accién de estos peligros origina un riesgo
laboral. O dicho de otra manera, un peligio se
convierte en riesgo cuando una persona se

ncuentra en su campo de accion.

2.2. RIESGO ELECTRICO

Se refiere a los sistemas eléctricos de las maquinas, equipos,
herramientas e instalaciones locativas en general, que conducen o
generan energia y que al entrar en contacto con las personas,
pueden provocar, entre ofras lesiones, quemaduras, choque,
fibrilacion ventricular, sequn sea la intensidad de la coriente y el
tiempo de contacto.

2.TIPOS DE RIESGOS
2.1. RIESGO MECANICO

EN PERU
PIMASA.

>

PELIGRO

Es el conjunto de condiciones que pueden
dar lugar aunalesion por la manipulacion de:
maquinas  que  estén en  movimiento,
; hemamientas, piezas a trabajar o materiales

/proyectados solidos o fluidos.

(PROYECCION ELEMENTOS MAGUNA)

\%’@
el 18

o

RIESGO

2.3. RIESGO LOCATIVO

Las caracteristicas de disefio, construccion, mantenimiento y deterioro de las
instalaciones locativas pueden ocasionar lesiones a los trabajadores o
incomodidades para desarollar el trabajo, asi como dafios a los materiales
de la empresa, como:
+ Pisos, escal
mal estado:

+ Muros, puertas y ventanas defectuosas o en mal estado.
+ Techds defectuosos o en mal estado.

+ Superficie del piso deslizante o enmal estado

+Falta de orden y aseo.

Sefializacion y d

AAAA

EN PERU
PIMASA.

EN PERU
PIMASA.

I O 384

barandas, plataf ¥ oen

AR -

2.4. RIESGO BIOMECANICO

Involucra todos aquellos agentes o situaciones que tienen que ver con
la adecuacion del trabajo o la fisionomia humana. Representa los
objetos, puestos de trabajo, maquinas, equipos, herramientas cuyo
peso, tamafio, fora, disefio, pueden provocar sobre esfuerzo, asi
como posturas y movimientos inadecuados.

/

; v =

2.5. RIESGO FISICO

EN PERD
PIMASA.

Se refiere a todos aquellos factores ambientales que dependen de las
propiedades fisicas de los cuerpos, que actiian sobre los tejidos y drganos
del cuerpo del trabajador y que pueden producir efectos nocivos, de
acuerdo con la intensidad y tiempo de exposicion de los mismos.

EN PERU
PIMASA.

- llumingcion

- Ruido
- y(raciones @
- Radiaciones

- Temperaturas extremas

2.6.RIESGO FISICO - QUIKICO

Este grupo incluye todos aquellos objetos, elementos, sustancias,
|fuentes de calor, que en ciertas circunstancias especiales de
' inflamabidad, combustbiidad o de defectos, pueden desencadenar
incendios ylo explosiones y generar lesiones personales y dafios
materiales. Pueden presentarse por:
+ Presencia de materias y sustancias combustibles.
+ Presencia de sustancias quimicas reactivas

3. MEDIDAS PROPIAS DE LAS ACTIVIDADES
EN LAEMPRESA

31.USO DEL GANCHO Y CUCHILLA PLANA

EN PERU
PIMASA.

EN PERU
PIMASA.

0 El uso del gancho y cuchilas es en sentido contrario al cuerpo y
se coloca en el forro cuando no se utiiza.

0 Un cuchillo afilado es mas seguro que uno desafilado.
0 Use el instrumento comecto para el trabajo adecuado.

0 Sing'esta en uso, el cuchilo se debe encontrar en su estuche o
vaina.
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3.2.USO DEL FRENO.
La labor principal del freno es la de parar
¢l giro del Spindle.

0 Antes de usar el freno, verificar el correcto colocado del
‘ seguro de sujecion del Spindle.

(Al momento de ajustar el freno, mantener presionado hasta
que se detenga el Huso.

=

\ .
5.5

.

o

3.4.USO DE LOS COCHES Y CARETILLAS (STOKA)

Enmuchas actividades de la empresa se emplean carretillas de
mano de diversos tipos, que resultan de gran utiidad en el
transporte interior de materiales.

En su sencillez de manejo es donde reside precisamente su
peligrosidad.

Qlnspeccione el mplemento , antes de usarla para
/ detectar posibles fallas. No use una carretilla averiada.

0 Si por un momento deja de usar el coche o caretilla,
procure dejarla en un lugar seguro y que no sea de
impedimento en el paso.

OMucha atencion al doblar una esquina sin visibilidad.
No correr.

3. SIMBOLOS Y COLORES DE SEGURIDAD

5. Azul
Sefial de Obligacion

0 5.4. Verde

Material y Equipos de Incendio

g 5.3. Amarillo
\ Sefial de advertencia
‘ n Sefial de Salvamento

7. POLITICA DE SEGURDAD Y SALUD EN EL TRABAJO DE LA EMPRESA PERU PIMA S.A.

EN PERU
PIMAS A,

3.3.USO DE LAS ESCALERAS DE SEGURIDAD

El uso de las escaleras en la labores de la empresa, se dan
para sacar la produccion contenida en las maquinas a altura
elevadas; para la mpieza de las maquinas.

EN PERU
PIMASA.

0 Serecomienda elusode las  escaleras
/ para tener un comecto balance en el
alcance a alturas elevadas.

0 Bvitar apoyarse en la baranda baja de las
maguinas.

4 EPPS (EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL) EN PERU

PIMAS.A.

¥

4.1. Tapon de Qidos

Cuando el nivel del ruido exceda los 85 decibeles, punto que es
considerado como limite superior para la audicién nommal, es
necesario dotar de proteccion auditiva al frabajador.

EN PERU
PIMASA.

i ff{ﬂf .
41.':7.apatus de seguridad
Hl calzado de sequridad debe proteger el pie de
os trabajadores contra superficies asperas, contra
pisadas sobre objetos filosos y agudos y contra
caida de objetos.

6. MAPA DE RIESGO EN LA EMPRESA PERU PIKA S A.

MAPA DE RIESGO PERU PIMA S.A. | &
...... o planta #02 i [ |

EEEEEEEEEE

5
i
i |

Pem paaa BA

Politica de Seguridad y Salud

Figura 212. Diapositivas T Seguridad y Salud en el Trabajo.
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1 Plan de Inspeccién

Este plan debe ser aplicado a todos los operarios y trabajadores de la
empresa Peru Pima SA Se realizé y se formul6 con el Jefe de Seguridad,
en donde se detalla con qué frecuencia deben realizarse las inspecciones

y los responsables de la ejecucién y de verificacion.

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
Plan de Inspeccion
PERU PIMA S.A.
MATERADEINSPEC]  FRECUENCIA DETALLES RESPONSABLE
EJECUCIAWERIFICA
VERIFICAR EL

ALm?ESC\MéEm[ DIARIA ALMACENAMIENTO Y | Operari Sjeefjri‘;z d

UBICACION DE LA MP J
, INSPECCIONANTESDEIN . | Jefede
AREADETRABAJ]  DIARIA oSUBRES. | PO | e
INSPECCION DE EQUIP | Jefede
EPPS DIARIA- 1 awres e viciar Lago| P | sequidad
INSPECCION DE efe de
ERRAMENTAS | SEMANAL | HERRAMIENTAS DEUS| Operaio| ="

COTIDIANO g
EQUIPOS DE INSPECCIONESDEEQUIR| . | Jefede
EMERGENCIA VENSUAL eerGeNCs | P | Sequidad

INSPECCION DE ACUERD(

ANDAMIOS Y MESA DE,G\E%JEESB%\ Y Necesinap oe uso AL I Operaio Sieffrisz d

DE CADA OPERACION g

EQUIPOS DE INSPECCION DE ACUERD(

PROTECCION DE,G\E%JEE;B% Y Necesinap pe uso AL I Operai Siefjrgz d

TRABAJADORES DE CADA OPERACION g

Figura 213. Plan de inspecciones.
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1 Jefe de Seguridad

La gerencia de la empresa designo a un jefe de seguridad que es Johan
GOmez Timoteo para que trabaje en el desarrollo de la empresa y este a

cargo a todo el tema referente a la Seguridad de los operarios.

JEFE DE SEGURIDAD

JOHAN GOMEZ TIMOTEO

Figura 214. Jefe de Seguridad
1 Formato de Control de Seguridad y Salud

Se presento el formato de registro e investigacion de accidentes de trabajo
a la Gerencia con la finalidad de que lo revise para la implementacion y
guia acerca de estas normas; conrespectoa | a Ley NA 29783 d

Seguridad y salud en el trabajoo.
1 Registro e Investigacion de accidentes de trabajo

Cuando ocurra un accidente laboral es necesario recopilar cierta
informacion necesaria para asi poder analizarla con la finalidad de que

cada vez ocurran menos accidentes dentro de la organizacion.

Es por ello que se implemento este formato para la recoleccién de datos.
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Este formato es facil y entendible para su llenado, donde como algunos

puntos va el nombre del operario y caracteristicas de como ocurrio el

accidente.
Elaborado:  JGT- LCR-DER Revision: 1
REGISTRO E INVESTIGACION ACCIDENTES DE TRABAJO E—
evisado: Fecha:
PERUPIMA S.A.
FERU PINASA Aprobado:  IMD 20012018
N° DE REGISTRO: REGISTRO E INVESTIGACION ACCIDENTES DE TRABAJO
DATOS DEL ELMPLEADOR:
A A, . . TIPO DE ACTIVIDAD N° TRABAJADORES

RAZON SOCIAL RUC DOMICILIO (Direccion - distrito - departamento - provincia) ECONOMICA EN EL CENTRO LABORAL

COMPLETAR SOLO EN CASO QUE LAS ACTIVIDADES DEL EMPLEADOR SEAN CONSIDERADAS DE ALTO RIESGO

N°TRABAJADOR|  N° TRABAJADOREY
AFILIADOS AL S NO AFILIADOS AL S( NOMBRE DE LA ASEGURADORA
0
DATOS DEL TRABAJADOR :
APELLIDOS Y NOMBRES DEL TRABAJADOR ACCIDENTADO: N°DNI/CE EDAD
AREA PUESTO DE ANTIGUEDAT| SEXO TURNO TIPO DE EXJEIER:A;ATZZE:EEN £ N"HORAS TRSE;;:EfS ENLAJOR
TRABAJO EN ELEMPLE FIM D/TIN CONTRATO PUESTO DE TRABAJ (Antes del accidente)
INVESTIGACION DEL ACCIDENTE DE TRABAJO
FECHA Y HORA DE OCURRENCIA DEL ACCIDENTE FECHA DE INICIO DE LA INVESTIGACION LUGAR EXACTO DONDE OCURRIO EL ACCIDENTE
DIA MES ANO HORA DIA MES ANO
MARCAR CON (X) GRADO DEL ACCIDENTE N° DIAS DE N°DE
MARCAR CON (X) GRAVEDAD DEL ACCIDENTE DET) INCAPACITANTE (DE SER EL CASO) DESCANSO MEDICO TRABAJADORES
ACCIDENTE| ACCIDENTE MORTAL TOTAL PARCIAL PARCIAL TOTAL
LEVE INCAPACITANTE TEMPORAL| TEM PORAI PERM ANENTE PERM ANENTE
DESCRIBIR PARTE DEL CUERPO LESIONADO (De ser el caso):
DESCRIPCION DEL ACCIDENTE DE TRABAJO
Describa sélo los hechos, no escriba informacién subjetiva que no pueda ser comprobada.
Adjuntar:
- Declaracion del afectado sobre el accidente de trabajo.
- Declaracién de testigos (de ser el caso).
- Procedimientos, planos, registros, entre otros que ayuden a la investigacion de ser el caso.
DESCRIPCION DE LAS CAUSAS QUE ORIGINARON EL ACCIDENTE DE TRABAJO
MARCAR CON (X) LA CASUSAS DEL ACCIDENTE DE TRABAJO
CAUSAS BASICAS CAUSAS INMEDIATAS
FALTA DE
CONTROL FACTORES CONDICION
PERSONALES FACTORES DEL TRAB| SUBESTANDAR ACTO SUBESTANDAR

DESCRIPCION DE LA CAUSA ( DE SER EL CASO)

MEDIDAS CORRECTIVAS
RECHA DE EJECUCION eposon o ESTADG de e
DESCRIPCION DE LA MEDIDA CORRECTIV| RESPONSABLE prop! i " P
R N de la medida correctiva (realizada,
DIA MES ANO

pendiente, en ejecucién)

1-

2.-

RESPONSABLES DEL REGISTRO Y DE LA INVESTIGACION

Nombre: MONICA ZAPANA LIMA Cargo ASISTENTA SOCIAL Fecha: Firma:
Nombre: JOSE YOVEDA Cargo: JEFE DE TEJEDURIA (MIEMBRO DEL COMITE|Fecha: Firma:
Nombre: JOHAN GOMEZ TIMOTEO Cargo: ENCARGADO DE SST (MIEMBRO DEL COMITHFecha: Firma:
Nombre: LADY CAROLINA ROJAS JAIMES Cargo: ALUMNO RESPONSABLE DEL PROYECTO DHFecha: Firma:
Nombre: DANIEL EDUARDO ESPINOZA RUIZ Cargo ALUMNO RESPONSABLE DEL PROYECTO DHFecha: Firma:

Figura 215. Registro e investigacion accidentes de trabajo
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1 Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo (RISST)

Se elaboré el Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo con
la finalidad de establecer las medidas de prevencion que deben cumplir
los trabajadores a fin de evitar accidentes y enfermedades ocupacionales.
A continuacion se muestra parte del Reglamento Interno de Seguridad y

Salud en el Trabajo impreso en anexo aparte:

PERU PIMA S.A. Cédigo: RISST - 01

REGLAMENTO INTERNO DE LA | Version: 01
SEGURIDAD Y SALUD EN EL Fecha de Elaboraci6n: 31.01.2018
PERU PIMA S A" TRABAJO Pagina: 1 de 134

REGLAMENTO INTERNO DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO

Elaborado Elaborado Revisado Aprobado

P (7 '
Firma: 4’]%: " 197 Firma: “gdz; Firmn:(l/yéu‘fé\‘ Firma:

Fecha: 31-01-2018 Fecha: 31-01-2018 Fecha: 01-62-2018 Fecha: 01-02-2018
Lady Rojas Jaimes Daniel Espinoza Ruiz | Jefe de Seéuridnd Comité SST

Figura 216. Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo
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2.2.3.7. Plan de mejora del clima laboral
1 Celebracién de cumpleafios

Se elaboro la lista de cumpleafios de los trabajadores de la empresa
poniendo el puesto que ocupa cada uno con la finalidad de que estos sean

celebrados en sus dias y puedan ser saludados.

Figura 217. Lista de cumplearios de los trabajadores
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Este plan se inicié en el mes de Marzo donde se compré una torta para
poder agasajar al cumpleafiero en la hora de refrigerio y no tener
percances con las actividades laborales del dia, en donde junto a sus
comparnieros del area se le festejo y se hizo un compartir entre todos. Y se

acordé que esta actividad sera realizada en cada cumpleafios de los

trabajadores con el fin de pasar un momento grato.
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Figura 218. Celebracion de cumpleafios

1 Periédico mural de la empresa

Se elabord un periddico mural para que en este se publiquen noticias
importantes para los trabajadores, las fechas de los cumpleafos, los
horarios de turno, las politicas de la empresa y otros temas que se crean

convenientes publicar.
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Figura 219. Periodico mural.
1 Encuentros de confraternidad

Con la finalidad de generar un buen clima y fortalecer el comparfierismo y
afinidad entre los operarios, se organiz6 un evento deportivo en el mes de
febrero con los trabajadores de la empresa, luego se coordind y se
programdé un campeonato deportivo los dias viernes de cada fin de mes,

donde participarian los trabajadores del Area de Tejeduria.

La empresa se comprometio a brindar todo lo que se requiere para llevar

a cabo este campeonato, desde alquiler de la cancha hasta bebidas.
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Figura 220. Encuentro de confraternidad
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2.2.3.8. Plan de motivacion intrinseca al

personal

Para realizar dicha implementacion se
formo y se realiz6 un pequefio Comité a fin de poder coordinar de una mejor
manera las actividades a realizarse las cuales tendrian como fin aumentar el

nivel de motivacion en los operarios de la empresa Peru Pima SA.

El Comité de Motivacion de la

Empresa estaria conformado por las siguientes personas:

José Yoveda (Jefe de Tejeduria).
Mobnica Zapana (Encargada en el area de bienestar social).
Carolina Rojas Jaimes (Integrante del Proyecto).

Daniel Espinoza Ruiz (Integrante del Proyecto).

1 Capacitacion motivacion laboral

Se realizé esta charla con la finalidad de que los trabajadores sepan como
se puede implementar algunas técnicas para que no sientan que su
trabajo es rutinario y puedan hacer cambios de ello para que no se

aburran.

A continuaciébn se muestra las capacitaciones que se dio a los

trabajadores de Peru Pima SA.



268

Figura 222. Capacitacion Motivacion Laboral

Para complementar dicha charla se reparti6 un triptico a todos los

trabajadores donde se le brindaba dicha informacion en forma resumida.
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hard que el frabajador se sienta
importante en sus labores.

* Ambiente de trabajo: Crear un
ambiente laberal bueno aumenta la

tisfaccion de los leados en sus
puestos de trabajo.

* Condiciones laborales: El salario,
jornadas, los horarios flexibles vy todas
las condiciones que se incluyan en el
contrate hacen que el trabajador esté
mas satisfecho con su puesto de
trabajo.

1. Motivacion extringeca: Esta
directamente relacionada con aguello
gue el trabajador puede cbtener de las
demas personas cen su irabajo. Eim:
Aumento  salarial, incentives  por
consecucion de objetivos, page de
horas extras a un mayor precio, regalos
por buen trabajo.

2. Motivacion intrinseca: Proviens del
interior de la persona por sus
preferencias, gustos o forma de ser.
Eim: mejorar las relaciones internas en
la empresa, responsabilidades de los

y ampliacién de conocimientos.

“Un equipo s un conjunto de personas
que realiza una tarea para alcanzar
resultados” — Fainstein Héctor

Trabajo en equipo

El trabajo en equipo en una organizacion es
de suma impertancia ya gue motiva al
perzenal sin que haya una remuneracion de
por medie, tedo trabajador gue se le

el esfuerzo, la dedicacion, el
esmero pero sobre todo el compromiso que
tiens hacia su empresa es una motivacién
muy fuerte, ya que emoccicnalmente se
sentirda como parie de la misma empresa y
esto lo ird con sus paii el
=ser mayor profesionista y per supuesto con
su familia, ya que es la base principal para
que tedo frabajador se sienta a gusto.

i g did

Universidad: San Martin De Porres
Tema: Charla de motivacion laboral
Integrantes: Espincza Ruiz, Daniel E.

Rojas Jaimes, Lady C.

2018 — Lima, Peru

Figura 223. Triptico de Motivacion laboral

La motivacién en las empresas

Objetivos:
« Conocer las principales teorias sobre la
mativacidn.
= Conocer los principales modelos y
estrategiss que utilizan las

organizacionss para imcrementsr s
motivacidn en sus colaboradores.

Concepto:

Es la woluntad, el impulso para hacer un
esfuerzo por aleanzar una mets.

La motwacidn hace referencia 3 la capacidad
que tiene uns empress de mantener implicados
a sus empleados para dar el maximo
rendimisnta v COnSeguir asi,
los objetivas marcados por |a organizacidn.

Es fundamental para sumentar la productividsd
y el trabsjo del equipo en las diferentes
Fctividades que realizar.

Involucramiento de los empleados a través
del poder

« Administracidn participativa: Los
subordinsdos  comparten un  grado
significstivo de pader en la toma de
decisiones con su superior inmedisto.

« Participacién representativa: Los
trabajadores participan =n la toma de
decisiones a trawvés de un grupo

pequefo de
representatives.

= Circulos de calidad: Grupo de trabajo
constituido por empleados gue s
retinen en forma regular para analizar
problemss, investigar causas Y
proponer soluciones para mejorar s
=ficienciz en la organizacidn.

empleados

Motivar mediante le disefio del trabajo

=+ Rotacién de puestos: Cambic
periddice que hace un empleado de
una tarea a ofra.

= Diversificacion del puesto:
Incrementar el nimers y variedad de
tareas, es decir cambiarle en realidad.

=+ Enriquecimiento  del puesto: El
trabajador controla  Ia planeacidn,
sjecucion y evaluacién dal trabajo.

Arreplos de trabajo alternativos

=  Teletrabajo: Empleados que hacen =l
frabajo en su casa mediants una
computadora conectsda con su oficing.

» Horario flexible: Horas de trabsjo
flaxibles dentro de ciertos [imites.

» Puestos compartidos: Acuerdo gue
permite que dos o mas individuos
compartan un pussio tradicional de 40
horas a la semana.

Factores gue influyen en la motivacién
laboral

= Puesto de trabajo: Ofrecer un pussto
de trabajo =n la cual se sienta comodo
y ademas encontrar la posibilidad ds
sumeantar sus conocimientas hard que
=l trabajador se encuentre motivado de
forma continua.

* Anatomia y participacion: Ofrecer
responsabiidades y permitirie la
participacion de ideas para la mejorade
diferentes aspectos de la empresa,

Figura 224. Triptico de Motivacion laboral

Se llevd a cabo una capacitacion acerca de Motivacion Laboral donde se

les explico mediante una presentacion conceptos previos y los diversos

tipos que puede existir entre otras cosas como se muestra a continuacion.
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La motivacion

Concepto: Es la voluntad, el impulso para
hacer un esfuerzo por alcanzar una meta.

lo mofivacion hace referencia a la
capacidad que fiene una empresa de
manteper implicados a sus empleados para
dar ¢ m@imo rendimienfo y conseguir asi,
los pbjefivos marcados por la organizacion. ‘
&/  fundamenta paa  aumentar

la produciividad y el frabajo del equipo en las
(iferentes acfividades que realizar.

e W

A\

\

* Tipos de mofivacién oboral

Esté directamente relacionada con aquello que
el frabajador puede obfener de los demas
personas con su frabajo.

Bm: Aumento salarial, incentivos por
consecucion de objefivos, pago de horas exiras
@.un mayor precio, regalos por buen trabajo.

yﬂmomeqima\unuwinihsm\
suma importancia ya que moiiva al personal sn
que haya una remuneracion de por medio, fodo
quese e ¢l esfueno, la
dedicacion, €l esmero pero sobre fodo el
compromiso que fiene hacia su empresa es una
i6n muy fuerte, ya que emocionaimenie

se senird como parie de ko msma empresa y
esio lo fransmifird con sus comparieros, €l ser
mayor profesionista y por supuesto con su famiia,
¥o que es lo bose pincipdl para que fodo
frabajador se sienfa @ gusto.

enreaidad.

La Motivacion en las empresas

OBJETIVOS:
» Conocer las principales teorias sobre la mofivacion.

+ Conocer los principales modelos y estrategias que ufilizan
las organizaciones para incrementar la mofivacion en sus

colaboradores.
Proviene del inferior de la persona por sus
preferencias, gustos o forma de ser.
S b
2 Molvacién ninseca > o s soconsitors oo
-Reconocimiento, formacion

*  Ofrscer un pussio de robojo &n la cual 52 senic
cémodo y ademds nircr i posiiidad o2
cumeniar s s hard que e
#robojodor se encuenire mofvado de forma
confinug.

Factores que

influyen en la

motivacion
laboral

*  Otecerresponsociidodes y pemmifive o
poricipaciin de idecs pors o mefora de.

diferentes aspecios de ko empresa. hard
Gue = freboiodor s Seri mooran's =0
susiabores.

INVOLUCRAMIENTO DE LOS EMPLEADOS A TRAVES
DEL PODER
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ARREGLOS DE TRABAJO ALTERNATIVOS

‘Un equipo es un conjunto de
personas que realiza una tarea para
alcanzar resultados. ”

- Fainstein Hector

Horario
flexible:

horas de frabajo
flexibles  dentro
e ciertos limites

Puestos
compartidos:

acverdo que permite
«que dos o mas individuos
compartan un puesto
tradicional de 40 horas a
la semana

Figura 225. Diapositivas i Motivacion laboral.

1 Implementacion de la técnica de rotacion de puestos

Se realizé esta técnica de motivacién con el fin de aumentar la diversidad
de tareas y actividades, para que los operarios salgan de su rutina diaria
y asi puedan reducir la fatiga que produce el desempefio de las tareas de

un solo puesto.

Se implementd esta técnica de rotacion de puestos ya que es Util para
controlar y detectar errores o fallas que se estén presenciando en las

diversas areas de tejeduria.

Esta rotacion de puestos se dio en periodo quincenal y se realizd con los
trabajadores del area de Urdido, ya que son ellos los que se sienten mas
aburridos de realizar la misma actividad diaria, asi que se acordo de esta

rotaciéon periodicamente.

1 Implementacién de circulos de calidad

Estos circulos de calidad estan conformados por los trabajadores mas
representativos de cada area de Tejeduria, los cuales son reunidos los

dias Viernes de cada semana, para analizar los problemas que presenta
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la empresa, investigar las causas y dar soluciones para mejorar la
eficiencia de la empresa. A continuacion se muestra a los representantes

de los circulos de calidad.

REPRESENTANTES DEL CIRCULO DE CALIDAD

Jesus Diaz Orlando Janampa
Area de Tejeduria Area Urdido

Wilson Rabanal
Area de Engomado

Figura 226. Representantes del Circulo de Calidad



273

2.2.3.9. Plan de mejora de la cultura de

calidad

Como primera actividad se impartid
una capacitacion realizada por los integrantes del proyecto (Daniel Espinoza
Ruiz y Carolina Rojas Jaimes) sobre cultura de calidad hacia los

colaboradores del area de Tejeduria.

El tema de calidad es muy amplio, es
por ello que se establecié un cronograma de charlas en las cuales se dictaran

en diversas secciones.

La aprobacién con el cronograma de
charlas se coordiné entre el jefe de calidad para los temas a tratar y el jefe de

tejeduria para coordinar las disponibilidades del trabajador.

Los puntos principales que se trataron

como primera capacitacion fueron los siguientes:

Los 8 principios de la Calidad.
La politica de calidad de Per Pima SA.

Los objetivos de Calidad de Pert Pima SA.

1 Capacitacion Cultura de Calidad

Se realiz6 esta charla con la finalidad de educar al personal enfocandolo
hacia la calidad y asi percibir una nueva forma de pensar y actuar para
una implementacion exitosa de la gestion de calidad. A continuacion se
muestra las capacitaciones que se dio a los trabajadores de Peru Pima

SA.
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Figura 227. Capacitacion de cultura de calidad.

Para complementar dicha charla se repartio un triptico a todos los

trabajadores donde se le brindaba dicha informacion en forma resumida.
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Universidad: San Martin De Porres
Tema: Culturade Calidad
Integrantes: EspinozaRuiz, DanizlE.

Rojas Jaimes, Lady C

2018 — Lima, Peru

Los § principios de la Calidad

OB JETIVO: Comprender laimportancia de
las 3 principios de calidad con el fin de
cumnplir conloslineamientos de la poliica y
ohjetivos de calidad que rige |a empress
FeriPima 5. &

1. Enfogueal Cliente

Las organizacionss dependen de sus
clientesy porlotanto deberian comprender
Iz necesidades actuales y futuras de los
clientes, sstisfacer los requisitos de los
clientes v esforzarse en exceder sus
expectativas.

2. Liderazgo

Loz lideres establecen unidad de propdsito
y direcd dna laorganizacian. Ellos deletisn
crear y mantener un ambiente intemo, en &
cual el personal pueda llegar & inwolucksrss
totalmente en el logrode losobjetivosde la
arganizacidn

3. Participacidn del Personal

El perzonal, en todos los niveles, es la
ezencia de una organiTacion v =u tots
campromizo pasibilita gue sus habilidades
=ean usadas para el beneficio de la
organizacidn.

Figura 228. Triptico de Cultura de Calidad

4. Enfogue basado en Procesos

Un resultado deseado se alcanza mas
eficientemente cuando lasactividadesy los
recursos relacionados se gestionan como
Un proceso.

smazm
4
A
g
b

5. Enfogue de Sistema parala
Gestidn

Identificar, entender vy gestionar los
procesos  interrelacionados  como un
sisterna, contribuye ala eficaciay eficiencia
de una organizacion en el logro de sus
objetivos.

6. MejoraContinua

La mejora continua del desermpefio global
de |la arganizacidn deberia ser un objetvo
permanente de ésta.

7. Enfogue basado en hechos para
la toma de decisiones

Las decisiones eficaces se basan en el
analisis de los datosy la infarmacidn.

8. Relaciones mutuarmente
beneficiosas con el Proveedor

Una organizacidn ¥ sus proveedores son
interdependientes, v una relaciin
mutuamente  heneficiosa  aumenta  la
capacidad de ambos para crear valor.

POLITICA DE CALIDAD
PR v S <
m FOLITICA DE CALIDAD | beiea

Es poiftica g9 Penk Pima 54 asequiar & satisfaccion 09 (s mouisins de

caldad de nuesivos chenies, ademis de cumplr las nomas legales vigentes
aplcatins. DSponemcs ce U eQUD0 MumEng iGones, pRmOvENdD Y
maskeniends U comunicacion oporung logrando asl e compromiso con s

s tortnan y ol rtalnrions: dn s gestion de b cpotacerns

Para olo, Penk Pma 54 a0 todos los shaks y funcores o su

erganizscitn, s compromete &

1 Danslace ks recuiniton de caldad de nuesios. chenies

2. Cumpir lss norms lsgales ‘igentss spicabies

1. Contar oon un squips humand istnes.

4 Promover y mankorer na comunkacién cporhna con ol oadp

hamang

5. Fortaiecer 1 gusiin de las opetaciones.
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Figura 229. Triptico de Cultura de Calidad

A continuacion, se muestran las siguientes diapositivas que se emplearon

para la capacitacion de cultura de calidad.
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Universidad: San Martin De Porres

Integrantes: ESPINOZA RUIZ, DANIEL
ROJAS JAIMES, CAROLINA

LOS 8 PRINCIPIOS DEL SISTEMADE GESTION DE CALIDAD LOS 8 PRINCIPIOS DEL SISTEMADE GESTIONDE CALIDAD
OBJETIVO:
ENFOQUE AL CLIENTE LIDERAIG
+ Comprender la imporfancia de los 8 pincipios de caiidad conel . s chnenden s

fin de cumpir conlos finearrientos de la paifica y objefives de la
caiidad que rige la empresa Perd Pma S.A.

ASEGURAMENTO DE LA CALIAD

105 8 PRINCIPIOS DEL SISTEMADE GESTIONDE CALIDAD L0S 8 PRINCIPIOS DEL SISTEMADE GESTIONDE CALIDAD

ENFOQUE DE SISTEMA

PARTICIPACION DEL ENFOQUE BASADO EN )
PARA LA GESTION

PERSONAL PROCESOS
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"~ POLITICADE
CAUDAD

L0S 8 PRINCIPIOS DEL SISTEMADE GESTIONDE CALIDAD

ENFOQUE BASADO EN RELACIONES MUTUAMENTE

HECHOS PARA LA TOMA BENEFICIOSAS CON EL
DE DECISIONES PROVEEDOR

Figura 230. Diapositivas T Cultura de calidad.

91 Politica y objetivos de Calidad

La Empresa Peru Pima SA contaba con una politica de calidad que al
analizarla junto con la jefa de calidad, se di6 cuenta que se podia mejorar
ya que no contaba con los objetivos de calidad, por ende no se sabia si
los objetivos eran coherentes con la politica de calidad, si eran medibles,
comunicados o si contaba con los requisitos aplicables. La Politica de

Calidad inicialmente de la Empresa era la siguiente.

POLITICA DE CALIDAD
PERU PIMA S.A

FERL Fiva 5.4

La calidad de nuestros servicios y productos , el disefio
innovador , el disponer de la tecnologia adecuada y de un
equipo humano idéneo , permite actualmente a Pert Pima
S.A posicionarse como una compafia orientada a sus
clientes .Para la cual desarrolla y mejora continuamente sus
procesos de disefio , de hilanderia, de tejeduria , de

estampado , de tintoreria y de confecciones.

Figura 231. Politica de calidad iniciali Peru Pima SA
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Luego de analizarla se formuld, se propuso y se establecié una nueva
politica de calidad junto con los objetivos de calidad para finalmente ser
revisado y aprobado por la jefa de calidad. A continuacién se mostrara la

nueva Politica de calidad.

PERU PIMA S.A. Cédigo: OC - 01
Version: 01
POLITICA DE CALIDAD Fecha de Elaboracién: 01.03.2018
PERU PIMA S A l‘iginl:l dtl

Es politica de Peru Pima SA asegurar la satisfaccion de los requisitos de
calidad de nuestros clientes, ademas de cumplir las normas legales vigentes
aplicables. Disponemos de un equipo humano idéneo, promoviendo y
manteniendo una comunicacién oportuna logrando asi el compromiso con la

mejora continua y el fortalecimiento de la gestiéon de las operaciones.

Para ello, Peri Pima SA en todos los niveles y funciones de su

organizacion, se compromete a:
1. Satisfacer los requisitos de calidad de nuestros clientes.
2. Cumplir las normas legales vigentes aplicables.
3. Contar con un equipo humano idéneo.

4. Promover y mantener una comunicacién oportuna con el equipo

humano.

5. Fortalecer la gestion de las operaciones.

Elaborado Elaborado RevisadoyAprobado
W T 132
Firma: é“:émlf‘jﬂ/ Firma: ~C{ ) Firma: »
Fecha: 01-03-2018 Fecha: 05-03-2018 Fecha: 06-03-2018
Lady Rojas Jaimes Daniel Espinoza Ruiz Jefe de calidad

Figura 232. Politica y objetivos de calidad propuestoi Peru Pima SA
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1 Implementacion de circulos de calidad

Estos circulos de calidad estdn conformados por los trabajadores mas
representativos de cada area de trabajo de Tejeduria, los cuales son
reunidos los dias Viernes de cada semana, para analizar los problemas
que presenta la empresa, investigar las causas y dar soluciones para
mejorar la eficiencia de la empresa. A continuacion se muestra a los

representantes de los circulos de calidad.

REPRESENTANTES DEL CIRCULO DE CALIDAD

Jesus Diaz Orlando Janampa
Area de Tejeduria Area Urdido

Wilson Rabanal
Area de Engomado

Figura 233. Representantes del Circulo de Calidad

Luego de haber realizado las actividades en el plan de mejora de cultura
de calidad se volvera a medir el indicador de la secciéon cultura - ISO
9001:2015 para saber el grado de cumplimiento del objetivo estratégico

mejorar la cultura de calidad.
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2.2.3.10. Plan de mejora del monitoreo de la

cadena de valor

Con la finalidad de fortalecer la toma
de decisiones, después de haber diagnosticado las evidencias de la cadena
de valor actual de Pert Pima SA, se propuso nuevos indicadores confiables
de los procesos de apoyo y operacionales a raiz de la construccién de

caracterizacion de procesos propuesto.

1 Capacitaciéon Cadena de Valor

Los puntos principales que se trataron en la capacitacion hacias los

gerentes de lineas fueron los siguientes:
Fuentes de ventaja competitiva actual de la empresa Pert Pima SA

Proponer nuevos indicadores confiables de la caracterizacion por

procesos hacia la cadena de valor.

Establecer nuevas metas de la cadena de valor propuesta.

CADENA DI OR DE PORTER

Figura 234. Charla de Cadena de Valor
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mm,  1APADE PROCESOS PROPUESTO PARA
PERUPIMASA

Figura 236. Charla de Cadena de Valor
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Figura 237. Charla de Cadena de Valor

A continuacién, se muestran las siguientes diapositivas que se emplearon

para la capacitacion de creacién de valor.

CREACION DE VALOR

Universidad: San Martin De Porres

Integrantes: ESPINOZA RUIZ, DANIEL
ROJAS JAIMES, CAROLINA

MAPA DE PROCESOS PROPUESTO PARA

CADENA DE VALOR DE PORTER PERU PIMAS.A

INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA \
(E}F relacitn ) \

GESTION DE RECURSOS HUMANOS
(E}: Reclutamiento, Capacitacidn, Sistema de Remuneracion)
DESARROLLO DE TECNOLOGIA
(E}-:Diseio de productos, investigacidn de mercado)

COMPRAS
(E}: Componentes, maquinarias; publicidad, servicios)
LOGISTICA | OPERACIO- | LOGISTICA | MARKETING|  SERVICIOS
INTERNA NES EXTERNA | YVENTAS | POST VENTAS

(EjMontaje, | (Ej Procesa- | (€| Fuerza (€
- | fadrcacin | mientode | deventas, | Instalacite,

pedidos, | promociones,|  soporte al
maneode | publicidad, chente,
depéuitos, | exposicones, resolucikdn de
preparacion | presentacio- | quejas,

denformes) | nesde | reparaciones)
propuestas)

e
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DIAGNOSTICOINICIAL DE LA CADENADE VALOR DIAGNOSTICO INICIAL DE LA CADENADE VALOR

DE PERU PIMA S.A.

ity

-

TNDCE ECONFIRBLIADDE LOSTNIRDORES DE LA CADENADEVALOR| [ INDICE DE LA CADENA DE VALOR
sy Py

i[5  [I 121 aieeiop oy [ROMRAONR | 51

CARACTERIZACION DE PROCESOS PROPUESTOS PARA PERU PIMA S.A

PROPUESTA DE NUEVOS INDICADORES CONFIABLES DE LOS
PROCESOS DE APOYO Y OPERACIONALES

Tabda 18, Coacercson o prscens i e

INDICE DE CONFIABILIONDDEL0S INDICABORES DF LA CABENA € VALOR NGACE D€ CONFIARRLIDADDF LOS INDICADORES D LA CARENADE VALOR
ACTIVINDES RINAGAS ACTIVIOADES DE APOYO

o AN RN

Jede A
] Ukt [hc R[Ny v s
GETIL DHETI R '
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A T O O O O

PROPUESTA DE NUEVOS INDICADORES CONFIABLES DE LOS
PROCESOS DE APOYO'Y OPERACIONALES

NDICE ONICO DE LA CADENA DE VALOR TNDICE UNICO DE LA CADENA DE VALOR
ACTIVIDADES PRIMARIAS ACTIVIDADES DE APOYO

Adidad: - VANTENMENTONACUNARA Q050

Atidal:  PLAIFICOCNDELAPRIDUCO0N
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Figura 238. Diapositivas T Cadena de valor.

Luego de capacitar a los gerentes de lineas, se procede a medir
nuevamente el indice de confiabilidad de los indicadores de la cadena de

valor y el indice Unico de creacién de valor.
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2.2.3.11. Plan de aseguramiento de la

calidad

Con la finalidad de asegurar la calidad
del proceso, se propuso el mapa de procesos, caracterizacion de procesos
estratégicos, operacionales, apoyo, procedimientos escritos, diagrama de

flujo y crear la cadena de valor.

1 Capacitacion Procedimientos de los procesos

Con la finalidad de promover el conocimiento del enfoque basado en
procesos se realizé una capacitacion hacia los gerentes de lineas, lo cual

se tomaron como puntos principales:

Mapa de procesos actual de la empresa Perd Pima SA.

Proponer nuevo mapa de proceso, caracterizacion de procesos Yy

procedimientos.

Estandarizacion de los procedimientos mediante un Manual de Procesos.



285

| | Procedimieqtos
020
C o

.
st ol [ s ESPINOZA RUIZ. DANIEL.
2% m’“‘“"‘““@ﬂﬁ;

Figura 239. Charla de Procedimientos de los procesos
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Figura 240. Charla de Procedimientos de los procesos
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Figura 241. Charla de Procedimientos de los procesos

PROCEDIMIENTOS - DIAGRAMA DE FLUJO DE SERVICIO
POST-VENTA

Figura 242. Charla de Procedimientos de los procesos.
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POST -VENTA

Figura 243. Charla de Procedimientos de los procesos

A continuacién, se muestran las siguientes diapositivas que se emplearon

para la capacitacion de procedimientos de los procesos.
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PROCEDIMIENTOS DE LOS
PROCESOS

Procedlmle tos

Universidad: San Martin De Porres

Integrantes: ESPINOZA RUIZ, DANIEL
ROJAS JAIMES, CAROLINA

CARACTERIZACION DE PROCESOS PROPUESTO

T ——

POST -VENTA

Tatla 32 Dogramade P b Seno Pt Verta

MANUAL DE PROCESOS PARA PERU PIMAS A.
e

PROCEDIMIENTOS - DIAGRAMA DE FLUJO DE
EMPAQUETADO

MANUAL DE PROCESOS

Figura 244. Diapositivas 1 Procedimientos de los procesos
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1 Manual de Procesos (MAPRO)

Se elabor6 el Manual de Procesos con la finalidad de estandarizar y
documentar la caracterizacion de los procesos, con este documento sera
parte de un activo intangible de la empresa. A continuacién se muestra

parte del manual impreso en anexo aparte:

PERU PIMA S.A. Cédigo: M-PRO -01
Version: 01
MANUAL DE PROCESOS | Fecha de Elaboracién: 02.04.2018

PERU PIMA S A Pégina: 1 de 54

MANUAL DE PROCESOS

Elaborado Elaborado i *Revis;d:;\probn:io
-
Firma: (ol ,LLS/ Firma: 0L Firma: Wy
" Fecha: 02-04-2018 Fecha: 02-04-2018 Feclyh: 05-04-2018
Lady Rojas Jaimes Daniel Espinoza Ruiz .le7re de calidad

Figura 245. Manual de Procesos
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 Manual de Calidad

Con la finalidad de contar con un documento intangible que fortalezca el
Sistema de Gestion de Calidad, se elaboré el Manual de Calidad donde
se establecio los requisitos de la norma ISO 9001:2015, definiendo por
tanto el alcance del Sistema de Gestion de Calidad, la politica de calidad,
objetivos de calidad, el organigrama estructural y mapa de procesos. A

continuacion se muestra parte del manual impreso en anexo aparte:

[ PERUPIMAS.A.  [codigo: MC-01 ]
Version: 01
MANUAL DE CALIDAD | Fecha de Elaboracion: 06.04.2018 |
Pruru PIMA S A Pagine: 1 de 26

MANUAL DE CALIDAD

{ ﬁl;hnﬁdo : ) ! Elabu}ndo 5 RevisﬂdoyApmhndo ) i
| e 2 — = WO 1220 st b S =
[ , ‘ ; g [
| [ ] D) 4 '/ |
‘Firmn: (¢ ({‘\ (.,“r",.j > i Firma: % %k(\ ) Firma: W !
| / |
| ‘ |
+ {
‘ Fecha: 06-04-2018 Fecha: 06-04-2018 Fecha: 11-04-2018 |
l Lady Rojas Jaimes Daniel Espinoza Ruiz Jefe de calidad

Figura 246. Manual de Calidad.
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f Manual de Procedimientos

Se elabor6 el Manual de Procedimientos con la finalidad de estandarizar
y documentar los procedimientos de procesos, con este documento sera
parte de un activo intangible de la empresa. A continuacién se muestra

parte del manual impreso en anexo aparte:

PERU PIMA S.A. Codigo: MP - 01 -
E e e
MANUAL DE & = e 1204
PROCEDIMIENTOS Fecha de Elaboracion: 12.04.2018

Pamu PIMA S A Pégina: | de 8

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

Elaborado Elaborado Revisado — Aprobado

yd ) f
Firma: :m*.Aj)/ Firmn:r M Firm%%

Fecha: 12-04-2018 Fecha: 12-04-2018 Fccllax/13~04-20I8 Fecha: 16-05-2018
Lady Rojas Jaimes Daniel Espinoza Ruiz | Jefe de Produccién Jefe de Calidad

Figura 247. Manual de Procedimientos.

Luego de capacitar a los gerentes de lineas, se procede a medir
nuevamente el indice de la Norma ISO 9001:2015 para poder analizar la
evolucion y el grado de cumplimiento con el objetivo estratégico asegurar

la calidad del proceso.
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2.2.3.12. Plan de control de calidad

Este plan a desarrollar busca mejorar
la calidad del producto con el fin de cumplir con los requerimientos del cliente,
para esto se realiz0 previamente una secuencia metodoldgica la cual indico
gue el proceso critico a mejorar es el proceso de engomado para cumplir con
porcentaje de goma del hilo. Debido a esto se realiz6 un disefio experimental
el cual permitio definir los factores controlables y a qué nivel deberian de
trabajar para reducir el impacto de los factores de ruido y poder mejorar el
resultado de la variable de salida de acuerdo a las especificaciones y asi

mejorar la capacidad del proceso.

El resultado del disefio experimental
arroj6é que los factores velocidad de engomado, % de sélido y el tiempo
viscosimetro zahn deberian de trabajar a los niveles 25 mt/min, 12 % y 15 seg.
respectivamente, los cuales fueron expuestos a al Jefe de Calidad
explicandole los pasos a seguir y presentar una documentacion para la
aprobacion e implementacion llamada instructivo de trabajo, medicion y
control de engomado con el fin de que los operarios puedan entender los

pasos y obtener resultados 6ptimos en cuanto al porcentaje de engomado.

1 Instructivos de trabajo, medicidén y control del proceso critico

Se elaboro los instructivos de trabajo, medicion y control del proceso
critico, con la finalidad de estandarizar los pasos secuenciales de un
correcto control del producto que ayude a mejorar el proceso mas critico.

A continuacion se muestra parte del manual impreso en anexo aparte:
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PERU PIMA S.A. Codigo: L-TMC- 01
INSTRUCCIONES DE TRABAJO, | Y ersiom: 01
MEDICIONES Y CONTROLES EN EL. | Fecha de Elaboracién: 10.05.2018
A ERrU Si—— PROCESO DE ENGOMADO Pagina: 1 dc9

INSTRUCCIONES DE TRABAJO,
MEDICIONES Y CONTROL EN EL
PROCESO DE ENGOMADO

Elaborado Elaborado Revisado Aprobado

Firma:

\

/
Fecha: 10-05-2018 Fecha: 10-05-2018 Fecha: 15-05-2018 Fecha: 15-05-2018
Lady Rojas Jaimes Daniel Espinoza Ruiz | Jefe de Produccién Jefe de Calidad

Figura 248. Instructivo de trabajo, medicién y control del proceso critico.

Una vez aprobados los resultados se procedi6 a explicar a los

trabajadores los niveles a los cuales deberan de trabajar las maquinas y
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el porqué de estos. Es por ello que se hizo una capacitacion previa a los

operarios del proceso de engomado.

Capacitacion Procedimiento de medicion y control en el proceso critico

Una vez elaborada los instructivos para tomar los pesos de hilos
engomados correctos y asi hallar el porcentaje 6éptimo de goma en hilo,
se procedio a explicar al encargado los pasos a realizar para un correcto
control. Los puntos principales que se trataron en la capacitacion sobre un

correcto control fueron los siguientes:

El disefio experimental de los procesos criticos que son sometidos a una

variabilidad de ruido.

Proponer a los operarios que realizan el control de calidad los correctos
niveles en las cuales deberan de trabajar las maquinas y los equipos de

medicion y el porqué de estos.

Difundir informacién acerca de la elaboracién de instructivos de trabajo,

medicién y control del proceso critico.
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PROCEDIMIENTO DE MEDICION
Y CONTROL EN EL PROCESD
CriTico

Figura 249. Charla de Procedimiento de medicién y control en el proceso
critico.

sttt

[T

Figura 250. Charla de Procedimiento de medicién y control en el proceso
critico.
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Figura 251. Charla de Procedimiento de medicién y control en el proceso
critico.

Figura 252. Charla de Procedimiento de medicién y control en el proceso
critico.

A continuacion, se muestran las siguientes diapositivas que se emplearon
para la capacitacion de procedimiento de medicion y control en el proceso

critico.
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Figura 1. Instrumento refractémetro

Fuente. Elaboracién propia

Universidad: San Martin De Porres

Integrantes: ESPINOZA RUIZ, DANIEL
ROJAS JAIMES, CAROLINA
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| INSTRUCTIVO DE TRABAJO, MEDICION Y CONTROL DEL
PROCESO CRITICO

B ity
Bt

Figura 253. Diapositivas i Procedimiento de medicion y control en el proceso
critico.

A continuacion se muestra fotos en las cuales los operarios colocan los

niveles correspondientes de acuerdo a lo acordado.

Figura 254. Colocacion de factores a niveles de acuerdo al resultado del
disefio experimental.
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Figura 255. Factor controlable velocidad de engomado a 25 mt/seg.

Figura 256. Una vez terminado el proceso de engomado, se procede a abrir
la bolsa de hilos para realizar el control de calidad correspondiente.
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Figura 257. Medicién de longitud de hilo engomado para realizar su medicion
de peso correspondiente.

Luego estos datos seran pasados al area de calidad la cual sera la
encargada de realizar el control estadistico de los procesos
monitoreandolo mediante las cartas de control y monitorear la capacidad
del proceso. Las actividades realizadas permitieron mejorar uno de los
problemas de la empresa el cual es un ineficaz control estadistico de los
procesos. Para corroborar la efectividad de las actividades realizadas se
procedera a volver a medir la capacidad del proceso y ver si se esta

logrando el objetivo estratégico mejorar la calidad del producto.
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CAPITULO 1l

PRUEBAS Y RESULTADOS

3.1. Verificar

En esta tercera etapa de la metodologia PHVA se
demuestra la verificacion de los indicadores agrupados en gestiones que
ayudan a mejorar los problemas de la empresa con el fin de cumplir con los

objetivos del proyecto.

A continuacién se presenta los motivos de éxito
explicados en cada uno de los indicadores agrupados en gestiones, como la
gestidn estratégica, gestion del desempefio, gestion de operaciones, gestion

por procesos y gestidn de la calidad.
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Ob]e’tw os del Indicador Valor inicial | Valor final Ul‘lldi.i(% ,de
arbol medicion
. tros / sol
Productividad total 0.64 0.99 m;v:; df:’
Aumentar la
. Ffectnadad total 15.44% 20 80% Porcertaje
productividad en
la 81;;[.])1'8 ng er Eficiencia total 35.75% 42 55% Porcertaje
ma
Eficacia total 43 189% 69 8804 Porcertaje
Mejorar la Indice de radar estratégico 2071% 69 809% Porcertaje
gestion
estraté gica fndice de diagnéstico situacional 37.75%. 71 .30% Porcertaje
fndice de clirma laboral 56.15% 71.21% Porcertaje
indice de motivacién 52 2204 65.55% Porcertaje
Mejorar la Indice de eficiencia de Ias 5° 68% 86% Porcertaje
gestion del
desempefio Indice de gestion de talento lumano 449 68 .89% Porcertaje
fndice de nivel de competencias 533.62% 68 .53% Porcertaje
s . . accidertes / 200
indice de accidentabilidad 7 1 wabajadores

Figura 258. Tabla de resumen de los indicadores después de la mejora - 1.
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Mejorar la Eficacia operativa 100% 100% Porcertaje
gestion de las
operaciones Eficacia de tierrpo 59.15% 7845% Porcertaje
indice de eficiencia de la gestion por o o .
Porcert:
_ rooescs 14% 74% orcertaje
Mejorar la Indice de confiabilidad de |
. Indice de co dad de los .
0 0
gestlon por rilicadores de la cadena de valor 61.39% 79.28% Porcertae
Procesos
indice tnico de creacion de valor 53.81% 69.06% Porcertaje
Indice de la norma iso 90012015 549, 77% Porcertaje
indice de la culbwra de calidad 311.64% 50 759%, Porcertaje
Mejorar el Indice de disponibfidad de rriquina 79%, 85% Porcertaje
sistema de ,
.. Indice de costos de la calidad 10.549%, 617% Porcertaje
gestion de
calidad % productos defectuosos 11% 3%, Porcertaje
Cp 0.60 0.87
Cpk 0.58 0.72

Figura 259. Tabla de resumen de los indicadores después de la mejora - 2.
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f indice de productividad total

Para el objetivo principal del proyecto aumentar la productividad, se
realizo la verificacion del indicador de productividad total. El detalle de los

resultados se encuentra en el Anexo ZZ.

Antes de la mejora Después de la mejora
Productividad Total Productividad Total
Abr-17  May-17  Jun-17  Jul-17  Ago-17  Set-17 i
Dic-18 Ene-19 Feb-1 Mar-19 Abr-19 May-19
Antes de la mejora Después de la mejora

Figura 260. Productividad total de la tela vellon para sdbana antes y después
de la mejora.

Después de implementar los planes de mejora, se maximizé los recursos
ya sea como las horas hombre, las horas maquina, la materias prima y la
energia eléctrica. Es por ello que se puede apreciar un valor final de 0.99

metros producidos por sol invertido en el mes de mayo del 2019.

9 Indice de efectividad

Se realizé la verificacion del indicador de efectividad para la tela vellén
para sabana para saber si los objetivos del proyecto como lograr un
adecuado control de la produccién y un adecuado planeamiento de
produccion tuvo una mejora. El detalle de los resultados se encuentra en

el Anexo AAA.



305

Antes de la mejora Después de la mejora

Indice de Efectividad Indice de Efectividad

23.98%

29.80%
| l
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Figura 261. Efectividad de la tela vellébn para sabana antes y después de la
mejora.

Luego de implementar mejoras en la empresa Per( Pima SA, se puede
apreciar el mejoramiento continuo del indicador de efectividad mediante
una grafica de barras, la pendiente positiva muestra un claro ejemplo del
crecimiento desde el mes de Dic del 2018 con un valor inicial de 20.90%

llegando a un valor final de 29.80% en el mes de Mayo del 2019.

T indice de eficiencia total

Para el objetivo del proyecto Maximizar utilizacion de recursos, mano de
obra y horas maquina en el proceso, se realizé la verificacion del indicador

de la eficiencia total para la tela vellon para sabana.
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Antes de la mejora Después de la mejora
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Figura 262. Eficiencia de la tela vellon para sabana antes y después de la
mejora.

Mediante la implementacién del programacion y control de produccion se
pudo saber la cantidad de trabajadores necesarios para satisfacer la
demanda que se produce , es por ello que se pudo aprovechar
considerablemente el factor horas hombre, también se puedo mejorar el
factor horas maquinas debido a que se implementé el plan de
mantenimiento preventivo y asi se redujeron las horas paradas, el recurso
de la materia prima se aprovech6 también ya que se pudo manejar los

tiempos y la cantidad exacta que satisface la demanda.

T indice de eficacia total

Se realiz6 la verificacién del indicador de eficacia total para la tela vellon
para sabana para saber si los objetivos del proyecto como lograr un
adecuado control de la produccién y un adecuado planeamiento de

produccion tuvo una mejora.
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Antes de la mejora Después de la mejora
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Figura 263. Eficacia total de la tela vellon para sdbana antes y después de la
mejora.

Luego de implementar mejoras en la empresa Perd Pima SA, se puede
apreciar el mejoramiento continuo del indicador de eficacia total mediante
una grafica de barras, la pendiente positiva muestra un claro ejemplo del
crecimiento desde el mes de Dic del 2018 con un valor inicial de 59.25%

llegando a un valor final de 69.88% en el mes de Mayo del 2019.

3.1.1.1. Gestion estratégica

En la gestidn estratégica se detalla un
despliegue de indicadores a verificar tras el desarrollo e implementacion del
plan estratégico y el cuadro de mando integral como herramienta de monitoreo
y seguimiento del plan estratégico. Ahora la empresa cuenta con una
estrategia definida a seguir y un modelo de gestidén estratégica basada en

indicadores que miden el grado de cumplimiento de los objetivos estratégicos.
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1 Evoluciéon de indicadores del BSC

A continuacion después de verificar los indicadores, se trasladan los datos
en un cuadro de semaforizacion para de una manera visual analizar los
logros que se realizaron en los distintos periodos, para de alguna manera
sintetizar los resultados se nombré como periodo final la Ultima nueva

medicién realizada.

Semafar
S . " " Perioda 1 Periad;
Perspediva Ob Elivo Estratégico Indicadar Tipo Precaucion Meta [Il'ne::b:se] i?:alo
Financiera Aumentar 13 rentabilidad dela emprezsa Indice de rertabilidad financiera Creciente «40.00 40.00 S500 60.00 4E.75
Financiera  |Aumentar las vertas Tndice de evolusifn de vertas Creciente <2.30 230 280 300 233
: " Indice de evolucién de costos de :
Financiera  |Reducir costos S [recreciente =0.70 oFa 0.50 0.40 066
fabricacian
Clientes  |Ampliar 13 eartera de clientes ‘;f'i;:e incarporacién de nuevos Creciente | <2000 0.00 am | e .00
Cliertes Lograrla s atisfaceion total del clierte Indice de s atisfaccidn del cliente Creciente <B5.00 B5.00 7500 an.oo wA7
Frevaleceren el mercado como un
Clientes producto de calidad y de precio Indice de percepeién Creciente 65600 f5.00 7600 a0.00 ET.E
accesible
Seruna empresa reconocida enla
Clientes fabricacidn detels de b fnea hogar de Indice de participacién de mercada Creciente <16.00 15.00 3000 25.00 ez}
la regién ¥ a nivel mundial
e leartrolenl, fica d lud |2
Procesos | oo = B0M0 EN 3 PUICE GE ALY in e de ascidentabiidad Decreciente | #1500 15.00 200 | o000 7.00 1.00
wseguridad ocupacional
Frocesos Aumentar 1a productiidad Indice da productvidad total Crecients <07 oyo 1.00 120 0.93
Mejorar las condiciones detrabajoenlal, | . . .
Procesos empresa Indice de eficiencia de laz 5% Creciente <G0.00 60.00 7500 a0.00 £2.00 2600
Process | PAmizer el des empefio de las indice de efeetividad Crecients | <2500 25.00 Z000 | 3500 2380
OpEraciones
Frocesos m?\z:;:;smm demartenimients |\ o de disponibiidad de mquna | Cresiente | <7000 70.00 o000 | es00 79,00 500
Procesos Mejorar la calidad del producta % productos defectuosos [ ecreciente #1500 15.00 1000 1.00 11.00 3.00
Frocesos Asegurar 13 calidad del proceso Indice de la norma 150 90012015 Creciente <f0.00 f0.00 2000 a0.00 FRo0
Mejorar lainnovacidnen el disefio de [, . .
Procesos Indice delocéans azul Creciente <50 g0.00 5700 G400

telas

Figura 264. Radar Estratégico i Situacion Inicial -1.
Tomado de software de V&B Consultores.
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Figura 265. Radar Estratégico i Situacion Inicial -2.
Tomado de software de V&B Consultores.

Semiforo
Perspectiva Objetivo Estratégico Indicador Tipo N Drecaucion | Meta BTN Foiodot | Periodo
{linea hase) Final
Procesos  |Asegurarla calidad del proceso indice de I3 norma 130 80012015 Creciente =G0.00 60.00 30.00 90,00 77.00
Pracesos gggrar fa nnavacldn en elaisefio 88 i del negano sz Creciente | <80 50.00 5700 | 400
indice de carfiabildad de lag ;
indicadores de la cadena de valor Creciente =60.00 0.00 74.00 80.00 79.28
Aprendizaje  |Fortalecerlatorra de decisiones
indice dnico da creacion de valor Creciente <60.00 60.00 74.00 a0.00 69,06
Aprendizaje  |Alinearla oranizacion con la edrateyia |indice de radar estratégico Crecierte =50.00 A0.00 60.00 75.00 69.80
Aprendizaje | Incertivar 3l personal indice de mativacian Crecients =65.00 65.00 7500 | 8000 65,55
Aprendizaie  |Mejorar el cimalaboral enla erroresa  |indice de clima laboral Creciente =50.00 50.00 T5.00 a5.00 21
Aprendizaje t“ﬂ;éi:zrd‘;‘f competencias del indice de rivel de cormpetencias Crecierte | 85,00 55.00 7000 | 8000 6853

En el tablero de control se muestran los resultados obtenidos de los
indicadores que se plantearon en el proyecto, estos indicadores ya sea
medidos de frecuencia mensual o con mayor tiempo se colocaron en el

tablero de control respetando la ficha técnica de cada uno de ellos.

Con el fin de cumplir con los objetivos estratégicos de manera gradual se
plantearon e implementaron los planes, dando como resultados aspectos
positivos referente al logro de las metas como por ejemplo el indice de
accidentabilidad, el 2ndi ce de

confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor, como también
podemos observar que también la mayoria de indicadores pasan de una
zona de peligro a zona de precauciéon como por ejemplo el indice de
productividad, el indice de capacidad, el indice de la norma ISO
9001:2015, indice unico de creacion de valor, indice de radar estratégico,
indice de motivacion, el indice de nivel de competencias y el indice de

cultura de calidad.






















































































































































