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RESUMEN

En la presente tesis se realizé un disefio de sistema de mejora continua
mediante la aplicacion metodoldgica del PHVA en la linea de produccién de
cerraduras blindadas modelo 250 de la empresa Tecnopress S.A.C., dedicada
a la fabricacion de cerraduras.

El proceso de mejora se realiz6 con el objetivo de incrementar la
productividad de la cerradura blindada modelo 250, en la busqueda de dicho
objetivo se utilizaron diversas técnicas para analizar y diagnosticar la situacién
inicial, las mismas que permitieron identificar las principales causas que

aquejan la rentabilidad del producto.

Por otro lado, en el desarrollo de esta tesis se manejaron herramientas
de andlisis, calidad y métodos que apoyaron en la definicién de puntos criticos
del proceso productivo, que son las causas que limitan el rendimiento y la
posible mejora. Asimismo, se utilizé la metodologia PHVA, la que permiti6

lograr resultados en un menor tiempo.

Finalmente, se verificaron las acciones de mejora realizadas e
implementadas, se comprobd el avance de los objetivos, se tomaron medidas
para que los planes de accién subsistan y se fomente una cultura de mejora
continua.

Palabras claves: sistema de mejora continua, productividad, rentabilidad,

herramientas de analisis, cultura de mejora continua.
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ABSTRACT

This thesis is about a continuous improvement system design through
the PHVA methodological application in the production line of armored locks
model 250 of Tecnopress Company, which is dedicated to the manufacture of

locks.

This improvement process was carried out to increase the productivity
of the aforementioned product. In order to obtain this objective, various
techniques were used to analyze and to diagnose the initial situation, which
allow identification of the main causes that affect product production.

On the other hand, analysis and quality tools and methods were used
to support the definition of critical points in the production process, they were
identify as reason to limit possible performance and improvement. Likewise,
PHVA methodology was used to achieve results in a shorter time.

Finally, improvement actions carried out and implemented in
Tecnopress Company were corroborated as well objective progress, in
addition, measures to guarantee the culture of continuous improvement were
taken.

Keywords: continuous improvement system, productivity, profitability, analysis
tools, culture of continuous improvement.
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INTRODUCCION

En el Peru, el crecimiento del sector construccion es de 5.1% respecto
al ano anterior segun el INEI, lo cual hace que en el sector metalmecanico
tenga un crecimiento del 6.1% en el cuatrimestre de este afno respecto al aino
2017; esto implica que la empresa Tecnopress S.A.C., puede seguir creciendo

y manteniéndose en ese sector.

La empresa Tecnopress S.A.C., cuyo nombre comercial es CANTOL,
dedicada a la fabricacion de cerraduras con posicionamiento en el mercado
por mas de 40 afos, es la lider en el mercado de cerraduras. Es por ello que
se tomd como objeto de estudio a esta empresa para realizar la presente tesis.
Actualmente, tiene un posicionamiento importante en el mercado de
cerraduras, a pesar de ello, no existe una gestion estratégica de recursos
tangibles e intangibles por parte de los directivos. Durante las visitas
realizadas a la empresa, se pudo identificar la ausencia de un planeamiento
estratégico, la existencia de problemas relacionados con la planeacion, control
de produccién, aseguramiento y control de calidad, que afectan en la
productividad de cerraduras.

Es asi como se define que el problema central es la baja productividad
causada por problemas relacionados con la falta de alineamiento estratégico,
gestién de calidad, produccion, de procesos, desempeno laboral y programa

de mantenimiento.
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Es por ello que esta investigacion plantea como objetivo central mejorar
la productividad en la empresa Tecnopress S.A.C., tomando como objetivos
especificos: implementar la gestion estratégica, implementar la gestion por
procesos, lograr el aseguramiento y control de la calidad, mejorar la

planificacion de produccion y lograr un mejor desempeno laboral.

El desarrollo de esta investigacién esta basada en lograr una mejora
continua, optimizando los procesos de la organizacion, esto conllevara a
incrementar la productividad y rentabilidad, reducir la materia prima y
optimizar los recursos, posicionar a la empresa en el mercado y fidelizar al

cliente.

Por otro lado, como toda investigacién, se presentan limitaciones, entre
las cuales se puede destacar, primero, la reserva en la informacion brindada,
lo cual evitd que se tuviera acceso a algunos datos que sirven para la
evaluacion de la tesis; segundo, la empresa no tiene la disponibilidad de hacer
cambios en la distribucién de planta debido al tamafo de las maquinarias;
tercero, el corto plazo con que se cuenta para implementar las propuestas.

18



CAPITULO I

MARCO TEORICO

A continuacién, se describe la base tedrica sobre la cual se sustenta la
presente tesis y se ha dividido en tres aspectos, como son: marco contextual,
marco conceptual, y casos de éxito.

En el marco contextual se describe el andlisis del mercado nacional,
tratando temas como el entorno politico, legal, econémico, social, tecnolégico
y ecoldgico del Peru. ElI marco conceptual define los conceptos utilizados
durante el desarrollo de la investigacién, acerca de herramientas,

metodologias y métodos.

Finalmente, en los casos de éxitos se hace mencion a diferentes tesis
en las que se implementaron proyectos de mejora continua en el sector

metalmecanico.

1.1 Marco Contextual
Para entender mejor el contexto en el cual la
empresa realiza sus operaciones, se analizaron los aspectos politico, legal,
economico, sociocultural y tecnoldgico, ya que ellos permitiran identificar

oportunidades y amenazas que afectaran a la organizacion.
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1.1.1 Entorno Politico — Legal
Parte del desarrollo experimentado de
los ultimos anos en del pais debido a la ejecucion de una esperanzada politica
de apertura comercial, en ese contexto (Peruano, 1991), el DL 668 "liberd" las
trabas, regulaciones burocraticas y los permisos para exportaciones e
importaciones, en el comercio exterior. Es por ello que en el presente, el pais
tiene 17 acuerdos comerciales en vigencia, con las economias mas

representativas del mundo entre ellos:

e Acuerdo de Promocion Comercial Peru - EE.UU.

e Acuerdo de Comercio Exterior Pert - MERCOSUR

e Tratado de Libre Comercio Peru - China

e Acuerdo de Comercio Exterior Peru - Chile

e Acuerdo de Comercio Exterior Peru - México

e Protocolo de Cosecha Temprana: TLC Peru - Tailandia
e Tratado de Libre Comercio Peru - Singapur

e Tratado de Libre Comercio Peru — Canada

Teniendo la oportunidad de fomentar la
inversion privada y publica en sectores claves como construccidn, mineria e
hidrocarburos, contando con la contribucién del gobierno. Por otro lado, las
amenazas con las que se cuentan son el acrecentamiento de competidores
procedentes de paises industrializados quienes brindan alta tecnologia a

menor precio. (Ministerio de Economia y Finanzas, 2017)

Con relacién al entorno legal, segun él
(Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo, 2015), se debe cuidar la
integridad de los trabajadores, por lo cual es imprescindible que las
compafnias efectuen las normas de seguridad para evitar accidentes, ya que
esto es una obligacién para toda empresa.
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1.1.2 Entorno Econémico
Con relacion al entorno econdmico, la
empresa pertenece al sector metalmecanico, el cual registré un crecimiento
del 6.1% en el cuatrimestre de este afio con respecto al afio 2017. Segun el
Ministro de Producciéon, Raul Pérez Reyes, indica que la demanda
desarrollada esta asociada al restablecimiento del sector construccién, debido
al incremento de obras de construccidén, unidades mineras, edificaciones,

centros comerciales e industriales entre otros. (Gestion, 2018)

Segun el (INEI, 2018), el PBI en el
sector construccion ha crecido un 5.1% respecto al afo anterior explicado por
la mayor ejecucion de obras en viviendas, edificios, etc.

Otro factor importante es el tipo de
cambio, a inicios del afio 2018 el tipo de cambio era 3.2374 soles / dolar para
el 2 de agosto ha subido a 3.2734 soles / dolar, esto quiere decir que hubo
una depreciacion del 1.23%, lo implica una amenaza para la empresa, ya que
se tendra que pagar mas soles por la compra de materia prima.

Las oportunidades de crecimiento del
mercado de cerraduras impulsaron a la empresa Tecnopress a fabricar, mayor
cantidad de cerraduras con la finalidad de abastecer la demanda del mercado
que permite que la empresa crezca entre 8% a 10%. (Cantol, Informe
Financiero, 2018).

1.1.3 Entorno Socio — Cultural

La seguridad ciudadana es un factor
critico en el Perd hoy en dia no se esta seguro ni dentro del hogar. Es por ello
que el robo de viviendas peruanas ha aumentado en los Ultimos anos y
existiendo mayor nimero de modalidades de robo.

De acuerdo con el reporte estadistico de
seguridad ciudadana de (INEI, 2018), solo en el primer semestre el 11.1% de
viviendas de nivel urbano fueron victimas de algun robo, especificamente en
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ciudades con mas de 20,000 habitantes el promedio de viviendas afectas, es
de 10.8% mientras que en ciudades de 2,000 a 20,000 habitantes el
porcentaje es de 11.9%. Las denuncias de robo de viviendas aumentaron del
5.4% al 17.9% segun las autoridades.

Segun informacién brindada en Gestion
2018, existe en el pais un aumento del robo a viviendas en los ultimos cinco
anos, esto ha repercutido en el mercado de bienes que ayuden a las personas
a obtener seguridad, entre estos, destacan las cerraduras. No obstante, las
cerraduras de la empresa bajo analisis no presentan publicidad mas que la
recomendacion boca a boca de la calidad del producto, es decir compite sin
campanas de ventas audiovisuales, radiales o de otra indole.

1.1.4 Entorno Tecnolégico

Uno de las principales amenazas es la
aparicion de cerraduras digitales, habiendo ganado mayor participacion en el
mercado peruano, debido a que algunos proyectos inmobiliarios dirigidos al
segmento A y B, lo estan requiriendo, estos modelos pueden ser instalados
en puertas interiores o exteriores; no solamente brindando alta tecnologia,
sino ofreciendo total garantia asi como la instalacién y el servicio postventa al
cliente. Estos productos se adecuan a cualquier tipo de puerta sea de madera,
metal e inclusive vidrio.

Por otro lado, las implementaciones de
seguridad en las cerraduras de sobreponer como el producto de estudio
contindan en este ano, parte de esa implementacién es la innovacién que ha
llevado a disefar un nuevo modelo de resorte (pieza que ayuda al
funcionamiento del mecanismo interior), a su vez se ha realizado el
lanzamiento del contra frente de una sola pieza, que incorpora la abrazadera
a la canastilla del contra frente; ahora que estos elementos estan incorporados

son mas resistentes ante el palanqueo.

Con esta nueva innovacion
implementada en los productos se evitara que estos elementos sean extraidos

22



y con eso se previene que la cerradura sea violentada o manipulada,
brindando mayor seguridad a los clientes. (Cantol, Informe de Innovacion,
2017).
1.1.5 Entorno Medio — Ambiental

Tecnopress S.A.C. esta ubicada en una
zona industrial del sector Este de la ciudad, por lo que sus operaciones en
términos de emisiones de ruido, gases, entre otros no representan perjuicios
para las localidades aledafias por lo que la empresa a fin de no realizar
emisiones contaminantes realiza un tratamiento de aguas residuales con la
empresa ANCRO y los residuos sélidos tales como cartones, plasticos y otros
son trasladados a través de empresas dedicadas al reciclaje de estos. (Cantol,
Informe de Salud y Seguridad Social, 2016).

1.2 Marco Conceptual
En este capitulo se presentan todos los
conceptos y definiciones de los temas, métodos y herramientas que se
emplearan para el despliegue de la presente tesis.
1.2.1 Tipos de Investigacion
Se definen algunos tipos de
investigacidén con el propésito de poder aplicar el que mas se adecue a los
intereses de este proyecto. Segun (Ramos, 2008) menciona que hay cuatro
tipos de investigacion, las cuales se nombran a continuacion:
1.2.1.1 Investigacion Basica
Es objetivo de la investigacion
basica mejorar el conocimiento pese a dar algun resultado que beneficie a un
corto plazo. Esta investigacion se usa cuando habra un beneficio
socioeconémico a largo plazo, a su vez tener en cuenta que no es de uso para
la investigacion tecnolégica.
1.2.1.2 Investigacion Estratégica
El objetivo es entender cuales
son los procesos mas relevantes en el sector productivo, de tal manera que
su comportamiento pueda contener una variedad de condiciones y como

consecuencia, generar o mejorar las tecnologias. Tendra por finalidad resolver
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problemas para el desarrollo sostenible, mediante el desarrollo de conceptos
que tengan un amplio campo de aplicacion.

1.2.1.3 Investigacion Aplicada
Tiene como objetivo generar
nueva tecnologia o mejorar procesos organizacionales con los conocimientos
adquiridos a través de la investigacion, donde se comprueba que puedan ser
provechosamente empleados para los propdsitos establecidos. Los datos
obtenidos mediante este tipo de investigacion se emplearan en cualquier lugar
y por lo tanto brinda oportunidades importantes para su propagaciéon. Las

investigaciones desarrolladas por la industria seran de este tipo.

1.2.1.4 Investigacion Adaptativa
Este tipo de investigacion es
adoptada para beneficiar al usuario final, partiendo de un conocimiento o
tecnologia ya existente. Para las industrias es notable su utilidad,
involucrandolas en enfoques de sistemas productivos, incluyendo a los

beneficiarios en la implementacién de la investigacion.

1.2.2 Nivel de Investigacion
Segun (Rivero, 2008) la metodologia
describe a la argumentacion y descripcion de las principales decisiones
metodoldgicas tomadas por el investigador segun sea el tema de
investigacion.
1.2.2.1 Método Inductivo
Esta agrupado con la
investigacion cualitativa. Este método utiliza la investigacion de los hechos
para crear leyes, generalizando lo observado.
1.2.2.1 Método Deductivo
Esta  agrupado con la
investigacion cuantitativa. Este método puede ser directo, cuando se obtiene
del juicio de una premisa, o indirecto cuando utiliza tres preposiciones: una
premisa mayor con una proposicion de tipo universal, una menor con una
proposicion particular y otra que se utiliza para entender la relacién entre ellas,
finalmente con la comparacién se obtiene una conclusion.
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1.2.3 Unidad de Analisis
Serd objeto de estudio la unidad de
analisis que representa la entidad mayor y se refiere al qué sera objeto de
interés en una investigacion. Por lo que se considera que el tipo de andlisis al
que se impondra la informacién es preciso para elegir la unidad de analisis.
(Tamayo, 2012)
1.2.4 Mejora Continua
La mejora continua se define como
cambios en los procesos productivos que permitirdn mejorar e incrementar el
rendimiento de los indicadores; pero ello no implica una gran inversién, pero
si del compromiso y participacion de todos los componentes de la empresa.
1.2.4.1 Metodologia PHVA

Segun Gutiérrez (2014) el ciclo
PHVA (planear, hacer, verificar y actuar) es una metodologia basada en la
filosofia de Deming, utilizada para realizar proyectos donde se mejora la
calidad y productividad a nivel organizacional.

Entre las principales
caracteristicas que se asocian al ciclo PHVA son: Compromiso de la Alta
Direccion., Mejora continua. Trabajo en Equipo, Capacitaciéon del Personal,
Orientado a la mejora de la calidad y productividad, asi como una Ruta
Metodologica Definida

Teniendo  determinado el
proyecto y el equipo de trabajo, es necesario seguir la ruta metodolégica; en
ese sentido el ciclo PHVA se divide en 4 etapas: Planear, Hacer, Verificar y

Actuar.

Figura N° 1: Ciclo de PHVA
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Fuente: Adaptado de Ciclo PHVA
1.2.5 Administracion Estratégica
Es un proceso de evaluacion donde se
formularan los objetivos y metas, implementaran las estrategias y evaluaran
las decisiones que permitan alcanzar estos; el propdsito de aplicar la
administracion estratégica es conseguir nuevas oportunidades existentes y
hacia el futuro; en contraste, se busca aprovechar las tendencias de hoy, con
una planeacion a largo plazo.
1.2.5.1 Metodologia Efectivista
Segun la metodologia, consiste
en realizar un modelo de planeamiento estratégico, Balanced Scorecard y
gestién por competencias (Bocangel W., 2014). Deberia seguir la siguiente
secuencia:
e Evaluacion y formulaciéon de la mision y vision.
e Evaluar y definir los valores
e Realizar el andlisis interno y externo
e Determinar, validar y seleccionar los objetivos estratégicos.
e Alineamiento de los objetivos estratégicos
e Desarrollar el Balanced Scorecard

e Desarrollar la gestion por competencia a través de la evaluacion 360°

El objetivo del modelo efectivista
es tener en cuenta los requerimientos del cliente, no partiendo de los recursos
y es asi que se podra determinan y alinear los objetivos estratégicos midiendo
la eficacia, para luego determinar qué actividades realizar y que recursos

seran necesarios para llegar a cumplir los objetivos.

1.2.5.2 Planeamiento Estratégico
Segun (Delgado Castillo, 2013),
la planificacién Estratégica es proactiva, para la alineacion del futuro, es decir,
la organizacién tendra oportunidad de realizar actividades e influir en ellas y
por lo tanto, controlar su destino. ElI mayor beneficio de la planificacion
estratégica es que las organizaciones tengan mejores estrategias debido al

uso de enfoque sistematico, ldgico y racional para elegir sus estrategias.
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Como indica (Fred R., 2013), la
planeacion estratégica hace referencia a la formulacion de estrategia,
tomando en cuenta las siguientes definiciones:

a) Mision
De acuerdo a Fred D. (2017) la definiciéon de la mision es “razon de ser de
una organizacion”, en ella establecen los objetivos y se formulan
estrategias efectivas. Es la parte fundamental para desarrollar un trabajo
gerencial o disenar estructuras organizacionales.

b) Vision
La visidon en una organizacién debe ser breve y contemplar el tipo de
negocio de la empresa, asimismo para su creacidn se necesita los aportes
de la mayoria de los directivos que conforman la organizacién, tratando de
declarar la visién desde la perspectiva del cliente. (Fred, 2017).

c) Objetivos
Los objetivos en una organizacién deben ser especificos, claros, estos
deben definirse en términos que puedan ser medidos o cuantificados y muy
importante estos deben ser aceptados por los responsables de su logro.
(Fred, 2017).
1.2.5.3 Matrices de Combinacion
La finalidad de las matrices de
combinacién es establecer la estrategia de la empresa y para ello es necesario
analizar previamente los factores internos, externos y a su vez a la
competencia. El alineamiento entre estas matrices es importante ya que si no
se da, se puede concluir que la matriz no ha sido realizada correctamente.

(Fred R., 2013), a continuacién se detalla las matrices:

e La Matriz Interna — Externa (MIE)

e Matriz de perfil competitivo

e La Matriz de la Posicion Estratégica y la Evaluacion de Accion (PEYEA)
e La Matriz del Grupo de Consulta de Boston (BCG)

e La matriz de la Gran Estrategia
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1.2.5.4 Balanced Scorecard

Es una herramienta que permite
sistematizar todos los indicadores que soportan los procesos principales de
una organizacion uno de sus componentes principales es el mapa estratégico
enfocado en describir los objetivos estratégicos utilizando cuatro perspectivas:
finanzas, clientes, procesos internos y aprendizaje; y crecimiento (Gillet,
2014).

Se utiliza el Balanced
Scorecard como herramienta de gestibn para evaluar el desempefo
organizacional en todos los niveles e implementar la estrategia Por lo tanto es
un enfoque innovador que permite revisar la estrategia de una organizacion
continuamente y permite alinear los objetivos estratégicos con los de los
colaboradores (Villagra Villanueva, 2015)

1.2.5.5 Mapa Estratégico
El mapa estratégico

proporciona describir nuestra estrategia con la finalidad de definir objetivos e
indicadores y asi poderlos gestionar; de este modo el mapa estratégico es el
eslabdn entre la formulaciéon de la estrategia y su ejecucion. (Martinez P. &
Milla G., 2012). El mapa estratégico esta constituido por perspectivas que son:
a) Financiera

Es el indicador que permite visualizar el éxito de una empresa, generando

un valor sostenible para los accionistas.
b) Clientes

Es componente principal de los resultados financieros exitosos, ademas

miden a los indicadores retrasados del éxito obtenido con los clientes. El

elemento central de la estrategia, es darle valor al cliente.
c) Los procesos internos

Conciben y otorgan la propuesta de valor para los clientes. Se mide la

utilidad de las mejoras referentes a los estados financieros y de los clientes.
d) Aprendizaje y crecimiento

Refiere a la combinacién de personas, tecnologia y el entorno

organizacional para afirmar la estrategia. Los indicadores estan

relacionados con los procesos internos, clientes y financieros.
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Los objetivos de las cuatro perspectivas se relacionan entre ellos una cadena

de relaciones causa — efecto.

1.2.6 Gestion por Procesos

La principal meta de la gestidbn por
procesos es acrecentar la productividad tomando como variables la eficiencia
y eficacia que permitira la satisfaccion del cliente y a su vez cumplir con los
objetivos de la organizacion.

Es asi que direccidbn de la empresa
permitird identificar, representar, disefar, formalizar, controlar, mejorar y asi
hacer mas productivo los procesos de una organizacién. (Pérez Fernandez,
2012).

1.2.6.1 Mapa de Procesos

Es una representacion vy
secuencial de los diferentes pasos o etapas de un proceso y puede limitarse
a un sub proceso o0 aun proceso especifico o ampliarse a toda la organizacion;
con el mapeo se consigue identificar todos los pasos y movimientos para ver
cuales son fundamentales y cuales son incensarios, permitiendo asi la
simplificacion y racionalizacion en el uso de los recursos. El mapeo de
procesos facilita la visualizacién y favorece la eliminacién de pasos que no
agregan valor asi como deteccion de cuellos de botella.

El mejor método para realizar un
mapa de procesos es comenzar por la descripcién de todos los procesos o
actividades como una combinacion de procesos, entradas, controles y
mecanismos, lo cual permite la separacion de las partes hasta llegar a los
detalles y detectar la necesidad de cambio para llevarlo a cabo eficazmente.
(Baca Urbina, Solares Soto, & Acosta Gonzaga, 2014).

1.2.6.2 Cadena de Valor

Es un grupo de acciones que

tienen por objetivo crear y valorar un producto o servicio exitoso, mediante un
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planeamiento viable. La organizacion, crea valor y mejora la competitividad

logrando alcanzar los objetivos basandose en la cadena de valor.

El modelo permitird que las
organizaciones puedan analizar en conjunto sus actividades, con el objetivo
de mejorar cada etapa para constituir y optimizar una ventaja competitiva.
(Robben, 2016).

1.2.6.3 Diagrama SIPOC

Es un diagrama donde se
visualizara el proceso de manera sencilla y general, este esquema puede ser
aplicado a procesos de todos los tamafios y de todos los niveles de una
organizacion. (Tovar & Mota, 2012):

a) Proveedor
Persona o proceso que proporciona algun insumo.
b) Insumos
Es aquello que se necesita para ejecutar el proceso, puede ser informacion,
materiales, actividades o recursos.
c) Procesos
Son las actividades basicas para convertir las entradas en salidas.
d) Salidas
Es el resultado del proceso.
e) Clientes

Es la persona o proceso que se ve afectado por el resultado del proceso.

1.2.7 Gestion de Calidad
Segun la (9001, 2015) son actividades
donde se puede identificar los objetivos y determinar procesos y recursos para
lograr resultados exitosos. Gestiona los procesos que interactian y los
recursos que se requieren para proporcionar valor y lograr los resultados para
las partes interesadas pertinentes.
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Posibilita optimizar el uso de los
recursos considerando las consecuencias de sus decisiones a largo y corto
plazo.

1.2.7.1 Analisis Modal de Fallos y

Efectos (AMFE)

La metodologia determina las
fallas de un producto o proceso detectandolo y analizando los efectos que
provocan; las fallas se ponderan, e incumplen mas la confiabilidad del
producto o el proceso sera necesario generar acciones para atenderlas.
(Cuatrecasas, 2010)

Tipos de AMFE:

a) De Diseino
La finalidad es analizar el producto y todo lo relacionado con su definicidn.
Se analiza desde la eleccion de los materiales, su configuracion fisica, las
dimensiones, los tipos de tratamientos a aplicar y los posibles problemas
que se presenten en el producto.

b) De Proceso
Se analiza los fallos del proceso hasta su entrega al cliente. Son todos los
fallos que ocurren en los diferentes procesos (materiales, equipo, mano de
obra, métodos y entorno) y cémo éstos influyen en el producto final.

1.2.7.2 Despliegue de la Funcién de
la Calidad (QFD)

Es wuna metodologia que
permitird entender las necesidades del cliente y de las partes interesadas, sus
requerimientos, es decir, se escuchara la voz del cliente.

De esta matriz se derivan todas
las demas, ya que relaciona las exigencias o expectativas del cliente con la
voz del ingeniero, para encontrar las fallas y poder realizar los cambios que
se deben hacer al disefo del proceso y llegar a la mejora. (Yacuzzi, 2013)
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Figura N° 2 Estructura de La Casa de la Calidad QFD

Fuente: (Yacuzzi, 2013)

1.2.7.3 Diseiio de Experimentos —
Método de Taguchi

Segun (Escalante, 2013), el

método Taguchi es una herramienta utilizada para realizar experimentos en

los procesos y determinar la significancia de los factores, siendo una

alternativa a al Disefilo de Experimentos tradicional; siendo una de sus

principales ventajas que no es necesario realizar todas las combinaciones

entre los factores y niveles, puesto se sugieren ciertos arreglos ortogonales

en donde se propone una secuencia de combinaciones. Asimismo, esta

herramienta introduce el concepto de factores ruido, es decir factores que el
proceso no puede controlar.

Las etapas de esta

herramienta, pueden resumirse en 3 tipos de experimentos: Disefio de

sistema, disefio de parametros y disefio de tolerancias.

1.2.7.4 Costos de Calidad
Es el costo que incurre la
empresa por desplegar la funcién de calidad, esto significa lo que se invierte
promoviendo la calidad y lo que cuesta por cada error producido. (Esan, 2016).
El costo de la calidad se divide en 4 categorias:
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a) Costo de Prevencion
Los costes de prevencién se obtienen a partir de la suma del coste de todas

las actividades cuando se intentan reducir o evitar los errores.

b) Costo de Evaluacion
Los costes de evaluacién son el total de gastos originados para intentar

determinar si una actividad se ha realizado correctamente.

c) Costo de Errores Internos
Los costes de errores internos son los originados por los servicios que no
se adaptan a los requisitos 0 a las necesidades del cliente cuando se
detectan antes de la prestacion del servicio.

d) Costo de Errores Externos
Los costes de errores externos son los originados por los servicios que no
se adaptan a las necesidades del cliente cuando se detectan o mientras se

presta el servicio.

1.2.7.5 Herramientas para el Control
de la Calidad
Existen  caracteristicas de
calidad que asisten a la adecuacion del producto, proceso o servicio, y
priorizarlas para poder dar solucién a cualquier problema que se presente en
el producto o proceso. Existen herramientas que ayudan a solucionar

problemas que tiene la empresa y estas son:

a) Lluvia de Ideas

Es un procedimiento grupal, que mediante la generacion de ideas, permite
obtener posibles soluciones a los problemas en estudio. La lluvia de ideas
requiere alta motivacion y tolerancia de los participantes, ya que toda idea
sera bienvenida; no permitiéndose criticas respecto a las ideas que se
vallan brindando durante el proceso, ya que lo mas importante es generar
los listados de verificacidn de ideas, Posteriormente con el apoyo de otras
herramientas, se ponderan las ideas mas adecuada para la solucién el
problema en estudio. (Lindsay, 2014)
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b) Diagrama de Ishikawa

Método grafico que determina problemas o efectos con los posibles

factores que lo estdn generando; siendo el método de las 6 M uno de los

mas utilizados, identifica las causas potenciales en seis ramas principales:

Métodos de Trabajo, Mano de Obra, Materiales, maquinaria, medicion y

medio ambiente. Esta agrupacion es importante, ya que definen de manera

global como esta formado todo proceso y cada una de ellas genera parte

de la variabilidad.
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Figura N° 3: Diagrama de Ishikawa

Fuente: (Vizan, 2013)

Es una herramienta que nos permite conocer que es lo ocasionan los

problemas, compuesto por SW y 1H, que se toman en cuenta para realizar

una planificacién adecuada (Dereli, 2010).
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Adaptado de Dereli y Durmusoglu (2010)

d) Diagrama de Pareto

Segun (Nunes, 2012) es una de las herramientas utilizadas para el control
de calidad, definido por el guru de la calidad, Joseph Juran en 1950. Radica
en el Principio de Pareto que refiere que un pequefio numero de causas
(generalmente 20%) es responsable por la mayoria de los problemas
(80%).

e) Histograma

f)

Segun (James, 2016), es la representacién grafica de un conjunto de datos
que se utiliza para visualizar en hojas de control. Asi mismo, los
histogramas manifiestan el modelo y forma de distribucion que sigue la
poblacion de la que se extrajeron los datos.

Graficas de control
Es una de las herramientas de calidad mas importantes, ya que observa y
analiza el comportamiento de un determinado proceso a través del tiempo.
Su utilidad radica también, en que ayuda a distinguir si las variaciones en
el proceso son por causas comunes o0 especiales; facilitando la toma de
decisiones respecto a las acciones de control y de mejora en el futuro. Las
Graficas de control se clasifican: Graficas de Control Variables, para
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informacion continua, y Graficas de Control por Atributos, para informacion
discreta. (Vizan, 2013)

Figura N° 5 Grafica de Control X-R

(Hernandez & Vizan, 2013)

1.2.7.6 Mantenimiento preventivo
La finalidad es comprobar el
como estan en la actualidad las maquinarias y programar un mantenimiento
en el momento mas adecuado, para ello se necesita hacer seguimiento que
permita detectar fallas y la frecuencia de la ocurrencia en las maquinas con el
fin de establecer un método preventivo. Este tipo de mantenimiento demanda
una inversion adicional que se justifica en la reduccién del mantenimiento
correctivo. (Cuatrecasas Arbos, 2012)
1.2.7.7 Mantenimiento Autonomo
La principal funcion  del

mantenimiento auténomo es reducir al maximo las seis grandes pérdidas, que

son:
o Pérdidas de las puestas en marcha
o Pérdidas de velocidad del proceso
. Averias y fallos
. Tiempos de preparaciéon
. Defectos de calidad
o Pequernias paradas
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Para poner en practica el
mantenimiento auténomo se requiere realizar un cambio en las diversas

actividades que realiza el personal operativo. (Cuatrecasas Arbos, 2012).

1.2.8 Diagrama de Operaciones del
Proceso

Como indican, (Lopez, 2014), el DOP,
se define como una herramienta, que permite mostrar el proceso operativo
que conlleva a la produccioén de un producto desde las areas, estaciones de
trabajo 0 maquinas involucradas asi como las inspecciones, insumos, tiempos
y materiales a usar; permitiendo establecer un orden cronolégico desde la
entrada o llegada de la materia prima inicial hasta el empaque o presentacion
final de producto. Para la elaboracion de este diagrama se utilizan los
siguientes simbolos de operacion, inspeccion y operacion combinada tal como

se detalla en la imagen.

-

Figura N° 6 : Simbolo graficos utilizados para el DOP
Fuente: (Lépez, 2014)
1.2.9 Diagrama de Actividades del
Proceso
Segun (Lopez, 2014), el DAP es una
herramienta que complementa al DOP, debido a que se detallan las
actividades realizadas en un determinado proceso productivo. Este diagrama
brinda informacidn sobre todos los componentes utilizados para la produccion
de un proceso productivo o de servicio, la cual permite tener una vision mas
completa que el diagrama de operaciones. En un nivel macro es de gran
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ayuda para identificar y revelar costos ocultos provocados por retrasos, malos

almacenamientos y excesivos acarreos.

Alnansnss

-
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Figura N° 7: Simbolos graficos utilizados para el DAP

Fuente: (Lépez, 2014)

1.2.10 Diagrama de Recorrido
Es un esquema de distribucién de
planta dénde se realizan todas las actividades que aparecen en el Diagrama
de Andlisis de proceso. Cabe indicar que en este diagrama se pueden hacer
dos tipos de analisis: uno donde se analizan los movimientos del hombre y las
actividades que efectua la operacion. El segundo, de seguimiento a la pieza,
el cual analiza las mecanizaciones, los movimientos y las transformaciones
que sufre la materia prima. (L6pez, 2014)
1.2.11 Gestion de la Produccién
Segun (Cuatrecasas Arbos, 2012), las
organizaciones requieren de sistemas de gestion apropiados y avanzados

para lograr los objetivos optimizando los recursos.

1.2.11.1 Proceso de la Produccion
Un proceso de produccion es
el conjunto de actividades orientadas a la transformacion de recursos o
factores productivos en bienes y/o servicios. En este proceso intervienen la
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informacion y la tecnologia, que interactian con personas. Su objetivo ultimo

es la satisfaccion de la demanda. (Cuatrecasas Arbos, 2012).

1.2.11.2 Indicadores
El uso de indicadores permitira
definir los resultados obtenidos durante las operaciones de la organizacion: a
continuacion, se indican cuales fueron utilizados para medir las operaciones

de la empresa:

a) Eficiencia
La eficiencia busca controlar el buen uso y desempefo de los recursos
durante un proceso sea de produccion o servicio. Es comdn en las
empresas evaluar la eficiencia de recursos como: mano de obra, materia

prima y maquinaria. (Chase & Aquilano, 2009).

Segun la (ISO, 2015), “Es la relacion entre el resultado alcanzado y los

resultados utilizados para un proceso o servicio”.

b) Eficacia
Segun (Chiavenato, 2013), se habla de eficacia una vez alcanzado los
objetivos propuestos. Como un ejemplo muy ilustrativo se puede decir que
equivale a ganar un partido de futbol independientemente de si el juego es
aburrido o emocionante para el espectador, porque lo importante es hacer
lo necesario para lograr el triunfo. Por consiguiente, es una medida de logro

de resultados.

c) Efectividad
Segun (Perez Quintero, 2013), la efectividad es el cumplimiento de los
objetivos planificados, es decir, es el resultado de dividir lo real entre lo

planeado.

d) Productividad
Segun (Nunez B., 2007), la productividad se interpreta a través de la
efectividad y eficiencia de un proceso determinado. El hombre porque
coloca aquellos objetos y medios de trabajo en relacion directa para dar
lugar a un proceso y el dinero ya que es el medio que permite justipreciar
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el esfuerzo realizado por el hombre y su organizacién en relaciéon con la

produccién y sus productos o servicios.

1.2.11.3 Pronésticos
En el lenguaje cotidiano, un
“prondstico” es hablar sobre un evento futuro. En el lenguaje de empresa, es
la estimacion anticipada del valor de una variable, por ejemplo: la demanda
de un producto.

1.2.11.4 Planificacién de la
Produccion
La principal fuente para
elaborar una planificacion de la produccién son las proyecciones y las
variables externas que puedan afectar el desarrollo normal de las
operaciones. La planificacion puede ser a largo plazo, mediano plazo y corto
plazo. (Ritzman , Krajewski , & Manoj, 2013)

1.2.12 Clima Laboral
El clima laboral es el medio donde el
trabajador se desarrolla cotidianamente, esta relacionado con el trato de los
directivos, el comportamiento de los trabajadores, con su manera de
interactuar con la empresa, con las maquinas que manejan y con las

caracteristicas de la propia actividad de cada uno. (Bordas, 2016)

1.2.13 Disposicion de planta
Segun (Diaz & Noriega, 2017) es el
proceso de ordenacion fisica de los elementos que forman un sistema
productivo capaz de alcanzar los objetivos fijados de la forma mas adecuada
y eficiente. Esta ordenacién incluye, tanto los espacios necesarios para el
movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las
otras actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el personal de taller.
1.2.14Las 5°S
“‘Los principios 5°S y la forma de

implantar sus metodologias son un proceso de renovacién cultural, con
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capacidad para implicar a los empleados y a la direccion a poder exhibir
resultados mas rapidos , y asi hacer sostenible la cultura de mejora continua”.
(Aldavert, Vidal, Lorente, & Aldavert, 2016). La implantaciéon de las 5°S es uno
de los primeros pasos del cambio hacia la mejora continua. En ellos se cuenta
con 5 etapas que son:

o Clasificar (Seiri)

e Organizar (Seinton)

e Limpieza (Seiso)

e Estandarizar (Seiketsu)

e Disciplina (Shitsuke)

1.2.15 Seguridad y Salud Ocupacional

La Ley de Seguridad y Salud en el
Trabajo N° 29783 tiene como objetivo promover una cultura de prevencién de
riesgos laborales en el pais. Para ello, cuenta con el deber de prevencion de
los empleadores, el rol de fiscalizacion y control del Estado y la participacion
de los trabajadores y sus organizaciones sindicales, quienes, a través del
didlogo social, velan por la promocién, difusion y cumplimiento de la normativa
sobre la materia.

Asimismo, la norma antes mencionada
sefala en su articulo 17 que el empleador debe adoptar un enfoque de
sistema de gestiébn en el area de seguridad y salud en el trabajo, de
conformidad con los instrumentos y directrices internacionales y la legislacion

vigente.

1.2.16 Evaluacion de un Proyecto
La evaluacion es la medicion de
factores que permiten definir la factibilidad de ejecucion del proyecto. La
evaluacion de un proyecto esla necesidad de establecer las técnicas
gue determinen lo que esta sucediendo y cémo ha ocurrido y apuntar hacia lo
que encierra el futuro si no se interviene. (Cordova, 2016)
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1.2.16.1 Evaluacién Econémica —

Financiera de un Proyecto

Se deben presentar las
proyecciones de los estados financieros, ganancias y pérdidas, flujo de caja
para planificacion financiera, balance general y flujo neto de efectivo, con la
finalidad de determinar la inversion, esto permite medir la rentabilidad de la
inversidn. La rentabilidad de un proyecto se puede medir de muchas formas
distintas: en unidades monetarias, en porcentaje o en tiempo que demora la
recuperacion de la inversion. Todas ellas se basan en el concepto del valor
del dinero en el tiempo, que considera que siempre existe un costo asociado
a los recursos que se utilizan en el proyecto, ya sea de oportunidad (otros

usos) o financiero (préstamo). (Cordova, 2016).

1.2.16.2 Componentes de la
Inversion Total
Las inversiones que se
realizaran antes de la ejecucién del proyecto, y se clasifican en: activos fijos,

activos intangibles y capital de trabajo.

a) Inversion de Activos Fijos
Los activos tangibles estan referidos al terreno, edificaciones, maquinaria 'y
equipo, mobiliario, vehiculos, herramientas, etc. (Cordova, 2016)

b) Inversion de Activos Intangibles
Los activos intangibles estan referidos al conjunto de bienes propiedad de
la empresa, necesarios para su funcionamiento, e incluyen investigaciones
preliminares, gastos de estudio, adquisicion de derechos, patentes de
invencion, licencias, permisos, marcas, asistencia técnica, gastos pre
operativos y de instalacion, puesta en marcha, estructura organizativa, etc.
(Cordova, 2016)

c) Inversion de Capital de Trabajo
La inversion en capital de trabajo, hallado por el método contable se define

como la diferencia entre el activo circulante y pasivo circulante, ello quiere
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decir que esta representado por el capital adicional necesario para que
funcione una empresa, es decir, los medios financieros necesarios para la
primera produccion mientras se perciben ingresos: materias primas,
sueldos y salarios, cuentas por cobrar, almacén de productos terminados y
un efectivo minimo necesario para sufragar los gastos diarios de la

empresa. (Cordova, 2016).

1.2.16.3 Criterios de Evaluacion
Financiera
Los criterios de inversidn
tienen la finalidad de establecer la mejor opcién, es decir, una mayor
rentabilidad por medio de un coste financiero bajo, los criterios més utilizados,

se puede ver a continuacion:

a) Valor actual neto (VAN) o Valor Presente Neto (VPN)

Es el valor presente neto, es simplemente la suma actualizada al presente
de todos los beneficios, costos e inversiones del proyecto, este mide la
rentabilidad del proyecto en valores monetarios que exceden a la
rentabilidad deseada después de recuperar toda la inversiéon. Para ello,
calcula el valor actual de todos los flujos futuros de caja proyectados a partir
del primer periodo de operacion y le resta la inversion total expresada en el
momento cero. (Cordova, 2016)

Valor Significado Decision a tomar

La inversion produciria ga-
VAN > 0 nancias por encima de la El proyecto puede aceptarse
rentabilidad exigida (r)

La inversion produciria ga-
VAN <0 nancias por debajo de la El proyecto deberia rechazarse
rentabilidad exigida (r)

Dado que el proyecto no agrega valor
monetano por encima de Ia rentabilidad
La inversion no producina exigida (r), la decision deberia basarse en
ni ganancias ni perdidas otros criterios, como la obtencion de un
mejor posicionamiento en el mercado u
otros factores

VAN =0

Figura N° 8 Valor presente Neto

Fuente: (Cordova, 2016)
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b) Tasa Interno de Retorno (TIR)

La TIR se define, de manera operativa, como la tasa de descuento que
hace que el VAN del proyecto sea igual a cero. La relacién entre el VAN y
la tasa de descuento es una relacion inversa, como surge de la férmula del
VAN: un aumento de la tasa disminuye el valor actual neto. Esto, en
particular, en los proyectos “bien conformados”, es decir, en aquellos que
tienen uno o varios periodos de flujos negativos al inicio y luego generan
beneficios netos durante el resto de su vida. (Cordova, 2016)

¢) Relacion Beneficio — Costo (B/C)
La razén beneficio costo, también llamada indice de productividad, es la
razon presente de los flujos netos a la inversion inicial. Este indice se usa
como medio de clasificacibn de proyectos en orden descendente de
productividad. Si la razén beneficio costo es mayor que 1, entonces se

acepta el proyecto. (Cordova, 2016)

1.3 Casos de Exito
A continuacion, se detallaran tres casos de
éxito relacionados al sistema de mejora y tomados como referencia para la

presente tesis:

1.3.1 Caso N° 1: Aplicacion de la
metodologia PHVA para aumentar
la productividad en el area de
produccion de la empresa envases
graficos S.A.C.

El objetivo principal de aumentar la
productividad en el &rea de produccion de envases de carton de la empresa
Envases Graficos S.A.C., aplicando la metodologia PVHA.

1.3.1.1 Analisis de la Situacion
La presente tesis estudia a una
empresa que se dedica a la fabricacion y comercializacién de cajas de carton
para producto final. Los problemas que se definieron en la empresa fueron:
inadecuada gestidén de actividades de produccion, existencia de productos

defectuosos en el proceso y baja productividad de RR.HH.
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1.3.1.2 Situacién de Cambio
Para dar solucibn a los
problemas encontrados se decidié aplicar la metodologia de mejora continua
PHVA. Se cont6 con el apoyo de la alta gerencia como parte del compromiso
e interés en involucrar al personal operativo y administrativo en aplicar esta

metodologia.

1.3.1.3 Implementacion del PHVA
La implementacion de mejoras
en el proceso de produccién, como son el control y seguimiento de las
actividades mediante registros, la adecuada planificacion de la produccién y
la adquisicion de una maquina desglosadora. A su vez establecié un programa
de mantenimiento correctivo, cuya aplicacibn sera la apertura a la

implementacién del mantenimiento preventivo.

1.3.1.4 Resultados de la
Implementacion
e Se aumentd la productividad en el area de produccién de la empresa
Envases Graficos S.A.C.
e En este caso se logré una mejora en el indice tecnol6gico con la compra
de algunos equipos/herramientas para el trabajo.
e Las actividades implementadas de los planes de motivacion han permitido
incrementar el indice del clima laboral en la empresa. El seguimiento del
plan repercutird positivamente en la mejora de la productividad del

personal.

1.3.2 Caso N° 2: Analisis y propuesta de
mejora de procesos para una
empresa metalmecanica de
sistemas de izajes para centros
mineros
Segun (Benites Aliaga, 2017),

desarroll6 la siguiente tesis con el objetivo principal mejorar la productividad
del area de producciéon de una empresa del rubro metalmecanico, mediante

el disefio e implementacién de un sistema de mejora continua.
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1.3.2.1 Analisis de la Situacion
Los dos problemas principales
son tiempos muertos por maquina o mano de obra, los movimientos
innecesarios y desorden. Estos representan el 80% de tiempos que no

agregan valor.

1.3.2.2 Situaciéon de Cambio
Para generar la situacion de
cambio, implementard Mantenimiento Autdbnomo (Pilar del Mantenimiento
productivo total), 5°S, Chequeos de auto control; éstos apoyados por Kaizen
y controles visuales y la distribucién de planta.

1.3.2.3 Implementacion del PHVA
Se hizo un diagnéstico inicial en
cuanto a los problemas y como consecuencia generaban una baja
productividad en el area de produccién. Para ello, se aplico la metodologia de
las 5°S en la planta, a su vez se implementé un plan de mantenimiento
auténomo.
1.3.2.4 Resultados de la
Implementacion
e Se logr6 mejorar las horas de trabajo por pérdida de tiempos,
reduciéndolos y asi eliminar las condiciones inseguras de la planta.
e Se redujo las principales fallas de la maquinaria aumentando asi el nivel
de la efectividad global de la maquinaria, aumentando su disponibilidad
a un 91%; a su vez este mantenimiento mejora la productividad de la

empresa mejorando el rendimiento de la empresa en un 90%.
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1.3.3 Caso N° 3: Propuesta de
distribucion de planta y mejora de
procesos aplicando las 5'S y
mantenimiento autonomo en la
planta metalmecanica que produce
hornos estacionarios y rotativos.
Segun (Huillca Choque & Monson
Bricefio, 2015) su objetivo general es disefiar e implementar un modelo de
mejora continua en el area de produccion para el aumento de la productividad

de la empresa.

1.3.3.1 Analisis de la Situacion
La empresa se dedica
principalmente a la creacién de hornos estacionarios, rotativos, yoghis y
licuadoras industriales en sus distintas presentaciones y capacidades,
también brinda servicios de mantenimiento industrial; y presenta una baja
productividad que esta evidenciada por su baja eficacia que no cubre la
demanda.

1.3.3.2 Situacion de Cambio
Se hizo un diagndstico inicial en
cuanto a los problemas y como consecuencia generaban una baja
productividad en el &rea de produccién, como el Flujo inadecuado de material,
inadecuada distribucion de planta, deficiente inseguridad y salud ocupacional
y desorden el area de produccion.

1.3.3.3 Implementacion del PHVA
Para lidiar con estas causas y
los problemas determinados se implementaron y ejecutaron planes para poder
disminuir el problema central de la empresa y lograr cumplir los objetivos,
asimismo se utilizaron métodos como la metodologia de la 5°S, analisis al
clima laboral, matriz IPER, mantenimiento autbnomo, para complementar la

aplicaciéon de la metodologia y conseguir el aumento de la productividad.
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1.3.3.4 Resultados de la
Implementacion
Una implementada la
metodologia se obtuvieron los siguientes resultados al terminar la presente
tesis:
e Se logré aumentar la capacidad de produccién, en un promedio del 50%.
e La implementacién del mantenimiento autonomo periddico a las
maquinas, ayudd a reducir los tiempos de limpieza en la areas en un
74%, obteniéndose un ahorro anual en monedas monetarias de S/.
3,240.84.
e El proyecto resultdé ser viable y factible, ya que su VAN fue de S/. 1,
095,544.99 mayor que 0, la TIR de 42% mayor que el valor de 11.94%
del COK. Asimismo, el ratio beneficio/costo del proyecto fue de 1.42 y el

periodo de recuperacion sera en el tercer ano.

CAPITULO I

METODOLOGIA
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En el presente capitulo tiene como objetivo determinar el tipo de
investigacion a desarrollar en la tesis, asi como las técnicas e instrumentos

para la recopilacion de la informacion.

2.1 Material y Método
En esta etapa se determinaran el tipo, nivel,
modo y métodos de investigacidn que se aplicaran en la tesis.

2.1.1 Tipo de Investigacion
Segun (Ramos, 2008), la investigacion
que mas se ajusta es la investigacion aplicada, y para nuestra tesis que se
utilizaran conocimientos de ciencia administrativa, matematica, cientifica, a fin
de aplicarlas en la mejora de la productividad de Tecnopress y aumentar su
rentabilidad.

2.1.1.1 Nivel de Investigacion
Segun (Ramos, 2008), el nivel
de investigacion en la tesis sera de indole descriptiva- exploratoria, ya que se
propone revisar, analizar y describir la situacién inicial, y asi permite identificar
el problema y disefiar las soluciones , para luego implementarlas y al finalizar
evaluar la situacién obtenida en base a lo medido inicialmente en Tecnopress
S.A.C.
2.1.1.2 Modalidad de Investigacion
La tesis se ajusta al estudio de
casos, como indica (Ramos, 2008), aplicando el estudio de mejora continua
en una organizacion.
2.1.1.3 Unidad de Analisis
Tecnopress S.A.C sera el objeto
de estudio para establecer la mejora continua.

2.1.1.4 Método de Estudio

Dentro de los métodos se tiene,
segun la teoria de (Ramos, 2008) :
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a) Método Inductivo
Donde se considerara hechos y caracteristicas particulares de la empresa

para luego inferir ciertas conclusiones.

b) Método Deductivo
A través de este razonamiento, se toman hechos y caracteristicas
generales, para llegar a conocer los casos particulares que permite cumplir
con los objetivos de la tesis. Este método se emplea para aplicar los
conocimientos en la empresa Tecnopress S.A.C.

c) Método Analitico
Se llevara a cabo el analisis del problema mediante un estudio detallado de
los elementos que lo constituyen, como por ejemplo se estudiara la
productividad general de la empresa mediante el andlisis detallado de los
componentes de dicha productividad.

d) Método Sintético
Este método se aplicara en el momento de elaborar las conclusiones y

recomendaciones de la presente tesis.

2.1.2 Proceso de Recoleccion de Datos
En el desarrollo de la tesis se utilizaran
diversas técnicas e instrumentos de recoleccion de datos que permite obtener
toda informacion que sea necesaria para analizar las causas relacionadas con
los problemas de la organizacion.
2.1.2.1 Técnicas de Recoleccion de
Datos
Para el desarrollo de la tesis se

utilizaron las siguientes técnicas de recoleccion de datos:

a) Encuestas

Fueron dirigidas para conocer sobre los problemas de los trabajadores que
pueden tener ya sea en el clima laboral, condiciones de trabajo, etc.
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b) Entrevistas

Fueron dirigidas al personal representativo de cada area, desde los
operarios hasta los gerentes de la empresa, permitié evaluar la gestion del
talento humano y gestion de procesos.

¢) Muestreo

Se llevé a cabo para poder calcular indicadores de produccion, control de

calidad y mantenimiento.
d) Lluvia de Ideas

Se uso esta técnica para generar la produccion de ideas que servira para
saber los problemas y las posibles soluciones y plasmarlo en el arbol de

problemas, 5w, QFD, etc.

2.1.2.2 Instrumentos de Recoleccion
de Datos
Para la recoleccion de datos se

utilizara los siguientes instrumentos:

a) Cuestionario

Estos fueron usados para hacer el arbol, encuestas del QFD, encuestas de
Satisfaccion del cliente, etc.

b) Check List

Se ha utilizado en cada uno de los planes que primero fueron

diagnosticados.
c) Hoja de Registro
Fueron utilizados para la tomas de tiempos, observaciones, etc.

2.1.3 Software
Para la recoleccion de datos se

utilizaran los siguientes softwares:
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a) Macros de V&B Consultores

Herramientas como BSC, Planeamiento Estratégico, Satisfaccion del
cliente, Cadena de Valor, GTH, EVA, Percepcion del cliente, Clima Laboral
y Costos de Calidad, para analizar y determinar el estado actual de las

diversas areas en estudio.
b) Microsoft Office

Word, Excel, Power Point, Visio, para la elaboraciéon y concentracion de
informacion de los datos obtenidos.

¢) Minitab 16

Se utilizaron para calcular y graficar los procesos del producto patrén en

estudio.
d) Expert Choice

Para determinar el tipo de metodologia que se utilizara en la presente tesis.
e) Software QFD Capture

Para poder realizar las casas de la calidad.

2.1.4 Recursos Humanos
Los participantes se detallan a

continuacién:

a) Equipo de Proyecto
Conformado por Claudia Huayna y Anapaubla Valiente.

b) Asesores
Docentes que brindan consultoria y como direccionar la elaboracién de la
presente tesis, para poder obtener las correcciones y levantamiento de

observaciones y/o dudas que pudieran surgir.

c) Soporte
Conformado la gerente general y gerente y sub- gerente de produccién de
la empresa Tecnopress. Se encargan de brindarnos la informacion vy
accesos que se necesita para la recopilacion de datos y asi poder cumplir
con el cronograma de actividades establecido.
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d) Colaboradores Involucrados
Personal operativo principalmente el area de produccion que en la empresa
esta conformado por cada lider de area que brinda soporte para
recopilacion de datos operativos.

2.2 Desarrollo del proyecto
En el desarrollo de la presente tesis se detalla,
desde el diagndstico inicial de la problematica, la definicion de los planes de
accion en funcion a los problemas encontrados, el desarrollo de los
mencionados planes y la nueva evaluacion, realizada después de la

implementacion, a fin de reconocer las mejoras logradas.

2.2.1 Diagnostico de la problematica

En la presente tesis completa el
diagnéstico inicial de la empresa que tiene una baja productividad, este
permiti6 determinar las oportunidades de mejora en funcién a todos los
campos evaluados, es decir, gestion estratégica, de la produccion, de la
calidad, por procesos y desempefio laboral, los que afectan al problema
central de la empresa. Se establecié el inicio de la implementacion de la
metodologia de mejora continua a desarrollar, es decir la metodologia PHVA
y dar inicio a las dos primeras etapas que son planear y hacer.

En la primera etapa se definieron las
lineas bases para planificar en funcién a cada uno de los campos evaluados
en el diagnéstico y posteriormente en la etapa hacer se establecié y se

tomaron acciones segun los planes de mejora definidos, segun sea el caso.

La alternativa de mejora continua, esta
dirigida a la empresa TECNOPRESS S.A.C, una organizacion cuyo
crecimiento se ha dado a pasos agrandados por las oportunidades que se han
dado en el mercado, sin embargo esto se ha visto insignificante por los
problemas y deficiencias que tiene la empresa, tanto en lo operativo como en
lo administrativo; esta organizacion esta encargada de producir cerraduras de
seguridad, con mas de 40 anos en el mercado, bajo su nombre comercial
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“Cantol”, para mayor detalle ver Anexo N° 1 con el fin de mejorar sus
estandares operativos que influyen en su baja rentabilidad.

Se interactu6 con la gerente general ,
sub- gerente de produccidn, supervisores, operarios y personal administrativo,
el resultado de esta interaccion fue para que fluyeran las ideas que
posteriormente fueron ordenadas en una lista para aplicar la herramienta de
lluvia de ideas identificando los principales problemas que aqueja a la
empresa segun (Lindsay, 2014), para mayor detalle ver Anexo N° 2 .Una vez
evaluado todos los factores que afecta a la empresa, se realizé el diagrama
de Ishikawa, con la finalidad de detectar las causas — raiz, segun (Vizan,
2013), las ideas fueron clasificadas en funcién a cada uno de los campos
mencionados, es decir, se elaboraron cinco diagramas, cada una de las
clasificaciones de los problemas en funcién a la mano de obra, maquinaria,
métodos, medicion, materia prima y medio ambiente, para revisarlo ver Anexo
N° 3 . De este modo el diagrama ayud6 a mostrar de forma clasificada y
clarificada las causas principales y secundarias que genera el efecto principal
en cada uno de los campos evaluados, en el caso de la empresa es la
deficiente planificacion y control de la produccion, deficiente gestion de la
calidad, deficiente gestién estratégica, inadecuado método y condicion de

trabajo y la inadecuada gestion por procesos.

Hay que recalcar que el 70% de
produccidn se encuentra en el area de prensas y que la maquinaria con la que
cuentan esta desfasada y por ende tienen problemas de funcionamiento; ya
que no tienen un plan de mantenimiento adecuado. A su vez no cuentan con
una metodologia de trabajo estandarizada y no existe un control adecuado de
los recursos: mano de obra, energia, materia prima y tiempo como para

mencionar algunos.

Consecutivamente en funcién a las
causas secundarias manifestadas se procedio a utilizar la herramienta 5W y
1H, con el objetivo de clarificar los problemas de analisis ya que mediante las
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preguntas se analiz6 y definié areas e involucrados directos durante la
relevacién de informacién para el diagnostico. Para mayor detalle ver Anexo
N° 4.

Luego se procedio a realizar el arbol de
problemas a fin de representar las causas directas que afectan a la
productividad de la empresa. En él se ve las problematicas que afectan a la
empresa, ver Anexo N° 5.

Una vez identificado que el problema
central es la baja productividad en el area de produccion en la empresa
Tecnopress S.A.C. y definido los objetivos, ver Anexo N° 6, para realizar la
presente tesis, se procedid a elegir el producto o linea patrén en la cual se
enfoco para la eleccion de la metodologia con la cual se desarroll6 la presente
tesis.

El producto patron esta relacionado
con los ingresos que este produce, cabe resaltar que sera el mas
representativo, pero tal vez no por mayor produccion o mayor ingreso, sino

por generar mayor rentabilidad a la empresa.

La empresa cuenta con 3 familias que
son candados blindados, cerraduras comunes y cerraduras especiales, las
cuales se ha divido por familia para establecer cudl de ellas es la que genera
mayores ingresos a la empresa; por tanto se elabora un cuadro de ingresos
por producto y familia, que como resultado indica que la familia que genera
mayor ingreso es la de cerraduras comunes obteniendo un 98% de

participacion de la familia en los ingresos de la empresa, ver Anexo N° 7.
Dado que la familia que genera mayores

ingresos a la empresa es la de cerraduras comunes, para seguir segmentando

y poder encontrar el producto patron, se analiza la interacciéon entre la
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demanda y el producto, donde se concluye que la cerradura con mayor
cantidad de demanda es la cerradura 250; revisar el Anexo N° 8.

Mediante el criterio de Pareto segun
(Nunes, 2012), se determina el producto patrdén, ya que la empresa cuenta
con 15 productos, y con ello se corrobora que los productos mas
representativos son la cerradura 900 y la cerradura 250, ya que estan
concentran el 80% de las ventas en base a informacion historica de 12 meses.

Por lo que se consider6 que es
conveniente utilizar como producto patrén a la cerradura 250, que tiene mas
unidades vendidas y es la segunda en generar mayores ingresos, no se tomé
a la cerradura 900 porque fue objeto de estudio en un proyecto de mejora
continua desarrollado por el mismo equipo de tesis en el afio 2015 y 2016.

Para mayor detalle ver Anexo N° 9.

A continuacién se describe el producto patrén segun (Cantol,
s.f.):

e Nombre del producto : Cerradura de Sobreponer Clasica C-250

e Familia : Cerradura de Sobreponer comunes

e Aplicacién y funcion :Para puerta exterior o interior de madera

e Accionamiento: Tirador y llave

¢ Numero de avances : 2 golpes

e Cantidad de llaves : 3

e Tipo de llave: Llave en laton con 7 pines

e Acabado: Fosfatizado y pintura electrostatica de color dorado

e Material del cuerpo de la cerradura: Acero bajo carbono LAF (JIS
G3141 SPCCT -SD / ASTM-A1008) de 1.5 mm.

e Material del picaporte : Laton

e Tipo de cerrojo: 2 pivotes

e Seguro nocturno : Si

o Tipo de contrafrente: Canastilla reforzada
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e Tipo de protector: Reforzado con cuatro pernos, tuercas y placa de
fijacion

e Peso neto (gr) : 1500

Una vez conocida las caracteristicas del
producto, se describe las operaciones que conforman la elaboracion del
producto patrén, para ello se elabord un diagrama de operaciones del proceso
que permitié mostrar el proceso operativo que conlleva a la produccion de la
cerradura desde todas las areas que involucran la produccion del producto,
estaciones de trabajo o0 maquinas involucradas, asi como las inspecciones,
insumos, tiempos y materiales a usar; permitiendo establecer un orden
cronolégico desde la llegada de la materia prima inicial hasta el empaque o
presentacién final de producto, diagrama de andlisis de proceso que en un
nivel macro es de gran ayuda para identificar y revelar costos provocados por
retrasos, malos almacenamientos y excesivos acarreos y diagrama de
recorrido donde se realizan todas las actividades que aparecen en el DAP,
para mayor detalle ver los Anexo N° 11, Anexo N° 12 y Anexo N° 14 donde
se detallan los pasos a seguir desde la entrada de los insumos hasta la
obtencion final del producto. A su vez se hizo el estudio de tiempos, para
complementar los diagramas, para mayor detalle Anexo N° 10.

Una vez definido el producto patrén, las
operaciones, tiempos y recursos empleados. Se hallaron los indicadores de
gestion iniciales antes de realizar la mejora.

Para el calculo de la Eficacia Total se
tomd en cuenta:

Eficacia Total = Eficacia de Produccidn *Eficacia de tiempo®*Eficacia cualitativa

| EFICACIA TOTAL s750% | sero% | s2aax | smaen | ezaox | samsw

Tabla N° 1: Eficacia Total

Elaborado por las autoras

Con la tabla expuesta se concluye que
la eficacia total es deficiente, principalmente por la falta de un planeamiento
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control de la produccién y ventas. Los tiempos necesarios para cumplir con
los pedidos de produccién no son muy Optimos ya que existen tiempos

muertos. Para mayor detalle revisar el Anexo N° 13.

Luego se mide la eficiencia promedio
que se encuentra entre 30.50% lo cual indica que hay una baja de eficiencia
para ello se debe tomar medidas y generar planes de accion respecto a la
planificacion de las horas trabajadas con las planeadas, un gasto innecesario
con la materia prima utilizada al no contar con una adecuada planificacién de

produccién, revisar el Anexo N° 15.

Eficiencia Total = Eficiencia de H-H *Eficiencia de H-M*Eficiencia de MP *Eficiencia
Presupuesto
EFICIENCIA TOTAL ee% | 3500w | sosew | sesex | 300w ok |

Tabla N° 2: Eficiencia Total
Elaborado por las autoras
El célculo de la productividad se realizé

en base a los recursos mas representativos en la produccion de la cerradura
250, es decir, la mano de obra, los insumos y la energia (eléctrica y cal6rica)
utilizada durante el proceso productivo. Para ello se obtiene la productividad
de horas hombre que se utiliza para cada uno de los procesos por los cual
transita la cerradura 250.

DATA 2018
Ene Feb Mar Al May Jun
19,890 17,500 15,000 20,878 21,840 20,885
9078 B342 9479 7509 6982 8391
2.19 2.10 2.00 2.78 3.13 2.49

Tabla N° 3: Productividad horas - hombre
Elaborado por las autoras
Para el célculo de la productividad de materia prima se
determind mediante la relacion de la produccion mensual con la cantidad en

kg de materia prima empleada en la produccién especifica por mes.
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PRODUCCION 19830 17500 12000 20E7B 21840 20EB4.5

KiG. NECESARIOS 28,762 265,344 28,250 30,537 31,020 29,663
PROD. MP. 0.69 0.65 0.67 0.68 0.70 0.70 UmIf KG

Tabla N° 4: Productividad de Materia Prima
Elaborado por las autoras
Luego se halla la productividad de
maquinaria, en donde se determin6 mediante la relacion de la produccion

mensual con las horas de energia empleada en la produccion especifica por

mes.
DATA 2018
Ene Feb Mar Abr May Jun
PRODUCCION 19,890 17,500 19,000 20,878 21,840 20,885 |
HORAS MAQUINA REAL &8 42 45 50 50 50
PROD. MAQ 414.38 416.67 422,22 421.78 441.21 42191 JUNI/HMAG

Tabla N° 5: Productividad de maquinaria

Elaborado por las autoras

Cuando ya se tiene los indicadores de gestidn se procede
a evaluar cual es la metodologia con el propésito de llevar a cabo el conjunto
de acciones que ayudaron a solucionar el problema central de la empresa en
estudio, es indispensable contar con una metodologia que permite seguir una
ruta adecuada y eficiente. Las etapas que se siguieron para la correcta
eleccioén de la metodologia son los siguientes:

e Lluvia de Ideas: Se analizaron los principales factores que influirian en
la decisiébn de la eleccidbn de la metodologia. Se ha considerado
factores relacionados con 3 niveles: Nivel de Proyecto, Nivel de
Proceso y a Nivel de Empresa.

NIVEL FACTORES
Se alinea alos tiempos de implementacion

MIVEL DE |Contribuye a la Soludon del Problema Central
PROYECTO |El Modelo goza de popularidad en la Industria
Requiere Pocos Gastos de Inversicn
Aumenta la Satisfaccidn del Clliente

Reporta Indicadores
Ayuda a reducir Variabilidad

MIVEL DE |Contribuye a mejorar el Compramiso de la Emprasa
EMPRESA |Formenta el Trabajo en Equipo

MNIVEL DE
PROCESD

Tabla N° 6: Lluvia de ideas para la metodologia

Elaborado por las autoras
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Introduccion de los factores al Expert choice: A la vez, se realizé la

introduccién de estos factores en el software

“JGoat: S 30 METODOLOG]
B SE ALINEA A LOS TIEMPOS DE IMPLEMENTACION (1: .140)

W CONTRIBUYE A LA SOLUCION DFL. PROBLEMA CENTRAL (1:.145)
B EL MODELO GOZA DE LA POPULARIDAD EN LA INDUSTRIA (L: .131)
B REQUIERE POCOS GASTOS DE INVERSION (L: .113)

W AUMENTA LA SATISFACCION DEL CLIENTE (1: .103)

N

W CONTRIBUYE A MEJORAR EL COMPROMISO DE LA EMPRESA (1: ,090)
B FOMENTA EL TRABAJO EN EQUIPO (L: .004)

Figura N° 9 Seleccion de los factores
Elaborado por las autoras — Software Expert Choice
Seleccion de alternativas: Se incluyeron las alternativas (PHVA,
TPM, SIX SIGMA, LEAN MANUFACTURING) que se podian ajustar al
objetivo del proyecto:

- -n'l'-_.
SIX SIGMA

PHVA

LEAN MANUFACTURI
TPM

Figura N° 10 Seleccion de las alternativas

Elaborado por las autoras — Software Expert Choice
Se procedid a hacer un versus entre todas ellas de acuerdo a la
importancia que tiene un factor frente a la metodologia, siempre la
comparacién se hace entre un factor y dos alternativas, después de
haber hecho la evaluacion se llega a la conclusiéon que el PHVA es la
que mas se adapta, debido a que es importante lograr los objetivos
planteados, considerando las limitaciones o factores mas relevantes
como son : el costo por implementacién, aumento de la productividad y
menor tiempo en percibir los resultados, ya que el proyecto no requiere
un alta inversion por parte de la empresa y la implementacion permitira
reducir costos optimizando los recursos en un corto plazo, para mayor
detalle ver Anexo N° 16.
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2.2.2 Planear

Una vez elegida la metodologia a
implementar que es la PHVA, se procedi6 a realizar la primera etapa la cual
es el Planear. En esta etapa, primero se realiza el diagndstico detallado de la
empresa por lo que se decidioé hacer un analisis por cada problema detallado
en el arbol de problemas; para ello se utilizaron indicadores que permitan
medir el nivel de estos problemas y tener una linea base antes de realizar los
planes de mejora.

2.2.2.1 Diagnéstico de la Gestion
Estratégica
Se pasO a evaluar la gestion
estratégica para que la empresa empiece a desarrollar y alinearse segun sus
objetivos , se inicié con la evaluacién por medio del radar estratégico donde
se observa cual es la posicidn actual en que se encuentra la empresa respecto
a la estrategia, posterior se pasa a evaluar el diagnéstico situacional para
establecer las oportunidades de mejora que ayuda a fortalecer la estrategia,
se procede a evaluar la mision, visién y factores externos e internos de la

organizacion.

a) Diagnéstico Organizacional
Para realizar la evaluacion se necesitd la participacion de los gerentes y
jefes de los diversos procesos Tecnopress S.A.C. los resultados de estos
se detallan en el Anexo N° 18. Esta herramienta contiene 5 aspectos que
constituyen las actividades de la gestion estratégica los cuales son:
movilizacion, traduccion, alineamiento, motivacién y gestion de la
estrategia; para calcular estos se generd un cuestionario con una serie de
preguntas que fueron evaluados mediante una escala del 0 al 5 donde 0
significa que esta completamente de acuerdo y 5 que esta en completo
desacuerdo. A continuacion el detalle de los resultados del radar
estratégico que indica el posicionamiento de cada actividad en relacién con
el valor ideal y el indice de eficiencia del radar estratégico el cual considera
el cumplimiento de todos los aspectos en un solo valor de manera

porcentual.
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RADAR ESTRATEGICO

TMas

B INEFICIENCIA mERCENCA

Figura N° 11 Resultado del radar estratégico.

Elaborado por las autoras

En conclusién se observa un alejamiento del valor ideal el cual es el 0, lo
cual hace indicar que las actividades son ineficientes unas en mayor grado
que otras, Tecnopress S.A.C. tiene un promedio de 4.1 y de un 18 % de
ineficiencia lo cual indica cuan alejada esta de la estrategia y se necesita
mejorar su posicionamiento estableciendo objetivos que estén alineados a

la misién y visién de la organizacion.

b) Diagndstico Situacional
Para conocer el origen de las causas de los problemas en el disefo,
alineamiento e implementacion de los planes estratégicos se realizé el
diagnéstico apoyandose en un cuestionario, ver Anexo N° 18, el cual se
realizd con el apoyo de 10 personas entre supervisores y jefes, quienes
ayudaron a responder las preguntas definidas del cuestionario.

: DIAGNOSTICO SITUACIONAL

35 INEFLIENLE [l EHLIENCES

INSUMOS DISENODE DESPLIEGE DE LA APREN DIZAJE ¥
ESTRATEGICOS ESTRATEGIA ESTRATEGIA MEJORA

Figura N° 12 Grafica de evaluacion de diagnoéstico situacional
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Elaborado por las autoras

Se obtiene un 25% de eficiencia en el cumplimiento de los elementos claves
de la organizacion que otorgan un disefo, alineamiento e implementacion

de planes estratégicos

De acuerdo al analisis realizado se puede decir que falta un estudio del
ambiente tanto interno como externo, canales de comunicacion
inadecuados para dar a conocer la mision, mision y valores, la falta de
implementacion de indicadores alineados a la estrategia que sirvan para
medir el logro, realizar proyectos que ayuden a mejor estos, relacionar los
indicadores con el desempeno laboral de los trabajadores y mejorar los
procesos de medicién y control de estos. Para poder mejorar en los
aspectos ya mencionados es recomendable realizar el planeamiento
estratégico de la empresa para definir una mision, vision y valores, a la vez
de realizar una andlisis 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 definir iniciativas que permitan lograr los objetivos.

c) Evaluacion del direccionamiento estratégico

Con los resultados obtenidos de las herramientas evaluadas se observa
que existe una debilidad y falta de alineamiento en la empresa en el tema
de gestion estratégica , por ello se analizé adaptando nuestra informacion
de manera detallada en el software de V&B Consulting el cual da como
resultado que la mision actual presenta 2.58 puntos en un rango de
evaluacion de 1 al 4, esto quiere decir que presenta Fortalezas menores y
con respecto a la vision actual es 2.54 puntos, es decir, presenta Fortalezas
menores por lo tanto , se tendra que reformular la mision y vision junto con
la gerencia de la empresa , para mayor detalle ver Anexo N° 19.

Tecnopress S.A.C considera 5 valores importantes para su organizacion:
proactividad, innovacién, competencia, responsabilidad y honestidad sin
embargo, luego del andlisis de cada uno de ellos se obtuvo como resultado

que se necesita incrementar valores como companerismo , tolerancia |,
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comunicaciéon y puntualidad que generar una mayor identificacién con la

empresa y contar con una excelencia organizacional .

Posteriormente, junto con gerencia de reformular la mision y vision para
que se identifiguen mejor con la empresa y se logre una mejor coherencia

y organizacion con los objetivos.

d) Diagndstico Interno — Externo
De lo evaluado en los pasos anteriores se analiza el ambito interno y

externo en el cual se desarrolla.

d.1) Matriz MFI

4: Foalesa Mayer 3 Fomaleza Menor
M 2 Limitacian Memar 1 Limitacion Mayor
MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS
T FACTDRES INTERNOS CLAVES (23] +] -] peso |“ " Y | ponoerapo

Falta de programas de capacitacion a su personal 003 1.00 003
Bajs motvacion al personalen el area de produccion (ntegracion | 0.03 200 0.07
Inadecuada rendvacion de maquinaras 0.05 1.00 0056
Rengvacion constanke de producios meprados 003 400 014
Faka de cullura de planifcacion 0.7 1.00 047
Buena capacdad de nversion 005 400 020
Posicionamienio en el mercado ferretero y retai 0.04 4 00 0.8
Deficients distribucion d& panta 0.08 1.00 0.08
Dehil coordinacion de distribucion y abastscimento 0.07 200 0.4
Manejo adecundo de los drectives en in toma de decision 0058 400 .20
ARp numen de accidentas con respecio 4 sus Irabajadores 0.0z 200 0.03
Experiencia en & mercado de cemrsduras 004 400 046
Deficente plan de produccon 003 200 047
Falta de un alineamients asiralegico 0.05 200 010
Deficente gesbon por procesos 008 200 040
Deficente gesbon de cakdad 0.0s 200 0.10
Inil&ras &n ApECAT Una MEHra continud 005 400 020
Precios competitoos ho4 400 046
Adaptabddad a los reguenmisntos del cianta 0.04 400 0.16
Eficisnie promocion de producto 003 400 013
Varnbiided de productes a ofrecer [E] 400 043
Fala programas de manbenimenly 0.05 1.00 0.06
Abencion &n & chende &n &l s=rvicio posd venta 003 400 042

TOTAL pesz || 100 254

Figura N° 13 Estado del analisis interno — Tecnopress S.A.C
Elaborado por: las autoras
Se obtiene 2.64 puntos en el analisis interno, lo que quiere decir que
presenta fortalezas menores, por lo tanto, se debe tomar medidas
para ayudar a aumentar esas fortalezas.
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d.2) Matriz MFE

Clasificacidn
4 Oportunidad Mayor 3 Oportunidad Menor
Votacidn 2. Riesgo Menor 1) Riesgo Mayor
MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS
FACTORES EXTERNOS CLAVES (16) ﬂ J PESO |CLASIFICACION | PONDERADD
Nuevas empresas competidoras 0.05 1,00 0.05
1l Incremantar |3 sequridad para disminuir el robo de viiendas 0.05 4.00 021
Eslrategia de publicitarias brindando prestigio al producto 0.05 3.00 0.15
Lanzamiento de cerraduras digitalas que reamplan a [as cerraduras .
: aduras dghzles que reemp U1 00e 100 008
convencionales
M Alianzas comerciales el pais con lag principales economias del
0 N ! pa princlp : 0.08 400 031
mundo
Incremento  de  compelidores  provenienles  de  paises .
industrializados 005 200 040
Empresas compelidoras prestan mayores beneficios a sus .
tolaboradoras 005 < 040
1l Sostenibilidad en el mercado ferretero 0.03 4,00 0.31
€ Alianzas estralegicas con los clientes 0.08 400 0.3
&8 Fromociones por infroduccion del producto al mercado 0.05 300 0.15
¢l Crecimiento en el sistema inmobiliario 0.05 4.00 0.2
*l Exvpansion en &l mercado retail 0.05 4.00 0.
Pardida de clientes rentables 0.08 2.00 0.15
Damora an 13 enfraga de matera prima de nuastro provesdor 0.08 1.00 0.08
Mo cumplir con 138 normas de sequnidad y salud ocupacional 0.05 2.00 0.10
Aurnants en el costo da malaria prima 0.08 2.00 0.15
TOTAL Peso || 1.00 267

Figura N° 14 Estado del analisis externo — Tecnopress S.A.C
Elaboracion por las autoras
Se obtiene 2.67 puntos en el andlisis externo, lo que quiere decir que
presenta oportunidades menores, por ende, se debe tomar medidas
para evitar riesgos y explotar esas oportunidades, para mayor detalle
Anexo N° 20.

e) Analisis Competitivo
Luego de evaluar las matrices EFl y EFE, también se evalla la posicion en
la que se encuentra la organizacion de cara a sus principales competidores
y los factores mas importantes para los clientes.

Este andlisis de la MPC ayudd a ver el estado de Tecnopress S.A.C. frente
a sus competidores: Travex y Forte.
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| Evaluacion del Perfil Competitivo

PERFIL COMPETITIVG ALTOH |

1.00 2.00 3.00 4.00

Figura N° 15 Evaluacion de Perfil Competitivo — Techopress S.A.C

Elaborado por las autoras

Como se puede observar en la grafica de Evaluacion de Perfil Competitivo,
la empresa Forte presenta mayores ventajas competitivas frente a los
demas competidores, posicionandose en el primer lugar del mercado con
un puntaje de 3.51 y dejando a Tecnopress en el tercer lugar con un
puntaje de 2.49, con esto se puede deducir que las fortalezas y limitaciones
afectan directamente sobre nuestra competencia, por lo que Tecnopress se
deberia enfocar adecuadamente en optimizar y minimizar respectivamente
las fortalezas y limitaciones representativas, ademas de cambiar la posicion

competitiva. Ver Anexo N° 21.

2.2.2.2 Diagnéstico de la Gestion por

Procesos
Se realiz6 para identificar vy
analizar la integracién de los procesos y asi brindar una solucion al problema
de la inadecuada gestion por procesos. Para desarrollar esta evaluacion se
realiz6 una auditoria interna de los procesos, el mapa de procesos actual de
la empresa y medir los indicadores iniciales en los procesos y en la creacion

de su valor.

a) Auditoria Interna de Procesos
De acuerdo a la teoria indicada segun (Pérez Fernandez, 2012), indica que
las auditorias permiten identificar y controlar que tipos de procesos se tiene
actualmente en la empresa teniendo en cuenta la eficiencia y eficacia. A su
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vez se realiza la reestructuracién de los procesos para que estos se
integren y se estandaricen, obteniendo una cultura de procesos, para

mayor detalle ver Anexo N° 22.

PORCENTAJE DE EVALUACION ESTANDAR DE
LA GESTION POR PROCESOS

Figura N° 16 Evaluacion estandar de la gestion por procesos

Elaborado por las autoras

Luego de ponderar los valores obtenidos, se consiguié un puntaje de 28, la
empresa tiene una integracidén y estandarizacion de 40%, por lo que se
afirma que no existe una cultura de gestiéon por procesos, a su vez se
encontré que los procesos no tienen definidos sus proveedores internos y

clientes, asi como la interaccion que debe existir entre estos.

Otro punto que se puede ver en los procesos no se encuentran alineados
con la estrategia, el método para considerar las necesidades de los clientes
es reactiva, es asi que no se cuenta con la informacion de los procesos que

permitird tomar decisiones y mejorar la eficacia como la eficiencia.

Por otro lado, los colaboradores no cuentan con documentos que les
permitan saber sus responsabilidades en los procesos, es por ello que sin
esta informacion no se puede evaluar las competencias para cada puesto
y tampoco poderlo medir por falta de indicadores.

b) Evidencias del Mapa de Procesos — Actual
Para proseguir con la auditoria de gestiéon de procesos se debe conocer la
interaccién que tienen los procesos operacionales, de apoyo y estratégicos
actuales de la organizacion. Para poder conocer la descripcién de cada
proceso actual que conforma la organizacion, revisar el Anexo N° 23.
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Como resultado de esta auditoria se puede visualizar el mapa de procesos

actual de la empresa.

REQUISITOS DEL CLIENTE Y PARTES

MAPA DE PROCESOS DE LA EMPRESA TECNOPRESS 5.A.C.

PROCESDS ESTRATEGICOS

PROCESDS OPERACIOMALES

PRODUCCION

LOGISTICA
EXTERMNA

SERVICIO
POST-VENTA
MANTENIMIENTOD

g
3
-
2

INFRAESTRUCTURA DE
CALIDAD

g
>
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=
=
o
™
(=]
=
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Figura N° 17 Mapa de procesos antes de la mejora
Elaborado por las autoras

Adaptado con la informacion de Tecnopress S.A.C.

El mapa de procesos de Tecnopress S.A.C. lo puede ver con mayor detalle

ver Anexo N° 23.

b.1)

b.2)

Procesos Estratégicos

Actualmente, cuentan con una gestién de estratégica, ya que la toma
de decisiones es de forma reactiva, a su vez no cuentan con un control
estratégico por lo que se propondra incluir como parte de los procesos

estratégicos a este.

Procesos Operacionales

Con la gestion comercial que tiene por objetivo pronosticar y generar
los pedidos de las unidades a vender durante el mes, es asi que este
plan de ventas es entregado a logistica interna para que este a su vez
coordine con produccion la materia prima a solicitar es asi que este
abastece al proceso de Produccién donde se elabora las cerraduras,
seguido del proceso de Logistica Externa y Distribucidn, se encarga
de almacenar y luego distribuir a los diversos clientes, también existe
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b.3)

un servicio de Post Venta que recibe los reclamos u opiniones de los

clientes.

Procesos de Apoyo

El proceso de Recursos Humanos realiza el reclutamiento, pagos y
haberes del personal; el Proceso de Mantenimiento tiene la finalidad
de reparar y dar mantenimiento a las maquinas para su correcta
operacion, pero no cuentan con un plan de mantenimiento correctivo,
el proceso de Infraestructura gestiona los recursos monetarios y la
seguridad y salud en el trabajo, el proceso de compras se encarga de
gestionar los requerimientos de los diversos procesos, el proceso de
marketing su funcion es fidelizar al cliente con la marca, mientras que
la gestion de la Calidad se encarga de controlar los procesos y los
productos.

Con ello se concluye que segun la auditoria y el mapa de procesos,
estos no se encuentran integrados, se encontré a su vez un proceso
que se desglosara para su correcta funcién, a su vez para agregar

valor a los procesos.

c) Evidencias de la Cadena de Valor — Actual

Se realizé el anadlisis de confiabilidad y valor de los indicadores actuales

que los procesos tienen establecidos. Para ello se usa la metodologia

cadena de valor y a su vez identificar las actividades primarias y actividades

de apoyo. El objeto es evaluar la confiabilidad de los indicadores de la

organizacion, asi como también saber cuanto valor crean al cliente los

procesos.
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Figura N° 18 Elaborado por las autoras
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Adaptado con la informacién de Tecnopress S.A.C.

Una vez evaluado se deduce que la veracidad de los indicadores de la
organizacion es de 62.16%; para mayor detalle ver Anexo N° 24, esto
manifiesta que los indicadores tienen dificultades en el monitoreo y control,
por lo que se necesita mejorar los controles de los procesos en la

organizacion.

Se concluye que los procesos operacionales y procesos de soporte crean
un valor de 59.66% al cliente, esto manifiesta que no se da el suficiente

valor para el cliente.

2.2.2.3 Diagnéstico de la Gestion de
Operaciones

a) Indicadores de Gestion
Una vez establecido el producto patron, las operaciones, tiempos vy
recursos empleados. Se procede a obtener los indicadores de gestidon

iniciales antes de realizar una mejora.

Se procede a realizar la recoleccién de los datos que se detallan en el
Anexo N° 10. Para el célculo de la Eficacia Total se tomaron en cuenta:

Eficacia Total = Eficacia de Produccion *Eficacia de tiempo®Eficacia cualitativa

EFICACIA TOTAL 57.50% 56.79% 52.43% 58.46% 62.30% 58.85%

Tabla N° 7 : Eficacia total
Elaborado por las autoras
Adaptado con la informacion de Tecnopress S.A.C.
Se concluye que la eficacia total es deficiente, principalmente por la falta
de un planeamiento control de la produccion y ventas. Los tiempos
necesarios para cumplir con los pedidos de produccion no son muy éptimos

ya que existen tiempos muertos.

Para el calculo de la eficiencia total se multiplican las eficiencias de H-H, H-
M, MP y presupuesto, para mayor detalle ver Anexo N° 14 y Anexo N° 15.
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Eficiencia Total = Eficiencia de H-H *Eficiencia de H-M*Eficiencia de MP
*Eficiencia Presupuesto

EFICIENCIATOTAL 31.68% 35.20% 30.54% 26.99% 30.21% 18.30%

Tabla N° 8 Eficiencia total
Elaborado por las autoras
Adaptado con la informacién de Tecnopress S.A.C.
La eficiencia promedio esta entre 30.50 % lo cual indica que hay una baja
de eficiencia para ello se debe tomar medidas y generar planes de accion
respecto a la planificacién de las horas trabajadas con las planeadas, un
gasto innecesario con la materia prima utilizada al no contar con una

adecuada planificacion de produccion.

Ene Feb Mar Abr May Jun
PRODUCCION 19890 17500 19000 20878 21840 20885
Costo Mano de Obra 5/ 89476 89476 89476 89476 89476 89476
Costo Materia Prima 5f| 129923 129923 129923 129923 129923 129923
Costo de Maquinaria S/ 23997 23997 23997 23997 23997 23997
propuctivibaptota] o008 | o007 | o008 | oo | o000 | ooe |

Tabla N° 9 Productividad Total

Elaborado por las autoras
Adaptado con la informacion de Tecnopress S.A.C.
El calculo de la productividad se realiz6 en base a los recursos mas
representativos en la produccion de la cerradura 250, es decir, la mano de
obra, los insumos y la energia (eléctrica y cal6rica) utilizada durante el
proceso productivo. Para ello se realiza la productividad de horas hombre
que se utiliza para cada uno de los procesos por los cual transita la
cerradura 250.

Cuando ya se tienen los indicadores de gestion se evalua cual es la
metodologia con el proposito de llevar a cabo el conjunto de acciones que
ayudaran a solucionar el problema central de la empresa en estudio, es

71




indispensable contar con una metodologia que permite seguir una ruta

adecuada y eficiente.

Por otro lado, la empresa actualmente se realiza la evaluacion de la gestion

de produccibn mediante la medicion de algunos indicadores de

planeamiento y control de la produccion para determinar las mejoras que

se pueden implementar frente al problema “Inadecuado planeamiento y

control de la produccion”.

a.1)

a.2)

Evaluaciéon del Cumplimiento de la produccion

Principalmente, se encarga de medir el porcentaje de cumplimiento
de la produccion. Ver Anexo N° 25, como se observa se tiene 95 %
en cumplimiento a la que se programa de la produccion; este indicador
permite evaluar la eficacia a lo largo de los 14 meses en estudio del
producto patrén, si bien los valores del cumplimiento es relativamente
alto y cercanos a la meta; es necesario evaluar en cuanto tiempo se
lograron las mencionadas producciones mes a mes, ya que no solo
basta con saber el % de produccion lograda, sino que también se

requiere saber en cuanto tiempo se lograron los productos.

Evaluacion del tiempo programado
Se encarga de medir el porcentaje de cumplimiento del tiempo
programado, para mayor detalle ver Anexo N° 26.

Como se ve en promedio segun la informacién evaluada el porcentaje
de cumplimiento de tiempo es de 65.5%. Para poder elaborar la
produccién programada se han requerido de horas adicionales,
debido a los problemas que cuenta la empresa la falta de
mantenimiento de maquinarias que hace que se retrasen en la
produccién ya que el indicador es un incremento en el uso de recursos

programados.
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a.3) Cadencia de la produccidn
Para conocer a detalle ver Anexo N° 27. El abastecimiento de una
cerradura marca una cadencia de produccion con un de 180 chapas
fabricadas por hora.

Se hizo uso del estudio de tiempos, realizado en célculos previos, se
determind el ritmo de produccion de cada uno de los procesos. Y de
forma comparativa se detecta que el abastecimiento de una cerradura
y cudl es el proceso mas lento que es el area de pintura ya que los
hornos no se dan abasto para la produccién que se tiene actualmente

en Tecnopress S.A.C.

2.2.2.4 Diagnéstico de la Gestion de
la Calidad

La inadecuada gestion de la
calidad y ello se debe a que la empresa controla la calidad de sus productos
y procesos sin utilizar métodos estadisticos, metodologias o herramientas,
actualmente se realiza el control en funcién a la experiencia de las personas
a cargo. La ineficiencia del aseguramiento de la calidad se demostr6é porque
no se encontraron manuales de procedimientos, y a su vez al poco
conocimiento de los colaboradores, y actualmente no se cuenta con politicas
ni objetivos de calidad. Ademas, los problemas del inadecuado mantenimiento
afectan en la calidad de los productos obtenidos. A continuacion, el detalle de

los diagnédsticos en funcién a las evaluaciones realizadas:

a) Costo de Calidad
El objetivo de realizar esta encuesta es hallar el costo de no satisfacer los
requerimientos del cliente y el costo de hacer las cosas mal.

Para el calculo de este se utiliz el software de V&B Consultores, el cual se
basa en preguntas que estan relacionadas al producto, a las politicas, a los
procedimientos y a los costos. Para el desarrollo de las preguntas se realizé
una reunion donde participaron 9 personas entre ellos gerentes y jefes
encargados de la produccidn, calidad y costos y dieron una calificaciéon para
cada pregunta de un rango del 1 al 6 que refleja que tan en acuerdo o
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desacuerdo estan. El detalle de los cuestionarios del costo de la calidad se
encuentra en el Anexo N° 28.

Para tener un diagnéstico mas a detalle del resultado obtenido, se procedid
a analizar cada grupo de encuestas.

- Enrelacion al producto: El resultado de este cuestionario mostré que la
empresa no realiza un control continuo a lo largo del proceso de los
productos por lo cual en muchas ocasiones no cumple con la satisfaccion

del cliente.

- En relacién a la politica: No cuenta con una politica para los
trabajadores lo cual se evidencid al preguntarles e identificar si es que la
empresa contaba con ella. Ademas, nunca se ha realizado un diagnéstico
del sistema de calidad y la falta de aplicacion de herramientas de calidad
para la solucion de los problemas.

- En relacion a los procedimientos: Se puede identificar que la empresa
no cuenta con procedimientos, no se realizan capacitaciones al personal
que permitan mejorar su desempefo, falta de mantenimiento a las
maquinas lo cual genera las constantes averias en las maquinas parando
el proceso, no se realiza un control estadistico de los procesos y falta de

control de informacion para identificar fallas y tomas acciones.

- Enrelaciona los costos: la empresa le falta un control de las mermas al
realizar los procesos de corte y asi también la falta de un calculo de costo
de calidad en la empresa.

A continuacion los resultados obtenidos:
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€ COSTO DE LA CALIDAD

TOTAL CUESTIONARIO CATEGORA % DE VENTAS BRUTAS
£5 - 110 FA 78k

111 - 220 | RODERADD| [FRE

21 - 375 | ATD | 15 a 2

T - 390 | WA ATG | Had

COSTD DE LA CALIDAD = (VENTAS BRUTAS) (FORCENTAJE) / 100

VENTAS
BRUTAS 111,592.00 ‘
| PORCENTAJE | 12.77% |

COSTO DE
LA CALIDAD

Figura N° 18 Resultado del costo de calidad

Elaborado por las autoras

Luego de realizar la encuesta a los involucrados se obtuvo un puntaje de
193 puntos, lo que coloca en la segunda seccion de la tabla de intervalos
de costos de calidad y esto dice que se cuenta con un costo de calidad
MODERADO. Lo que indica que todas las respuestas que se han realizado
oscilan entre 2 y 3 puntos, la empresa est4 orientada a la EVALUACION y
FALLO INTERNO, es decir, que se incurre en costos de no calidad dentro
de la produccién, ya que no se prevén por no contar con un sistema de
aseguramiento de la calidad o por que los colaboradores no cumplen con
las especificaciones, generando asi fallos que solo se detectan en una vez
finalizado el producto, lo que genera un costo de S/14,251.02 soles, esto

es, 12.77 % de las ventas brutas.

b) Diagndstico del Sistema de Gestion segun ISO 9001 — 2015
La mala gestion de la calidad afecta principalmente a la productividad
dando como origen un efecto inadecuado del control de la 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 es la cultura de calidad es decir la manera de
pensar y actuar de las personas involucradas. Para el calculo de la cultura
de calidad se realizd un cuestionario en base a factores y actividades que

rigen el comportamiento del personal actualmente los cuales son: las
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politicas, los manuales y las actividades referentes a calidad, la mayoria de
estas preguntas fueron extraidas de la ISO 9001:2015.

Para el realizar el cuestionario se entrevisté a 10 personas entre jefe de
produccién y calidad; operarios los cuales debian puntuar cada pregunta
en un rango del 1 al 5, donde 1 significa que estan en completo desacuerdo
y 5 en completo acuerdo. El detalle de los cuestionarios con la informacién
recolectada se ve en el Anexo N° 29.

RESUMEN DE EYALUACION 150 9001:2015 . “ . |ACCIONES POR REALIZAR
implementacion
4| ENTORND O LA CRGANIZACION 21 MPLEMENTAR
5|LIDERAZGD 74 IMPLEMENTAR
G| PLANIFICACIOH DFL SGC 14 IMPLEMENTAR
7| SOPCORTE 4%, IMPLEMENTAR
| OPERACICN 1bA IMPLEMENTAR
3| EVALUACION OEL RENDIMENTO) 19 MPLEMENTAR
T0{MEJORA 12%, MPLEMENTAR
A

Tabla N° 10 Resultado del indice de cultura de calidad.

Elaborado por las autoras

Como se ve en la tabla el resultado de la evaluacion da un 26 % lo cual
significa que la empresa no controla los posibles riesgos en los procesos,
no cuenta con la documentacion, manuales de calidad, politicas y objetivos

para poder controlar y dar seguimiento a las operaciones.

c) Despliegue de la Funcion de la Calidad
Con el fin de determinar las necesidades y requerimientos del cliente y
partes interesadas, se realizé el despliegue de la funcion de la calidad, para
encontrar los cambios que se deben hacer al disefio del proceso y llegar a
la mejora deseada, para mayor detalle ver Anexo N° 30.

c.1) Primer QFD
El objetivo de la primera casa de la calidad es considerar los
requerimientos del cliente; mediante encuestas realizadas, evaluando
la informaciéon en valores concretos los cuales se usaran como

referencia para generar un producto basado en las exigencias; asi
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como también la percepcidén de otros productos competidores en el
mercado, ver Anexo N° 31.

Como resultado de la primera casa se obtiene la relacion de la
importancia de los atributos del producto, los cuales se detalla a

continuacién:

Atributos del producto

RESISTENCIA A LA DURABILIDAD RESISTENCIA ALA  LIAVE CONVENCIONAL
TRACCION CORROSION

Figura N° 19 Relacion de la importancia de los atributos del producto
Elaborado por las autoras

Adaptado con la informacién de Tecnopress S.A.C.

De acuerdo a lo solicitado por el cliente y en relacién a los atributos
del producto los requerimientos con mayor importancia son que las
cerraduras tengan resistencia a la traccion es asi que puede resistir
los palanqueos (robos), durabilidad, resistencia a la corrosion y que
tengan una llave convencional que pueda ser facil de duplicar; es de
esa manera que la cerradura sera un producto 6ptimo.
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c.2) Segundo QFD

Figura N° 20 Primer QFD
Elaborado por las autoras

Adaptado con la informacion de Tecnopress S.A.C.

Una vez obtenido los datos de la primera casa se realiza la matriz de

planeamiento de las partes, establecemos las relaciones que existen
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entre los atributos del producto y los atributos de las partes, ver
Anexo N° 32.

Como resultado de la segunda casa, se obtiene la relacién de

Importancia de los atributos de las partes, seguidamente detallados:

Atributos de las partes

| |

% LATON % ACERO AL PLANCHA DE ESPESORDE LA NUMERO DE
CARBONO (12014)  ACERO BAJO PINTURA CICLos
CARBONO LAF

Figura N° 21 Relacion de la importancia de los atributos de las partes
Elaborado por las autoras

Adaptado con la informacién de Tecnopress S.A.C.

Segun la grafica que se muestra se resume la importancia de los
atributos del componente de la segunda casa de la calidad, con lo
cual se concluye que se deben poner especial atencidén a la materia
prima, la cual debe tener los estandares segun su ficha técnica, se
debe hacer un control al espesor de la pintura, para que la cerradura
no tienda a corroerse, el numero de ciclos que se debe de cumplir
para que la cerradura tenga durabilidad.

Determinados los requerimientos de los clientes, atributos del
producto, se realiza los planes de accion para contribuir con el logro
de los objetivos trazados para la empresa.
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Figura N° 22 Segundo QFD
Elaborado por las autoras

Adaptado con la informacion de Tecnopress S.A.C.

c.3) AMFE del Producto
Tomando como datos los atributos del producto de la primera casa de
la calidad, se elabor6 el AMFE para determinar cudl de todos los
componentes involucrados al violentar la cerradura es el que requiere
de una mayor atencién para poder obtener una mejora en el producto.

Para mayor detalle Anexo N° 35.
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c.4)

Mumero de prioridad de riesgo del producto

i
580
56

Sa0

500
480
Al

FiAL DO NSO N ADD LA LLAVE TIEMNE MAL &CKEA DO TAMBOR VIANERAEE 21 USD ADECLADO DEL TWO DE
ACERD

Figura N° 23 Numero de prioridad de riesgo del producto
Elaborado por las autoras

Adaptado con la informacion de Tecnopress S.A.C.

Segun la grafica el nivel de prioridad de riesgo del producto, tiene un
valor de 576, ello se debe al inadecuado uso del tipo de acero, que se
usa para la fabricacion de todos los productos intermedios que
contiene la cerradura, el mal acabado de la llave, eso se debe al falta
de mantenimiento de las maquinas, a su vez el mal dimensionado de
los pivotes que generara que estos no ingresen en el contra frente;
ello se debe a la falta de inspeccion en linea y la vulnerabilidad del
tambor se debe al incorrecto material de materia prima, con ello se
puede decir que se debe incluir un plan de control estadistico de la
calidad.

Tercera QFD

En esta tercera casa se procedié a realizar el andlisis de la relacién
entre los atributos de las partes o disefio y los atributos del proceso,
con la finalidad de alinear y satisfacer esas necesidades encontradas
con el proceso productivo y de servicio, para mayor detalle ver Anexo
N° 33.
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Atributos del proceso

PROCESO OC PROCESO DE PROCESO DI PROCESD DE PINTURA
PRENSADO ENSAMBLE ENCAJADO

Figura N° 24 Importancia de atributos del proceso

Elaborado por las autoras

La grafica anterior resume la importancia de los atributos del proceso
de la tercera casa de la calidad, con lo cual se concluye que se debe
de poner mayor atencioén en el proceso de prensado, ya que en esta
area se encuentra la mayor cantidad de maquinas, las cuales no
tienen un mantenimiento preventivo, a su vez la inspeccion de la
materia prima es primordial ya que sin ella no se contara con la calidad
adecuada de materia prima para producir una cerradura bajo los
requerimientos de los clientes; por otro lado, se debe mejorar el
proceso de ensamble que tiene algunas deficiencias ya que no se
colocan todas las piezas internas y es asi que no tiene un correcto
funcionamiento ,y por ultimo el proceso de pintura donde se debe de
mejorar la calidad de la pintura, cambiando los insumos por otra marca
para que la cerradura no tienda a la corrosibn como indican los

clientes.
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Figura N° 25 Tercer QFD

Elaborado por las autoras

Adaptado con la informacion de Tecnopress S.A.C.
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c.5) AMFE del Proceso

Se detalla el desarrollo del analisis, para poder recabar la informacion
requerida de causas de fallos en cada proceso antes de que ocurran,
analizarlos segun su criticidad y tratarlos para poder mitigarlos, para
mayor detalle ver Anexo N° 36.

100

Mumero de prioridad de riesgo del proceso

MAQUINAS 5IN mwmmmmm.muu ALMENTD DE MERMAS INCORRECTD FOSFATIZADD
RAANTENIMIENTD

Figura N° 26 Numero de prioridad de riesgo del proceso
Elaborado por las autoras

Adaptado con la informacién de Tecnopress S.A.C.

Segun la gréfica el nivel de prioridad de riesgo del proceso, tiene un
valor de 648 , ello se debe a que se cuenta con maquinas sin un
mantenimiento preventivo , por ende no hay una eficacia de
operatividad y a su vez aumentan las mermas, por otro lado se tiene
un mal ensamble y eso se debe a que los productos tengan defectos
en su funcionamiento , y por ultimo también se tiene deficiencias en el
proceso de pintura que no tiene un correcto fosfatizado y por ende un
mal acabado que produce la corrosion de la cerradura.

Es por ello que como se ve que no se estan cumpliendo con las
especificaciones, se evalla elaborar un instructivo de inspeccion en
linea, un plan de mantenimiento.
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c.6) Cuarto QFD
Se determind la cuarta casa de la calidad para determinar los valores
objetivos que se deben tener en cuenta para maximizar la
productividad, para mayor detalle Anexo N° 34.

Importancia de los controles de
produccion
CONTROL CONTROLDE LA CONTROL DE LAS VERIFICACION DE
ESTADISTICO DEL VELOCIDAD DE MICRAS D LA MATERIA PRIMA
PESAJE FINAL PRENSADO PINTURA

Figura N° 27 Importancia de los controles de produccion

Elaborado por las autoras

Segun el estudio del QFD se concluy6 que los controles de produccion
mas importantes segun los requisitos del consumidor son el control
estadistico del pesaje final de la cerradura, control de velocidad de
prensado, después tener un control de las micras de la pintura para
no tener una corrosion en la cerradura, por otro lado pero sin dejar de
ser importante también se necesita contar con la verificacion de la
materia prima, teniendo en cuenta las fichas técnicas, que son los que

ayudara a generar la mejora continua que se desea implementar.
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Elaborado por las autoras

Adaptado con la informacion de Tecnopress S.A.C.




d) Analisis de la Capacidad del Proceso
Con los resultados del AMFE de procesos y el 4to QFD, se pudo identificar
la necesidad de ver la capacidad de los procesos. Para esto se requiere
conocer primero que los datos cumplan una distribucion normal, y se
encuentren bajo control estadistico.

d.1) Graficas de Control
Se aplico gréficas de control como medida de verificacion y control del
peso de las cerraduras en el proceso de encajado para esta
evaluacién se tomé en cuenta que el lote maximo de produccién para
las cerraduras 250 es de 680 unidades y se tomd un limite de calidad
aceptable (LCA) DEL 1.5 % ya que es el promedio de las unidades no

conformes tomado por s de cada lote en un mes aproximadamente.

Para hallar el numero de s que se va utilizar el muestreo de aceptacion
se utilizd la férmula de finita para realizar posteriormente la
construccion de las graficas de control. En este caso, se tomo6 una
poblacion de 4750 cerraduras que es de la produccidén de una semana
ya que durante el dia se producen 1580 cerraduras y este tipo de
cerradura se elabora 3 veces a la semana y durante 2 semanas en un

mes.

| 355 | es el tamadic de la muestr

Figura N° 29 Macro de Muestreo de Aceptacion

Elaborado por las autoras

Se realizé la evaluacion en funcién de los pesos de las cerraduras en
el proceso de encajado el cual tiene un limite superior igual 1.81 kg y
limite medio igual a 1.80 kg, limite inferior igual a 1.79 kg; esto se
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realiz6 ya que muchas veces los operarios olvidan de colocar todas
las partes o que no se tienen las dimensiones adecuadas las piezas
que forman parte de la cerradura, esto es detectado en el proceso de
encajado .Una vez obtenido el numero de que es de 355 se toma la
de 360, se evalu6 6 s 2 en cada una de las 3 lineas de ensamble
final con 60 subgrupos, las cuales fueron tomadas cada hora en los 3
turnos correspondientes a la fabricacién de cerradura 250, ver Anexo
N° 37.

La que mejor se ajusta segun los datos es una carta de Control para
variables ya que se aplican a variables o caracteristicas de calidad de
tipo continuo (peso, volumen, longitud, etc.); el tipo de carta fue
CARTA DE CONTROL X-R cual aplica a procesos masivos, en donde
en forma periddica se obtiene un subgrupo de productos y se quiere

tener una mayor potencia para detectar cambios pequefios en el

proceso.
Grafica Xbarra-R de x1, ..., x6
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Figura N° 30 Grafica de X-BAR
Elaborada por las autoras
03— - | cs=n.0z87i
: ! !
] | A *
i ; ’ y !
2 - ."." '.' .'r.l'. I!I |I| ‘ll*lll ‘I‘*l'\ .II I!| ?I ll II| .. Ir‘*I III II\.. 'II
i %Nk 3 J 4 A j | ’J’ Y (At |R=noum
oot { LT l‘ H_.- d ¥ I"'il I| Ii" i 1 ;J Il; .-ll
: ‘A
[ 4
.00 LCt=0
1 7 13 18 25 at 17 £ 1 5
Muestra

Figura N° 31 Grafica de RANGO
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d.2)

Elaborado por las autoras

Como se ve en la grafica de x-bar estan bajo un proceso que se
encuentra bajo control debido a que los limites de control y la variacion
del proceso son estables ya que han sido respetados en todos los
puntos donde se han tomado las s.

Capacidad de proceso
Para realizar el estudio de la capacidad de proceso se debe tener en
cuenta lo siguientes pasos:

Los datos de la caracteristica de calidad evaluada sigue una
Distribucion Normal. El proceso de encuentra "Bajo Control”. Por lo

cual se pasar a evaluar estos pasos:
Comprobacion de Normalidad:

Debido a que el valor P es de 0.1>=0.05, no se rechaza la hipétesis.

Esto quiere decir que cumple una distribucién normal.

Grifica de probabilidad de peso
Haormal
29.9 .

R o*

% 4

a0 4
2 2
w i

il
I
TR
e

Ml 4

D=

]

1 i

e -
e T T T
1.78 1.79 1.80 L.B1 1.82
peso

Figura N° 32 Estudio de Normalidad

Elaborado por las autoras

Segun el grafico los pesos de las cerraduras siguen una distribucion
normal. Luego, se procedié a evaluar si los datos se encuentran
dentro de los limites de control. A continuacion se ve las graficas de
control del proceso.
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Grafica Xbarra-R de x1, ..., x6
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Figura N° 33 Grafica de Control de Proceso

Elaborado por las autoras

Programa Minitab - Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

d.3) Analisis de Capacidad

Capacidad de proceso de x1, ..., x6

LEI Dibetive LES
Progesar datos ' - ' —— Denro de

LE. i l e, : = = = General
Ciyjetiveg 1.8 | f | - - o -
LES 1.81 i | Capaodad (dentro) del pobena
Media de la muestrs 160056 i —/ = i EE‘ g-;‘;‘
wdmero de muestra 360 | [ ] | !
Desv.Est. (Dentro) 0.00565372 | / | CFU 056
Desv.Est. (General)  0.00566405 ! . Cpk 056

: : Capaodad general

| B | Pp 0,59

| | PPL 062

' \' PPU  0.56

' Pok  0.55

cpm 059

Desampedio obeervado Exp. Dentro del rendimisnto Exp, Rendimiento general

PPM = LE  25000.00
PPM = LES 44444 44
PPM Total 69444 .44

PPM = LE1  30B43.29
PPM = LES 47562.38
PP Totsl  78406.38

PPM = LEI 31083.04
PPM = LES 47B54.82
PPM Todal  7B946.86

Figura N° 34 Grafica de Control de Proceso

Elaborado por las autoras
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Los valores de Cp y Cpk son de 0.59 y 0.56, respectivamente.
Ademas, el valor de Cpm es de 0.59, teniendo en cuenta que valor
objetivo es de 1.80 kg. y el valor de PPM obtenido es de 69444

cerraduras.

Se concluye que el proceso es estable, pero es incapaz de cumplir
con las especificaciones de 1.80 = 0.01kg de peso. Los valores de los
indices de capacidad potencial y capacidad real indican que el
proceso es inherentemente incapaz y operacionalmente incapaz
respectivamente y el indice de Taguchi es menor que 1 indica que el
proceso no es capaz de cumplir con el valor nominal u objetivo por la
empresa (1.80 kg). Actualmente, por cada millbn de cerraduras
producidas se obtienen 69444 cerraduras fuera de los limites de
especificacion. Esto es consiste con lo observado, ya que el proceso
de prensado no se cumplen con los cortes correctos de la plancha, la
materia prima no cumple con el mm que deberia, no se ensamblan las
piezas correctas, por la falta de mantenimiento oportuno del &rea de
prensado, sera relevante para obtener mejores resultados y un

proceso capaz de cumplir con las especificaciones.

Para mejorar se estableceran formatos para registros de la

informacién en las tomas de s.

e) Analisis de Mantenimiento
De acuerdo a la evaluacioén realizada en el andlisis Modal de fallos, se
analizara como se desarrolla el mantenimiento en la empresa Tecnopress
S.A.C., para ello se evaluan los indicadores de mantenimiento con el fin de

saber cuales son las causas para no tener un plan de mantenimiento.

e.1) Tiempo promedio entre fallos (MTBF) y tiempo medio de
restauracion (MTTR)
Con ello se encuentra los tiempos medios en que las maquinas operan
sin fallas y los tiempos en que las maquinas estaran paradas mientras

se reparan.
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Luego de realizar el céalculo se determiné que el tiempo promedio
entre fallas (MTBF), es de 37.33 h/parada y el tiempo promedio en
restauracion (MTTR) es de 2.80 h/parada; es asi que se concluye que
la zona con mas fallas es el area de prensa que a su vez es donde se
encuentra la mayor cantidad de maquinas; una segunda area critica
es el area de pintura; la falta de mantenimiento en estas areas se debe
a que las maquinas en las que se operan son antiguas y los repuestos
que se necesitan para dejar operativa la maquina tienen que ser
fabricados o genéricos y es por ello las fallas continuas de estas. Para
mayor detalle ver Anexo N° 38.

Con este diagnéstico se elabora un plan de mantenimiento preventivo

autébnomo, para mejorar el mantenimiento en la organizacién.

2.2.2.5 Diagnéstico de la gestion de
desempeio laboral
En la empresa Tecnopress se

presenta un bajo desempefo laboral por parte de sus trabajadores que es

causado principalmente por dos causas: bajo clima laboral y las condiciones

laborales. A su vez estas son efecto de otros problemas identificados en la

empresa como la baja motivacién, la falta de capacitaciones, condiciones

inseguras, entre otras. A continuacion, se cuantificara cada uno de estos

problemas mediante indicadores que permitan conocer la situacion actual de

la empresa.

a) Clima Laboral

Para medir el clima laboral de la empresa Tecnopress S.A.C se procedi6 a

encuestar a todo el personal, para mayor detalle ver Anexo N° 41, la

encuesta que se les realiz6 fue totalmente anénima y fue desarrollada en 5

puntos principales. Con respecto a:

Colaboradores: qué tanto la empresa colabora con el trabajador para
que este realice su trabajo.

Lealtad: Compromiso que desarrolla el personal hacia la empresa.
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e Companerismo: apoyo que se siente por parte de todos los miembros

de la empresa.

e Los jefes: Relacion que tienen los jefes con los trabajadores e

impresion que ellos tienen de sus jefes.

a.1) Ventajas

Permite indagar periddicamente si las necesidades de los
empleados estan siendo satisfechas.

Lograr que los colaboradores pongan en practica lo aprendido en
las charlas.

Proporcionar capacitaciones para enriquecer el puesto de trabajo.
El avance del plan de motivacion sera expuesto ante la gerencia
para poder tomar acciones sobre lo sucedido.

Desarrollar actividades para el personal se sienta en
confraternidad con sus comparieros y jefes.

a.2) Desventajas

Carencia de tiempo para realizar actividades.
Recursos financieros para la ejecucién no presupuestada.

Colaboracion de la alta direccion para la ejecucion de las

acciones.
ATH'HmﬂS- Pul‘ll‘iiE INDICE UINNO DE CLIMA LARDRAL
Jefes §7.52%
Colaboradores 41.11%
|mparcialidad en el Trabajo 35.69%
Orgullo y Lealtad 32.25%
Compafierismo 43,35%

Figura N° 35 Resultados de los atributos del clima laboral.
Elaborado por las autoras

La grafica que se obtuvo un valor Unico de clima laboral de 55%, lo

cual indica que todos los factores no son percibidos de la mejor

manera por el personal involucrado. Esta brecha observada es una

oportunidad que la empresa debe considerar para mejorar en cada
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factor pero para ello se explicara el resultado de cada factor y

analizar las causas para tomar las acciones correspondientes.

b) indice de Motivacion

Luego de identificar el bajo desempenio laboral, estd causada por la baja

motivacion de los trabajadores de la empresa. Para medir como se

encuentra actualmente el problema se utiliz6 como indicador el valor del

test de motivacion extrinseca e intrinseca de Herzberg, para mayor detalle

ver Anexo N° 39. El test de motivacién que se desarrolld en base a la teoria

de Herzberg permitié analizar:

b.1) Factores Extrinsecos

La conciliacion de la vida laboral y familiar

Los superiores se plantean las aportaciones de los empleados
El reconocimiento de logros y objetivos

La formacién

Los incentivos para una mayor participacion

La adecuacion en la seguridad e higiene del puesto de trabajo

El salario adecuado a la labor desempenada

b.2) Factores Intrinsecos

La autorrealizacion con la labor desempenada

La busqueda de otras ofertas de empleo

El ambiente laboral favorable con el resto de comparieros
La aspiracidon a ascender de puesto de trabajo

La proposicién de mejoras en el puesto de trabajo

El estrés laboral

El aumento de la satisfaccion laboral

Primero, se realizé una entrevista con los trabajadores para identificar

sus deseos y necesidades. ldentificadas las necesidades se
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plantearon las preguntas para el test. Se realizd la encuesta a 94
trabajadores en forma andnima para que tengan toda la confianza de

poder responder con toda la libertad.

Ingresados los datos de las encuestas, la plantilla mostré los valores
porcentuales para cada factor analizado y un indicador general de

motivacion.
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Figura N° 36 Resultado de Motivacion Extrinseca e Intrinseca

Elaborado por las autoras

INDICE DE MOTIVACION

W INEFIQENCIA mEACENDA

Figura N° 37 indice de motivacion en la empresa.

Elaborado por las autoras
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Como se puede observar el indicador se tiene un 37% de ineficiencia, esto
indica que la empresa necesita mejorar las necesidades de los colaboradores

para asi mejorar el indice global de clima laboral.

c) indice de Gestion de Talento Humano
Una de las causas del bajo desempefio laboral por parte de los trabajadores
en la empresa es por la falta de capacitaciones que le permitan mejorar sus
competencias relacionadas a los diferentes puestos. Para lograr mejorar
esta debilidad en la empresa es necesaria la gestion del talento humano la
que tiene como objetivo desarrollar al personal, identificando las
competencias necesarias para luego definir un plan de capacitaciones y asi

potenciar el desempefio de manera continua.

Para el diagnéstico se elaboré un cuestionario de 14 preguntas, para mayor
detalle ver Anexo N° 40, agrupada en tres factores los cuales son seleccién
del personal, formacion y desarrollo y por udltimo la medicion del
desempeno; el cual fue resuelto por el apoyo del jefe y el gerente de

recursos humanos.

GTH

| \\‘ <
| v/’\ \

P

Figura N° 38 Resultado del diagndstico de la gestion del talento humano.
Elaborado por las autoras

Adaptado de los resultados del cuestionario del diagnéstico de GTH.

Como se puede observar en el diagrama circular, la gestién del talento
humano en la empresa tiene un valor bajo del 48%, lo cual indica que la
busqueda de competencias en los trabajadores no es la adecuada. Es por
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tal motivo que para complementar las competencias del colaborador que
necesita para que cumpla sus funciones de manera éptima, se propondra

un programa de capacitaciones y la realizacion de manual de funciones.

d) Diagndstico en la gestion de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio
Ambiente
El objetivo del diagnédstico es determinar el estado actual en la gestidon de
Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente en la organizacién; con

ello se verifica el cumplimiento en cuanto a su gestion.

N° ITEM ELEMENTOS A EVALUAR %LOGRADO | ACCIONES A REALIZAR
| ADMINISTRACION DE LA PREVENCION DE RIESGOS 14% MEJORAR
Il SERVICIOS BASICOS - INSTALACIONES SANITARIAS 3% MEJORAR
IIl CONDICIONES GENERALES DE SEGURIDAD 22% MEJORAR
IV PREPARACION PARA LA EMERGENCIA 20% MEJORAR
Vv CAPACITACION A LOS TRABAJADORES 14% MEJORAR
Vi VIGILANCIA DE SALUD 44% MEJORAR
Vil MEDIO AMBIENTE, ORDEN Y LIMPIEZA EN LOS LUGARES DE TRABAJIO 26% MEJORAR
TOTAL RESULTADO DE IMPLEMENTACION 25%
CALIFICACION GLOBALEN LA GESTION DE SSOMA

Tabla N° 11 Resultado del diagnostico de SSOMA

Elaborado por las autoras

De acuerdo a lo evaluado se obtiene un porcentaje de cumplimiento en
cuanto a la gestién de Seguridad, Salud Ocupacional y medio Ambiente de
25% - BAJO, ello se debe a que no se cuenta con una adecuada
administracion de la prevenciéon de riesgos, condiciones de seguridad,
capacitaciones y a su vez no se cuenta con una adecuado orden y limpieza
en los lugares de trabajo. Con ello da fe que no se esta cumpliendo con los
requisitos segun la ley N° 29783 y la RM 050-2013-TR.

d.1) indice de accidentabilidad
Una de los problemas identificados como ya se mencioné en el punto
anterior fueron las condiciones inseguras, es por ello que para medir
como este influye en los colaboradores, se midié el indice de
accidentabilidad el cual combina el indice de frecuencia que estudia
la cantidad de accidentes y el indice de gravedad que estudia que los
dias de perdida debido a los accidentes.

97




d.2)

indice de Frecuencia

Los accidentes en la empresa son un tema que se dan con mucha
ocurrencia debido a que las condiciones y equipos de seguridad no
son los adecuados de acorde a la operacién la cual trabaja a altas
temperaturas y con prensas y tornos que necesitan una constante
supervision por problemas de mantenimiento. Es por ello que para
cuantificar lo mencionado se procedio a hallar el indice de frecuencia
que representa la cantidad de accidentes en un intervalo de horas
trabajadas. Para ello se compila la informacién de accidentes de los
meses de julio del 2017 a junio del 2018. A continuacién se ve la
informacion obtenida, asi como la informacion del numero de

operarios y la cantidad de H-H utilizadas.

MESES

N° DE
ACCIDENTES

TOTAL DE H-H
TRABAJADAS

INDICE DE
FRECUENCIADE
ACCIDENTES

N° DE DIAS
PERDIDOS

INDICE DE
SEVERIDAD DE
ACCIDENTES

INDICE DE
ACCIDENTABILIDAD

Jul-17

21000 95.24 190.48 18.14

Ago-17

24000 41.67 125.00 5.21

Set-17

23500 127.66 85.11 10.86

Oct-17

24000 41.67 125.00 5.21

Nov-17

23000 86.96 130.43 11.34

Dic-17

22500 133.33 355.56 47.41

Ene-18

23000 43.48 130.43 5.67

Feb-18

22000 181.82 272.73 49.59

Mar-18

22500 88.89 133.33 11.85

Abr-18

23000 130.43 217.39 28.36

May-18

25000 40.00 160.00 6.40

Jun-18

Nl |w NP [w Nk wRs
NfAWO WO |WWIN|IW| S

23500 85.11 85.11 7.24

Tabla N° 12 Resultado del indice de accidentabilidad

Elaborado por las autoras

Los resultados del cuadro anterior indican que el indice de
accidentabilidad promedio en los meses analizados fue de 17.27,
llegando a un valor pico de 49.59 en febrero del presente afio y un
valor minimo de 5.21 en agosto del afno pasado. Con el fin de mejorar
este indicador que es efecto del problema de tener condiciones
inseguras, se plantea realizar un plan de seguridad y salud enfocado
a reducir los accidentes y a la vez tratar que la gravedad no sea tan

alta causando una alta perdida de dias.

e) Evaluacidn de Distribucion de planta

En la empresa en TECNOPRESS se encontraron causas importantes que

llevaron a una evaluacién de la disposicion de planta actual, llegando a la

98



conclusion que deberia ser mejorada para corregir problemas frecuentes
como los recorridos innecesarios para la realizacibn de operaciones,

desaprovechamiento del espacio, entre otros.

La distribucion de planta se realiza en funcién al sistema de produccion que
posees, en este caso, TECNOPRESS presenta un tipo de produccién por
procesos, caracterizado por fabricar productos diferentes en volumenes
que varian entre la unidad y pocas unidades de cada producto.

e.1) Sintomas de necesidad de mejora
Para detectar los sintomas del problema se utiliz6 el analisis de
factores, propuesta por Richard Muther.

Si un tercio de estos apartados requieren una respuesta afirmativa, se
obtendra beneficios mejorando la distribuciéon. Si son dos tercios los
que pueden contestarse Sl, los beneficios de una redistribucion son
casi ciertos, para mayor detalle ver Anexo N° 43.

Resultados obtenidos:

TOTAL"SI" 37 61%
TOTAL "NO" 24 39%
TOTAL 61| 100%

Tabla N° 13 Resultados obtenidos en los sintomas de mejora
Elaborado por las autoras

Adaptado con la informacién de Tecnopress S.A.C.

Segun lo observado se concluye que casi 2/3 de las respuestas son
afirmativas, entonces existen muchas posibilidades de obtener
beneficios mejorando la disposicion de planta.

f) Auditoriadela5’S
La situacibn de la empresa no es la adecuada, existe mucha
irresponsabilidad por parte de los operarios y también de los empleados,
para la ejecucion de la metodologia 5°S, es sencillo de realizar que a
menudo las personas no le dan mucha importancia, sin darse cuenta que
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puede orientar a un mejor entorno de trabajo, limpio, ordenado y asi
imponiendo reglas establecidas de trabajo para un mejor desempeno.

Al inicio de la tesis, se realiza una inspeccion de la empresa donde se
percatd que necesitaban cambios inmediatamente para que pueda mejorar
el desempeiio de los trabajadores y tener un ambiente de trabajo
adecuado, sin embargo no siempre puede estar limpio el lugar de trabajo,
pero con esta metodologia es tratar de minimizar o eliminar para la mejora

de la organizacion.

Por medio de la macro de las 5°S resulta que la situaciéon de la empresa,
como esta en la actualidad y por medio de esto realizar un andlisis y
efectuar los posibles cambios que se puedan realizar para mejorar el
desempefio de la empresa y de los trabajadores. Por medio de formatos
establecidos se comenzé a realizar un Check List para indicar la situacion
de la empresa.

El siguiente cuadro indica los rangos y la posicion de la situaciéon de la
empresa. Para contribuir con la mejora de la empresa se realizd una
auditoria 5’S, los resultados de la auditoria fueron a través del Check List
5’S, se emitié un informe de auditoria a la gerencia, para la evaluacién e

informe.

Rasponsables: Huayma Oviedo, Clawdia
Vabente Huerta, Anapaubla

Area: Produccion

Id I 55 | Timulo Funtos

S1 SELECCIONAR [Seirt)

52 DRDEN (Seitan
53 LIMPIEZA [Seizo)

M-
54 SECURIDAD-HICIEKE

[(Zetketsul

14 DISCIPLIMA (Shits .

15

Figura N° 39 Resumen de los indicadores de la herramienta 5°s.

Elaborado por las autoras

Adaptado del Software Consultores V & B
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En la elaboracion del Check list de las 5°S indica un valor del 30%, lo cual
este indicador que la empresa Tecnopress necesita un cambio necesario
para mejorar como empresa, en las operaciones asi como también con la
gente que trabaja, implantando nuevas politicas de trabajo, para mayor
detalle ver Anexo N° 44.

Resultados de |3 Evaluacion 55

LT 0N (D

N O TGEOAD.
M G b

Figura N° 40 Check list antes de la implementacion de las 5°'S

Elaborado por las autoras - Evaluacion 5°S

2.2.2.6 Diagnéstico de Gestion
Comercial

a) Pronéstico de Ventas
El primer paso para alinear la empresa hacia la planificacion de la
produccién, es mejorar los métodos de planificacion las ventas, en funcién
de la demanda que se ha tenido en los Ultimos afos; de esta manera,
formar los cimientos para la planificacion de la produccion, planificacion de
los niveles de inventarios, planificacion de los materiales a comprar, asi

como la programacién de la maquinaria y operarios.

Por lo antes expuesto, se tom6 para el producto patron una data histérica
desde el 2014 hasta la actualidad se visualiza en el Anexo N° 45, para
posteriormente analizar los diferentes métodos cuantitativos de
pronésticos, pronosticando la demanda para el siguiente periodo, para
mayor detalle ver Anexo N° 51.
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Se ingresé la informacidn a la macro para que indique cuales de los mejores
métodos de pronésticos se ajustaban a la informacién. Dando como

resultado lo siguiente:

e+ e
MAD Fronastico con Reﬂ'ﬁlm
Promedio Simple 73l
Promedio Movil 7360 ™| 2 ol ~
L™ ’w’qwhl‘“&ﬁ. = =

Tendecia J34 o o
Suavizacion Expor 760| * ik
HOLT ) .
Estacionalidad 1957} il =P
bl T 2T e T TR T
Mejor Pronostico 11826 i - '

Tabla N° 14 Pronostico de minimos cuadrados ajustada

Elaborado por las autoras- Adaptado con Macro Excel proporcionada por el Ing. Cesar Bezada

Teniendo en cuenta que la empresa no cuenta con un prondstico de
demanda si no que de forma empirica, por el jefe de produccién; el cual
solo incrementa la produccion de acuerdo a meses anteriores en un 5%
para los siguientes meses. Es por ello que se procedié a evaluar cual de
todos los tipos de prondsticos se ajusta a nuestra demanda de cerraduras.

Como se ve el prondstico que mas se ajusta es de Tendencia ya que el
producto que son cerraduras y hoy en dia por el bum inmobiliario hace que
genere mayor demanda. Basandonos en el andlisis de la Desviacion Media
Absoluta (MAD) de 734 para la escoger el modelo de prondstico para cada

referencia.

b) indice de Percepcion del Cliente
El objetivo es contar con el liderazgo del mercado, definido en el Cuadro de
Mando Integral, se procede a medir el grado de percepcion de los clientes
hacia la organizacion. Para lo cual se utilizé6 un muestreo aleatorio simple y

a sus cuatro principales clientes.
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Tabla N° 15 Resultados al cuestionario de Percepcion del Cliente

Elaborado por las autoras - Adaptado de software B&V Consultores

De la encuesta realizada se obtuvo un promedio global de 69.68%, dicho
resultado indica que la empresa esta en la categoria de precaucion lo cual
quiere decir que debe realizar mejoras en el indice de percepcién del
cliente, sobre todo en los factores de los cuales presentaron menor

ponderacion en el analisis.

c) indice de Satisfaccion del Cliente
El 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 satisfaccion 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.

Por lo antes expuesto y en cumplimiento de del Plan de Mejora de la
Satisfaccion del Cliente, se ha desarrollado una encuesta de satisfaccion
para mensualmente llevar la evaluacion del grado de satisfaccién que
tienen los clientes respecto a los productos. Es asi que, en funcién de los
resultados obtenidos se puedan disenar los planes de mejora. En el Anexo
N° 46, se el cuestionario de preguntas de la encuesta.
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Figura N° 41 Resultados de encuestas de satisfaccion del Cliente
Elaborado por las autoras
Adaptado de software B&V Consultores
d) indice de Construccion de Marca
Se desarroll6 el software “indice de potencia de Marca” - V&B consultores.
De los cuales los 4 factores que se evaluaron fueron Marketing Integrado,
Competitividad, Bienestar y Enfoque. Se muestran a continuacién las
figuras de los resultados de los factores:

- MODELO MSH: MARKETING INTEGRADO

Lin Daten am miioduces sak en low condres de cikine

Totsimeais | 5§
QU tnbe rEpeETCuten &0 19E VENTAY HE sgeeing Mln[uhm Wicho | 3
I [ | 3 1T 57 Unpeea] 1
Las principsles prioridaces e 58 comganis respecto sl manejo de sy producio ¥ servicio sof  Ho necessrsmesie | 0
] N | o s T =
B4 plaen e COMURICACIon £51a Basado =
L= L 1
Su marca se pusde 00 Conl
I Y I: = I. > 1 3 1
54l e rEicen die MErketing prosden verss mejor repneseis
E 1 ! 1 [
13 1" 1 10

W MARKETING BITIGRADD A5 @ ORCOIA ST

Figura N° 42 Brechas de Potencial de Construccion de Marca
Elaborado por las autoras

Adaptado de software B&V Consultores
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Como primer aspecto se evalua el Marketing Integrado, luego de realizada

la encuesta se obtuvo un porcentaje total de 45%.

~'COMPETITIVIDAD

¢Como es su marca de acuerdo a los siguientes factores?

1. Monopolio yio liderazgo absoluto del sector 2
2. Atencion al cliente 3
3. Politica de comunicacion de la comparia 3
4. Politica de fijacion de precios 3
5. Infraestructura inadecuada 3
6. Capacidad de cambio 2
I. Desconocimiento del clients 3
&. Menosprecio de la competancia .
3. Fidelidad de la clientela 5
10. Abuso en la permanencia de un producto en el mercado 3
TOTAL | 2z | 5400 %)
Figura N° 43 Competitividad del Potencial de Construccion de Marca
Elaborado por las autoras
Adaptado de software B&V Consultores
En el segundo aspecto que se refiere a la Competitividad, luego de
realizada la encuesta se obtuvo un porcentaje total de 54%.
~ BIENESTAR
SER TEMER HACER ESTAR
SUBSISTENCIA 3 1 1 1 30 % Tatalmanta 5
PROTECCHIN 1 1 3 1 30 % Mucha 3
AFECTD 1 3 1 1 30 % Un paca 1
ENTENDIMIENTO 3 1 1 ] 40 % | Mo necesanamente: | 10
PARTICIPACION 1 i ] 1 1 30 %
00 3 1 1 3 40 %
CREACION 3 ] 1 1 40 %
IDENTIDAD 3 3 3 1 a0 k]
LIBERTAD 1 1 1 1 20 %
t 42 38 29 29 %

TOTAL 100% %

Figura N° 44 Bienestar del Potencial de Construccion de Marca

Elaborado por las autoras

Adaptado de software B&V Consultores

En el cuarto aspecto que se refiere al Bienestar, luego de realizada la

encuesta se obtuvo un porcentaje total de 34%.
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indice del Potencial de Construccion de la Marc
58.36%

Marketing !-----...‘ ...... !
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e

[_2800% |
.

Figura N° 45 Potencial de Construccion de Marca

Elaborado por las autoras

Adaptado de software B&V Consultores

Se obtuvo que al promediar los cuatro resultados se obtiene un indice de
potencial de construccion de la marca de 58.36% lo cual quiere decir que

aun le falta mejorar ya que tiene cierta debilidad en la acogida del mercado.

2.2.2.7 Planificacion de las mejoras
De acuerdo al cuadro de
indicadores se procede a realizar los planes que se van a implementar en

la organizacion.
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u Cuadro de indicadones de Mejora
TECNOPIESS
Frecusn
ciade
Obrjethros ded Arkol Objetivos Estrategice Indicador Tigo UM | i | Actual (Meta
n
Eficiants sisiema de gestion lNlrlur la migangEcKina | Radar Edratago Craciants % Menzml| 18 i
EEITRTegH:E eatratega Dliagnashcd Sl Cracienta % Kepeagl 25 b5
g itar i paidion. 4 Lo g A g 44 Funcionn Eficsgncia de Gestion por proceso Crociantn % a0 3
i s b und L -
FEme s S Indice de Creacson de valor Creciznte = 405 | T8
Incheadar de Indice giobal vl | Menssall 25 3
Indicadar de Indice giobal il | Menzsal| 06 il
Indicadar de Indice giobal i e Menzaal| 471 | 880
wna
tndicadar de (ndice gobal Cracimntn : Menzml| 045 |06
Eficienis planificacion y conbol (Mapara b productridad de &
s produrzion = Indicadar de ndice giobal Creciente = Menmal| 023 (038
Indecadar dé |ndice global Cracmns % Mensul|l 09 (024
Indcador de Indice global Cracients % Wenssal]| 063 |075
Indice da satisfaccaon al clients Craciantn % Menual| 064 | 08
Indece de Potencial de la Marca Creciente] % | Mensaal] 058 (062
D ] 1 cosh G 4
Eficients gestion de b calided cl'm"’ slcoso & male Costo da Caldad Craciente] % |Bimestral] 127 | &
indice dal curpimisnio de la Mommarso 9001 (Crecientn % Mansual] 26 51
| ol b : § 1
o b et G |:‘FE£LE:;E|“L,::[&T: Salad Indhce de Capacidar Cracianty Mansual| 081
o2 | cafdad !M?F rar b calidad del peogucty [Mumeto de prioridad becrecienis
Hicieris peston de la calidad |:‘:£ Ir:l::‘n-n.n'.urrmnrﬂn 2 Eficsencia de Maguirans M nsaal
Adaciada condcion de trabap |r-'|E_F raf B condoianes de Mumere de Acodentsbdiciad fa cre Clieml
' mainda i b Indice de &slpermn en distibucion de Planta
Adeciada condetion de [IEILI&_FI | 9 B
| I I|] 45 x}
< meitoda |F.-'|=j.|lbr & chra iabor 5 ndbize d& Chira Labaral Cracisnti % Haraus 5 B3
Adsciads condeinn dé trabaj (Meprar & moly Boion d . .
I i A |
v el iPe'sonal ndkca de Motivacion Giacantdl % Mensaall 35 | 65
Adeciads condiion de trabajo (Capacitar 8l parsonal para = n i :
ail 4 3
y matnda |meprar sus habibdades EYREIER 06 Lorpee T Craciems| % |Vemmal] 42 |5
Incrementn de ingresos Aumenter |3 rentabiidad RO de capacitacion crecisntal % Bangual
Benelicios.

Tabla N° 16 Cuadro de Indicadores de mejora

Elaborado por las autoras

a) Planificacion de las mejora de gestion estratégica
De acuerdo al diagnéstico del Radar Estratégico, Diagnéstico Situacional,
Direccionamiento estratégico y las Matrices EFE y EFI, Tecnopress no
cuenta con una adecuada Gestion Estratégica, con deficiencias en su
direccionamiento y un nivel de fortalezas bajo, por lo que se procede a
realizar el plan para una adecuada Gestién Estratégica, partiendo de:

Direccionamiento estratégico propuesto:

Se procedié a definir un adecuado direccionamiento estratégico para
realizar la planificacién estratégica adecuadamente alineada a los objetivos
del proyecto.

107



El direccionamiento estratégico se redefinié para ayudar a la empresa
Tecnopress S.A.C. a conseguir un sentido de continuidad y direccion que

todas las misiones, visiones y valores de las empresas deberian brindar.

a.1) Mision Nueva
“‘Somos una empresa encargada de ofrecer cerraduras con la calidad
adecuada, para cumplir con las especificaciones del cliente, asi como
también garantizando el bienestar y proteccion del cliente en los retos
que se presente dia a dia. Tecnopress esta formado por un equipo

con valores para mantener el respeto y la armonia en la organizacion”

MISION:

SO0Mos una empresd eacargeda 08 offecer Cerraduras oon B Cabdsd adeceada , para Cumphr COn 186 axpeciativas del
cheie, asi coma también garantizando ef bissesiar y probeccin dei chanle &n ios retos gue se pressnian dia s
gl TeomDress aahl formedo por un SOUe con vakines para mamanar ¢ respelo v i anmonea an i organizacion

Clasificacién
T I & Forisiem Mapor ) Fortalegs Mecor 2 umitscon 8enoe 1 Lesitsaon Meyor
Dealer 5ei — (5] = gp Peow | Forslers | Limitecion | Clasificaciin | Pondersdo
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ESTADD DE LA MISION

Figura N° 46 Mision
Elaborado por las autoras

Adaptado de Software V&B Consultores

Se proyectd una mision para la empresa Tecnopress en la cual salié el
valor de 3.47, lo cual indica que es una misién con fortalezas que atiende

las necesidades principales de los interesados.

a.2) Vision Nueva
“Ser lider en el mercado de cerraduras para brindar seguridad, siendo
lider en la creacion de nuevos modelos y comprometidos a desarrollar
una mejora continua para ser siempre su primera opcion” (Tecnopress
S.AC)
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Figura N° 47 Vision
Elaborado por las autoras - Adaptado de V&B Consultores
Se proyectd una vision para la empresa Tecnopress en la cual sali6 el
valor de 3.31 lo cual indica que es una misidén con fortalezas, que es
retadora, memorable, comunicativa y atractiva para los involucrados.

a.3) Valores Nuevos
En Tecnopress se promueven los valores que la empresa considera
los mas importantes para desarrollar una de la cultura organizacional.
Para lo cual se le agregaron cuatro valores adicionales solicitados por
la Gerencia.

VALORES:

fv-}wﬁ-ﬁ ota lv% un !Mo w- ﬁ"iu I Oatves wnlra;
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Figura N° 48 Valores

Elaborado por las autoras - Adaptado de software V&B Consultores
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ad)

a.5)

Analisis de las Matrices de Combinacion

Luego de terminado el direccionamiento estratégico, se procedi6 a
realizar el analisis de las matrices de combinacidn para determinar la
estrategia a seguir y con esto poder establecer los objetivos
estratégicos. Ver Anexo N° 47.

Con los resultados de las cuatro matrices de combinacion, se puede
apreciar que se encuentran alineadas a una misma estrategia: la de
penetracion de mercado y desarrollo de producto, con esto como input
se procede al desarrollo de los objetivos estratégicos enfocados a
estos resultados.

Redaccion de objetivos estratégicos

Con el desarrollo del planeamiento estratégico se pudieron determinar
los objetivos de la empresa alineados con la mision y vision. Para esto
se realizé una evaluacién de ambas, la cual mostré que se necesitaba
una reestructuracién. Para el desarrollo del Planeamiento Estratégico
se conto6 con la presencia de los gerentes y los jefes de produccién.

Los objetivos alineados a la mision y visién se n a continuacion:

:., : OBJETIVOS
== ESTRATEGICOS
| OBIETIVO ESTRATEGICO ]

Aumentar 105 INgresos

_.fx_'l.l_l:ner-tar la rentaﬂludad

Disminuir el costo de mala ¢calidad
togerun pesicisaamiento dala mars
Retener aa 1os clientes rentables
Mantener ia fidelidad del clienta
Mejorar el mantenimiento de maguinaria

Mejoara la productividad de procesos claves

Mejorar el control de praduccion

Lograr que la emprese funcione bajo una gestion por procesos
Mejaorar Ia distribucion de planta |
Mejorar la calidad del producto

Mejerar el control de aseguramiento de la calidad
Alinear la organizacion a la estrategia

Mejorar el clima laboral

Capacitar al personal para mejorar sus habilidades
Mejorar las condiciones de trabajo

Mejorar Ia motivacion del Personal

Asegurar la estandarizacion de los procesos

Tabla N° 17 Objetivos Estratégicos Tecnopress

Elaborado por las autoras
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Estos objetivos estratégicos seran plasmados en el mapa estratégicos
para posteriormente establecer los indicadores y planes de accién
para cada uno de estos objetivos. Estos objetivos estratégicos son
aprobados por la gerencia y seran utilizados para mejorar la situacion

de actual de la empresa.

a.6) Alineamiento de los Objetivos con la Misién y Vision

MISION
ADN

50MOS UNA EMPRESA ENCARGADA DE OFRECER CERRADURAS CON LA CALIDAD ADECUADA , PARA
CUMPLIR CON LAS EXPECTATIVAS DEL CLIENTE, ASl COMO TAMBIEN GARANTIZANDO EL BIENESTAR
¥ PROTECCION DEL CLIENTE EN LOS RETOS QUE SE PRESENTAN DiA A DIA.TECNOPRESS ESTA
FORMADO POR UN EQUIPO CON VALORES PARA MANTENER EL RESPETO Y LA ARMONIA EN LA
ORGANIZACION.
= dp

ADN S DE LA MISION [4)
S una empresa encargada de ofrecer camaduras con la caldad adecuada para compir con las expactatvas del chante
Garantizar el bienestar y proteccidn del chente en los refos que se presentan dia a dia
Foimas un Squgs obh valives v capacitadan
Mamanar ks armonia em la (iganizacidn

Figura N° 49 Mision ADN
Elaborado por las autoras

Adaptado de software V&B Consultores

VISION

ADN

SER LIDER EN EL MERCADO DE CERRADURAS PARA BRINDAR SEGURIDAD ,SIENDO LIDER EN LA
CREACION DE NUEVOS MODELOS ¥ COMPROMETIDOS A DESAROLLAR UMA MEJORA CONTINUA PARA
SER SIEMPRE SU PRIMERA OPCION.

= dp

ADN'S DE LA VISION [4)
Ser lider en ol mercado de ceraduras para brindar seguridad
ser lider en |a creacion de nuevos modelos
Diesarollar una mejora continua
Ser siempie SuU priMera opcion

Figura N° 50 Vision ADN
Elaborado por las autoras

Adaptado de software V&B Consultores
Obtenidos los objetivos estratégicos de Tecnopress, se alineara la

vision y la mision y elegir los objetivos que serdn considerados

dentro del planeamiento estratégico.
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a.7) Objetivos estratégicos alineados

]' OBJETIVOS
 Redacta ESTRATEGICOS

| OBIETIVO ESTRATEGICO |

Irncies
5-?..-!."“

Aumentar los ingresos

Aumentar la rentabilidad

Disminuir el costo de mala calidad

Legrar un posicicnamiento de la marca

Retener aa los clientes rentables

Mantener la fidelidad del cliente

Mejorar el mantenimiento de maquinaria

Mejoara la productividad de procesos claves
Mejorar el control de produccion

Lograr que la emprese funcione bajo una gestion por procesos
Mejorar la distribucion de planta

Mejorar la calidad del producto

Mejorar el control de aseguramiento de la calidad
Alinear la organizacion a la estrategia

Mejorar el clima laboral

Capacitar al perscnal para mejorar sus habilidades
Mejorar las condiciones de trabajo

Mejorar la motivacion del Personal

Asegurar la estandarizacion de los procesos

Tabla N° 18 Objetivos estratégicos alineados
Elaborado por las autoras

Adaptado de software V&B Consultores

En el siguiente cuadro se puede observar que se incorporaron los

ADN’S de la Misién con los objetivos estratégicos.

a.8) Balance Scorecard
Luego de establecer los objetivos estratégicos, se continué con la
aplicacion de la metodologia Efectivista, y se procedié con el analisis
del Cuadro de Mando Integral o Balance Scorecard el cual se
desarrollé con el software V&B Consultores como herramienta de
desarrollo. Para mayor detalle Anexo N° 48.
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Aumantar
ia
rentabilidad

Manriener ia
fidelizacion del

Retenera los
ciientes
rentables

Mejorar 2
control y
aseguramiento
de |2 calidad

hejorar 2l
MEMnenimiento
dela
magquinaria

planificacion
de ventas

GESTION DE OPERACIONES

bsegurar k3
estandarizacion
de los procesos

Mejorar la
moativacion
del

Figura N° 51 Balance Scorecard

Elaborado por las autoras - Adaptado de software V&B Consultores
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a.9) Tablero de comando

Esta matriz permitite definir los inductores, indicadores e iniciativas donde se estableceran los planes que se

implementaran para el logro de los objetivos estrategicos, para mayor detalle ver Anexo N° 49 y Anexo N° 50.

PERSPECTIVA OBJETIVO ESTRATEGICO INDICADOR IDUCTOR INICIATIVA
Financiera Aumentarlos ngresce INDICE CE CRECIMENTO CEVENTA PROMOCIONES PARA CONSEGUIRNLEVDS MERCADDS'Y CLENTES PRONDSTICO CE VENTAS
Financiera Aumentar arertabiidad ] MEJCRAR LA FELACION OE LA LTILIIAD NETA'Y LA NVERSITH FEALIZATA PROGRAMA DESARROLLOCEL A
Financizra Dismirui el costo de mals calidad INCICE CEL COSTODE CALIDAD MEJCFAR EL ASECURAMENTIY CONTROL DE CALIDAD E:’E{“DTDPLEMENT“C'D” O GESTIONE LA
Clertes Lograr un posicionamients de lamarca NOCECE CRECMENTOCELAMARCA | INSERTAR LA MARCADANDI A CONOCER AL PRODLCTO PLAH CE MARKETING Y PLELICIDAD
Clertes Retener zalos chentes rentables PERCEPCION DEL CLENTE ERNDAR LN ADECLADCISERVICD PLAN CE MARKETING Y PLELICIDAD
Clzrtes Mantener s idelidzd del linte INDICE CE SATISFACCIONCEL CLENTE | OFRECER PRODLCTONS O ACLIERDID A LOIS ESTANDAFES PLAN CE MARKETING Y PLELICIDAD
Processs Meiorar el manterimiento de maguinzria INDICE CE MANTENMENTE IMPLEMENTAR LN ADECLIADD MAKTENIMENTE ;E'é'amﬁ%m MANTENMENTO PARALAS
Pracesce Mejoarala productiidad de pracescs claves INDICE CE PRODLCTIIDAD ALMENTARLA PRODUCCION CON MENDS FECLRSS PLAA D MEJORAR NOCADORES CE CESTION
Prosesas Mejor el contrclde producsion INDICE DF CLMELIMENTODE FRODUCCION | MRR PLANDE CONTROL Y PLANFICACION TE
PRODLCCICH
Procesos Lograt que 3 emprese huncione bafo e 928N ROr | e e ey O CADENADE YALOR. MENTENER U ADECLADD CUMPLIMENTOIE LOS PROCESCS PLAN U MARERCICE INTEGRACIN UE
procesas PROCESOS
- Mejorara distibucion de plant INDICE CE ESFLERZD L 05 K3 POR M2 CE FECORRIDN PLAN O MEJCRAR LA DISTRELCION
Processs Mejorat | calidad del praducto INDICACIORESOE CAPACIDAD DE LOGRAR UNCONTROL ESTADISTICO D LAS OPERACIONES PLANPARAHEIDRARLACALIDADTEL
PROCESOS PRODLCTO
Processs Mejorar el carirel de zsequramienta delscalided | NORMAISO S0TE205 ALINEAR LA GESTICN D LA CALIDAD CON LOYS REGUISTOS TE LA NORMA E;’EETDPLEMEWC'DNDEGEST'DN DELA
Aprendizsie Binea s srgarnizacién a s estategis RADARESTRATEGIED MEJORAR LA GESTIONESTRATEGICA E;T“QETEE'S';;EMWH (A ADECUADA GESTION
Aprendzae Mejorar el clims abora INDICE CE CLIMA LABCRAL MEJORAR LAS RELACIINES INTERPERSONALES PLAN O MEJCRA LABCRAL
Aprendizaje Capacitar al personal para mejorar sus habiidades  {INOICE GTH BRINDAR CAPACITACIONES MEJORANDO LAS CAPACIDADES PLANDE MEJORADE COMPETENCIAS
Aprerdizzie Mejorar s cendicianes de rabaia NOCECECONDCIONESDETRABAJD | IDENTFICAR'Y CORFEGIR LAS MALAS CONDICIONES T TRABAJD DE LA EMPRESA| FLAN DE SEGURIDAD
Aprendzae Mejorar | morivacion del Personal INDICE CE MOTACION MEJORAR INCENTIVOS Y CONSIDERACION AL PERSCNAL PLAN CE MOTHACION
Aprendizzie Asequrar |2 estandarzacion deloz pracesos INDICE CF EFICIENCIA DF LAS 55 EDIICAR AL DS TRABAJADICRES EN LA CLLTURA DE CROENY LMPIEZA PLANCE MPLENTACION TE 53

Tabla N° 19

Matriz de tablero de control

Elaborado por las autoras- Adaptado de software V&B Consultores
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a.10)Prioridad de iniciativas y objetivos

Se analizaron las iniciativas y los objetivos establecidos para poder

obtener qué objetivo es mas importante hasta el menos pero no

menos importante, para mayor detalle ver Anexo N° 51.

PRIDRIDAD INICIATIVA
1 PLAM DE MEJORAR INDICADORES DE GESTIOM
2 PLAM DE IMPLEMTAR UNA ADECUADA GESTIOM ESTRATEGICA
3 PLAN DE MAPED DE INTEGRACION DE PROCESOS
1 PLAM IMPLEMENTACION DE GESTION DE LA CALIDAD
5 PROMOSTICO DE VENTAS:
B PLAN DE CONTROL Y PLANIFICACION DE PRODUCCION
¥ PROGRAMAS DE MANTENIMIENTD PARA LAS MACUIMARIAS
B PLAN DE SEGURIDAD
9 PLAMN DE MARKETING Y PUBLICIDAD
10 PLAN DE MEJORA LABORAL
1n PLAN DE MEJORA DE COMPETEMNCIAS
12 PLAM DE MOTIVACION
13 PLAM DE IMPLENTACION DES S
14 PROGRAMA DESARROLLO DEL RON
15 PLAM DE MEJORAR LA DISTRIBLUCION

Tabla N° 20 Priorizacion de planes de mejora

Elaborado por: las autoras

Para determinar los planes mas relevantes a desarrollar, se realiza

un alineamiento de los objetivos del proyecto con los objetivos

estratégicos y en funcion a la priorizacibn de los objetivos

estratégicos se desarrollan los planes a seguir.

|hrrlidm

dw e ol cumplimianio de los b s

g Pan de Alinsamients S [ Etrasga
IEn cumglimenitz del Oheinn B rdepo Alnes B opanexr 3 3 =t=tam
Dbjethve del Pl e B ekboee ke b Gt B raes
|Ihu e B eboenm mraege
Re sponsables Geente Gengd | Gaene Admnsiako
Acciones hetidades | Metodes yio Hurramientas Recursss
lenEiconca B geonEidaE pUissamisigacusl delnespres | Radury dvaliis ituions
: : iz dactal rekion y i EMpIES] ; i lad
Evahaoon o Diecooramients Ervae Softwerm VA B Conssitorm
P2 |y i de maetz RORPEVEA B &
- formuaion de ohjetvos esie gl i
e i gdbe T gy HELT  Ln el 2 Sofrware YEB{oroltores | & LAK@m
= W inpgmigniy de chortmm
Foilce rdiadoe pIa o complimesds Mams ssinsegio "
" X o Softwers ViA (ometores |4 LA
Ji= e & raepoE Tililem g moranss
TOTAL & 4,000
L:g.l:irll.ilmilnluﬁ by erprem ot car ohjatins - Sretegros

Figura N° 52 Plan de alineamiento de la estrategia

Elaborado por las autoras
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= v £ = %
Diagnostico inicial de Evaluacion del nivel 2 dias 1] fun /5683 I |
la estrategia de alineamiento 04/068/18  D6/08/18

actual de la empresa
Evaluacion dal Proponer una 2 diaes dom fun SisE B3 I |
Direcchonamiento mision y vision con O5/08/ 18 05/D8/18
estrategico fortalezas
Evaluacion del Analitis do la matriz 2 dias lun mar /56,83 | 1
Direcchomamiento FLOR PEYEA Y BOG D5/08/18  07/08/18
estrategico
Realizar el Definir objetivas 3 dies Far jue 5/56.82 I
planeamiento astrategloos o7foef1s  09/08/18
wstrategico
Establecers indicadores  Mapa estretgico 2 dias [l jue Sf56.82 I
para &l cumplimienta D8/08/18  03/08/18
de los obyjetives

Figura N° 53 Plan de Gantt de la gestion estratégica

Elaborado por las autoras

b) Planificacion para la mejora de la Gestion de procesos

Para la planificacion de la mejora de gestiéon de procesos se realizd las

siguientes actividades:
Determinar Mapa de Procesos Propuesto

Se procedié a elaborar un mapa de procesos nuevo de la organizacion,
donde se contemplen a detalle todos los procesos que conforman la

organizacion.

MAPA DE PROCESOS DE LA EMPRESA TECNOPRESS S5.A.C.

CONTROL ESTRATEGICO

GESTION ESTRATEGICA

PROCESOS OPERACIONALES

z . i A 3
e COMERCIAL 7
u | = d ] llll_l.l:x-ﬂ | 3
- : w
w (]
(]
v z
o] o
= o
&
3 2
il comPRAS SRR FINANZAS MANTENIMIENTD |11 =
&= o
CONTROL Y
m MARKETING ASEGURAMIENTO DE LA
CALIDAD

Figura N° 54 Mapa de procesos propuesto

Elaborado por las autoras
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Se observa que el mapa de proceso propuesto engloba en 3 aspectos:

procesos estratégicos, procesos operacionales y procesos de soporte.

b.1)

b.2)

b.3)

Procesos estratégicos

Conformado por el planeamiento estratégico, este proceso sera
reestructurado como parte del nuevo plan estratégico que la empresa
esta encaminando, los responsables son gerencia general, donde la
empresa se alineara a la estrategia, y control estratégico que servira
para medir los objetivos estratégicos.

Procesos Operacionales

Conformados por Produccion y dentro de la cual se colocara a la
planificacion de la produccién para no incurrir en quiebres de stock y
sera medido con la eficacia de la produccion , Gestidn Comercial la
cual se encargara de generar los pronosticos de ventas y trasladar
esa informacion al proceso de planificacion de produccién, por otro
lado se tiene a Logistica Interna que seguira abasteciendo al area de
produccién , Logistica externa y distribucion sera una area donde
mejorara el proceso debido a que con la nueva planificacion de la
produccidn los clientes intermedios no tendran demora en recibir sus

pedidos y postventa.

Procesos de apoyo

Conformado por gestion de la calidad que seguira siendo el mismo
proceso de apoyo para produccién pero que tendra una manual de
procedimientos y manual de calidad , donde se evalua con el indice
de cumplimiento de la ISO 9001-2015 y con indicadores de capacidad
de proceso; la gestibn de mantenimiento se ha desglosado del
proceso de infraestructura que se tiene en el anterior mapa de
procesos, con ello se incurre en generan un plan de mantenimiento
preventivo y auténomo para mejorar la criticidad de las maquinas,
midiendo la eficiencia de la maquinaria , Recursos Humanos que se
encargara de medir el clima laboral donde se integran los
colaboradores de la empresa, Soporte Informatico que ayudara a que

las areas se encuentren conectividad entre ellas, Gestidon de finanzas
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b.4)

b.5)

que medira el ROI, costo de capital y el incremento de ventas , gestion
de compras que seguira gestionando la compra de insumos con los
proveedores y finalmente a la gestion de Seguridad, salud
ocupacional y medioambiente que medira el indice de
accidentabilidad y verificara el cumplimiento de la ley SST, como
resultado se divido los procesos que puedan ser mejor gestionados,

el cual fue aprobado por gerencia general.

Caracterizacion de procesos

Establecidos 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, 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 N° 52.

Cadena de valor actual

Establecidos 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, es por ello que para cada proceso se aplico el diagrama de
SIPOC. EIl desarrollo de la caracterizacion de los procesos se
encuentra en el Anexo N° 52.

Porcentaje de confiabilidad

Para obtener el grado de confiabilidad de los indicadores, se procede
a valorar los indicadores determinados en relacion con su
oportunidad, precisién, confiablidad, pertinencia y costo de medicién.
El resultado obtenido es el siguiente:
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Promedio
i
i 1
| Actividades de Apoyo [ s2.52% | [ Actividodes Primarias | as.0a% |

o.60% | C1L
9.60% | RS2
10,04% | A3
40.00% | 20.89% | CD4
12.00% | MO5
2.00% | MGE
12.00% | F7
G1 | taz | pnz | [ ps PN
16.00% | 10.80% | 19.20% | 10.24% | 0.60% | 17.00%
50,00%

Figura N° 55 Confiabilidad de la cadena de valor propuesta
Elaborado por las autoras

Adaptado de software V&B Consultores

Con la nueva cadena de valor indica que los indicadores con los que se
medira los procesos son confiables en un 82.83%, resaltado en color verde,
mostrando una mejora en la confiabilidad de estos.

Este resultado que el uso de los nuevos indicadores planteados para medir
el desempeno de los procesos son de mayor confiabilidad al cumplir con la
mayoria de atributos, es por tal motivo que se puede concluir estos seran
de gran apoyo para la mejor toma de decisiones por parte de la Gerencia y
ejecutivos cabeza de cada proceso, lo que se busca realizar es dar a
conocer estos a los jefes explicandoles la metodologia usada para la

utilizacién de estos, el porqué de su uso y la manera como monitorearlos.

mn“;mss Pim Evaluacien delos Procesas
En cum plmiesiz ded f eqrd & cumpimeEnta de bs Proces
(bjetrve: el Plan mzlemartar b Ges fon o Procs o
Neb Mesaa Al rdce de campimerls dé b2 gooesos
Respesables Gerenie Genadl | Gerenles v Jelirt | Equinn de Tin
Feoizne Activitades Metodea yio Herramisales Recumms
Fs titiond ol mapa depiotes o ncel AR mand 4 [races Wagen de Frnests Y a0
Estableoer gl neewo mapa de procesn il mhran ] fuevi g de pEEsas Wlpen e Frineios
CBBCHOH b8 Bt Aealicr [ aacierincos e los Frooess S0 £l 15100
Deermrg ocadoes el indicadoes e process
Eveluar conliabiidad de bt ndicades y ol vaig
De Ty oyl watr Ly cad e e v B piaeesad Coltaire WEB Cariulisres & 45100
OB (ENEE kE poosE
F 0T OCUMATIECEN DAE BE DS Haborarf cereatis pava L3 documen@oion de procedim enizs
Al erifir B camphme stz o |os proedmerins Auliior Pheme iy 4511
TOTA 5 L5000
Eaneficia Jutetorar ol cummierin e s procesas e intervaacirae

Figura N° 56 Plan de gestion de procesos
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Elaborado por las autoras

Establecer el mapa de Elaborar Magpa de 2 dias 540 ir 158 L 1
proceso mbcial Proceso p4fos/18 poyos/1s
Extabiecer &l nuevo Elaborar &l mssva 1 dia dam dom 5158 re
Fapa de Proossg Waps de Proceso 0508/ 15 05/08/18
Caractierizar cada Realbizar ks 7 dias diam luri o ! 1
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pracasn
Evaluar |a Delinir y evaluss la 2 diay har (il 1198 I 1
carfiabilidad da los cadena de valor de o7iosf13 pa/os/18
indicadarey lag procesos
Auditar werificar ol 2 dias mild jue e I 1
cumplirmiento de los 08,/ 0B/ 16 0908158
Procediméentos

Figura N° 57 Plan de Gantt de la gestion de procesos
Elaborado por las autoras
c¢) Planificacion para la mejora de la Gestion de Operaciones
Para mejorar la gestién de operaciones se debe tener como primera accion
un correcto pronostico de ventas es por ello que el primer paso para alinear
la empresa hacia la planificacion de la produccion, es mejorar los métodos
de planificacion las ventas, en funcién de la demanda que se ha tenido en
los ultimos afos; de esta manera, formar los cimientos para la planificacion
de la produccién, planificacién de los niveles de inventarios, planificacion
de los materiales a comprar, asi como la programacion de la maquinaria y
operarios. Por lo antes expuesto, se tomé para el producto patrén una data
histérica desde el 2014 hasta la actualidad ver Anexo N° 9, para
posteriormente analizar los diferentes métodos cuantitativos de

pronésticos, pronosticando la demanda para el siguiente periodo.

Se ingresé la informacidn a la macro para que indique cuales de los mejores
métodos de prondsticos se ajustaba a nuestra informaciéon. Dando como

resultado lo siguiente:

L -y
MAD Prondotioo oon Regreal4n

Promedio Simple 773
Promedio Movil 736 ™ A R - == =
Tendecia 734 o b R 3 i Ly
Suavizacion Expor] 60| % ...
HOLT 789 .
Estacionalidad 1957 iy -
winter 1645 =
Mejor Pronostico 11826

Tabla N° 21 Prondstico de tendencia
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Elaborado por las autoras — Adaptado de Macro Excel proporcionada por el Ing. Cesar Bezada

Teniendo en cuenta que la empresa no cuenta con un prondstico de
demanda si no que de forma empirica se obtiene el prondstico para los
siguientes meses. Se procedié a evaluar cuél de todos los tipos de

pronésticos se ajusta a nuestra demanda de cerraduras.

Como una de las variables de entorno es el PBI de construccion, se realizé
el diagnostico de regresion lineal tomando en cuenta como variables el PBI
de construccién trimestral del 2017 -2018 y las ventas en forma trimestral
para poder hallar la ecuacion, para el detalle ver Anexo N° 53, y hallar el
MAD el cual salié 790.

Comparando los MAD evaluados se pudo observar que el pronéstico que
mas se ajusta a nuestra demanda es la de tendencia ya que esto significa
que el producto que son cerraduras que por el boom inmobiliario genera
mayor demanda. Los pronosticos de la demanda se van utilizados para
poder desarrollar el plan de produccion.
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Figura N° 58 Plan de planeamiento y control de la produccion

Elaborado por las autoras
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Figura N° 59 Plan de Gantt de planeamiento y control de la produccion

121



Elaborado por las autoras

d) Planificacion para la mejora de la gestion de la calidad

d.1) Analisis del Disefio de Robustez — Taguchi
En la empresa se desea reducir las piezas intermedias prensadas
fuera de la tolerancia de especificacion ya que es la voz de empresa
cumplir que este las medidas ya mencionadas; para luego ser
verificado en el proceso de encajado .

Se determinaron los factores controlables durante la operacién de
empacado y estos son parametros de la maquina empacadora:
Velocidad de la prensa y el espesor del acero. Ademas, se identificd
que el factor de ruido que afecta directamente en el proceso de
prensado es la humedad del medio ambiente. Para mayor detalle ver
Anexo N° 55.

Al desarrollar la metodologia se encontré que la combinacién ideal es

la siguiente:

Valores pronosticados

Hiveles de factores para prediccioness

r WYelocidad
3 10

Figura N° 60 Predicciéon de Resultados Taguchi

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
Actualmente, en el proceso de prensado es recomendable que
almacenamiento de la plancha de acero no es el correcto ya que
muchas veces la humedad hace que la plancha comience a
corroerse por lo qgue mas adelante se propondra una distribucién
adecuada de cada una de las areas para evitar la humedad.
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Elaborado por las autoras
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Figura N° 63 Plan de Gantt de control y aseguramiento de la calidad

Elaborado por las autoras

123



Figura N° 64 Plan de Gantt de control y aseguramiento de la calidad

Elaborado por las autoras

e) Planificacion para la mejora de desempeno laboral
En la empresa segun lo diagndstico se realizara planes de mejora para el
desempernio laboral ello debe de comenzar con lo siguiente:

e.1) Planes de SSOMA
Debido a que la empresa es del rubro metalmecanico, esta sujeta a
un alto indice accidentes de trabajo, se establece el programa de
seguridad y salud en el trabajo con el fin de contribuir con las
disposiciones de la ley 29783 Ley de Seguridad y salud en el trabajo,
a fin de mantener segura la operacidn, es por ello que se propondra

lo siguiente:

e Una nueva Matriz IPER, para controlar los riesgos de las
operaciones, para mayor detalle ver Anexo N° 56 y Anexo N° 57.
Con esta nueva matriz se mejorara las sefalizaciones, se
capacitara al personal para disminuir los riesgos, se hara el
cambio de la iluminacion, a su vez se generara orden y limpieza

como parte del plan de las 5°S que se propondrd mas adelante.
e Se elaborara el mapa de riesgos con el fin de identificar y localizar
los problemas, asi como las acciones de promocion y proteccién

de salud para el cuidado del trabajador.

e Se establecera un comité de seguridad y salud en el trabajo,
encargado de supervisar las actividades segun la ley SST 29783.
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o Se implementara formato de control para el registro de accidentes,
incidentes y enfermedades ocupacionales, inspeccién de EPPS, formato

anual donde recopile toda la informacion de los formatos.
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Figura N° 65 Plan de SSOMA
Elaborado por las autoras
e.2) Planes de Gestion de Talento Humano
Segun la evaluacion de la gestion del talento humano se debe de
mejorar tanto como la relacién de los empleados con sus jefes como
también evaluar, medir y mejorar el rendimiento de cada uno de ellos

para este plan se siguieron los siguientes pasos:
e Identificar las areas que necesitan ser capacitadas.
e Realizar la evaluacién de desemperio a los trabajadores.
e Elaborar planes de capacitacion.

e.3) Planes de Clima Laboral

El plan de accion del clima laboral ayudara a mejorar la satisfaccion
laboral de los colaboradores, como se observo los colaboradores
presentan una desmotivacién para realizar sus laborales ya que sea
por falta de reconocimiento, sentimiento de integridad entre otros, con
este plan lo que se busca es aumentar del nivel de clima laboral a

través de actividades de integracion, implementacion de 5’s, etc.
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Figura N° 66 Plan de mejora de competencia personal

Elaborado por las autoras
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Figura N° 67 Plan de la motivacion y clima laboral

Elaborado por las autoras

27 age 18

Accion w  Aetrodad w  Duratior » Comente » Fin - P:mwn el M X | .0
Diagnostico de las Evaluar el nivel de 2 dias sdb lun 5/56 L
tompatencias competencias 01/03/18  03/09/18
Identificar las Defenir las ldias  sdb lun s/170 [}
compatencias competencias para 01/09/18  03/09/18

definir MOF
Capacitar Capacitar al personal 1 dia lun fun 5/532

en las competencias 03/09/18  03/09/18
Capacitacion de Mantenimiento 1dia lun lun 5/532
Mantenimiento autonoalos 03fo3/18  03f0s/18
autonoma operarios

Figura N° 68 Plan de Gantt de mejora de competencias del personal

Elaborado por las autoras
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Figura N° 69 Plan de Gantt de mejora de motivacion y clima laboral

Elaborado por las autoras

e.4) Planes delas5'S

Se present6 a la Gerencia el resultado de la auditoria 5s y de acuerdo
al plan de accion general, se realizara en el proceso de produccion
mas critico segun el Andlisis Modal de Fallos del proceso, en el cual

se realizaran las capacitaciones correspondientes al personal.
Para aplicar esta herramienta se debe seguir la siguiente secuencia:
Recursos necesarios

e Compromiso de la alta direccion.
e Organizacién del comité 5S.

e Lanzamiento de 5S.

e Planificaciéon de actividades.

e Capacitacion del personal.

Personal Involucrado

El personal seleccionado son los que trabajan directamente con la
maquinaria (operarios y apoyo), asi como el jefe de produccion,

supervisor y jefe de mantenimiento.

Se tomo6 un registro de foto actual antes de la implementacién de las
58S, para mayor detalle ver Anexo N° 58. Cuando se realiza el estudio
de la situacién actual de la empresa, teniendo en cuenta diversos
factores como la distribucién de la materia prima, el mantenimiento de
las maquinarias, el método de trabajo utilizado, la utilizacién de las
herramientas de los operarios, se debe implementar las 5°S para
mejorar las condiciones de trabajo.
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e.5) Plan de Distribucién de planta
La distribucidn en planta implicara la ordenacién de espacios
necesarios para movimiento de material, almacenamiento, equipos o
lineas de produccion, equipos industriales, administracion, servicios
para el personal, segun el diagndstico realizado anteriormente para

ello se realizard los siguientes célculo y analisis hasta lograr una

Figura N° 70 Plan de 5°'S

Elaborado por las autoras

optima distribucién de planta.

e Calculo del factor eficiencia y utilizacion.

e Analisis de la capacidad de planta
e Andlisis de los espacios disponibles y requeridos.
e Analisis del factor maquinaria.

e Analisis del factor hombre

e Diagrama relacional de recorridos/ actividades.

e Diagrama relacional de espacios.

e Seleccién de la distribucion ideal

e Implementacion de la distribucién ideal.
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f) Planificacion para la mejora de Gestion de Mantenimiento

Previo a la implementacién se presentard a la Gerencia el resultado de la

auditoria de mantenimiento y de acuerdo al plan de accién general se

realizaran las acciones:

e Plan de manten
e Plan de manten

e Plan de manten

imiento autbnomo
imiento preventivo

imiento correctivo

Con ello se mejorara la criticidad de las maquinarias, se tendrd& menos

perdidas y se generara una alta gestion de calidad.

&
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Figura N° 72 Plan de Gantt de mantenimiento
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Elaborado por las autoras

2.2.2.8 Evaluacion econéomica —

Financiera Exante del

proyecto

Después

de

planear

las

acciones a realizar para la mejora continua, se evalia previa a la

implementacion de esta, ya que es importante saber los beneficios que traeria

la aplicacién de la presente tesis y fortalecer la decision, considerando la

inversidn requerida, los costos del proyecto y la rentabilidad del proyecto. Por

lo que se calcula los indicadores financieros mas relevantes como son: Valor
Actual Neto (VAN), Tasa Interna de Retorno (TIR) y el Beneficio — Costo (B/C).

a) Analisis de Inversion total del proyecto

Para analizar la inversién del proyecto, se clasificara segun el tipo; es decir,

tangibles e intangibles que componen la inversion total del proyecto como

se ve en el cuadro resumen, a continuacion:

Deprec. Y
iTEM PARTIDA CANTIDAD UNIDAD P.U.S/ PARCIAL SUB TOTAL Amort
Tributaria
1 Equipo de proceso S/ 85,200 10
Horno de curado 1 und S/ 55,200(S/ 55,200
Cabina de curado 1 und S/ 22,500(S/ 22,500
Pistola de pintura 2 und S/ 3,750|S/ 7,500
2 Activos tangibles S/ 1,480 1
Carteles de 55 S/ 500
Pizarra Acrilica s/ 120
Pintura para sefializacion S/ 360
Carteles de sefializacion para seguridad s/ 500
3 Activos Intangibles S/ 55,239 6
Estudio de Ingenieria y Consultorias 1 und S/ 55239(S/ 55,239
TOTAL S/ 141,919

Tabla N° 22 Inversion total de proyecto

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

El detalle de la inversién en cada una de sus etapas se puede observar en
el Anexo N° 60.

b) Analisis del pronéstico de la demanda

Para la evaluacion de los futuros calculos relacionados a los indicadores

financieros es importante analizar el comportamiento de la demanda, para

ello se usé informacidn histérica de 6 bimestres de los dos ultimos anos, es

decir, se considero 8 periodos, ver Anexo N° 45.

1
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Es asi que con el pronédstico de la demanda sera de utilidad para evaluar a
la empresa en la marcha sin y con proyecto, tal como se ve en la siguiente
tabla:

PERIODO | PRONOSTICO
37,308
36,299
34,878
36,642
37,080
37,870

AN WIN (=

Tabla N° 23 Pronostico de la demanda
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
Estos valores de la columna pronéstico seran utilizados en los calculos

posteriores.

¢) Analisis de los ingresos
En funcién a la demanda pronosticada Anexo N° 45, se estiman los
ingresos que la empresa percibira durante el afio. Sabiendo que el precio
de venta es de S/ 40 soles.

|Proyecci6n de Ventas |

0 1 2 3 4 5 6
Ingreso por Ventas (soles/himestre) §/1,492,320| S/ 1,451,960 | S/ 1,395,120 | S/ 1,465,680 | S/ 1,483,200 | S/ 1,514,800
ventas (und / bimestre) 37308 36299 34878 36642 37080 37810

Tabla N° 24 Tabla de Ingresos — sin proyecto
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
d) Analisis de los costos de Fabricacion
Para el andlisis de los costos de fabricacion se establecio utilizar el costeo
tradicional considerando que el recurso de la mano de obra directa y los
insumos directos son los factores de produccion predominantes. Bajo este
enfoque, los costos de fabricacién indirectos se asignaron a los productos
usando una tasa o medida de la produccién en funciéon de las horas
utilizadas. Para mayor detalle ver Anexo N° 59.
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COSTOS FIJOS 0 1 2 3 4 5 6
Gastos de Ventas (Soles/bimestre) S/ 37,308|S/ 36299|S/ 34878|S/ 36,642|S/ 37,080|S/ 37,870
Gastos Admi. (Soles/bimestre) S/ 22,385|S/ 21,779(S/ 20,927|S/ 21,985|S/ 22,248 |S/ 22,722
MOD S/ 108,489|S/ 108,489 [S/ 108,489|S/ 108,489|S/ 108,489 | S/ 108,489
MOl S/ 70,463|S/ 70,463[S/ 70,463|S/ 70,463|S/ 70,463|S/ 70,463
TOTAL CF S/ 238,645|S/ 237,031|S/ 234,757 S/ 237,580 |S/ 238,280 S/ 239,544

COSTOS VARIABLES 0 1 2 3 4 5 6
Costo MP e Insumos S/ 201,870|S/ 172,911(S/ 168,007 |S/ 178,493|S/ 182,672|S/ 188,684
Envases y Embalaje S/ 11,379|S/ 11,071(S/ 10,638|S/ 11,176|S/ 11,309[S/ 11,550
Costo Electricidad (Soles/bimestre) S/ 47,993|S/ 46,695(S/ 44,867|S/ 47,136|S/ 47,700 S/ 48,716
Costo Agua (Soles/bimestre) S/ 101,179|S/ 98,443[S/ 94,589|S/ 99,373|S/ 100,561 S/ 102,703
TOTAL CV S/ 362,421 |S/ 329,120 |S/ 318,101 |S/ 336,179 |S/ 342,242 |S/ 351,654
TOTAL TOTAL FABRICACION S/ 601,066 |S/ 566,151 |S/ 552,858 |S/ 573,758 |S/ 580,522 S/ 591,198
COSTO UNITARIO DE FABRICACION s/ 16.11 S/ 15.60 | S/ 15.85 S/ 15.66 | S/ 15.66 | S/ 15.61

Tabla N° 25 Costo Unitario de Fabricacion — Sin proyecto
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

COSTOS FlIOS 0 1 2 3 4 5 6
Gastos de Ventas (Soles/bimestre) S/ 37,308|S/ 36,299 |S/ 34,878 |S/ 36,642 | S/ 37,080|S/ 37,870
Gastos Admi. (Soles/bimestre) S/ 22,385 (S/ 21,779 S/ 20,927 | S/ 21,985 | S/ 22,248 | S/ 22,722
MOD S/ 68,627 | S/ 68,627 | S/ 68,627 | S/ 68,627 | S/ 68,627 | S/ 68,627
MOI S/ 70,463 | S/ 70,463 |S/ 70,463 | S/ 70,463 | S/ 70,463 | S/ 70,463
TOTAL CF S/ 198,783 | S/197,169 | S/194,895 | S/197,718 | /198,418 | S/199,682

COSTOS VARIABLES 0 1 2 3 4 5 6
Costo MP e Insumos S/ 225,261 | S/193,940 | S/188,297 | $/199,902 | S/204,432 | S/211,011
Envases y Embalaje S/ 9,607 |S/ 9,347|S/ 8981|S/ 9,435|S/ 9,548 |S/ 9,752
Costo Electricidad (Soles/bimestre) S/ 9,599 |S/ 9,339|S/ 8,973|S/ 9,427|S/ 9,540|S/ 9,743
Costo Agua (Soles/bimestre) S/ 20,236 [ S/ 19,689 |S/ 18,918 S/ 19,875|S/ 20,112 | S/ 20,541
TOTAL CV S/ 264,703 | /232,314 | S/225,169 | /238,639 | /243,633 | /251,047
TOTAL TOTAL FABRICACION S/ 463,486 | S/429,483 | S/420,064 | S/436,356 | S/442,051 | S/450,729
COSTO UNITARIO DE FABRICACION S/ 1242 |S/ 11.83(S/ 12.04|S/ 11.91(S/ 11.92|S/ 11.90

Tabla N° 26 Costo Unitario de Fabricacion — Con proyecto
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
e) Analisis de la inversion en capital de trabajo
La evaluacion de esta inversion fue desarrollada utilizando el metodo
contable, lo que permitira controlar los activos corrientes y pasivos
corrientes. La empresa sefalo que la programacion de las cuentas por
cobrar es a los 45 idas y las cuentas por pagar a los 30 dias, ademas el
tiempo promedio de inventario es de 4 dias , para mayor detalle ver Anexo
N° 60, a continuacion se presenta el capital de trabajo con proyecto y sin

proyecto:
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-1 0 1 2 3 4 5 6
Inversién en CT (Soles/bimestre) 825,189 812,814 800,344 764,491 806,756 816,448 834,705 0
Inversién CT - Cuentas x cobrar (Soles/bimest 1,136,280 | 1,119,240 | 1,088,970 | 1,046,340 | 1,099,260 | 1,112,400 | 1,136,100 0
Inversion CT - Inventario (Soles/bimestre) 47,860 47,142 44,404 43,361 45,001 45,531 46,368 0
Crédito CT - Cuentas x pagar (Soles/bimestre)| -358,951 -353,568 -333,030 -325,211 -337,505 -341,483 -347,764 0
Incremental en CT (Soles/bimestre) 825,189 -12,375 -12,470 -35,853 42,265 9,692 18,257
Recuperacion de CT (Soles/bimestre) 834,705
Tabla N° 27 Inversion en capital de trabajo — sin proyecto
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
-1 0 1 2 3 4 5 6
Inversién en CT (Soles/bimestre) 871,853 918,396 902,861 864,312 910,172 920,845 940,784 0
Inversion CT - Cuentas x cobrar (Soles/bimest] 1,136,280 | 1,119,240 | 1,088,970 | 1,046,340 | 1,099,260 | 1,112,400 | 1,136,100 0
Inversién CT - Inventario (Soles/bimestre) 40,681 30,899 28,632 28,004 29,090 29,470 30,049 0
Crédito CT - Cuentas x pagar (Soles/bimestre)| -305,108 -231,743 -214,742 -210,032 -218,178 -221,025 -225,365 0
Incremental en CT (Soles/bimestre) 871,853 46,544 -15,536 -38,548 45,860 10,672 19,940
Recuperacién de CT (Soles/bimestre) 940,784

Tabla N° 28 Inversion en capital de trabajo — con proyecto

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

f) Determinacion del flujo de caja sin proyecto

Se realizé el flujo de caja sin proyecto para los 6 bimestres, haciendo uso

de los valores calculados de la amortizacidon, depreciacién y valor residual

en el Anexo N° 61 y todos los calculos antes mencionados.

Flujo de Caja sin Proyecto

| 0 | 1 2 3 4 5 6
Ingresos 1,492,320 1,451,960 1,395,120 1,465,680 1,483,200 1,514,800
Costo de ventas -541,373 -508,073 -497,053 -515,131 -521,194 -530,606
Utilidad Bruta 950,947 943,887 898,067 950,549 962,006 984,194
G. Administracion -22,385 -21,779 -20,927 -21,985 -22,248 -22,722
G. Ventas -37,308 -36,299 -34,878 -36,642 -37,080 -37,870
Depreciacién
Amortizaci.
Utilidad Operativa 891,254 885,809 842,262 891,922 902,678 923,602
Impuesto Renta (29.5%) -262,920 -261,314 -248,467 -263,117 -266,290 -272,463
Utilidad Neta 628,334 624,495 593,795 628,805 636,388 651,139
Depreciacion
Amortizaci.
F.C. Operativo 628,334 624,495 593,795 628,805 636,388 651,139
Inv. Tangibles
Inv. Intangibles
Inv. Capital de Trabajo 12,375 12,470 35,853 -42,265 -9,692 -18,257 0
Recuperacién de CT 834,705
V.R.
F.C. Econémico Sin Proy. 12,375 640,804 660,348 551,530 619,113 618,131 1,485,844

Tabla N° 29 Flujo de caja econémico- sin proyecto

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
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Flujo de Caja Con Proyecto

0 1 2 3 4 5 6
Ingresos 1492320 1451960 1395120 1465680 1,483,200 1,514,800
Costo de ventas -403,793 -371,405  -364,259 -377,729 -382,723 390,137
Utilidad Bruta 1,088,527 1080555 1,030,861 1,087,951 1,100,477 1,124,663
G. Administracion -22,385 -21,779 -20,927 -21,985 -22,248 22,7122
G. Ventas -37,308 -36,299 -34,878 -36,642 -37,080 -37,810
Depreciacion -10,000 -10,000 -10,000 -10,000 -10,000 -10,000
Amortizaci. -55,239 0 0 0 0 0
Utilidad Operativa 963,595 1012477 965056 1,019,324 1,031,149 1,054,071
Impuesto Renta (29.5%) -284261  -298681  -284691  -300701  -304,189  -310,951
Utilidad Neta 679,335 713,79 680,364 718,623 726,960 743,120
Depreciacion 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000
Amortizaci. 55,239 0 0 0 0 0
F.C. Operativo 744,574 723,79 690,364 728,623 736960 753,120
Inv. Tangibles -86,680
Inv. Intangibles -55,239
Inv. Capital de Trabajo -46,544 15,536 38,548 -45,860 -10,672 -19,940
Recuperacion de CT 940,784
VR. 49,917
F.C. Econdmico con Proy. -188,463 760,109 762,345 644,504 717,951 717,021 1,743,821

Tabla N° 30 Flujo de economico- con proyecto
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
Haber determinado el flujo de caja econémico con proyecto y sin proyecto
permite calcular el flujo de caja incremental del proyecto, valores
necesarios para el célculo de los indicadores financieros y el andlisis de
sensibilidad.

0 1t | 2 | 3 | a4 | 5 | 6
00837 19305 1019% 9975 %8838 9880 25797

Flujo de caja incremental del Proyecto

Tabla N° 31 Flujo de caja incremental
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
g) Andlisis de los escenarios
Con el fin de evaluar la viabilidad del proyecto, se plantean tres escenarios
(pesimista, normal y optimista) para los cuales se calcularan los principales
indicadores financieros.

Para realizar los calculos se considerd un valor de la Tasa de Descuento
(COK) de 20% anual, ya que la empresa tiene una politica de inversiones
que es no ganar menos del 20% por cada inversidén aplicada, por lo que
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para evaluar de forma bimestral se convirti6 en valor anual en valor
trimestral de COK de 3.09%.

Los resultados del analisis se muestran en la siguiente tabla:

Resumen del escenario

Valores actuales: pesimista normal optimista

Celdas cambiantes:

Perfil de acero 0.333 0.500 0.333 0.250
Plancha de acero 0.580 0.800 0.580 0.500
Capacidad de planta 45,000 38,000 45,000 49,000
Operarios por turno 123 130 123 118
Celdas de resultado:

VANE 470,476 207,398 470,476 580,488
TIRE 51% 29% 51% 58%
B/CE 3 2 3 4

Tabla N° 32 resumen de escenarios

Elaborado por las autoras

El analisis que los tres escenarios son seguros para la empresa
inversionista desarrollar el proyecto ya que el retorno se da desde el primer
bimestre, cumplen con la premisa de ganar mas del 3.09% bimestral por la

inversion realizada y ademas los indicadores son similares en valores.

g.1) Escenario Pesimista
El VAN (Valor Actual Neto) de S/ 207,398 > 0, se determina que el
proyecto de mejora continua se acepta, debido a que se recupera la
inversién realizada en el primer periodo y ademas se generan

ingresos para la empresa.

La TIR (Tasa Interna de Retorno) es de 29%, siendo mayor al 3.09%
de COK (Costo de oportunidad del capital), por lo que se concluye que
el proyecto es aceptable.

El B/C (indice beneficio costo) es de 2, lo que significa que, por cada
sol invertido, dicho sol sera recuperado y se obtiene una ganancia de
1 sol.

g.2) Escenario Normal
El VAN (Valor Actual Neto) de S/ 470,476 > 0, se determina que el

proyecto de mejora continua se acepta, debido a que se recupera la
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inversién realizada en el primer periodo y ademas se generan

ingresos para la empresa.

La TIR (Tasa Interna de Retorno) es de 51%, siendo mayor al 3.09%
de COK (Costo de oportunidad del capital), por lo que se concluye que
el proyecto es aceptable.

El B/C (indice Beneficio Costo) es de 3, lo que significa que, por cada
sol invertido, dicho sol sera recuperado y ademas se obtendra una
ganancia de 2 soles.

g.3) Escenario Optimista
El VAN (Valor Actual Neto) de S/ 580,488 > 0, se determina que el
proyecto de mejora continua se acepta, debido a que se recupera

todas inversion y genera ingreso para la empresa.

La TIR (Tasa Interna de Retorno) es de 58%, siendo mayor al 3.09%
de COK (Costo de oportunidad del capital), por lo que se concluye que
el proyecto es aceptable.

El B/C (indice Beneficio Costo) es de 4, lo que significa que, por cada
sol invertido, dicho sol sera recuperado y ademas se obtendra una
ganancia de 3 soles.

2.2.3 Hacer
Luego de haber planeado las iniciativas
a desarrollar definiendo cada una de las actividades a realizar, los
responsables, los formatos a usar, entre otros puntos, se procedié a
implementar cada uno de los planes en la empresa. A continuacién se ve cada

uno de los planes y las evidencias de lo realizado en cada uno.

2.2.3.1 Implementacion del Plan de
Alineamiento y
Concientizacion de la
Estrategia
Para fomentar e incentivar que
la organizacion se pueda alinear a la estrategia definida, se procedié a trabajar
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con los representantes de los procesos, es decir los gerentes y jefes, a fin de
que ellos puedan orientar al personal, que se encuentra a su cargo, y fomentar
la cultura del logro de los objetivos estratégicos. Ya que ellos se encargaran
de traducir los objetivos estratégicos en metas puntuales para sus procesos.

Para la mencionada
socializacion se utilizaron diapositivas para la presentacion, como se ve a

continuacién.
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Figura N° 73 Diapositivas para la capacitacion de Gerentes y Jefes.

Elaborado por las autoras
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2.2.3.2 Implementacion de Plan de
Integracion y Evaluacion de
los Procesos
Durante la evaluacion realizada

a la gestion por procesos, a modo de diagnoéstico, se identificé y analiz6 el
nivel de integracién de los procesos a través de una auditoria interna de
procesos, consecutivamente se realizd un bosquejo del mapa de procesos
hallado en la practica de la empresa, ya que este no se encontraba plasmado
en un esquema. Ademas, se evalué la confiabilidad de los indicadores de los
procesos operacionales y de apoyo, tanto como la creacién de su valor.

a) Elaboracion del Manual de Procesos (MAPRO)
De acuerdo a lo antes explicado es asi que surge la necesidad de plantear
un mapa de procesos nuevo, adecuado para la empresa, que caracterice
los procesos y los defina en un documento formal, es decir, en la
elaboraciéon de un Manual de procesos.

La importancia de plasmar la informacién de cada uno de los procesos
radica en el hecho de lograr la estandarizacién de los conocimientos para
todos los colaboradores, con el objetivo de disminuir fallas y reprocesos ya
que el colaborador debe tener conocimiento de los alcances que tiene su

cliente interno, cuando no recibe un producto conforme.

Este documento estara disponible para consultas de los colaboradores y

facilitara la capacitaciéon de colaboradores nuevos y antiguos.

La portada del documento se ve a continuacion, para mayor detalle ver
Anexo N° 62 y Anexo N° 63.
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Figura N° 74 Portada de Manual de procesos

Elaborado por las autoras
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Figura N° 75 Portada de Manual de procedimientos
Elaborado por las autoras
2.2.3.3 Implementacion de Plan de

Control y Aseguramiento de

la Calidad
El objetivo de mejorar el control
aseguramiento de la calidad, a través del establecimiento de un método
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estadistico de control y el establecimiento de procedimientos que aseguren la
calidad. El detalle de actividades se ve a continuacion:

a) Control Estadistico de la Produccién
Posterior de haber realizado el estudio del control actual de la calidad,
haciendo uso de diversas herramientas tales como: Despliegue del Funcion
de la Calidad, Analisis Modal de Fallos y Efectos, se detectd aquellas partes
del producto y como los fallos afectan en el cumplimiento de los
requerimientos del cliente y ademas aquellos procesos en los que se debe
aplicar un mejor control y realizar medicidén de la capacidad de los mismos.

Es asi como se encuentra que los procesos criticos durante la fabricacion
de cerraduras que son: en el proceso de prensado al momento de realizar
el corte de las dimensiones del acero que implica en el peso final del
producto al momento de realizar el proceso de encajado. Por lo que, a fin
de asegurar el control estadistico de estos procesos, se establecieron
formatos para el registro de los principales datos que se usaran para la
medicion sistematica haciendo uso de cartas de control. Estos formatos
fueron elaborados bajo supervision del Jefe de Calidad y propuestos a la
Gerencia General para su aprobacién. Para el caso del proceso de pesado
de cerraduras en el proceso de encajado se tomé una muestra de 80
cerraduras segun el software de muestro de aceptacién estas s fueron

tomadas hora en diferentes turno.

Se muestran los formatos de registro, el primer formato tiene definidas las
especificaciones a fin de que esta sea un referente para el encargado de
llenado del registro, ademas posee un area definido para la firma del
responsable del registro. Y un area para el llenado de observaciones para
que en el caso que el proceso trabaje bajo condiciones especiales, y estas
se detecten en el estudio de los datos se pueda tener una idea de las

causas que afectaron el funcionamiento regular del proceso.
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Codiqo: CAGFN
Ficuvirado :wlefe do CGalidad

Aprobado: Gerencia

|
TECNDPIBSS

CONTROL DE CALIDAD- PROCESO DE PESO DE CERRADURA 250

Focha:
Lo 180kg
Lcs 181kg

Le 173k

TURND SPONSAEBL  FIRMA

HORA

1 2 3 4 5 6 7 89 1011213141516 17 18 19 20

OBSERVYACIONES

Pezal
Pezo 2
FPezo 3
Pezod

Pezal
Pezo 2
Pezo 3
Pezod

Pesal
Pezo 2
Pezo 3
Pezod

Pesal
FPezo 2
Pezo 3
Pezod

Tabla N° 33 Formato para registro de pesos

Elaborado por las autoras
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Codiqe: CACFOZ
Fievirado:defe 4o Calidad

Aprobado: Gerenzia

]
TECNODpIBESS

CONTROL DE CALIDAD- PROCESO DE PESO DE ENCAJADO

FECHA
H- LOTE:

HORA

UNIDADES PRODUCIDAS UNIADES CON PESO INADECUADD

OBSERYACIONES

RESPONSABLE
FIRMA

Tabla N° 34 Formato para registro unidades encajadas y pesos inadecuados

Elaborado por las autoras
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b) Aseguramiento de Calidad
Para el aseguramiento de la calidad, se procedié a definir las politicas y
objetivos de la calidad. Estos fueron inicialmente planteados por el equipo
de tesistas y revisados por la gerencia a fin de definirlos y socializarlos en
la organizacion. A continuacién, se muestran las politicas y objetivos

definidos.

POLITICA DE CALIDAD

Tecnopress S.4.C es una empresa metalmecanica dedicada a fabricacion de cerraduras
a fines de brindar sequridad a sus clientes, actualmente Tecnopress se encuentra en
proceso de desarrollar e implementar un Sistema de Gestion de Calidad, bajo un modelo

de mejora continua dentro de toda la empresa; con la finalidad de lograr la total
seguridad de nuestros clientes, ofreciendo productos innovadores y con calidad.

Paor ello la alta direccion se compromete a cumplir con los siguientes lineamientos de
Palitica de Calidad:

1. Normatividad: cumplir con las normas técnicas Intermnacionales y ofros
requisitos que 1a organizacion suscriba, aplicables a la empresa.

2. Cliente: escuchar la voz del cliente, asegurandonos de que el producto que
ofrecemos cumpla con sus expectativas.

3. Excelencia: Comprometer a toda la organizacion a realizar un trabajo que
cumpla con los estandares de calidad en el producto que brindamos a nuestros |
clientes.

4, Talento Humano: promover la formacion de nuestros empleados, para mejorar
sus competencias y desempenio funcional.

5. Responsabilidad: cumplir en forma eficiente v eficaz con nuestros compromisos
asumidos con nuesfros clientes, de acuerdo a los plazos y condiciones
establecidas.

6. Mejora Continua: Promover la mejora continua denfro de nuestros procesos,
fomentando la innovacion y trabajo en equipo.

Figura N° 76 Politica de calidad y Objetivos de Calidad

Elaborado por las autoras
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c) Elaboracion del Manual de Calidad
Se pasoé a elaborar el Manual de Calidad, ya que este documento que se
encarga de hacer formal la politica de la empresa en relacién con la Gestién
de la Calidad, en el manual se definen las normas y los procedimientos
operativos de referencia, los objetivos de calidad, el sistema de
responsabilidad y las normas internas.

El manual recopila la informacion de las normas, criterios, instrucciones y
recomendaciones que aseguraran la calidad de los productos y servicios
que ofrece la empresa, teniendo como fin los objetivos fijados por Direccién
de la Empresa.

Este manual fue elaborado por el equipo de tesistas, revisado por el Jefe
de Calidad y aprobado por la Gerencia General. Para mayor detalle ver
anexo 64.

l fecnopress S.A.(

MANUAL DE CALIDAD

Tecnopress

Elaboracion: Revision
Alumnos: Claudia Huayna Representante.

Anapsubla Valiente

Fecha: 2082018 Fecha:
Firmas: Firmas
Aprobacion

Representante

Fecha:

Firma:

Figura N° 77 Portada de Manual de Calidad
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Elaborado por las autoras
d) Medidas para el Seguimiento Interno de los Procesos

Se establecieron formatos que utilizaran los colaboradores de calidad para

dar seguimiento a los procesos, estos son: Solicitud de Accién Correctiva y

Preventiva, que puede ser utilizado en el dia a dia, con el objetivo de

fomentar la cultura de mejora continua y el Plan Anual de Auditorias que es

importante para realizar seguimiento, correcciones y obtener mejoras,

segun sea el caso para cada uno de los procesos.

SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVAY PREVENTIVA

Codigo : SACP Version : 01

Revisado : Ennis Montoya

T E E nup I'E 53 Documento Controlado :

Pag. 1

Aprobado : Raul Canepa

Fecha: 18 /08/2018

Origen: Auditoria Externa

Auditoria Interna

Otros

No conformidad Observacion

N SACP

Descripcion de la No conformidad u observacion

Area Responsable :

Fecha:

Anilisis de Causa:

Plan de accion : Preventiva () Correctiva ()

Area

Responsable

Fecha de Inicio

Fecha Limite

Seguimiento

Eficacia Si() No ()
Observaciones

Abierta Cerrada

Responsable Fecha Firma

Tabla N° 35 Solicitud de acciones Correctivas y Preventivas

Elaborado por las autoras

2.2.3.4 Implementacion de Plan de

Control y Planeamiento de

la Produccion

Una vez obtenido qué tipo de

prondstico se ajusta a la demanda y esto permitié hallar la demanda se para
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los siguientes meses se procedid a evaluar segun nuestra toma de tiempos
los ratios de cada proceso por la que pasa la produccién de la cerradura 250
con la finalidad de hallar cual es el proceso mas lento de produccién y hallar
el costo de la materia prima que se usa la fabricacion como se detalle lineas

abajo:
RATIOS MINUTOS RATIO UNIDADES | CANT OPERARIO | RATIO DEL PROCESO
PRENSA 53.83 0.019 UNIMIN 15 16.72
TORNOS 9,54 0.105 UNI/MIN 3 18.87
PINTURA 103.90 0.010 UNIMIN 18 10,39
ENSAMBLE 6.12 0.163 UMIMIN 42 411,94
ENCAJADD 9,31 0.107 UNI/MIN 13 £3.82
TALADROS MANUA{ 24 53 0.040 UMNI/MIN 7 16.91
ENSAMBLE DE TAM 15.08 0.055 UNIMIN | 27 £9.61
125
PROCESO MAS LEN|  103.90 PINTURA |

Tabla N° 36 Capacidades

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
Como se puede concluir el proceso mas lento es el de pintura ya que existe 2
hornos de curado, lo cual no es suficiente para abastecer la demanda, mas
adelante se va proceder a proponer una solucién para evitar el cuello de

botella en este proceso.

Se procedio a evaluar el costo de las 2 materias primas principales que es la
plancha de acero de 2mm. y el perfil de bronce

| MATERIA PRIMA |

[ cam costo
PLANCHA uni % 1 5/ 190.80
PERFIL uni 5/ 20.00

Tabla N° 37 Capacidades

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

Una vez obtenido los valores de los costos de materia prima ,se pasé hallar

las horas disponibles y extras para la produccion de cerraduras ; teniendo en
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cuenta que existen de un total de 125 operarios que estan distribuidos en las
areas : prensa , tornos , pintura , ensamble , encajado ,taladros manuales vy
ensamble de tambor . El sueldo minimo es de 930 soles. Los turnos de trabajo

son de lunes a viernes de 8 horas y sabados de 4 horas.

Como se detalla en el siguiente cuadro:

COSTO DE MO VALOR HO
JORMAL 930 5.28
EXTRAS 25% MAS 6.61
SEMANAS DE TRABAID PACTADASI
4 |sernanaﬁfr'nes
JORNADA DE TRABAJD
a4 |h'.lrser“|ana 176 ] hr/mes |
HORAS EXTRAS
15 hr/semana | 60 [ nrjmes |
DISPOMNIBILIDAD
PROCESO OPERARIO HORAS DISP |[HORAS DIS EXTR
PRENSA 15 2640 900
TORNOS 3 528 80
PINTURA 18 3168 1080
ENSAMBLE 42 7392 2520
ENCAJADO 13 1288 TEO
TALADROS MANLUA 7 1232 420
ENSAMELE DE TA 27 4752 1620
125

Tabla N° 38 Capacidades

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

Utilizando el pronéstico de tendencia el cual es el que mas se ajusta a
los datos historicos se procedio a evaluar los prondsticos para los meses de
julio y agosto. Con esta informacion de la demanda se realizé el plan agregado
de produccién dando como resultado el costo unitario del producto que es de
29.47 soles.
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PLAN AGREGADO

2017 2018

MES ABRIL | MAYO | JUNIO | JULID | AGOSTO |SEPTIEMBRE| OCTUBRE JOYIEMBRDICIEMBRE ENERO |FEBRERO| MARZO | ABRIL | MAYD | JUNID | JULID | AGOSTO

DEMANDA T 19025 19052 18079 16105 19122 [ [ S [ IR

DIAS L-¥ ] ] 7 2 ] u ] 195 i 7 o u ] i ]

DIAS § ] ] 1 15 2 1 1 15 ] 1 15 z ] 1 1
HORAS DISPONIBLES
HHFRENEA B 2636 3 T nm 1536 i mal oz 03 B i M8 R
HHTORNOS ] B9 407 I8 [ [ [ [ w 407 503 19 [ 47 474
HHPINTURA 8 M uH 06 B4 m 944 un un uu 06 m 4 97 204
HHENSAMELE Ti% 726 Bedl 7038 BG36 T2k 8626 BB B3 BG4l 036 T2k BG3% ] 3
HHENCAJADD MM 4 1762 i 2054 4 2064 03 i 1762 2 4 2054 152 2054
[HH TALADROS MANLIALE 1316 ] 33 3 3 it 11l 034 [ 33 [ it g [ 110G
HHENSAMBLE DE TAME BT [ 15 [ 4268 [ 1268 T 165 152 471 4268 [ 1268
HORAS REGUERIDAS
HHPRENEA 07]] 1075 1077 1072 1080 1081 1083 1084 108 [ [ 1031 1032 1034 1038
HH TORNIOS 1 [ %64 366 37 8 59 ] 32 364 55 366 38 %3 i
HHPITLRA 4 1729 122 a4 a7 724 742 H 47 743 1752 7% 1787 1780 1762
HHEN3AMBLE # i # # # # # # M # # # i # #
HHENCAJADD M 2 21 2 2 ] ] % m 2 m m ] 2 m
HH TALADROS MANUALE [ 1083 1064 3 10g7 [ 1070 072 1074 1076 077 07 1020 1081 [
HHENSAMBLE DE TAME 20 ] a0 20 20 mn a2 0 0 203 0 04 04 04 04
HORAS ASIGNADAS
HHFRENEA 107 1075 1077 073 10 [ [T 084 [ [ [T ] [ 1034 1036
HHTORNOS r ] B9 407 I8 [ [ [ 31 w 407 [ ol ] amE 474
HHPINTURA 172 1729 1 734 137 728 742 T 1747 74 1752 175 1787 1780 1762
HHENSAMELE # [ # # # # # # # # # # [ # #
HHENCAJAOD I i 25 2 2 1 1 % o an n 1 ] 21 1
HHTALADRS MAKUALE [ 103 104 10 1067 103 1071 72 74 1076 1077 078 100 [ 1083
HHENSAMBLE DF TAME 00 ] a0 ] ] 2 e e s 03 s 04 4 ] a0

Tabla N° 39 Capacidades

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
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HORAS EXTRAS

HHFRENSA
HH TORNCS W 43 il 453 4 4 4 0 468 il 0 Ll 1 i i
HHPITURA
HHENGAMELE
HHENCAJA0D
HH TALACROS MANUALES
HHENGAMBLE OE TAMBIR
:0ST0 MAND DE DBRA
HHPRENSA i #hrs | &1 it A 5451 1. 18T &1 ] A ] O 1 A T ] ] D O
HH TORNCS i 16408 31 LR e 16,435 ) 1. P07 | 51 LD A A A I 1 A 1 O R ] A ] R v B
HHPITURA il 164003 | 51, LR TR 164333 | &, 6176 | 5. WG4 S GGRER2| G GROOB|GL WEMOSL WIS REM |G WEATT| S TR0 |BL WTIR S WTEN
HHENGAMELE B 4468 &1 L . BRIl 4728 |, SADIEL ARG STRR)S GTRIIBL ATTIEL GMMDSL 9R26IBL MBDIBL BEBIBL 8BRS
HHENCAJADD i W07 81 e A R T 4 794 | 51 MIEISL  MBITISL MEENIGL WBM[SL MIBL MRMIE MME|SL MRS M0 S
HH TALACROSMANLIALE St T8 S A na e Hama| 8 NS JONE)SL JOEBH G IATN(SL DATID(BL ONO)G. OMGG)SL MG d0q02 S 40060
HHENGAMELE DE TAME 51 286 81 R 2059 51 dH0[ 8 AL ] T O R R ] L] A e
COST0 DE MP
PLANCHA G L A R IR R 9147644 B 1RITRE0) &1 DR2004T (8L DIRBRATE) G0 1ABT06A0 | S 1IR.ARA2R | B 1BRINL0C| G 139.9478 | S 18459755 | &1 Eg00
PERFIL B ThMD|B TBNSY|BL TN B 73030 &, TIMBH B TI06TE8| O TAOREIG| S TANGOB| G PAJRITT) 3 AJOLAZ) L TAGOLO| O THROATS| S PATIRAT| S TAATTIG) S ARGM
COSTO DE MARUINA
TOTALKY £ BRIBME|  GITRABNE ER00 430 a0 3543 GVIGOMME) CADSLOG0G)  GANMGIOOG)  GACOLNDOAT| GAJPAIITEN| GAAGOJOREM) BAGGLJOGED) CACRCIMTZ BATBDADITE| BABMANT
COSTOKY B 0501 &, 050 &, 0501 &, 050 &, 080] &, A A A 1 O O O
COSTOMENSUAL 5L 376ld0 & fiHE Ak g &, 36200 &, 2902 | O 30605\ S 00007\ G TMO0T) S IMTAZ) S JR200M| S JRNUIT| S SRRN S BAI) O AL
COSTOTOTAL
COSTOTOTAL |G  GODZMI2 & GOLTIS &F GODGMSS 6L GO & BT 5 GRCEYE SF IRSOR06 S GDMINTTE G GOTAGEE S EIGBEAJS B GOTSAETI G N G G BNTAM L enend]
COSTD

COSTOTOTAL | & 40473088

| COSTOUNTARID 8. 2947 | |

Tabla N° 40 Capacidades
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C

149




Como se aprecia las horas disponibles, requeridas, asignadas y extras de

produccién a su vez el costo de mano de obra en cada una de las areas de produccion,

costo de materia prima, costo de KW empleado para fabricar la cerradura 250, lo cual

permite hallar el costo unitario de produccion.

Como el método de planeamiento que mas se ajusta a la empresa es del MRP,

se procedio a realizar el Plan de Requerimiento de Insumos es necesario conocer la

lista de materiales o insumos que componen el producto por lo que se plantea el arbol

estructural del producto, es decir de la cerradura 250 es el nivel cero , nivel 1 son las

2 partes principales de la cerradura, nivel 2 cada uno las sub partes de las partes

principales y nivel 3 todas las partes que conforman al subgrupo de partes y la

cantidad que se necesita para formar cada subparte, como se muestra a continuacion:

1
1
CLOROSPINES |1
RESORTE DETORSION [1
SEEGER 1s
TRABA SUPER 1
SEPARADOR GUIA !
EXCENTRICA TAPASUPER{L
PERA 1

EIE PORTA PICAPORTE
SEGURQ NOCTURND

LISTA DE MATERIALES
VLD [ owomm |
NIVELL CAIA \\ TARA PROTECTOR
A
1 1 ¥ ~ 1 1
NIVEL2
NIVEL3 FIVOTE I GUIA DE FERA TRABA SEGURD NOCTURN
CABALLITO EXECENTRICA PERA ANILLO GUIA SUPER

Tabla N° 41 Capacidades

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

Intersacciones de las partes de la cerradura de 250 entre ellas :
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CERRADURA 250 | CAJA TAPA |ROTECTOESLIZANTICAPORT| TAMEOR|[TIRADOR]
C [ [ c3 [0 C12 C13 C14
Hivel D
C [CERRADURA 250 1
Mivel 1
C1 CAJA 1
cz TAPA 1
C3 PROTECTOR 1
Nivel 2
C1 DESLIZANTE 1
Ciz PICAPORTE 1
C13 TAMBOR 1
[ TIRADOR 1
Hivel 3
C111 PIVOTE Z
C122 PINES 2
C1H GUIA DE PERA 1
C141 TRABA SEGURO NOCTURNO 1
C1Z CABALLITO 1
REE EXECENTRICA PERA 1
Cl4z ANILLD GUIA SUPER 1
C133 CILIDRO 5 PINES 1
C143 EJE PORTA PICAPDRTE 1
C134 RESORTE DE TORSION 1
C144 SEGURD NOCTURNO 1
C135 SEEGER g
C136 TRABA SUPER 1
C137 SEPARADOR GUIA 1
C135 EXCENTRICA TAPASUPER 1
C139 PERA | 1

Tabla N° 42 Capacidades

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
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Registro de inventarios de cada una de las piezas que conforma la cerradura 250, identificada con el cédigo

establecido, el stock de seguridad, el tiempo de suministro y la evaluacién semanal.

REGISTRO DE INVENTARIOS
Listado Maestro de Materiales § Componentes I

Concepto Cadigo Stack de Tiempo Unidad Stak.
Item Sequridad Suministro Inicial
CERRADURA 250 [ E,000 2 seMmanas 7800
Cauda 1 2560 1 semana 3,000
TAFA cz 2,EE0 1 Semana 2,000
FROTECTOR ] 2,720 1 Semana 2,800
DESLIZ&MNMTE ()| 2,840 1 semana 2,700
FICAFORTE ci2 2,E60 1 Semana 2,760
TaAMBOR C13 2,668 1 semana 2,800
TIRADOR Ci4 2,E62 1 Semana 2,760
FIVOTE cim 5,000 1 Semana E.500
FINES [ 5,000 : 1 semanas E,500
GUIA OE FERA [ 2,EE0 1 Semana 2,850
TR&EA SEGURO MOCTURM C1H 2,BE0 1 Semana 2.210
CAaBALLITO c1z 2 568 1 semana 2,800
EXECEMTRICA FPERA Ci3z - - - 2,EE0
AMNILLO GUIA SUPER Cl42 - - 2,BE0
CILIODRO 5 PINES C133 2 E45 1 semana 2,780
EJEFORTA RICARPORTE C143 2,653 1 Semana 2,760
RESORTE DE TORSION C134 2,660 1 semana 2,780
SEGURO MOCTURMO Cild4 2EED 1 Semana 2,700
SEEGER C135 5,000 1 semanas E.500
TRAEA SUPER C136 2,554 1 semana 2,740
SEPARADOR GUILA C137 2,604 1 Semana 2,788
EXCEMTRICA TAPASUPER C138 2,BEG 1 Semana 2,700
FERA C133 2,580 1 semana 2,700

Figura N° 78 Lista maestro de materiales y componentes
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Elaborado por las autoras

Calculo de la necesidad del nivel 0 en un periodo semanal:

Caleulo de Necesidades Netas de og tems de nvel 0/ PUIP

Tl TonpaSim 'upnnibilidadfl R (ol (ol Periodos Semanales

Bl [ G | Bk |t | Sopritl vl NN

| Nz I T AL O A 2

] CERRATURA &0 il

t 100 | iponbldds T 1 11 1 1

: C Rupuicon:

! Lol 6000 0 (il L A O O L . 1
Nt

| R L A O O L . 1

] Puddes P,

t Ly O L AL A O A A O I |

: Puddes P,

Tabla N° 43 Necesidades semanal de nivel 0
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Calculo de las necesidades de nivel 1,2y 3:

Elaborado por las autoras - Adaptado con informacidn de la empresa Tecnopress S.A.C.

Proceso de Explosion de Necesidades Nivel 1,2y 3

Tamafo
di Lote

Tiempn

Zuminirkrn

Dirpanible
Stazk

Compro-

metidn

Godiqn

Godiqn
Hival

Periodos Semanales

|

|

5]

i ] 1]

i

bl

3000

2,660

CAJA

M|

Mecesidades
Erutas

1244

2744

2744

2744

2,631

2,63

2,631

2,63

2,650

2,650)

2,650

2630

3.000

Disponibilidades

3,000

1,156

2,660

2,660

2,660

2,660

2,660

2,660

2,660

2,660

2,660

2660

Reposiciones

Mecesidudes
Hlatas

A4

3643

2144

2744

2,63

2,69

2,647

2,69

2,650

2,650)

2,650

2650

Reeepeion
Pedidas Planific,

3643

2144

2744

2631

2,69

2,647

2,69

2,650

2,650)

2,650

2650

Lanzamicnta
Pedidos Planific.

3643

2744

2744

2637

2637

2637

2637

2,650

2650

2,650

2650

o — =

3000

2,660

TAPA

c2

Mecesidades
Erutas

1244

2744

2744

2744

2,631

2,63

2,637

2,63

2,630

2,650)

2,650

2630

3.000

Disponibilidades

3,000

1,156

2,660

2,660

2,660

2,660

2,660

2,660

2,660

2,660

2,660

2660

Reposiciones

Mecesidndes
Hlatas

A4

3643

244

4

2,641

2,69

2,647

2,69

2,650

2,650)

2,850

2650

Reeepeion
Pedidas Planific,

3643

2744

2744

2631

269

2,647

269

2,650

2,650)

2,650

2650

Lanzamienta
Pedidos Planific.

3643

2744

2744

2637

2637

2637

2637

2,650

2630

2,650

2630

o —[=

2,300

2,120

PROTECTOR

c3

Mecesidades
Erutas

1244

2744

2744

2744

2,631

2,63

2,631

2,63

2,650

2,650)

2,650

2630

0

2,800

Disponibilidades

2800

1,356

27120

2720

|

|

g

|

a1z0f

|

2720

2120

2720

Reposiciones

Mecesidudes
Hlatas

1164

3309

2144

4

231

a591]

2641

a591]

|

28]

2,650

250

0

Reeepeion
Pedidas Planific,

3309

2,144

a4

2631

2,69

2,647

2,69

2,650

2,650)

2,650

2650

Lanzamicnta
Pedidos Planific.

3303

2744

2744

2637

2637

2637

2637

2,650

2650

2,650

2650

2660

2660

2720

Tabla N° 44

Necesidades semanal de nivel 1,2 y3
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Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

Hlecesidades 1,244 2744 2744 2,744 2,63 2,63 2,63 2,63 2,650 2,650) 2,650) 2,650) 1 0
DESLIZANTE Erutas
2,700 | Dizponibilidades 2700 1456 2,630 2,630 2,630 2,630 2,630 2,630 2,630 2,630 2,630 2,630 2,630 2630 2690
Reposiciones
2100 0 2,690 ci 1 Hecesidudes 123 3313 2744 2744 2,63 2,63 2,63 2,63 2,650 2,550) 2,550) 2,550) 0 0
tle | | | | | I | |
Recepeion 3379 2744 2744 2,63 2,63 2,63 2,63 2,650 2,650) 2,650) 2,650) 0 0
Padidas Planific.
Lanzamienta 3313 2744 2744 2,637 2,637 2,637 2,637 2,650 2,650 2,650 2,650 0 0 0
Padidas Planific.

= — -

Hlecesidades 1244 2744 2744 2744 2,69 2,69 2,69 2,69 2,650 2,650) 2,650) 2,650) 0 0
PICAPORTE Erutaz
2,760 | Dizponibilidades 2,760 1516 2,660 2,660 2,660 2,660 2,660 2,660 2,660 2,660 2,660 2,660 2,660 2660|2660
Reposiciones
2,760 0 2,660 ci2 2 |Mecesidades 1144 3,589 2744 2744 2,63 2,63 2,63 2,63 2,650 2,650) 2,650) 2,650) 0 0
Hea | | | | L1 | |
Recepeion 3,589 2,744 2,744 2,63 2,63 2,63 2,63 2,650 2,650) 2,650) 2,650) 0 0
Padidas Planific.
Lunaamicnte 3589 2744 2744 2637 2637 2637 2637 2,650 2,650 2,650 2,650 0 0 0
Pedidas Planific,

Hlecesidudes 1,244 2,744 2,744 27144 2,691 2,691 2,691 2,691 2,650 2,650) 2,650) 2,650) 0 0
TAMBOR Erutas
2,800 | Dizponibilidades 2,300 1556 2,658 2,658 2,658 2,658 2,658 2,658 2,658 2,658 2,658 2,658 2,658 2658 2658
Peposicionss
2,500 0 2,658 Ci3 1 Hlecesidades 1102 3.541) 2744 2,744 2,63 2,63 2,63 2,63 2,650 2,650) 2,650) 2,650) 1 1
Hs | | | | | I | |
Recepeion 3.541) 2744 2744 2,63 2,63 2,63 2,63 2,650 2,650 2,650 2,650 0 0
Pedidas Planific,
Lunzamicnte 3547 2744 2744 2637 2637 2637 2637 2,650 2,650 2,650 2,650 0 0 0
Pididos Planific.

Tabla N° 45 Necesidades semanal de nivel 1,2 y3
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
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2658

150

TIRADOR:

4]

Necesidudes
Brutaz

1244

2744

144

EALE

263

Pl

P

4631

250

2640

)

&40

2,658

Dizpenibilidades

2556

1414

2150

2150

2150

2150

2,150

2150

2,750

2150

2150

2,150

2150

2,750

Repasiianes

Nezesidudis
Hetas

124

4081

4144

2744

269

2541

459

264

2850

2540

2E50)

2,840

Recepeian
Fudidos Planific,

4,031

2144

2744

259

253

263

259

2,650

2550

2550)

2,650)

Lanzaminto
Pedidas Planific.

4081

PALE

FAiE

a3

263

2

263

2530

460

2530

250

a —fle =~ o —

2750

2,658

PIYOTE

A1)

Nezesiduds
Erutas

2483

148

148

48

533

5334

533

5334

5300

5300

5300)

5300)

2,150

Dizpenibilidades

2150

262

2556

2658

2556

2556

2,655

2556

2,655

2556

2558

2656

Repasiianes

Nezesidudis
Hletas

2390

7,885

5489

5489

5334

5,334

5,334

5,334

5,300

5,300,

5,300)

5,300,

Recepeion
Fudidos Planific,

7,585

5483

5453

5,354

5,534

5,354

5,554

5300

5,300

5,300

5,300

Lanzamiznte
Fedidos Planific.

7,685

R

463

R0

L

i

130

5,300

5,900

5,300

3300

a —e =~ & —

6,500

3,000

PINES

Ci2z

Necesidades
Erutaz

2453

148

48

548

L33

sl

33

L334

3300

3,300)

3,300)

3,300)

6,300

Dizponibilidudes

6,500

4012

3,000

5000

3,000

3000

3,000

3,000

3,000

3,000

3,000

3,000

3,000

3,000

Reposiciones

Necesidades
Netaz

i)

64T

48

48

533

sl

533

334

3300

5,300)

5,300)

3,300)

Recepeion
Fedidos Planific.

64T

T4

48

33

5334

533

5334

5300

5300)

5300)

5300)

Lanzamichte

6477

5483

5453

5354

5,554

53534

5,554

5,500

5,300

5,500

5300

Pedidas Planific.

2658

5000

Tabla N° 46

Elaborado por las autoras

Necesidades semanal de nivel 1,2 y3

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
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&850

2,660

Necesidades 1844 AN AN AT AR ARSI 2RNT|  2657|  26E0]  26ED] A

2550

GUIA DE PERA Brutas

2,850 ] Dizponibiidadss a50)  GROB|  AREO|  ARED| ARO[  A6RD|  2BRO|  2BRD|  26R0| 2GR0 266D

260

2660

2660

Riposicionss

Gl 1 |Mecesidades 105 STH| AW AT RENT|  ARNI| 2R Red] 2650 ZEE0) &5

2650

Netas

Recepeion STE And| 4| EEN| 26N 2A¥  AA¥ AAS0]  AESD] 6%

2550

Pudidas Planific.

Lanzamicnto 319 |and A (2637 (2637|263 |263  |2ES0 AR 3RS0 e |0

Pudidas Planific.

22

TRABA SEGURD NOCTURNO Bruta:

2,660

Necezidades 1844 AN AN AT ARN) ARSI 2R3 2631 2EE0]  2EED] 2

2530

2,210 | Dizpanibiidadss el 36| 2660|2600 GR0)  ARRD)  2ED|  EEED|  REE0[  AEE0[  2E60

2660

2660

2660

Riposicionss

Gl 1 |Mecesidades 163d) 4433 AN AT AEN) ARSI 2ANT| 26N 26E0]  2EE0] 2R

2550

Netas

Recepeion 4439 a4l A4 ARd Abd apd AR g0l aes0]  26A

2530

Pudidos Planific.

Lanzamicnte LRSI FACE S PACE S P T A Y-S 15 =1 U (O [

Pedidas Planific.

2600

2,658

Necesidades 1844 AN AN AT AR ARSI 2RNT|  2657|  26E0]  26ED] A

2550

CABALLITD Birutas

2,600 ] Dizponibilidadss 2600 1456 2658 2658  2GSB|  ABSE|  ARSE|  ARSE| S 28| 268

2658

2653

2658

Riposicionss

Cif2 1 |Mecesidades 19020 40T AN ET4)  EGE RGN AN ARSI AESO|  AESO[  2EN

2650

Netas

Recepeion A04Tf AT A4 E6N| 26N 2AE AA¥ AES0]  AESD] 6%

2550

Pudidas Planific.

Lanzamicnto 4041 Jand A (2637 (2637|2630 |263  |2EN0 3RS0 3RS0 a0 |0

Pudidas Planific.

2660

2660

2658

Tabla N° 47 Necesidades semanal de nivel 1,2 y3
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
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Mecesidades [ LY AL AT I ) T T L ) T 0 0
EXECENTRICA PERA Bz
2,000 | Dizponibilidadss 2000 1% 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 L
Repasicianss
2000 0 0 ci32 1 |Mecesidudes RECAFI AR TR R N O Lo I s O O 1 1 L 0
Mtz
Recepeion LECE I EAET S LTS YT 5O o AT TS0 I T T A0 O 11 0
Pucidos Plaifc |
Lazamicnto 1969 [ATM AT EAETJARET |AEST  a6dT AR RS0 [250 fae 0 | 0
Pudidos Planific.

Nacezidades e anl A ana  2ed| 2R3 2ed| 263 2650 2ES0]  2ERD) 25D 0] 0]
ANILLO GUIA SUPER Birutas
1,300 | Dizponibilidadss 1300 £56 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1] 0 o 0
Rieposicionts
1300 0 1] Cld2 1 |Mecesidudes Hi6 2083 AMA] M4 2ed] 263 2ed]  26d  26E0 2GS0 2ERD) 2D 0| 0|
Nitas
Recepeion A I T T 1 - N1 . N5 AT T AT 0| 0
Pudidas Planific.

Lanzamienta 2083 AW |2 |28a0  |26W  |AEd  |AEaT  AES0 [2EE0  [2ED |28 |0 0 0
Pudidas Planific,

Meseridhds il o] ] e wew]  wewl  aew]  eew]  mew]  mew[  sem| s ! !
CILIDRO 5 PINES Bruis
2,180 | Dispenibidades st o] ae|  ess|  essl el esl sl aes]  ae] el ams] e ol 2048
Rieposicionss
g |0 | 26 o133 1 Heceidudes wa et o e esw esw essr ess eso e e Jasmw o 1
Nt |
Rustpeicn I T T R P I i I I I P 1
Pucidos Plaifc |
Langsmito T ET T I O O i I I I EET I 0 i
Pucidos Plaifc |

Tabla N° 48 Necesidades semanal de nivel 1,2 y3
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
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Necesidudes Lo AN A M DEET  eEl|  aed|  aRW|  2RS0] 2850 2650 20 0| 0|
EJE PORTA PICAPORTE Brutaz
2,160 | Dizpenibilidadsz 2760 L T 5 O T 5 O T 5 5 I 5 5 L
Ripositionss
2760 1] 2,659 Ci3 1 | Mecesidades I3 aEeRl ANl M4 2ed|  ed]  AeA|  aed| 28800 2ES0] 2850 &0 0| 0
Netas
Picepeion SRR AMd A4 AeE|  aed|  26W| 263 2e%0)  &eS]  eR0]  E6H0 0| 0
Pedidas Planific.

Lanzamicnto 3me |enad|anad |aear  |2ear  |2631  |2631  |2650  |AE50  [AES0 |28 |0 0 0
Pedidas Planiic.

Necesidades G A4 A ANl RAI ARN| 263 AN 2RS0Q  RESO)  AASD| 2680 0 0
RESORTE DE TORSION Birutas
2,160 | Dizponibilidadss B0|  f5a6|  EEGD|  aee0| &gl RERD|  aee0|  &Ee0|  RERD|  aee0|  BEe0]  REeD|  aee0  2ged| 2660
Riposiciones
T80 0 2,660 Ci34 1 |Hecesidades 124|386 aled|A (2R |R6E |A6ST 269 |A6S0 (250 |RESD |AES0 |0 0
Nitys |
Recepeion L I EACE O LT T O N s O T R0 T 0 O 5 L 0
Pedidas Phifc, |
Lanzamient L I L LTS T O T O T 10O T 0 5 L 0 0
Pudidas Planific.

Necesidudes Lo AN A M DEET  eEl|  aed|  aRW|  2RS0] 2850 2650 20 0| 0|
SEGURD HOCTURNO Biruta
2,100 | Dizpenibilidadsz 2I00) (45|  AERN|  A6e0|  eR0|  AERN|  AGR0|  AER0|  2ERN|  AEe0|  AG60|  2ER0|  2ge0| 2660 2660
Ripositionss
10 1] 2,660 (! !} 1 | Mecesidades a4 R M4 aMd  Eed  Aedl|  aed|  2RW|  2RS0] 2850 2ES0) &S0 0| 0
Netas
Riceprion 348 A a4 aea|  aem| 2R 263 2680 2es0]  2eS0l  2EA0 0| 0
Pedidas Planific.

Lanzsmicnto el B L B E i E O O I I 1 1
Pedidos Paifc |

Tabla N° 49 Necesidades semanal de nivel 1,2 y3
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
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2.2.3.5 Implementacion de Plan de
Mantenimiento Preventivo y

Autéonomo

a) Analisis de Criticidad de Maquinarias y Equipos
Se realiz6 el analisis de criticidad de maquinaria y equipos.

Como plan de mejora se realiz6 un control para la identificacion de las
maquinas y las partes o componentes mas criticas que generan que la
maquina esta parada y por consecuencia se retrase la produccién y asi

sean menos efectivos.

Se realizd el inventariado de maquinas y equipos colocando la antigtiedad
de estas y el estado en que se encuentra (Ver Anexo N° 66).

Una vez hecho el inventariado de maquinas se pasé a realizar la
codificacion de maquinaria para esto se tomé en cuenta cual es el area
donde se ubica, la maquinaria o equipo y asi de denoto cada una de ellas
(Anexo N° 66)

e Después de la codificacién de las herramientas y maquinarias se
separan por sistemas y subsistemas cada una de ellas (ver Anexo N°
67)

e Se pasa a desarrollar ficha de identificacion de las maquinarias (Ver
Anexo N° 68).

e Se pasa a evaluar cada una de los equipos y herramientas que ya se
mencionaron en los puntos anteriores, esta evaluacion brinda el tipo de
criticidad, nivel y el tipo de mantenimiento que habra que aplicar a cada
una de los equipos y herramientas. A continuacién se presenta el
resultado de esta evaluacion :
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Tabla de ponderaciones de criticidad

Variables Concepto Ponderacion
Para 4
A. Efecto en la produccion Limita
No para
Alto
B. Valor técnico-econémico Mediano
Bajo
- : - Si
C. Dafios consecuenciales a la maquina NG
- . Si
D. Dafos consecuenciales al proceso NG
E. Danos consecuenciales al operador R!esgo
Sin riesgo

F. Dependencia logistica

Proveedor extranjero

Proveedor local

G. Dependencia mano de obra

Terceros

Propia

I

. Probabilidad de falla (confiabilidad)

Alta

Baja

|. Facilidad de reparacién (mantenibilidad)

Alta

Baja

J. Flexibilidad de operacion

Unico

By-pass

Dual

(=) Bl V] (e} P [od ELN (e} 1)V) (e} )V [ef P (e} [F08 [} | VR EL 1) E-N [l 1)V

Grado Evaluacion |Puntaje ponderado

Decision

22- 20

Mantenimiento comet tho

19- 14

Mantenimiento come tho

13-07

Mantenimiento preventivo

v

06 - 00

Mantenimiento preventivo
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Codigo

Maquina o Equipo

Componente

Valor de cada variable de acuerdo a Tabla de Ponderacion de Criticidad

c D E G H

MA-T-00

TALADRADORA AUTOMATICA 1

pinza de subgjeccion

MA-T-002

TALADRADORA AUTOMATICA 2

pinza de subgjeccion

MA-B-001

BROCHADORA AUTOMATICA 1

cables electricos

MA-C-001

CIFRADORA AUTOMATICA 1

quarda de faja y sensor

MA-R-001

RANURADORA AUTOMATICA 1

cables electricos y plc

MA-TR-001

TRANSFER

valwlas hidraulicas

F-C-001

CIZALLA NEUMATICA-TRONZADORA- HORIZONTAL 1

disco de corte

F-F-001

FRESADORA 1

cuchilla de corte

F-P-001

PRENSA FRICCION 1 - FORJA

rotura de faja de cuero

F-H-001

HORNO DE FORJA

valwlas neumaticas

T-TC-001

TORNO CONVENCIONAL

gatillos de sujeccion

C-G-001

GUILLOTINA

cuchilla de corte

C-PE-001

PRENSA EXCENTRICA 1

rotura de faja , Ilaves termicas, guarda de motores ,sensores,contadores,gusar

Critico

C-PE-002

PRENSA EXCENTRICA 2

rotura de faja , llaves termicas, guarda de motores ,sensores,contadores,gusar

Critico

C-PE-003

PRENSA EXCENTRICA 3

rotura de faja , llaves termicas,guarda de motores ,sensores,contadores,gusat

Critico

C-PE-004

PRENSA EXCENTRICA 4

rotura de faja , Ilaves termicas, guarda de motores ,sensores,contadores,gusar

Critico

C-PE-005

PRENSA EXCENTRICA 5

rotura de faja , Ilaves termicas, guarda de motores ,sensores,contadores,gusar

Critico

C-PE-006

PRENSA EXCENTRICA 6

rotura de faja , llaves termicas, guarda de motores ,sensores,contadores,gusar

Critico

C-PE-007

PRENSA EXCENTRICA 7

rotura de faja , Ilaves termicas, guarda de motores ,sensores,contadores,gusar

Critico

C-PE-008

PRENSA EXCENTRICA 8

rotura de faja , Ilaves termicas, guarda de motores ,sensores,contadores,gusar

Critico

C-PE-009

PRENSA EXCENTRICA 9

rotura de faja , llaves termicas, guarda de motores ,sensores,contadores,gusar

Critico

C-PE-010

PRENSA EXCENTRICA 10

rotura de faja , Ilaves termicas, guarda de motores ,sensores,contadores,gusar

Critico

C-PE-011

PRENSA EXCENTRICA 11

rotura de faja , Ilaves termicas, guarda de motores ,sensores,contadores,gusar

Critico

E-EP-001

EMBOLSADORA DE PROTECTOR

termocupla

E-EC-001

EMBOLSADORA DE CERRADURA

termocupla

E-FT-001

FAJA TRANSPORTADORA

ejes de la faja

EP-TC-001

TALADRO DE COLUMNAT

cabezal del roscado

EP-TC-002

TALADRO DE COLUMNA 2

cabezal del roscado

P-HC-001

HORNO DE CURADO

homillas y mecheros electricos

P-C-001

CABINA 1

extractor

P-C-002

CABINA 2

extractor

V-001

VIBRADORA 1

conecciones electricas y palanca de tapa

V-002

VIBRADORA 2

conecciones electricas y palanca de tapa

V-003

VIBRADORA 3

conecciones electricas y palanca de tapa

2
2
2
2
2
2
2
2
0
0
0
0
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
0
0
0
0
0
2
2
2
2
2
2

F
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
(

0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
3 0
3 0
3 0
3 0
0 0
0 0
3 0
3 0
3 0
3 0
3 0
3 0
3 0
3 0
3 0
3 0
3 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
3 0
3 0
3 0
3 0
3 0
3 (

0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
1 1
1 1
1 1
1 1
1 0
1 0
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
0 0
0 0
0 0
1 0
1 0
0 1
0 0
0 0
0 0
0 0
( 0

Tabla N° 52 Criticidad de maquinarias y equipos —

Elaborado por las autoras - Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

Como se pudo evaluar, las areas mas criticas son: la prensa con sus respectivos componentes que son los que se

malogran con mas frecuencia.
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Tabla N° 53 Tipo de mantenimiento para equipos y maquinarias

Elaborado por las autoras - Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

Codigo | Sistema Subsistems Miquina o Equipo Actividades Grado [ipo de mantenimients
[A8-T-001 |JPRODUCCICR TALADRADORA AUTOMATICA 1 taladrar los pines Il FPreventivo
IMA-T-002 JFPRODUCCIOMN TALADRADORS SUTOMATICS 2 taladrar los pines Il Preventivo
ra-B-00NPRODUCCION EROCHADORS AUTOMATICA 1 ranura de llave Il Preventivo
MA-C-001JFROCUCCIOMN CIFRADORA AUTOMATICS cifrado de las llaves Il Preventivo
Ma-F-0MPRODUCCION Fi&HURADORA AUTOMATICA 1 ranura de tambor Il Preventive
M&-THR-00JPRODUCCICN TRAHEFER taladrado interno de tambor Il Preventivo
F-C-001 JPRODUCCICM GIZALLA HEUMATIGA-TRONZADORA- HORIZOHTAL 1 corkar las varillaz Il Preventivo
F-F-01 JFPRODUCCICMN FRESADOFA 1 dar forma a las varillas Il Preventivo
F-P-001_JFRODUCCION FREHSAFRIGEIOH - FORJA dar forma a los tambares Il Preventivo
F-H-001 JFRODUCCICM HORHO DE FORJA ze caliente el perfil para hacer el forjado Il Preventivo
T-TC-001 JFRODUCCION TORHO GOHVEHEIOHAL 1 torneado de pivotes y seguro nocturng 4 Mo critica 1" Preventivo
C-G-001_JPRODUCCION GUILLOTINA siortan las laminas 4 Mo critico I Preventivo
C-PE-001 JFROCUCCIOMN FREHZ& EXCEMTRICS 1 £e prensan sequn la matriz 18 Critica I Correctivo
C-FE-002 |PRODUCCICR FREHSAERCEHTRICHA 2 z& prensan sequn | matriz 13 Critico 1l Correctivo
C-PE-003 JFRODUCCIOMN FREHZA EXCEMTRICS 3 e prensan sequn la matriz 18 Critica I Correctivo
C-FE-004 |FRODUCCICN FREHSAERGEHTRICA 4 e prensan sequn la matriz 13 Critico 1l Correctivo
C-PE-005 JFRODUCCIOMN FREHZ& EXCEMTRICA S e prensan sequn la matriz 18 Critica I Correctivo
C-FE-006 |FRODUCCISR FREHSAERCEHTRICA & e prensan sequn la matriz 13 Critico Il Correctivo
C-PE-007 JFRODUCCIOMN FREHS& EXGEMTRICS 7 se prensan sequn la matriz 18 Critica I Correctivo
C-PE-002 JFROCUCCIOMN FREHS& EXCEMTRICS # e prensan seqn la matriz 18 Critica I Correctivo
C-PE-003 JFRODUCCIOMN FREHS& EXGEMTRICE 9 se prensan sequn la matriz 18 Critica I Correctivo
C-PE-010 JFROCUCCIOMN FREHS& ERCEHTRICS 10 e prensan seqn la matriz 18 Critica I Correctivo
C-FE-011 JPRODUCCICR FREHSAERGEMTRICA 11 ze prensan segin la matriz 13 Critico 1l Correctivo
E-EF-001 JFRODUCCISR] EMEOLSADORADEFROTECTOR embolsar los protectores 3 Mo aritico I Freventivo
E-EC-001 JFRODUCCIOMN EMEOLSADORA DE CERRADURS embialsar las cerraduras 3 Mo eriticao 1" Preventivo
E-FT-001 |FRODUCCICR] FaJA TRAHSFORTADORA transportar las cajas alas cajas master 3 Mo aritic I Freventivo
EP-TC-0M|FPRODUCCION TALADRO DE COLUMHAT Hacer huecos para los pines § quesos [ Mo eritica I Preventivo
EP-TC-004FPRODUCCICN TALADFO DE COLUMHA Hacer huecos para los pines b quesos E Mo eritica 1" Preventivo
F-HC-001 jPRODUCCICN HORHG DE CURADD curan las cajas 12 Il FPreventivo
P-C-001 JPRODUCCIOMN CAEINA1 e pintan las cajas 12 Il Preventivo
F-C-002 JPRODUCCICN CAEINA L & ponen ha secar las cajas 12 Il FPreventivo
W-0n  |PRODUCCION VIERADORA 1 desegras=an y abrillantan 1 1l Preventivo
V002 JPRODUCCION VIERADORA £ dezegras=an y abrillantan 1 1l Preventivo
W-003  JFRODUCCICN VIERADORA desegras=an y abrillantan 11 Il Preventiva

Como se pudo evaluar, el tipo de mantenimiento que se debera realizar para poder evitar que se pueda tener averias o

fallas.
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b) Mantenimiento Auténomo
La finalidad de este mantenimiento consiste en disminuir averias vy
deterioros en las maquinas y equipos, por medio de estos puntos ya

mencionados, para la

Aplicacion de este proceso se realizaron las siguientes pautas: asignacién
de maquina, capacitaciones, instructivos, (VER Anexo N° 69) y el
mantenimiento que se tiene que realizar. (VER Anexo N° 70 y Anexo N°
71), pero estos instructivos se realizaron para el uso de las prensas que

son las maquinarias mas criticas.

Se pasé a hacer la asignacién de maquina — trabajador para asignar cada
maquina a cada trabajador de acuerdo al trabajo que se estén
desempefando para que quede encargado de esa herramienta de trabajo
y se haga responsable de ella, esto se hace para un mejor desempeno y
cuidado de la maquina, para que tengan un mejor control de los problemas
que pueda suceder y puedan solucionarlo. Para esto se elabord un formato
en donde se especifica las maquinas y a quien se le va a asignar cada una
de ellas (Ver Anexo N° 72) y también otro formato en donde indica las
posibles averias que tenga la maquina (Ver Anexo N° 73 y Anexo N° 74) y
poder saber cuales son las averias mas frecuentes para implantar un

mantenimiento preventivo.

¢) Mantenimiento Preventivo
En funcién de los resultados del AMFE, se plantea el plan de mantenimiento
preventivo para la &rea de prensas, lo cual podra dar una idea mas clara
de cuanto tiempo me demorare en dar un mantenimiento a cada
componente que siempre falla. Dichos resultados se veran a continuacion

en la siguiente tabla:
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TIEMPO PERDIDA TIEMPOANUAL
EQUIPO DESCRIPCION PERDIDA CAUSAS FRECUENCIA ( min) TIEMPO (horas) (horas)
Rotura de fajas Parad Irelevante Desgaste de la faja-Sobrecarga de trabajo SEMESTRAL 60 1 2
Llaves termicas Parada relevante Malainstalacion - Falta de imiento SEMANAL Ell 2 %
(uarda de motores [Parada Irelevante |inagecyada lubricacion - Falla de fatiga por contacto DIARIO 30 11 132
Sensores Parada lelevante Mal uso del Operario - Sobrecarga de Trabajo SEMESTRAL 30 05 1
PRENSAS | contadores Paradalrelevante a1 5o del Operario - Sobrecarga de Trabajo SEMESTRAL 30 05 1
Gusanos Parada Moderada |Mal uso del Operario - Falla de fatiga por contacto SEMESTRAL 300 083 9%
Rotura de volante |Parada Relevante |Mal uso del Operario - Falla de fatiga por contacto SEMESTRAL 960 16 32
Martillo Traba Parada Moderada |Falla en la regulacion - Inadecuada lubricacion SEMESTRAL 300 083 9.9%
Pedal Paradalrelevante | pezjuste de cables - Sobrecarga de Trabajo MENSUAL 60 1 12
Parada Irelevante o )
Rotura de resorte Inadecuada lubricacion - Falla de fatiga por contacto MENSUAL 30 05 6

Tabla N° 54 Plan de mantenimiento Preventivo.
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
Se determiné la programacion final para poder prevenir todo tipo de falla en

el area mas critica que es prensa.

Para ello, también se realiz6 el programa de mantenimiento preventivo para
llevar un control de las horas que hay parada de maquina y también saber
qué es lo que frecuentemente se malogra. (Ver Anexo N° 75)

d) Mantenimiento Correctivo
Primero, se debe realizar acciones inmediatas para rencauzar la condicién
u operacién. Una vez iniciada se debe empezar en cuanto sea posible la
toma de decisiones sobre acciones mediatas que conduzcan a la solucién

del problema.

Las condiciones resultantes del primer grupo de acciones seran de caracter
temporal. El segundo grupo de acciones debe conducir a soluciones tan

permanentes o definitivas como sea posible.

Para este punto se realiz6 fichas (VER Anexo N° 76) para llevar un control
de mantenimiento en el cual se identifican los defectos y fallas en el area
de produccion, asi mismo se detalla que causan han originado este
problema y que actividad se debe hacer para poder mejorarlo.

2.2.3.6 Implementacion de Plan de
SSOMA
Para lograr el objetivo de

mejorar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo la empresa
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Tecnopress S.A.C. es consciente que se debe mejorar la administracion para
la prevencion de accidentes de sus trabajadores, para lo cual se expone las
siguientes actividades de seguridad y salud en el trabajo, las mismas que
contemplan acciones preventivas para detectar condiciones inseguras,
evaluar y corregir actos inseguros, vigilancia de la salud ocupacional, asi
como programas de capacitacion, y temas importantes para la seguridad. Las
actividades a desarrollar durante el aflo 2018 se han desarrollado en base a
la Ley de SST, tomada del diagnéstico realizado para esta rama, vigente en
materias de seguridad industrial, salud ocupacional vigentes. A continuacién
se detallan las actividades que se desarrollaron.

De acuerdo a los resultados
arrojados por el Software GTH, uno de los temas importantes para capacitar
a los operarios es el relacionado a la seguridad y salud ocupacional, asimismo
el componente de capacitacion esta dentro del plan de accion de seguridad.
El objetivo de la capacitacion fue concientizar el uso de sus herramientas y
elementos de seguridad dentro de las instalaciones de trabajo, para mayor
detalle ver Anexo N° 77.

Figura N° 79 Capacitacion de Seguridad

Elaborado por las autoras
a) Comité de Salud y Seguridad en el Trabajo
Para la eleccidén del comité de seguridad se procedié a hacer un documento
para las elecciones de los representantes de los trabajadores que
participaran en el comité que se ve en el Anexo N° 78
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Se hizo un segundo documento para la inscripcién del candidato (ver Anexo
N° 78)

Después de tener ya a los candidatos para el Comité de Seguridad, se
procede a publicar en los murales de la empresa, para que los demas
colaboradores los conozcan antes de las elecciones. (Ver Anexo N° 79)

Habiendo hecho las publicaciones debidas se procede a la elecciones el
dia 17 de agosto del 2018, se visualiza la cedula que se utilizd para las
elecciones. (Ver Anexo N° 80)

b) Politica de Salud y Seguridad en el Trabajo
En cumplimiento de la Ley 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo,
se desarroll6 la politica de Seguridad de la empresa, pilar fundamental que

permitira orientarnos hacia una cultura de la prevencion.

|
TECNDPIESS

Politica de Seguridad y Salud
ocupacional

TECHOPRESS, es una empresa dedicada a las acfividades de

fabricacion de cerraduras.

En Tecnopress, estamos comprometidos en mejorar las condiciones

que protejan la vida y el bienestar de nuesiros tfrabajadores y terceros.

Gestionar la prevencidn de riesgos en Segundad y Salud
Ocupacional, implementando medidas orientadas a minimizar la

ocummencia de accidentes laborales, alineados a las normas legales
vigentes y normas internas que suscriba la organizacion.

Asimsmo promover la parlicipacion de nuestros frabajadores v sus
representantes, en el sisiema de Gestion de Segurdad y Salud

Dcupacional.

Rall Canepa Sanchez

Gerente Ganeral

Figura N° 80 Politica de Salud y Seguridad en el Trabajo

Elaborado por las autoras
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c) Check List de las Maquinarias

En estos formatos lo que se busca en verificar los riesgos que pueden
ocurrir y en qué estado se encuentra la maquinaria, como se sabe la
empresa TECNOPRESS cuenta con distinta maquinaria, por ello se realiza
un check list igual a cada maquinaria. (Ver Anexo N° 87)

= Prensa excéntrica

Las prensas excéntricas son unas maquinarias antiguas, sin embargo
se debe prever el entorno que rodea a esta, ya que se encontraron
trapos y baldes de aceite, lo que bien podria contaminar el area de
trabajo para la fabricacién asi como también se corre el peligro de que
la persona se resbale por el aceite derramado en el piso.

Torno automatico

El torno automatico, es una de las maquinas mas antigua, por lo cual tiene
grietas en la carcasa, por lo cual se debe tener precaucion. El
procedimiento que se efectua es el mismo que en la TORNO, por lo cual
las precauciones deben ser las mismas, superficies libres y pasadizos sin

trapos ni aceites en el entorno.
Taladro de columna

En el taladro de columna al momento de hacer el check list
correspondiente, no se encontraron mayores alcances ya que la zona se

encontraba despejada, aunque tenia aceite derramado en sus superficies.

Sin embargo, tanto para las prensas como para el Taladro de columna se
tiene contacto directo en todo el proceso, por lo mismo se debe tener

mucha precaucion al manipular las maquinas y el insumo que interviene.
Vibradora

El area donde se encuentra la vibradora es humeda, ya que por el mismo
trabajo que se realiza el agua humedece los pisos y es donde pueden
pasar cortos circuitos ya que la vibradora usa la electricidad para su

funcionamiento.
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= Tronzadora
Al igual que prensa es una maquina antigua, pero es una de las mas

preservadas, ya que se le da mantenimiento adecuado.

=  Guillotina

Referente a la guillotina, el peligro se da porque por ser una maquina que
corta se deben usar los EPPS completo para no tener ningun accidente.

d) Check List de las Conexiones Eléctricas
Se realiz6é una inspeccion para verificar las conexiones eléctricas, el estado

de estas y todo aquello que intervenga en prever un riesgo eléctrico.

A continuacién el check list realizado.

. SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL CH

TE[:““I]'ESS CHECK LIST DE LAS CONEXIONES ELECTRICAS

REVISION DE: OBSERVACIONES
Enchufes en buen estado Presencia de un enchufe parchado
Los interruptores funcionan correctamente
Equipos electricos sin exposicion a liquidos X resencia de botellas y baldes con liquid
Ventiladores de las maquinas correctos
Zona alrededor de los enchufes libres Materiales cerca a tomacorrientes
Interruptor principal en buen estado
Cable de plomo en buen estado X Se cuenta con repuestos a la mano
Tableros en buen estado X Falta orden interno
Conductores a tierra bien instalados Falta etiquetado

OBSERVACIONES:

Check List de conexiones eléctricas

Elaborado por las autoras
Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

e) Mapa de riesgo
Se elaboré el mapa de riesgos con el fin de identificar y localizar los
problemas, asi como las acciones de promocion y proteccion de salud para
el cuidado del trabajador.

Para realizarlo se tuvo los procesos en cuenta para cada zona, al igual que
en el punto anterior (Inspeccion de EPP’s) se sefalan los equipos de
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f)

proteccién mas importantes y obligatorios por zona de trabajo. (Ver Anexo
N° 88)

Presentacion de Formatos de Control de Seguridad y Salud

Organizacional

Se presentaron formatos con el fin de orientar a toda la organizacion hacia

una adecuada implementacion y guia acerca a la norma vigente. Se tiene

en cuenta la ley N° 29783: “Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo”.

Los formatos que se implementaron son:

f.1) Registro de accidentes de trabajo

£.2)

£.3)

Al momento que suceda algun accidente de trabajo, se deben realizar
ciertas actividades para evitar que vuelva a ocurrir, por ello la
recopilacion de datos es muy valiosa, ya que es una fuente de

informacién que tiene que ser analizada posteriormente.

Por ello se propone dicho formato para la correcta recopilacién de
datos.

Se tienen que llenar datos generales del empleador, como la razén
social, ruc, direccion, etc. A la vez, se tienen que llenar los datos del
trabajador; para luego completar los datos acerca del accidente como:
lugar de ocurrencia, gravedad, grado y consecuencias que se dieron;
asi mismo una breve determinacién de la causa de ello. (Ver Anexo
N°81)

Registro de enfermedades ocupacionales

Formato en el que se toma a detalle los agentes que ocasionaron la
enfermedad ocupacional, causas de estas y las medidas correctivas
a tomar (Ver Anexo N°82).

Registro de incidentes peligros e incidentes
Formato destinado a la investigacion del hecho, para evitar futuros
hechos similares.

Se define la diferencia entre un incidente peligroso y un incidente. El

primero en mencién es todo suceso potencialmente riesgoso que
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£.4)

£.5)

pueda causar lesiones o enfermedades a la persona en el trabajo,
mientras que un incidente es: un suceso que se da al momento de
realizar el trabajo en el que la persona afectada no sufre lesiones
corporales y solo se requiere cuidados de primeros auxilios (Ver
Anexo N° 83).

Registro del monitoreo de diversos agentes
Este registro permite vigilar los niveles de exposicion de los agentes
presentes en el entorno laborar (Ver Anexo N° 84).

Con este formato se busca:

e Identificar los factores o agentes de riesgo que estan presentes.

e Determinar los niveles de riesgo.

e Comprobar el grado de eficiencia de los métodos de control.

o \Verificar el cumplimiento de las normas de seguridad.

o Dirigir las acciones de la empresa hacia la prevencién y control.

e Los agentes que se buscan monitorear son:

e Fisicos: ruidos, vibraciones, iluminacién, ventilacidén, temperatura,
humedad, radiacion.

e Quimicos: vapores, polvos, gases.

o Bioldgicos: bacterias, hongos, insectos, roedores.

e Diergondémicos: manipulacién manual de cargas, sobreesfuerzos,
posturas de trabajo, movimientos repetitivos, etc.

e Psicosociales: estrés laboral.

Inspecciones internas

Las inspecciones internas permiten descubrir qué problemas existen

y evaluar el riesgo antes que ocurran los accidentes, incidentes y

enfermedades.
Las inspecciones se clasificaran en:

e Planeadas: las que se llevan a cabo en forma programada con
anticipacién y exige una preparacién, por tal motivo, son mas
exhaustivas y detalladas.

¢ No planeadas: Se realizan sin previo aviso ni programacion.
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e En el formato se diferencia esto antes de continuar con el llenado
del mismo, para tener cuidado al analizar la informacion que se va

llena. Para mayor detalle Anexo N° 85.

f.5.1) Datos estadisticos. Este formato permite recopilar la informacién
acerca de indicadores de resultados, como lo siguientes:

¢ Numero de accidentes mortales por afo

¢ Numero de enfermedades por afno

e Numero de accidentes de trabajo por afo

e Numero de horas, dias perdidos por causa de un accidente

de trabajo, etc.

f.6) Inspeccion en planta
Este formato se da para poder inspeccionar que la seguridad esta
correcta en la planta. (Ver Anexo N° 85)

f.7) Inspeccion de equipos de proteccion personal
Este formato servira para hacer una inspeccién de los EPPS
entregados los colaboradores. (Ver Anexo N° 86)

g) Reglamento de Salud y Seguridad en el Trabajo
Se elabor6 el Reglamento Interno de Seguridad y Salud Ocupacional de
acuerdo a la Ley 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, porque la
empresa cuenta con mas de veinte trabajadores. Este reglamento ayudara
a lograr las condiciones en la empresa Tecnopress S.A.C. teniendo como
objetivo establecer las normas de caracter general y especifico con relaciéon
a las condiciones de seguridad y salud, las cuales se deben desenvolver
en las labores operativas y administrativas que se desarrollan en la

empresa, para mayor detalle ver Anexo N° 89
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Figura N° 81 Portada del reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

2.2.3.7 Implementacion del Clima

Laboral
Para medir el clima laboral de la

empresa Tecnopress S.A.C, se procedié a encuestar a todo el personal, la

encuesta que se les realizé fue totalmente anénima y fue desarrollada en 5

puntos principales. Con respecto a:

e Colaboradores: qué tanto la empresa colabora con el trabajador

para que este realice su trabajo.

e Lealtad: Compromiso que desarrolla el personal hacia la empresa.

e Companerismo: apoyo que se siente por parte de todos los

miembros de la empresa.

e Imparcialidad de trabajo: trato de forma horizontal hacia los

colaboradores

o Los jefes: Relacién que tienen los jefes con los trabajadores e

impresidn que ellos tienen de sus jefes.
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a) Ventajas

Permite indagar periédicamente si las necesidades de los empleados
estan siendo satisfechas.

Lograr que los colaboradores pongan en préactica lo aprendido en las
charlas.

Proporcionar capacitaciones para enriquecer el puesto de trabajo.

El avance del plan de motivacion sera expuesto ante la gerencia para
poder tomar acciones sobre lo sucedido.

Desarrollar actividades para el personal se sienta en confraternidad con

sus companeros y jefes.

b) Desventajas

Carencia de tiempo para realizar actividades.
Recursos financieros para la ejecucién no presupuestada.

Colaboracion de la alta direccidn para la ejecucidn de las acciones.

De acuerdo a este plan es en el cual se trabaja, de ahi se desprenden

las distintas estrategias motivacionales.

Estas estrategias motivacionales se van a desarrollar siempre

identificando previamente a qué grupo de motivacion pertenecen.

b.1) Formacion
El objetivo es crear un vinculo entre los colaboradores y la
organizacion, haciendo que ellos participen de capacitaciones en las
cuales el beneficio sea mutuo.
Se les da oportunidad en mejorar en el desempefo de sus
actividades, se busca realizar de buena manera y generando
siempre interés por parte de los trabajadores para que de esa

manera reconozcan de cierta forma la oportunidad que se les brinda.
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Tabla N° 55 Tabla de motivacion — estrategia formacion
Elaborado por las autoras
Dentro de esta etapa, se han hecho capacitaciones referentes a las

5°S, seguridad y salud ocupacional, etc.

c¢) Incentivos
Dentro de esta etapa van involucrados los incentivos financieros como los

no financieros.

Los incentivos financieros, se refieren a la recompensa econdémica por
distintos factores que puede recibir el personal, sin embargo este tipo de
incentivos no se va a dar en el programa, sin embargo los incentivos no

financieros si estan presentes.

Incentivos no financieros, buscan crear un buen entorno por medio de
reconocimientos y oportunidades que los hagan sentir parte importante de

la empresa.

Dentro de los programas que se desarrollan aqui son: promociones internas
como: publicaciéon del empleado del mes, calendarizacion de cumpleanos,

entrega de polos y chalecos, compartir interno, etc.:
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Politicas Acciones Responsables ml

Los gerentes analizan los futuros cambios que se

A todo empleado se le da |a oportunidad de ser realizarén con respecto a los pusstos de rabajo.

movido de puesto de frabajo

Los gerentes asignardn a la persona que capacite al|
personal nuevo en el puesto

Se capacita al empleado en sus puesto de frabao, Gerencia Tecnopress
para que lo desempafie de buena manera Se escogerd al frabajador de acuerdo a su Personas encargadas de
desampefio, asistencia y se publicard paraque | Anapaubla Valiente iecutar cada acesn
todos tengan conocimiento Claudia Huaymna
El buen dasampafio debe ser reconocido. Haeer reuniones de confratemidad en oeasiones
especiales

Se debe reconocer lag cualidades del frabajador

Tabla N° 56 Tabla de motivacion — estrategia incentivos

Elaborado por las autoras

d) Actividades
En la empresa Tecnopress se realizaron diferentes actividades para que se
integren entre trabajadores y jefes, a su vez se dieron charlas de motivacion
para los colaboradores mejoran en sus labores que realizan a diario. Se
realizaron las siguientes actividades con la autorizacion del Gerente

General, Raul Canepa Sanchez.

d.1) Actividad N° 1
Fulbito mensual: cada 30 dias se contrata una cancha para que
puedan participar en este deporte todos los colaboradores de

Tecnopress con el fin de integrarlos.

Figura N° 82 Integracion de las areas de la organizacion

Elaborada por las autoras
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d.2) Actividad N° 2
Celebracion de los cumpleanos del mes: cada mes se festejan todos
los cumpleanos de dicho mes en el comedor de la empresa para que
el colaborador sienta que es importante en trabajo

d.3) Actividad N° 3
Reconocimiento al mejor trabajador del mes: se escoge mediante las
funciones que realizan a diario y el cumplimiento de sus metas

establecidas y estos son premiados con un viaje.

d.4) Actividad N° 4
Disefar un plan de capacitacion para mejorar las competencias del
personal y que asi mismo sirva como superacién personal, lo cual

ayudara a mejorar el proceso productivo.

d.5) Actividad N° 5
Rotacién de é&reas de acuerdo a los conocimientos: se podra

promover a los trabajadores a otras areas con el fin de que se
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empapen mas de la organizacion y asi también se podra hacer linea

de carrera.

e) Prestaciones y Servicios
Ayuda a los empleados en el desemperio de su trabajo, ofreciéndoles
prestaciones y servicios que les beneficien.

Dentro de estas prestaciones se debe: adecuar el area de la cocina,
respetando esta y utilizandola para el fin establecido, facilitar el uso de

hervidor, microondas.

A la vez en este punto se le ofrece alimento al personal en los dias que se
necesite de ellos y no esté esto programado, alimento en los dias

adicionales

2.2.3.8 Implementacion del Plan de

Mejora de Competencias del

Personal
El objetivo es desarrollar las
competencias del personal y fomentar el continuo aprendizaje de los
colaboradores, es asi como, inicialmente, se realizé un andlisis a cada puesto
de trabajo con el fin de definir las competencias necesarias en cada uno de
ellos. Este analisis fue fundamental para el posterior desarrollo del Manual de
Organizacion y Funciones (MOF), posteriormente se capacitaron a los
colaboradores en el fortalecimiento de sus competencias segun sus puestos

de trabajo.

a) Actualizacion del Manual de Organizacion y Funciones (MOF)
En este documento se actualiz6 la descripcion de las funciones, objetivos,
caracteristicas, requisitos y responsabilidades que implican cada uno de
los cargos de la organizacién. Para mayor detalle ver Anexo N° 42.
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Figura N° 83 Portada del Manual de Organizaciéon y Funciones

Elaborado por las autoras

El documento formal brindara informacion a cada colaborador acerca de
sus funciones especificas, su dependencia y coordinacion para el
adecuado cumplimiento de sus labores. Ademas, a futuro servira para los
procesos de induccién a los nuevos colaboradores, ya que los orientara.

También serd utilizado para los programas de capacitacion.

2.2.3.9 Implementacion de las 5°S
Para poder implementar de
manera correcta las 5S se requiri6 del compromiso de todos los
colaboradores que conforman las areas de Tecnopress S.A.C. Para ello se
expuso a la gerencia el plan de accion con el cual se desea implementar las
5°S en la empresa. Lo que se pretende lograr con la implementacion del
método de las 5°S es:

e Mejorar las condiciones de trabajo en las diversas areas.
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e Reducir gastos de tiempo y energia realizando labores que no
deberian de demandar mucho estos aspectos.
e Reducir y eliminar cualquier riesgo de accidentes.

e Mejorar la calidad del servicio brindado por la empresa.

Periddico mural de 5S - Kaizen

Figura N° 84 Periédico Mural de las 5’S

Elaborado por las autoras

Antes de iniciar con cada etapa
de las 5s, es necesario sensibilizar e informar a los trabajadores de la empresa
respecto a los principios y beneficios de esta metodologia, asi como ir
requiriéndoles el apoyo respectivo, ya que el trabajo en equipo es base
fundamental para el éxito de las 5s. Para ello, se hizo entrega de tripticos con
informacién sencilla y rapida de entender, para mayor detalle ver y Anexo N°
90 y Anexo N° 92.

Figura N° 85 Capacitacion de las 5’S

Elaborado por las autoras
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Antes

de empezar

con

la

implementacion de las 5’S, se deben conformar equipos de trabajo los cuales

seran los encargados del cumplimiento de cada una de las actividades de la

metodologia.

TECNOPRESS SAC.

| AREA DE TRABAJO

| PROOUCCION

[ JEFE DE GRUPD

| CLAUDIA HUAYMA | ANAPAUBLA VALIENTE |

’ INTEGRANTES DEL GRUPO DE TRABAJID

M.nlllu'—bll

JOZE LEON MELGAREJD

MARCO HERRERA LING

FEDRO VALDERRAMA RLIZ

RALIL HINCUOSA CONTRERAS

SAMUEL SULCA PEREZ

JUAN TUYA RVERA

RODOLFD DEL CASTILLO HERRERA

SANDROD TEJADA MACHA

JIMKY FALCON RUIZ

JOEL CANDELA FIGUEIRDA

JESUS FALMRDC MEDINA

| [
”‘awn-qmmlhum-—

JORGE CHERO RUIZ

Figura N° 86 Equipos de trabajo

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
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Figura N° 87 Actividades para las 5’S

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

Para ello se utiliza las tarjetas para identificar los elementos indicados:
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Figura N° 88 Tarjeta Roja y Amarilla
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Elaborado por las autoras

a) Proceso de seleccion o clasificacion (SEIRI)

Objetivo: Seleccionar los materiales innecesarios del area de trabajo.

a.1) Clasificar los equipos y herramientas necesarias e innecesarias

a.2)

En esta etapa se selecciona las herramientas, equipos entre otros

implementos que son necesarios y estdn en buenas condiciones y se

separa las que no estan en buen estado, son desechables o no se

encuentran en su lugar de trabajo.

Enlistar los elementos innecesarios

Se procedié con la ayuda del equipo de trabajo a clasificar las

herramientas, instrumentos y dispositivos que son necesarios para el

area y los que no lo son, es por eso que mediante una lista se

colocaron todos los elementos evaluados asi como su estado y su

posible disposicion final.
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Figura N° 89 Actividades para Clasificar — 5’S

Elaborado por las autoras
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b) Proceso de orden (Seiton)
Objetivo:

De la misma forma se delegaron personas propicias a la actividad de
clasificar, con el jefe de planta quien pudo determinar por las capacidades
observadas durante el desarrollo de las personas en su trabajo, quienes
serian los mas iddneos para realizar la actividad de ordenar y al mismo

tiempo de medirla, mediante los checklist. (VER Anexo N° 92)

PERIONO DE
ESTUDID

CLALIDES, | AMaP ol FEL s, f:c.m

-+

e ACTIVIDADE § RESPONSABLE
CAPACITAR Al PERSOMAL ACERCA DEL
1 I}RE[ N Y COMD MANTEMERLD
I IORDENAR LS HERRAMIENTAS EN SU

> hugan SAMUEL |1 DA
I~ JORDENAR LAS MATRICES EH LOS = T
1 [ESTANTES JESUS 11 DiA
. H—— S |
4 |DRDENAR LOS ESCRITORIOS CLALDLA F ANAPALBLA |1 DA
& {ORDENAR LOS ESTANTES CLAUDEA | ANAPALSLA |10
[ |GRDENARTAS JABAS EN ALVACER OF o |
& IPRODUCTOS INTERMEDIOS JORGE {1084

Figura N° 90 Actividades para ordenar
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

c) Proceso de Limpiar (Seiso)
El proceso de estandarizacion tuvo un previo acuerdo con los operarios,
pues en esta etapa se trata de hacer visibles los cambios, asi como el orden
ya previo, manteniendo una cultura de cambio, el limpiar junto con el
ordenar, con esta idea reducir ciertos riesgos en las tareas cotidianas,
delimitando areas y un camino general, el cual debe mantenerse siempre
libre para el transito de personas ya sean visitas u operarios para el traslada

inter-areas.

PERIODO DE
N* ACTIVIDADES RESPONSABLE ESTUDIO
1 |CAPACITAR AL PERSONAL ACERCA DE LIMPCLAUDIA / ANAPAUBLA |1 DIA
2 |LUMPIAR LAS AREAS DE TRABAJO |OPERARIOS 1 DIA
[COLOCAR LOS PRODUCTOS DEFECTUOSOS - ;
. [E% L0 CLNDROS NDICADOS OFERANOS o
,__“Y_ — - —
[COLOGAR LA VIRUTA EN SACOS ¥ = z
4 |COLOCAR EN LA CHATARRA Ekenarn s A
5 ISENALIZAR LAS ZONAS DE SEGURIDAD  ICLAUDIA  ANAPAUBLA |1 DIA

Figura N° 91 Actividades para Limpiar 5’S
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
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d) Proceso de estandarizar (Seiktekzu)

Para el proceso de estandarizacion, se realizdé un acuerdo con la gerencia,

para observar las limitaciones que podrian presentarse, y realizando un

saneado del acuerdo, se establecieron las que se encuentran en el

recuadro superior.

ACTIVIDADES A ESTANDARIZAR

ORDENAR LAS HERRAMIENTAS EN SU LUGAR

ORDENAR LOS ESCRITORIOS

ORDENAR LOS ESTANTES

ORDENAR LAS JABAS

LIMPIAR LAS AREAS DE TRABAJO

COLOCAR LOS PROD. DEFEC. EN LOS CILINDROS
COLOCAR LA VIRUTA EN SACOS

SEFALIZAR LAS ZONAS DE SEGURIDAD

|8 = [E | | [l (Ao (e

Figura N° 92 Actividades a estandarizar 5’S

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

e) Check List — Después de la implementacién

Hespons bles; Huayma hiedio, Dlasdia
Valieste Hueres, Anapaubsla
Area: Froduocon
Id 5§ Tirubs P il
. ELEON “TENGA 5000 L0 RECESARID EN
51 MNAR (Gedrl) LA CANTIDAD ADECUADA 8
532 “UN LUINGAR PARA CADA CDSA 8
E (OBDEN [Seion] CADA COSA EM 50 LUGAR"
LAGENTE MERECE E1. ME]JOR
53 LM EZA (5 ] AMEIENTE 8
ESTANDARIZACION:
54 SECURIDAD HILIEKE "CALIDAD DE VIDA BN EL TRABKD™ (i)
(Selke trul
. “DRDEN RUTIMA Y CONSTANTE
85 DISPUIHA (S Muka) FPERFECCION AMIENTO 7
55 Score 37

Figura N° 93 Check list después de la implementacion de las 5°S

Elaborado por las autoras

Diagnostico 5’S — Consultores V&B
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Resultados de la Evaluaciéon 55

.
TITANDOR T A0 WAISUR DD -

eat 2 et

Figura N° 94 Check list después de la implementacion de las 5'S
Elaborado por las autoras

Diagnostico 5’S — Consultores V&B

Conclusioén: De acuerdo a ello el indicador que hubo una mejora de 44%

con respecto al primer check list que se hizo.

2.2.3.10 Implementacion de la

Disposicion de Planta
De acuerdo al diagndstico que
se elaboré en la etapa anterior, la disposicion de planta actual no es funcional,
ya que carece de muchos atributos que se le puede dar si esta hace el cambio.

Para ello se realizara una
simulacion de que sucederia si se cuenta con otra disposicion de planta. Para

ello se evalua ciertos factores para la propuesta.

a) Factor Material
Lo siguiente que se debe conocer para realizar una disposicion de planta
es qué se va a producir y en qué cantidades, y estas previsiones deben
disponer para cierto horizonte temporal. A partir de este analisis es posible
determinar el tipo de distribucion adecuado para el proceso objeto de
estudio.
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a.1) Analisis P-Q
A partir de este analisis es posible determinar el tipo de disposicion
adecuado para el proceso objeto de estudio. Para este punto se
analiza la demanda de los ultimos 7 meses con informacion recopilada

en capitulos anteriores. (Ver Anexo N° 8)

a.2) Diagrama de Pareto
Para graficar el diagrama de Pareto, se analiza el ingreso de los
ultimos 7 meses y se clasifica a los productos en A, B, C de acuerdo
a la participacion que tienen en el ingreso. (Ver Anexo N° 9)

b) Factor Maquinaria

Para lograr una distribucion adecuada es indispensable tener informacién
de los procesos a emplear, de la maquinaria y equipos necesarios. La
importancia de los procesos radica en que éstos determinan directamente
los equipos y maquinas a utilizar y ordenar.

Se centra en calcular el numero de maquinas requeridas para cumplir con
la demanda. Para ello se usa el método B, segun el libro de Bertha Diaz,

suponiendo que la informacion obtenida es la perfecta.

Maguinas Ensamble Encantle Ensamble
FACTOR MAQUINARIA Prensa | Tomo | Forja . |Vibradora|  de de Pintura | Encajado
automaticas detambor |
cerraduras picaporte
Horas maquina por unidades () 0241 01392 0129 0.05 0.01 0.08 0.045 0.07 0.02 0.08
Horas disponibles al afio 5376, 5376 5376, 5376 5376 5376, 5376) 537 5376, 5376
Factor de correccion 087 0857 0857 087 0857 0.857 0857 0.857 0857 0.857
Promedio mensual de horas en mantenimiento 40 54 235 63 123 58 23 18 45 54
Demanda anual (unidades) 530000 530000] 530000|  530000{ 530000]  530000|  530000[  530000| 530000 530000
Fraccion de defectuosos en la operacion 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5%
P (unidades anuales) 557895 557895  557895| 557895  557895| 557895 557895 557895 557895 557895
H (horas disponibles al afio por factor de correccion) 4608 4608| 4608 4608 4608 4608 4608 4608 4608 4608
Horas anuales en mantenimiento (Hm) 40 648 28), 6 1476 69.6 276 U4 547.2 648
Horas efectivas anuales (He) 408 4582 436 45324 M604| 45384 45804) 45864 40608 45432
C (coeficiente de utilizacion) =He / (He +Hm) 08958 09859 09388 09836 09680  09849]  09940] 09953 08813 09859
Numero de maquinas ( N) 3 18 17| 1 2 10 6 9 3 10

Tabla N° 57 Numero de maquinarias segun el factor de maquinaria

c) Factor Hombre

Elaborado por las autoras

También la mano de obra ha de ser ordenada en el proceso de disposicion,
englobando tanto la directa como la de supervision y demas servicios
auxiliares. Es por ello que obtiene la cantidad de colaboradores necesarios
para la demanda mensual que se tiene.
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DIAS A LA SEMANA DE TRABAJO | 5.500 Dias HORAS X TURNO 7.000 Horas TIEMP%':':IJ;RTO X 1.00 Horas

HH X CERRADURA 6.400 Horas | REQ DE PRODUCCION / LINEA 644 Items N 124.90 Hombres

EL NUMERO DE HOMBRES REQUERIDO SERA :125

Tabla N° 58 Numero de hombres requerido

Elaborado por las autoras

Con esta informacion se observa que la cantidad necesaria de

colaboradores para la planta es de 125 personas.

d) Factor movimiento
Se analiz6 independientemente el factor carga y el factor distancia, para asi
llegar a obtener: factor esfuerzo, este analisis busca determinar el punto
inicial de partida con el que cuenta la empresa, segun el recorrido que se
esta dando y peso de carga que se esta desarrollando.

PROCESOS RECORRIDO | CANTIDAD PRODUCIDA PESO UNITARIO PESO TOTAL
CAJA, CONTRAFRENTE L-D-J-I-M 644 0.54 347.76
PIBOTES, SEGURO NOCTURNO L-C-M 644 0.1 64.4
TAMBOR, PICAPORTE L-B-A-M 644 0.9 579.6
ENCAJADO E-F-K 644 1.8 1159.2
ENSAMBLE DE CERRADURA M-E-G-E-H-E 644 1.2 772.8
ENSAMBLE DE TAMBOR M-G 644 0.7 450.8

Tabla N° 59 Analisis de Movimiento

Elaborado por las autoras

Una vez elaborado la matriz distancia, carga, y por ende esfuerzo, se puede
llegar a que el esfuerzo inicial de la distribucidon de planta tomada es de (Ver
Anexo N° 93)

Esfuerzo: 326, 682 kg /m2

e) Método de Guerchet
Habiendo definido el nimero de maquinas y conociendo el requerimiento
de personal, se determina las areas requeridas, para ello se usa el Método

de Guerchet , ver Anexo N° 94, el cual solicita un &rea requerida minima de
2,174.08 m2.

f) Tabla relacional
Se construye la tabla relacional en funcién a las actividades mencionadas

en el factor movimiento, para mayor detalle ver Anexo N° 95
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De acuerdo al detalle explicado en el anexo, se obtuvo la tabla relacional

de actividades.

Prensa

Tormo

Foija

Madguinas automaticas
Wibradora

Ensambie de comaduras

Ensamble de tambar ; ’ -

Ensamble de picaportes

Pintura

Encajado

Almacen de productos intermedios

Almacen de matera prima

Almacen de producios Terminados

Figura N° 95 Tabla relacional
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

De la cual se obtiene la tabla de combinaciones de valores de proximidad:

COMBINACION DE VALORES DE PROXIMIDAD
) (2,11) (3,11) (4,11) (5,11) (6,11) (7,11) (8,11) (9,11) (1,12) (2,12) (3,12) (10,13) (6,10)
1)
) (4,8)(1,7) (1,11) (6,13)

3) 5,

6 ) (4,10) (4,12) (6,8) (6,9) (7,8) (7,9) (7,10)(8,9) (8,10) (8,12) ( 8,13) (9,10) (9,12) (11,12) (11,13) (12,13)
(1,5) (1,8) (2,5)(2,6)(2,7) (2,8) (2,9) (2,10)(2,13) (3,4) (3,6) (3,7) (3,8) (3,9) (3,10) (4,9)(4,13)(5,10)(5,12)(6,12)(7,12)(7,13)

Tabla N° 60 Combinacion de Valores de proximidad
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
g) Diagrama Relacional
Teniendo como base los resultados de la tabla relacional, se continda con
el diagrama relacional, que ha sido elaborado teniendo en cuenta una serie
de pasos a seguir que graficamente las actividades relacionadas de
acuerdo a su valor de proximidad.
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Figura N° 96 Diagrama Relacional
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
h) Disposicion de planta — Propuesto
Se propone una disposicion de planta en un mismo piso para mejorar los

recorridos

Conclusion: Esta nueva distribucién ayudara a mejorar nuestra disposicion
de planta, contando con un menor esfuerzo de trabajo por carga realizada,
teniendo una mejor ubicacién de los almacenes de materia prima que es

uno de los problemas para no contar con la corrosién de los materiales.
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CAPITULO Il

PRUEBAS Y RESULTADOS

En este capitulo se realizan nuevas mediciones a los indicadores, a fin
de conocer las mejoras logradas de acuerdo a la implementaciéon de los
planes.

3.1 Verificar
En esta etapa del disefio de mejora continua,
se realizé la medicién del grado de mejora de los indicadores que miden los
problemas identificados en la empresa, con ello se quiere cuantificar las
mejoras de cada uno de estos y asi saber si las actividades realizadas en la
etapa planear y hacer permitieron mejorar los problemas de las ramas de
gestién y por ende haber logrado cumplir con los objetivos del proyecto.

Para conocer la evoluciéon a detalle de cada
uno de los indicadores se procedié a desarrollarlos de acuerdo a las gestiones,
explicando los motivos de éxito.

3.1.1 Indicadores de Gestion
Se realiz6 el seguimiento de los
indicadores de gestion, se decidié medir los 2 meses considerados en el
diagnéstico, los meses en los que el proyecto se puso en marcha y la
comparacién con los meses anteriores. Es asi que se n los valores enero

hasta agosto del 2018.
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3.1.1.1 Eficiencia
Para este indicador se utiliz6 el
presupuesto planeado y utilizado, la eficiencia de mano de obra, eficiencia de
materia prima y eficiencia de maquinaria desde el mes de enero hasta agosto
donde se puede visualizar que debido a los planes implementados del
proyecto hay una mejora del indicador . Ver detalle del registro en el Anexo
N° 96.

EFICIENCIA TOTAL

EFICIENOA TOTAL

ANTES

Figura N° 97 Porcentaje de Eficiencia (Antes y Después)
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

Como se observa hay un
incremento de del 16%, lo que indica que se ha logrado optimizar la utilizacion
de los recursos medidos. Sin embargo, no se logré cumplir con la meta
establecida por la organizacién de un 45% de eficiencia, ya que aun se tiene
que implementar progresivamente los planes de control de calidad,
aseguramiento de la calidad y mantenimiento, que son los que mejorar este

indicador.

3.1.1.2 Eficacia
Para la nueva medicién de la
eficacia se registrados los valores de los meses de julio y agosto. Para ver
mayor detalle del registro de la nueva evaluacién ver Anexo N° 97

192



EFICACIA TOTAL
EFICACIA TOTAL
61 Gifyos S- U /o
70.00% L
58.41%
60.00% 47.08%
50.00% 40.66% 1
40.00% e AHORA
30.00% 507
0 o7
20.00% \ e J
10.00% |
0.00% ANTES
EME FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGOD

Figura N° 98 Porcentaje de Eficacia (Antes y Después)

Elaborado por las autoras

Como se afirma que se ha
logrado mejoras en el logro de los resultados de produccién y en la evaluacién
del cliente a la empresa, ya que para el calculo de la eficacia se consideré el
célculo de la eficacia de tiempo, la eficacia operativa y la eficacia cualitativa,
en esta ultima fue donde se mostr6 un mayor incremento ya que los
principales 4 clientes han calificado con una puntuacion alta debido a las

mejoras que se estan implementando.

Se llegé a cumplir con la meta
trazada pero se espera un incremento en la eficiencia conforme se afiancen
los resultados de las implementaciones de los planes de planeacion y control
de produccién, implementacion de mantenimiento a las maquinarias y las
capacitaciones a los trabajadores para mejorar en cuanto a la calidad e

inspeccién del producto.

3.1.1.3 Efectividad
El célculo del presente indicador

de la efectividad después de la implementacion.
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EFECTIVIDAD

e

ANTES

ENE FEE MAR

Figura N° 99 Porcentaje de Efectividad (Antes y Después)

Elaborado por las autoras

Como se observa debido a los
incrementos de la eficiencia y eficacia, el valor de la efectividad se vio afectado
de modo positivo. Ya que se observa que el incremento fue de 11%. Lo que
quiere decir que en lineas generales se obtuvo en la linea de produccién de
cerraduras que logré una optimizacion de los recursos, pero no se logré la
meta del 45 % de efectividad. Por lo que se espera una mejora en el indice de
eficiencia, cuyo valor aun no ha logrado cumplir el objetivo planteado como
meta, esto se dard de forma progresiva conforme las maquinas mejoren su
desempefo gracias a los efectos del mantenimiento preventivo y la
capacitacion de los operarios en la deteccién de fallas y los colaboradores

mejoren su desempenio laboral.

3.1.1.4 Productividad Mano de Obra
Se realiz el registro y calculo
de la productividad de mano de obra para los meses de julio y abril. La

siguiente grafica se compara los meses de similares caracteristicas.
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PROD. MO.

&— PROD. M

ANTES

Figura N° 100 Productividad de Mano de Obra (Antes y Después)
Elaborado por las autoras
Como se observa existe una
mejora en la productividad de mano de obra ya que ha mejorado de 2 uni/ hh
a 3 uni/hh, ya que se pudo reducir el tiempo en el proceso de pintura debido
a que se implementd un horno y cabina de curado adicional y a su vez en el
proceso de prensado ya que se esta implementando mantenimiento

preventivo, autobnomo y correctivo para evitar fallas.

3.1.1.5 Productividad de Materia
Prima
Se realizd el registro y célculo
de la productividad de materia prima para los meses de julio y agosto. La

siguiente grafica compara los meses de similares caracteristicas.

PROD. MP.

Figura N° 101 Productividad de Materia Prima (Antes y Después)

Elaborado por las autoras
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Como se observa existe una
mejora en la productividad de materia prima ya que se implement6 un manual
de inspeccion para poder utilizar correctamente la plancha de metal en las

medidas precisas.

3.1.1.6 Productividad de Maquinaria
Se realizé el registro y calculo
de la productividad de energia para los meses de julio y agosto. La siguiente

grafica se compara los meses de similares caracteristicas.

PROD. MAQ

PROD. MAD

ANTES

Figura N° 102 Productividad de Maquinara (Antes y Después)
Elaborado por las autoras
Como se observa existe una
mejora en la productividad de maquinaria ya que se adquirieron un horno y
cabina de curado para el rea de pintura haciendo que se produzcan por hora

un aproximado de 680 cerraduras.

3.1.1.7 Productividad Total
Para el indicador de Ila
productividad, se realizaron mediciones del periodo de analisis entre enero del

2018 a agosto del 2018, teniendo como resultado el siguiente cuadro.
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PRODUCTIVIDAD TOTAL

o
JEES 1

E & &

i ANTES

Figura N° 103 Productividad Total (Antes y Después)

Elaborado por las autoras

Se obtuvo que la mejora en la
productividad de Enero del 2018 y agosto del 2018, se encuentra un

incremento porcentual de 27% para el mes de agosto.

El resultado indica que se logré
una mejora en la productividad, gracias al aumento de unidades producidas
de forma correcta, mejorando el uso de los recursos para la obtencion de los
productos. Para el mes de agosto del afio 2018, la empresa posee un indice
de productividad de 0.137 es decir que por cada por sol invertido hago 0.137
unidades de cerradura.

3.1.2 Gestion Estratégica

Posteriormente de haber desarrollado
y aplicado el planeamiento estratégico y cuadro de mando integral en la
organizacion, la empresa logro establecer la estrategia a seguir y
estableciendo los objetivos estratégicos que deben alcanzar por medio de
indicadores que se establecié.

De manera que para continuar con el
monitoreo y control de la estratégica, se realizé una nueva medicién. A

continuacién, se n los resultados logrados.

3.1.2.1 Eficiencia Estratégica
Luego de establecer el
planeamiento estratégico propuesto, haber definido los objetivos estratégicos
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y alinearlos segun la estrategia de la organizacién, se procedi6 a realizar una
nueva medicién a la organizacion con la finalidad de conocer su posicién con
respecto a la estrategia. Ver Anexo N° 98. La siguiente tabla el resultado
obtenido de la primera y ultima medicidn junto con sus metas trazadas.

DESPUES

RADAR ESTRATEGICO

L VERIRCADOION 2 WERIFICACCION

Figura N° 104 Porcentaje de eficiencia estratégica (antes y después)
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

El indicador de radar estratégico
un incremento en la eficiencia estratégica de 18% a 54%, aumenté en un 36%,
lo que indica que la organizacidn se encuentra més centrada a la estrategia a
través del liderazgo, gestion, organizacién y motivacion. Esta mejora se logré
debido al nuevo direccionamiento estratégico propuesto, y al alinear los
objetivos estratégicos definidos con respecto a la visién, misién, factores. Por
lo que los gerentes establecieron una meta del 65%, sin embargo, se espera
mejorar paulatinamente este resultado a medida que los objetivos estratégicos
se cumplan eficientemente y asi se logre tener una organizacién integramente
centrada a la estrategia. El cumplir la meta de este indicador permite saber
que las actividades realizadas han sido efectivas por factores positivos que
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ayudaron a esto, es por ello que se debera de analizar estos para seguir
mejorando con el logro del objetivo.

3.1.2.2 Evaluacion de Diagnéstico

Situacional

Como parte de la mejora de la
gestion estratégica de la organizacion, se pasé a evaluar nuevamente el
diagndstico situacional de la organizacién con respecto a sus los elementos
claves como son: los insumos estratégicos, el disefio, alineamiento e
implementacion de los planes estratégicos. El desarrollo de la nueva
evaluacién con respecto a los cuatro elementos se detalla en el Anexo N° 99.
La siguiente tabla muestra el resultado obtenido de la primera y ultima

medicion junto con sus metas trazadas.

DIAGNOSTICO SITUACIONAL

DIAGNOSTICO SITUACIONAL o VBRSO

1* VERIFICACION
BINEFIOERCIA BERCENGA
BINERCIENCIA  mERCIENCIA

DIAGNOSTICO SITUACIONAL

1 VERIFICACCION 2 VERIFICACCION

= META = LOGRD

Figura N° 105 Porcentaje de evaluacion del diagnostico situacional (antes y después)

Elaborado por las autoras

Se puede concluir que hubo
mejoras en las cuatro elementos claves de la organizacion, debido a que la

eficiencia se increment6 en un 22% logrando cumplir con la meta del 65%,
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quiere decir que la mejora de estos elementos permitié que sean impulsores
para lograr la implementacién de planes estratégicos, esto gracias al analisis
de factores internos y externos de la organizacién, evaluacion del perfil
competitivo, evaluacidén del direccionamiento estratégico, determinacion y
control de los objetivos estratégicos y al desarrollo de las competencias a
través del plan de capacitaciones, los cuales todos se encuentran en proceso

de mejora.

Al cumplir con la meta de estos
indicadores indica que la empresa y sus colaboradores se estan
comprometiendo con el logro de la estrategia, lo cual es relevante para la
empresa ya que lograra que todos vayan en la misma direccion y cumplir con
el logro de los objetivos estratégicos. Lo cual se ve evidenciado en el tablero
de comando ya que se observa que los indicadores han tenido un incremento
positivo en el periodo 2. Si bien las actividades permitieron cumplir con el
objetivo de lograr una eficiente gestion estratégica, la metodologia PHVA es
un proceso continuo por lo que la empresa debera seguir monitoreando los
indicadores y encontrar futuras oportunidades de mejora para luego definir

nuevos planes a implementar.

3.1.3 Gestion por Procesos
Con el fin de medir la gestion por

procesos en la organizacion se vuelven a evaluar el siguiente indicador.

3.1.3.1 Porcentaje de Auditoria
Interna de los Procesos
Con el fin de evaluar
nuevamente la integraciéon de los procesos en la organizacién, se realiza
nuevamente una auditoria interna a los procesos propuestos, el resultado de

la nueva medicion fue el siguiente.
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CUMPLIMIENTO DE LA AUDITORIA
INTERNA DE PROCESOS

ANTES DESPUTS

Figura N° 106 Porcentaje de cumplimiento de la auditoria interna de procesos

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

Segun los resultados obtenidos,
la organizacién obtuvo un grado de cumplimiento de auditoria de los procesos
de un 73%, ello quiere decir que la organizacion ha integrado sus procesos
mediante la elaboracién del mapa de procesos y caracterizacion de los
procesos. Asimismo, aun falta por cumplir la meta de 90% que se ha
propuesto, pero se esta en camino a estandarizar los procesos,
implementando los manuales y procedimientos que se han realizado.

3.1.3.2 Porcentaje de creacion de
valor

Una vez realizado la
caracterizacion de los procesos que conforman la organizacion, establecer los
indicadores que permiten medir el desempeno de los procesos, y ya
realizadas las implementaciones de los planes de mejora, se procede a medir
el cumplimiento de estos con respectos a sus metas establecidas y comprobar
gue tanto valor han logrado. A continuacion, se muestra el porcentaje de
creacion de valor obtenido. Para ver detalle de las mediciones ver Anexo N°
100.
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INDICE DE LA CADENA DE VALOR
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Figura N° 107 Porcentaje de creacion de valor de la cadena de valor

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

Se obtiene un valor total del

80.17% de creacion de valor de todos los procesos que conforman la

organizacion, lo que significa que se encuentra en estado moderado, debido

a que todas las mejoras implementadas en la presente tesis aun no logran

alcanzar a todos los procesos que conforman la organizacion, es por ello que

para generar mas valor para el cliente se debe implementar mayores mejores

en los procesos.

resultados de las mediciones de

procesos de apoyo Yy primarios.

Por otro lado, se muestran los

confiabilidad y creacién de valor de los
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Figura N° 108 Medicion de creacién de valor de los procesos de apoyo

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
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De la figura mostrada se
concluye que los procesos de apoyo que generan mas valor para el cliente
son los de SSOMA con un 93% debido a que establecié un plan SSOMA que
permite cumplir con los procedimientos y registros para mantener condiciones
de trabajo adecuadas en cuanto a seguridad, vigilancia y salud y mantener un
control de residuos soélidos y cuidado de medio ambiente en la empresa; a su
vez se elabord un Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo,
otro proceso que obtuvo un valor alto es el de Control y Aseguramiento de la
Calidad con un 93% en vista que se llegaron a establecer controles
estadisticos en los procesos, también se establecieron procedimientos y
registros de control para la mejora de este proceso, la Gestidn de
Mantenimiento arroj6 un valor de 90% debido a la implementacion del plan de
mantenimiento preventivo y auténomo permitiendo reducir fallas en las
maquinarias, con respecto a la Gestion de Recursos Humanos se obtuvo un
valor de 87%, dado que se implemento del plan de motivacién y clima laboral
y se realizaron capacitaciones lo que causo una mejora en las competencias

y el desempeno del personal.
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Figura N° 109 Mediciones de creacion de valor de las actividades primarias
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

Del grafico anterior se concluye
que los procesos primarios que generan mas valor para el cliente es el de
Gestion de la producciéon con un 92%, logistica de salida con un valor de 93%
y planificacion de la produccion con un valor de 95%, debido a que se logré
implementar el plan de planeamiento y control de la produccion, planificando
la produccién anual, controlando los stock e implementado registros,
mejorando asi la productividad, todo esto tuvo un impacto en la mejoras de
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los indicadores de los procesos mencionados. En cuanto al proceso de
Postventa obtuvo un valor de 80%, debido a que el personal ventas se
encuentra mas capacitado en temas de orientacién al cliente y lleva un control
de las quejas de estos.
3.1.4 Gestion de calidad
En esta seccion se realiza la nueva

medicion de los indicadores considerados en el diagnéstico de calidad.

3.1.4.1 NPR AMFE de Producto
La medicién actual manifesto
una reduccidn de los riesgos debido a mejoras en la probabilidad de deteccidn
de los fallos y disminucion de la probabilidad de ocurrencia. Ver Anexo N° 101.

NUMERO DE PRIORIDAD DE RIESGO -PRODUCTO
NPR INICIAL VS NPR FINAL

WAL DIMENRORADD VA LUAVE S MALACABADO TAVBOR VULMERAZLE AL IWPA (MO VIO MATEQIADO DHL TWO D€ ACERO

P T e AT

Figura N° 110 NPR del Producto — NPR Inicial vs. NPR Final
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

Las causas de los fallos
ocurridos con nivel de riesgo fueron inicialmente debido a problemas
relacionados con el mal dimensionamiento, el mal acabado de la llave, por lo
que el desarrollo del plan de mantenimiento y el establecimiento de
procedimientos contribuyé en la reduccién de los mencionados fallos y se
logré el cumplimiento de la meta como consecuencia de una reduccion en la
ocurrencia del fallo, lo cual ayudo a reducir los valores de NPR, ademas la

probabilidad de deteccion mejord fruto de las capacitaciones a los
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colaboradores. En el caso del fallo en el tambor es vulnerable al impacto y el
uso inadecuado del tipo de acero, se ha mejorado porque la materia prima con
la que se contard sera examinada por el area de calidad antes de su uso y

con ello se evitara los fallos mencionados.

3.1.4.2 Porcentaje de cumplimiento

de la Norma ISO 9001:2015
Cuando se realizd el
diagnéstico inicial, se identific6 que la empresa no contaba con un eficiente
sistema de gestidn de calidad, por lo cual después de implementar los planes
enfocados a lograr mejorar este problema se volvid a medir el indice de
cumplimiento de la Norma ISO 9001:2015 y de esta manera saber cuanto ha

sido el logro de la mejora de este problema.

Para volver a medir el indicador
se desarroll6 el cuestionario de los requisitos de la Norma ISO en una reunion
con el gerente, jefe y supervisor de calidad. El desarrollo del cuestionario con
los puntajes nuevos obtenidos se encuentra en el Anexo N° 103. A
continuacion se detalla la comparacioén del indicador inicial y el indicador
después de la mejora.
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Figura N° 111 Porcentaje de cumplimiento de la norma ISO 9001:2015 (antes y después)
Elaborado por las autoras
Se concluye que hubo mejoras
en los puntos que conforman la Norma ISO 9001:2015, iniciando con un valor
de 28% y mejorando a un 51%, obteniendo un incremento del 23%. A pesar
de las mejoras realizadas no se logré cumplir con la meta esperada del 60%
establecido por los gerentes, jefes y supervisores de calidad.

3.1.4.3 NPR AMFE del Proceso
Se observa una considerable
reduccion del nivel probable de riesgo durante los procesos criticos de
prensado y ensamble, ya que se han implementado un mantenimiento
preventivo y a su vez ahora se cuenta con un control de la produccion que
disminuye los fallos mencionados. Ver Anexo N° 102.
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NUMERO DE PRIORIDAD DE RIESGO DEL PROCESO
NPR INICIAL VS NPR FINAL
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Figura N° 112 NPR del proceso — NPR Inicial vs. NPR final
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

Se cumpli6¢ con las metas
trazadas para cada uno de los procesos de mayor NPR inicial. Las
mencionadas mejoras fueron posibles principalmente debido al desarrollo del
plan de mantenimiento preventivo, ya que los fallos en las maquinas eran los
principales causantes de las fallas en el proceso. Ademas de la capacitacion
de los operarios, acerca de conocimientos relacionados con la deteccion
oportuna de fallos de sus propios puestos de trabajo.

3.1.4.4 indice de capacidad de
proceso
El detalle de la nueva medicion
se muestra en el Anexo N° 104. Los resultados se muestran a continuacion:

INDICE DE CAPACIDAD DE PROCESO

1 VITIECAL DON 2 VINNCALOON

* MUTA »LOGRD

Figura N° 113 indice de Capacidad de Proceso (Antes y Después)

Elaborado por las autoras
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Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

ANALISIS DE CAPACIDAD ANTES
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Figura N° 114 Grafica de Control de Proceso (antes/después)
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

El valor del indice de capacidad
potencial del proceso (Cp) mejor6 de 0.59 a 1.36, de modo similar el valor del
indice de capacidad real (Cpk), y la reduccién del porcentaje de cerraduras
fuera de la especificacidon que se reflejan en los valores esperados por cada
millébn de cerraduras fabricadas, anteriormente se tenia un PPM de 69444
cerraduras fuera de la especificacion y actualmente 694 cerraduras fuera de
la especificacién, lo que una mejora considerable del proceso; por lo que se
afirma que existe un incremento en la capacidad del proceso de encajado
como consecuencia de la implementacion de los planes, ya que se realizaron
mejoras en correctos cortes de la plancha en el area de prensa, la materia
prima cumple con el mm que deberia, se ensamblan las piezas correctas, el
programa de mantenimiento oportuno del area de prensado que son las
causas de que el proceso cumpla con las especificaciones.
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3.1.4.5 Porcentaje de costos de
calidad

Se procedid a realizar

indicador inicial y el indicador después de la mejora.

ANTES

= COSTO DE LA CALIDAD

TABLA DE INTERVALOS GEL SOSTO DE LA CALIDAD

[PORCEMTAJE ] 12.77% 1

COSTO DE

LA CALIDAD 14,251.02

DESPUES

4 COSTO DE LA CALIDAD

COSTO DE LA CALIDAD = (WENTAS BRUTAS) [PORCENTAJE] / 100

VENTAS
| BRUTAS | AR |
[ PORCENTAJE | 9.47% |
COSTO DE

LA CALIDAD 10,585.41

COSTO DE CALIDAD

1 VERIFICACCION 2 VERIFICACCION

META LOGRO

Figura N° 115 Porcentaje de costo de calidad (Antes y Después)

Elaborado por las autoras - Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

una

nueva evaluacion de los costos de calidad, ver Anexo N° 105, donde se
encuentra que actualmente la empresa ha disminuido la inversion en costos
por mala calidad, ya que se han implementado los planes de mantenimiento
que permiten mejorar el indicador del costo de la calidad, se realizé la
verificacion de este indicador para la cual se hizo una reunion con los
Gerentes, jefes y supervisores de las areas en la cual se volvié a responder

el respectivo cuestionario. A continuacion se detalla la comparacién del
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Como se observa la empresa
cumplié con la meta propuesta para el presente proyecto, logrando una
reduccion en costos de calidad del 3.3%, debido a la inversidn en costos por
buena calidad que causaron impacto al reducir los costos por mala calidad.

Ademas, la puntuacion total
obtenido paso de 193 a 153 lo cual indica que la empresa pas6 de una
orientacidon de evaluacidn es decir que gasta en fallos internos y externos, a

una orientacion de prevencion de sus procesos .

3.1.4.6 Indicadores de
Mantenimiento
Una vez implementado el plan
de mantenimiento preventivo y autbnomo, que daran solucién a la falta de plan
de mantenimiento se vuelven a realizar nuevos calculos de los indicadores de
mantenimiento para saber el nivel de progreso. Para mayor detalle de calculos
ver Anexo N° 106.

a) Indicador de MTBF
Se halla el nuevo calculo para este indicador correspondiente a los meses
de julio y agosto para verificar que el tiempo medio en que las maquinas
funcionan hasta que ocurra una falla aumente, debido a las mejoras que se
realizaron en el plan de mantenimiento preventivo y autbénomo
implementado. A continuacion, se ve el resultado de la primera y segunda

medicion.

INDICADORES DE MTBF

Figura N° 116 Indicador MTBF (Antes y Después)

Elaborado por las autoras
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Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
Con la grafica que se observa un aumento el tiempo promedio entre fallos
de 24.50 horas, con respecto al valor inicial de 37.33 horas y un final de
61.82 horas, mejorando asi el tiempo de operatividad de las maquinas
hasta presentar alguna falla, con lo que se dice que con la implementacion
del plan propuesto se llegara a la meta establecida en los programas de

mantenimiento.

b) Indicador de MTTR
Por consiguiente se hara el calculo de los tiempos promedio en que se
tardan en reponer las maquinas, se vuelve a medir este indicador en los
meses de julio y agosto, debido a las mejoras que se realizaron en el plan

de mantenimiento preventivo y autbnomo implementado.

INDICADORES DE MTTR

Figura N° 117 Indicador MTTR (antes y después)
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
Con la informacion del grafico anterior se verifica que el MTTR inicial de
47% ha disminuido a 26% que es el tiempo promedio que tarda en
repararse una maquina, se espera continuar con fortalecer la cultura de
mantenimiento auténomo y preventivo a los colaboradores, y cumplir con

los programas establecidos en el plan de trabajo y asi llegar a la meta.

3.1.5 Gestion de la produccion
Se vuelve a evaluar los indicadores de produccion de los

valores obtenidos posteriores a la implementacién de los planes.
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3.1.5.1 Porcentaje del cumplimiento
de la produccion
El detalle de la nueva medicién

se ve en él Anexo N°107. Las graficas comparativas, se n a continuacion:

% CUMP PRODUCCION
PROGRAMADA

IUL-17 - IUL-18 AGC-17 - AGO-18

n ANTES META DESPUES

Figura N° 118 Porcentaje de Cumplimiento de la Produccion (Antes y Después)
Elaborado por las autoras
Como se observa en los dos
meses evaluados, se cumple con la meta establecida y se puede observar
una mejoria respecto al estado encontrado en la primera evaluacion o
diagnostico. Esto sucedidé como consecuencia de la implementacion de los
planeamientos de produccion. En lineas generales se afirma que existe un

incremento relevante del indicador.

3.1.5.2 Porcentaje de Evaluacion de
Tiempo Programado
El detalle de la nueva medicién
se ve en el Anexo N° 108. Las graficas comparativas, se muestra a

continuacién:
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% CUMP TIEMPO PPOGRAMADO

JUL-17-JUL-18 ABO-17-AGO-18
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Figura N° 119 Porcentaje de Cumplimiento del tiempo programado (Antes y Después)
Elaborado por las autoras - Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
En los dos meses evaluados
para el porcentaje de cumplimiento de tiempo programado se logré cumplir e
incluso mejorar la meta del 80% trazada. Es decir, se logrd optimizar el tiempo,
como consecuencia de la mejora de implementar los planes de mantenimiento

para evitar paros en los procesos.

3.1.5.3 Cadencia de la Produccion
Luego de la implementacion del
nuevo horno para el &rea de pintura que era el proceso mas lento y hacia que
marcara la cadencia de la linea de produccién, se logré una mejora en el ratio

de produccién horaria. Como se detalla en el siguiente grafico:

CADENCIA

ANIES

EMLT W LOGRO

Figura N° 120 Cadencia de la produccion

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
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Actualmente, se logré6 una
mejora de 30 minutos menos el proceso de pintura el cual cada horno tenia
una capacidad de 260, ahora se tiene una capacidad de 780 que

aproximadamente se demora 1 hora en el proceso de pintura.

3.1.6 Desempeiio laboral
Luego de haber puesto en marcha los
planes propuestos para la mejora del desemperio laboral en la organizacion,
se realiza una nueva medicidén de los indicadores para determinar cual fue el

logro obtenido y determinar la brecha que existe con la meta propuesta.

3.1.6.1 Porcentaje de clima laboral
Una vez realizado el plan de
accion de clima laboral, se procedié a medir nuevamente el indice de clima
laboral de la organizaciéon con el fin de validar el incremento del valor,
asimismo se contd con el apoyo de los colaboradores de empresa, el
desarrollo de la evaluacidn se detalla en el Anexo N° 109. La siguiente tabla
el resultado obtenido de la primera y ultima medicidén junto con sus metas

trazadas.
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AMTES DESPUES
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Figura N° 121 Porcentaje de clima laboral (antes y después)
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
El indice de clima laboral

aumentd de un 45% a un 62.4%, es decir tuvo un incremento del 17.4%, a
pesar de la implementacidn de los planes de mejora en la que méas se destaco
fue el de comparnerismo entre los colaboradores, el compromiso de
colaboradores a colaborador y el compromiso de los gerentes hacia los
colaboradores, fortaleciendo asi la lealtad de los colaboradores hacia la
organizacioén, sin embargo existe no se llegd a la a la meta lo que significa
que se seguira afianzando con los planes propuestos para mejorar el clima y
motivar al personal.

3.1.6.2 Porcentaje de Cumplimiento
de Seguridad, Salud
Ocupacional y Medio
Ambiente
Luego de poner en marcha la

implementacién del plan SSOMA propuesto, en el cual se fomenté de manera
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integral una cultura de seguridad, salud ocupacional y medio ambiente en la
organizacion, se procede a desarrollar nuevamente la lista de verificacion
SSOMA (ver Anexo N° 110 ). La siguiente tabla el resultado obtenido de la

primera y ultima medicion junto con sus metas trazadas.

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE SSOMA

Figura N° 122 Porcentaje de cumplimiento de SSOMA (antes y después)

Elaborado por las autoras
Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

Segun la nueva evaluacion del
cumplimiento de SSOMA se obtuvo un incremento del 61% con respecto al
valor inicial, logrando cumplir con la meta establecida, resultado de la
implementacién del plan de SSOMA, que consistio en promover la cultura de
prevencion de riesgos, cuidado del medio ambiente, a través de
capacitaciones, actualizacion de matriz IPERC. Logrando asi tener una
gestion de SSOMA adecuada, sin embargo, se debe mejorar el aspecto de
vigilancia a la salud controlando el cumplimiento del programa propuesto y
estandarizando a través de procedimientos que se mostraran en la etapa

actuar.

3.1.6.3 indice de Accidentabilidad
Una vez ya implementado el
plan de SSOMA, el cual se enfoca en promover una cultura de prevencion de
riesgos, asi como también en tener una cultura de cero accidentes, se
procedié a medir el indicador de accidentabilidad de estos ultimos meses. El
desarrollo de este indicador se da a través de la obtencion del indice de
frecuencia de accidentes y el indice de severidad mayor detalle en el Anexo
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N° 111. A continuacién se ve el resultado de la medicién de los Ultimos meses
del indicador mencionado y las metas trazadas.

iNDICE DE ACCIDENTABILIDAD

ary-1E jun-18 julk-18 ape-18

Figura N° 123 indice de accidentabilidad
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

INDICE DE INDICE DE
N°DE TOTAL DE H-H N° DE DIAS INDICE DE
MESES FRECUENCIADE SEVERIDAD DE
ACCIDENTES| TRABAJADAS ACCIDENTES PERDIDOS ACCIDENTES ACCIDENTABILIDAD
mar-18 2 22500 88.89 3 133.33 11.85
abr-18 3 23000 130.43 5 217.39 28.36
may-18 1 25000 40.00 4 160.00 6.40
jun-18 2 23500 85.11 2 85.11 1.4
jul-18 1 23500 42.55 1 42.55 181
ago-18 0 25000 0.00 0 0.00 0.00

Tabla N° 61 indice de accidentabilidad semestral
Elaborado por las autoras

Como se puede observar el
indice de accidentabilidad en los Ultimos dos meses disminuy6; en los meses
de Mayo y Junio arrojaron indices de accidentabilidad 6.4 y 7.24
respectivamente, los cuales corresponden a 1 y 2 accidente de trabajo
respectivamente por cada uno de esos meses y la cantidad de dias perdidos
debido a esos accidentes fue de 4 dias en el mes de Mayo y 2 dias en el mes
de Junio, consiguiendo indices de frecuencia de 40 y 85.11 e indices de
severidad de 160 y 85.11 en los meses mencionados.

En cuanto al mes de agosto se
obtuvo un valor de 0, logrando alcanzar la meta propuesta de cero accidentes,
quiere decir que en el Ultimo mes no se presentaron accidentes de trabajo por
lo tanto no hubo dias perdidos por descansos, esto sucedid debido a que el

217



personal se encuentra concientizado con respecto a la cultura de prevencién
de accidentes y al conocimiento de los peligros y riesgos a los que estan
expuestos, gracias a las capacitaciones realizadas anteriormente. Se espera
mantener la meta lograda en los proximos meses por lo que se mantendra un

control y seguimiento de dicho indicador.

3.1.6.4 Porcentaje de cumplimiento
de 5’S

Para cuantificar la mejora de
unos de los problemas que afectan el desempefio de los trabajadores, el cual
son las condiciones inseguras en la empresa Tecnopress S.A.C., se realiz6
una nueva medicion del indice de 5°S luego del plan implementado. Para
obtener los valores se realiz6 el check list para constatar el cumplimiento de
la metodologia. El detalle del cuestionario y los valores obtenidos se n en el
Anexo N° 112.

A continuacion se n los

resultados de las mediciones antes y después de la mejora.

ANTES DE LA IMPLEMENTACION DESPUES DE LA IMPLEMENTACION
55 Significado * 55 Significado *

51 Seleccionar 402 1 Seleccionar g0

52 Orden 202 52 Orden a0z

53 Limpieza 302 53 Limpieza g0

54 Estandarizacion 302 54 E=standarizacion T

56 Disciplina 302 Sh Disciplina 702
Indicadares 5°5 302 Indicadores 5°5 g2

INDICADOR 575

ANTES DESPUES

Figura N° 124 Evolucion del indice de 5s después de la mejora.
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
Como se puede apreciar en la

figura, al inicio se contaba con un valor de 30% en comparacion con el
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segundo periodo donde se obtuvo un valor de 82%, por lo que se puede
concluir que las actividades enfocadas en mantener el area de trabajo
ordenada y limpia permitieron cumplir con la meta establecida para el proyecto
y por ende lograr el objetivo de mejorar las condiciones laborales. Para un
mejor anadlisis de las causas de la mejoras se procedera a detallar cada una.

e Seiri: La mejora del cumplimiento de la primera S permitié pasar de un
valor de 40% a 90%, lo cual fue debido a la identificacién de los
materiales innecesarios y luego desecharlos generando asi que el area
de trabajo se encuentre menos recargada y se pueden identificar las
cosas con mayor rapidez y poder laborar de manera mas segura.

e Seiton: En esta segunda etapa mejoré de un 20% a un 90%, debido a
las actividades realizadas para ordenar las cosas necesarias y definir
qgue cada herramienta u objeto deber contar con un Unico lugar para

ubicarlo.

e Seiso: Esta etapa se logré mejorar de un 30% a un 90%, lo cual se
debié a las actividades de limpieza realizadas al area y las cuales se
buscan realizar de manera cotidiana con el fin de que cada area de

trabajo culmine como inicio el dia, es decir limpia y ordenada.

e Seiketsu: Esta etapa se mejord el cumplimiento de un 30% a un 70%,
debido a que se estandarizacion los métodos de limpieza ademas de
controlar su realizacion a través de la implementacién de fichas las
cuales permite saber los responsables y el cumplimiento. El
cumplimiento y monitoreo de las actividades de la limpieza permitira

mejorar el indicador y de no ser el caso tomar acciones correctivas.

e Shitsuke: Esta etapa mejor6 de un 30% a un 70%, debido a que la alta
direccion entendio la importancia de esta metodologia y por eso que le
dio su sustento y la transmitié a todos los trabajadores, ademas de las
evaluaciones periédicas para saber el cumplimiento de las 5s.

Se puede concluir que se esta a
82% de la mejora en este plan por lo que de acuerdo a la primera medicion
hubo una mejora de 52%. Como efecto de esto se puede decir que ahora los
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tiempos innecesarios estan reduciendo gradualmente, ya que se redujeron los
tiempos de busqueda, se redujo las averias de las maquinas al mantenerlas

en mejores estados.

3.1.6.5 Porcentaje de cumplimiento
de GTH
Luego de realizar las
capacitaciones propuestas para fortalecer las competencias de los
colaboradores, se realiza una nueva evaluacién 360° haciendo uso del
software de V&B consultores, la cual se evalla las competencias por cada

puesto de trabajo, el desarrollo de las evaluaciones se ve en el Anexo N° 114.

A continuacién se ve el
resultado:

ANTES DESPUES

GTH

1 VERIFICACCION 2 VERIFICACCION

B META &8 LOGRO

Figura N° 125 Porcentaje de cumplimiento de GTH (Antes — Después)

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
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Se concluye que tras la nueva
medicidén del porcentaje de GTH, hubo una mejora en 10% con respecto al
valor inicial, esto se debe a las capacitaciones a los colaboradores se estan
realizando junto con el apoyo de la jefatura involucradas, sin embargo aun
existe una brecha de 7% por lograr con respecto a la meta, esta ira
disminuyendo progresivamente a medida que la organizacién cumpla con el
programa de capacitaciones y por ende logre fortalecer las competencias que
se requieren en los colaboradores y mejore el desempefio laboral.

3.1.6.6 Porcentaje del indice de

motivacion

Posteriormente a la
implementacion en la empresa de los planes para mejorar tanto la motivacién
de los trabajadores como el clima laboral, se volvié a realizar la encuesta para
saber como ha mejorado el indice de motivacion, para esto se volvid a
encuestar a los trabajadores. El detalle de las encuestas y los resultados se
encuentra en el Anexo N° 113. A continuacion se la variacion del indice de

motivacion antes de la mejora y después de la mejora.

BNTES DESPLES
INDICE DE INDICE DE
MOTIVACION MOTIVACION
A = el paw TR LB o -

MOTIVACION

1 VERISCACTION 2 WERIFCADCION

WETA & LDGRO

Figura N° 126 Porcentaje de clima laboral (antes y después)
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.
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Como se ve en el grafico de barras antes de la mejora la empresa tenia
un indice de motivacion de 45% y aumento a un valor de 63%, sin embargo
no se logré cumplir con la meta establecida para el proyecto. Dentro de las
causas de esta mejora se analiz6 por cada una de las necesidades.

e Necesidades Fisioldgicas: Se mejord el cumplimiento de esta necesidad
ya que se pudo mejorar las condiciones laborales, los reconocimientos,
entre otros, el animo que tiene el personal para desempefar sus

funciones.

e Necesidades de Seguridad: debido a la mejora de las condiciones
laborales en la cual la empresa se preocupd por mejorar los niveles de
riesgo de las actividades realizando acciones como compra de EPPs,
capacitaciones, instructivos, charlas de seguridad, entre otros.

e Necesidades Sociales: se realizaron actividades que fomentaron el
companerismo, ademas de mejorar la relacion de los jefes con los
operarios, tomando sus sugerencias o0 quejas y motivandolos para realizar

mejor su trabajo.

¢ Necesidades de Autoestima: Esta necesidad se logré mejorar debido a se

implementaron los reconocimientos por el logro de obijetivos.

¢ Necesidades de Autorrealizacion: se preocup6 en mejorar el desempeno
laboral de sus trabajadores a través de capacitaciones constantes, y el
monitoreo del desempefio se piensa usar como sustento para posibles

aumentos de sueldo o bonos.

3.1.6.7 indice de disposicion de
planta
Con la nueva propuesta de
distribucién se vuelve a medir el esfuerzo realizado en relacién a la distancia
y ala carga. (Ver Anexo N° 115). Una vez elaborado las matrices se tiene que:

Esfuerzo: 57,603 KG / M2
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350,000
300,000
250,000
200,000
150,000
100,000

50,000

Esfuerzo kg /m2

226,682

57,603

Disposicion inicial Disposicion final

Figura N° 127 Diferencias de esfuerzos en Kg/m2

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

Se observa que se producira

una disminucién del 80% de esfuerzo en la fabricacion de cerradura 250 si se

opta por la disposicién propuesta.

3.1.6.8 ROI de capacitacion

Para poder lograr determinar el

retorno de inversién posterior a las capacitaciones y verificar que se haya

cumplido con el objetivo estratégico de “Desarrollar competencias entre los

colaboradores”, en la empresa Tecnopress S.A.C, se calculé el ROI de

capacitacidon; para mayor detalle ver Anexo N° 116.
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ROI DE CAPACITACION

not

S M » Do

ROI

CAPACITACION

Figura N° 128 ROI de capacitacion
Elaborado por las autoras

Adaptado de software V & B consultores
Finalmente, una vez analizado
los resultados de las capacitaciones y habiendo determinado los ROI
individuales por colaborador asi como nivel jerarquico, se determina el
indicador de ROI de Capacitacion Total. El indicador de ROI de Capacitacion
para toda la organizacién, es de 79.04% y tiene un tiempo estimado de retorno
de 23 dias; por lo que se concluye y se sugiere a la empresa que continde con
su politica de capacitaciones en base a las competencias de sus
colaboradores, ya que es una inversion, que en el mediano plazo les dara

rentabilidad y mejorara la productividad y efectividad de la empresa.

3.1.7 Gestion Comercial
En esta seccidn se vuelve a evaluar los
indicadores que guardan relacion con el cliente y saber el nivel de satisfaccion
de del mismo, con respecto a las cerraduras de la empresa Tecnopress S.A.C.
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3.1.7.1 Porcentaje indice de
Percepcion del Cliente
Teniendo en cuenta la
implementacion de la iniciativa estratégica para el objetivo estratégico “Ser
liderazgo en el mercado” definido en el Cuadro de Mando Integral, se procede
a medir el grado de percepcién de los cliente hacia la organizacién “indice de

percepcion del cliente” proporcionado por V&B Consultores. Se procedio a
realizar la evaluacion a sus principales 4 clientes.
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PERCEPCION DEL CLIENTE

1 VERIFICAUGON 2 VERIFICACCION

= META = LOGRO

Figura N° 129 Porcentaje de Percepcion del cliente (antes y después)
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.

El indice de Percepciéon del
Cliente antes de la mejora tenia un valor de 69.68% mientras que luego de la
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mejora ese valor se incrementé a 75.41%, se aprecia un incremento de 5.73%
respecto a la medicién anterior lo cual indica que las capacitaciones, las
mejoras en los procesos productivos y controles de calidad han tenido un
impacto positivo en la forma como los clientes perciben a la empresa.

3.1.7.2 Porcentaje de Satisfaccion al
Cliente
Para medir el grado del
cumplimiento del objetivo estratégico “Incrementar los niveles de satisfaccion
del cliente”, se volvid a realizar encuestas a los principales clientes de la
empresa, con el fin de medir nuevamente el indicador de satisfaccion del
cliente. A continuacion, se muestra el resultado de la primera y segunda

medicion y sus metas propuestas. Ver Anexo N° 117.

0
bR

-] mEr. e O ACAL N
A FTAT - Sl TR EERA T

SATISFACCION DEL CLIENTE

1 VERIFICACCION 2 VERIFICACOON

® META » LOSRO

Figura N° 130 Porcentaje de Satisfaccion del Cliente (antes y después)
Elaborado por las autoras
Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
Se puede concluir que el
porcentaje de satisfaccién al cliente se ha incrementado en un 8%, logrando
tener un valor de 73%, esto indica que hubo mejoras debido a la buena
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implementaciéon del plan, dado que ha mejorado la atencién al cliente,
reduccion de quejas con respecto a la calidad del producto y tiempo de
entrega. Pero aun falta seguir trabajando en temas de atencion a los clientes
para cumplir con la meta establecida por los encargados de la organizacion.

3.1.7.3 Porcentaje de Potencial de la
Marca
Se volvio a medir el software
“Indice de potencia de Marca” - V&B consultores. De los cuales los 4 factores
que se evaluaron fueron Marketing Integrado, Competitividad, Bienestar y

Enfoque. Ver Anexo N° 118.

A continuacion se ve la nueva medicion:

ANTES

Indice del Potencial de Construccion de la Marc

58 36%

DESPUES

Indice del Potencial de Construccion de la Marca

) 62.22%
Marboting |

=

POTENCIAL DE LA MARCA

1 VERIFICACCION 2 VERIFICACCION

» META ® LOGRO

Figura N° 131 Porcentaje de Satisfaccion del Cliente (antes y después)
Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.C.
El indice del Potencial de
Construccién de la Marca antes de la mejora tenia un valor de 58.36% y luego
de la mejora su valor se increment6 a 62.22% como resultado de la aplicacién
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progresiva de la mejora del proyecto; dicho valor indica que la marca Cantol

mejorando un impacto positivo en el mercado en la cual opera.

3.1.8 Evolucion de los indicadores del
BSC
Se procedi6 a medir nuevamente los indicadores correspondientes a
las iniciativas definidas en la Matriz Tablero de Comando, a fin de conocer el
cumplimiento de los objetivos estratégicos.
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PERSPECTIYA OBJETI¥D EETRATEGICD INDICADOR TIFD
Finanzicra Aumenkar lar ingresar IHCREMENTODEYEHTAZ Cresienke
Finanzicra Aumenkar larentakilidad Rl Creciente
Finanzicra Dirminuir ol corto de mala zalidad IWDICE DEL 5OSTODE Decreciente

CALIDAD

IMDICE DE GRECIMIENTODE

Glientor Lograrunporicionamiento de lamarca Croecionke
LAt ARCS

Clienter Fetener aalor clienter rentaklor FERCEFCIOHDEL CLIEMTE Crecienks

Glienker HMantener lafidelidad del clicnte INDIGE DE SATISFAGCION DEL Grocionke
CLIEHTE

Froczeror Mejorar laplanifizazion do ventar FROMOSTICOS

Froseror Mejarar ¢l mantenimienta de maquinaria IHDICEDE MAHTEHIMIEHTO Cresienke

Frozerar Mejonaralaproduztividad de prozeror zlaver IHDICE DE FRODUCTIVIDAD Crezienke
IHDICE DE CUMFLIMIERTO DE

Froceror HMejorar ¢l zontrol de produzcion Creciente
FRODUCCION

. e . IMDICE DE GREACION DE .

Froceror Mejorar planifi<acion ¥ qertion de procerar Croecionke
CADEHS DEVALOF
INDICE DE DISFOSICION DE

Froczeror Mejorar ladirtribuzion 4o planta Decreciente
FLANTA

Froceror Implementar conkrol de arequramicento de la calidad |HORMA IS0 90012015 Croecionke

Aprendizaje Alincar lagrganizazidn alaerkrateqia RADARESTRATEGICO Crecienks

Aprendizaje Mejarar ¢l climalakoral IMDIGEDE GLIMALAEORAL Croecionke

Aprendizaje Capasitar al perronal paramejararsur hakilidader IHDICEGTH Cresienke

Aprendizaje Fromouer una zultura 4 S20MA FORCENTAJEDE Crezienke
GUMPLIMIEHTO DE SS0MS

Aprendizaje HMejorar lamaotivazion el Ferranal IHDICGE DE HOTIVACIOH Creciente
IMDIGE DEEFICIENCIADELAS

Aprendizaje Frequrar la ertandarizacion de lor proceror Croecionke
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Figura N° 132 Evolucion de los Indicadores del BSC

Elaborado por las autoras

Adaptado con informacion de la empresa Tecnopress S.A.
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Se observa que los resultados
de la implementacion de los planes planteados trajeron consecuencias
positivas para la organizacion ya que se obtuvo una mejora de los valores de
los indicadores. Con lo que se puede decir que debe seguir trabajando en el
logro del cumplimiento de los objetivos, poniendo énfasis en proponer nuevas
actividades para la mejora de los indicadores ubicados en la zona de
precaucion y continuar fortaleciendo las actividades implementadas para
aquellos objetivos que lograron la meta.

3.1.9 Evolucion de los indicadores

A continuaciéon, se ve un cuadro
resumen, en el cual se pueden visualizar los indicadores evaluados en la
presente tesis. Se observa la medicidn realizada en el diagnéstico, el valor

logrado en la verificacion de cada uno de los indicadores y la meta trazada

para cada uno de ellos.

DBJETI¥OS DEL FRECUE Rt A
INDICADOR TIFD UM recaucinn ata inea srindn
ARBOL NCIA ﬂ' i Il R
. . GESTION DE LA ESTRATEGIA
Eficiente ziztema de
Gestion Estrategica Radar Estrateqgico fMensual | Creciente b <1000 013 i1} 013 (.54
g Diagnostico Siaciansl fMensual | Creciente i <2000 0.25 (.65 0,25 (165
GESTION POR PROCESOS
Impl tar |
':zt:;ue::lrzcesns Eficieneia de Gestion por proceso Creciente % <05 040 050
9 P Indice de Creacion de valor Crecients W <05 14 (160
GESTION DE OPERACIONES
Productividad de Mano de Obra Menzual unifhik 2 22 4 28 3
Prioductividad de Materia Prima Plensual unitkg <07 0E 07 0k 07
- o uniith.mag
Eficiente planificacion Productividad de Magquinaria Plensual i 400 422 30 41 30
y control de Eficacia fMensual | Creciente i <05 052 & 145 163
produceion Efizieneia Mensual | Creciente i £0.30 34 (.45 023 0.3
Efectividad Mensual | Crecients % <15 016 (.45 0.1 .24
Indice de prezpectiva del cliente Mensual | Creciente " <05 089 0.8 LK) .75
Indize de satistaccion al clisnte Menzual | Creciente % 05 (.64 (.76 07 03
Indize de Patencial de la Marca Menzual | Creciente % <0 (.58 0.7 058 g2
GESTION DE CALIDAD
Cozto de Calidad Bimestral | Creciente W »1.00 1277 1 1277 47
Eficiente gestion de la| Indice del cumplimiento delaMormaiso | Mensual | Creiente | % 025 0.26 0 0.26 05
calidad Indize de Capacidad Menzual | Creciente
Mumera de prioridad Dec;:olen
Eficiente gestion de la| GESTION DEL DESEMPERD
calidad Eficigneia de Magquinaria flensual -
Mumera de Accidentabilidad Decizclen
Adecuada Condicion |Indice de esfuerzo en distribucion de
de trabajo y metodo  |Indice de Motivacion fMensual | Creciente b £0.30 035 0.7 035 (1E5
Indice de Clima Laboral Menzual | Creciente % <040 1456 (.65 45 1]
Evaluaeion de Competencia Mensual | Creciente i 040 048 i) 048 058
Incremento de RO de capacitacion Mensual | Creciente % <0.30 033 050

Tabla N° 62 Evolucion de los Indicadores del Proyecto (antes y después)

Elaborado por las autoras
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Se logré la mejora el principal
objetivo del proyecto que es la mejora de la productividad y algunos de los
objetivos especificos de deben mejorar, es decir, se debe poner énfasis en la
mejora de las gestiones por procesos, desempefio laboral y gestion comercial;

las demas gestiones evaluadas mostraran

3.1.9.1 Alineamientos
Se procede a realizar el
alineamiento de los objetivos del proyecto junto con los objetivos estratégicos,
mapa de procesos, politica de calidad y objetivos de calidad, con el fin de
asegurar que exista una relacién entre los mismos, a continuacion, se detalla

cada uno de ellos.

a) Alineamiento de los Objetivos del proyecto vs objetivos Estratégicos
Este alineamiento se realiza con el fin de verificar la relacién que tienen los
objetivos del proyecto con los objetivos estratégicos. A continuacidén se n

los objetivos estratégicos con el grado de importancia que generan para el

cumplimiento de los objetivos del proyecto.
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ALINEAMIENTO DE LOS OBJETIVOS DEL PROYECTO Y OBJETIVOS ESTRATEGICOS
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Figura N° 133 Importancia de objetivos estratégicos vs objetivos del proyecto.

Elaborado por las autoras

Como se observa entre los objetivos que mayor importancia tienen se puede identificar a Alinear la organizacién a la

estrategia, implementar el aseguramiento de la calidad, mejorar la planificacién de la produccion, mejorar la planificacion y

gestién de los procesos, implementacién de indicadores de gestién.
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b) Alineamiento de los Objetivos del proyecto vs Indicadores de la caracterizacion de procesos

Este alineamiento se realiza con el fin de verificar la relacion que tienen los objetivos del proyecto con los indicadores
identificados en la caracterizacidén por procesos. A continuacion se n los indicadores de la cadena de valor con el grado
de importancia que generan para el cumplimiento de los objetivos del proyecto.

ALINEAMIENTO DE OBJETIVOS DEL PROYECTO Y CADENA DE VALOR
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Figura N° 134 Importancia de indicadores del mapeo de procesos vs objetivos del proyecto.

Elaborado por las autoras

Entre los indicadores del mapeo de procesos que mayor importancia tienen se puede apreciar que conforman a los que
pertenecen a los desarrollo de procesos estratégicos, seguidos del proceso de produccion y calidad
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c) Alineamiento de los Objetivos del proyecto vs objetivos y politica de Calidad
Este alineamiento se realiza con el fin de verificar la relacion que tienen los objetivos del proyecto con las politicas de

calidad establecidas. A continuacién se n las politicas de calidad con el grado de importancia que generan para el

cumplimiento de los objetivos del proyecto.

18%

! i
3 2

l I
- \’D"..

ALENEAMIENTO DE OBJETIVOS DEL PORYECTO
Y OBJETIVOS POLITICA DE CALIDAD

B Senesl
16% 14%
- 13%
l l ' i i
& G ey & 3
£ £ o - &
g & & &
b & P B
& 2 & A
4 £ { ¥
C = W ¥
o ol -\5_“
&)

Figura N° 135 Importancia de las politicas de calidad vs objetivos del proyecto.

Elaborado por las autoras

Entre las politicas de calidad con mas importancia se pueden identificar a: “Cumplir con la Normas Técnicas

Internacionales y requisitos relacionados al aseguramiento de la calidad, Asegurar la satisfaccion del cliente, antes,
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durante y después de entregar los producto y Cumplir con los estandares de calidad que exigen los clientes, mejorando
los controles de calidad dentro de todos los procesos.”

ALINEAMIENTO DE OBJETIVO DEL PROYECTO Y OBJETIVOS DE CALIDAD
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Figura N° 136 Alineamiento de objetivo del proyecto y objetivos de calidad

Elaborado por las autoras
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CAPITULO IV

DISCUSION Y APLICACIONES

4.1 Actuar
En esta ultima etapa de la metodologia PHVA,
se analiza aquellos indicadores que no alcanzaron la meta planteada; es asi

que se reforzara los planes de accion que permita cumplir con los objetivos.
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ORIETIVOS DEL ARBOL INCHCADOR ACTUAL META UM | BRECHA
GESTION DE LA ESTRATEGLA
Eficiente sistema de Gestion Estrategica  |Radar Estrategico 054 OLES o ol
Chagrostico Situacional 0.65 .63 % 000
GESTHON POR PROCESOS
Implementar la gestion de procesos Eficiencia de Gestion por proteso 0730 090 % 017
Iindice de Creacion de valor 0.76§ 50 % 004
GESTION DE OPERACIONES
Productividad de Mano de Obra 3 3 m:j‘h L]
; umi/
Productividad de Materia Prima 0.7 0.7 ke L]
unifh
Eficiente planificacion y controd de Productividad de Maguinana BEO 560 [/
m
proecen Eficacia 0.3 0.8 % 1]
Eficiencia 0.38 [ L] % oor |
Efectividad 024 A5 % 021
Indice da praspectiva del clients 0.75 0.8 % 0,05 |
Indice de satisfaccion &l cliente 0.8 0.75 %
Indice de Potencial de la Marca 0.62 .70 k] 0.08
GESTION DE CALIDAD
Costo de Calidad 3.5 10 % 2.3
Indice del cumplimiento de la Normaiso .08 |
Eficiente gestion de la cafidad 9001 051 0.6 %
Indice de Capacidad 136 1
MNumero de prioridad 18t 300
GESTION DEL DESEMPERD
Eflciente gestion de la calkdad MTRE .52 0.6 ]
MTTR 026 0.3 % o.oa |
Mumero de Accidentabilidad & 0 % 1] |
% Cumplimiento de las 55 052 0.75 %
Adecuada Condicion de trabajo y metodo |[Cumplimiento de SOMA 0B | 08 %
Indice de Motivacion 065 0.7 % 005
Indice de Clima Laboral 063 (.65 % [Lhr]
Evaluacion de Competencia 0.58 0.65 % o.o7
lrn!mm‘:nﬂ!kgzsm RO de capacitacion 0.8 L0 k % 0.2 |

Tabla N° 63 Brechas de los indicadores

Elaborado por las autoras

Adaptado con la informacién de la empresa Tecnopress S.A.C.

4.1.1 Acciones correctivas y preventivas

Se plantearon las acciones correctivas y

preventivas con la finalidad de continuar fomentando la mejora continua en la

organizacion y asi asegurar, mantener los resultados logrados por la presente

tesis, para incrementar los resultados de aquellos indicadores que aun poseen

brechas por mejorar. A continuacion, se plantea el uso de la herramienta

circulos de calidad como parte de lo mencionado.

4.1.1.1 Circulos de calidad

Se

formé equipos

con

los

colaboradores que representan a los principales procesos de la organizacion
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y se determinaron reuniones mensuales para poder resolver problemas que

se presenten en la organizacion.

los siguientes integrantes:

El equipo esta conformado por

TEI:"I]'][EES CIRCULO DE CALIDAD
NOMBRE CARGOD PROFESION
Raul Canepa Gerente General Administrador
Miguel Yumi Gerente Comercial Administrador
Martin Leon Jefe de Calidad Ingeniero Industrial
Ennis Montoya Jefe de Planta Ingeniers Industrial
Rodrige Salazar Jefe de Almacen Ingeniers Industrial
Eva Monzon Jefa de Seguridad Ingeniero Industrial

Tabla N° 64 Integrantes del Circulo de Calidad

Elaborado por las autoras

Las reuniones se llevaran a

cabo en la Oficina de Gerencia los lunes de cada mes a las 8 de la manana.

La siguiente acta se utilizara

para cada una de las reuniones posteriores:

- TECNOFRESS comasreri
TPODEDOCUMENTD [ FORMATO
Tnc"np'uss MOMESE DEL DDCLMEMTO | ACTADE FELRIOM frscimadisq
Feoha |Hora
le ]LLlHdI
REUNTO
TEMAS & TRATAR:
PARTICIPANTES
v | AFELLDDS NOMBRE | FIRMa T CARGD | FROCESD
PARTICIPANTES
N APELLIDOS , NOMEFE i TEMPO [ RROLICRADDS
DESARROLLD DE LA REUNION

Figura N° 137 Formato — Acta de Reunion

Elaborado por las autoras
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4.1.2 Analisis e identificacion de la causa
raiz

ldentificados los objetivos que no se
lograron cumplir con las metas establecidas , se comunica a la empresa para
poder realizar la reunién de circulos de calidad , para exponer los resultados
de la tesis e identificar las causas que afectaron el logro del cumplimiento de
algunos indicadores y aquellos indicadores que si lograron cumplir con la meta
trazada por la organizaciéon . Por lo que se realizd el andlisis de forma
conjunta, haciendo uso de la herramienta de los 5 porque para identificar las
causas Y llegar a la causa raiz de cada uno de los efectos causados en los
indicadores. Esta identificacion permitié proponer acciones correctivas
acordes a las causas detectadas.

Es asi como se plantean
recomendaciones a modo de acciones para que puedan ser implementadas
en la organizacion y puedan fortalecer el logro de la presente tesis.

4.1.2.1 Indicadores de gestion

Se establecieron las causas de

los resultados de los indicadores de gestion:

E
TECNODOOIEss
ANALISIS DE CAUSAS - IMDICADORES DE GESTION
MOMBRE DEL INDICADOR Eficsancia Total
RESULTADD 3%
ESTADO DEL INDICADOR Mo 58 cumpli [ mata
Responsable de Indlcador lefe de Planta
1.4 POR GUEY 2.iPOR QUE? 1.EPOR QUE? A POR QUE? 5.£POR QUE?

Se astablessaran glanes COA00er Mas sians del
Lof jefes apoyaron s s - Pargue aun & pusde S pugda reducir
de mejara con apayay proceso y toma de las

implementaciones da planes optimigar mas recersos |las mesmias en el
aprobacion de jefes dacisiones

procedn de

pransado

RECOMEMDACIONES

dlinear con los planes de preduccson , oontinuear con el mantenimiento y calided estabbecido

Tabla N° 65 Causas Raiz- Indicadores de Gestion

Elaborado por las autoras
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TECNOPpIress
ANALISIS DF CALISAS - INDICADORES DE GESTIGN
NOMBRE DEL INDICABOR Eficacia Total
RESULTADO
BETA
ESTADO DEL INDICADOR 58 cumplio la meta
Responsable de Indicador Jete de Planta
1.4 POR GUET 2EPOR OQUE? 1.EPOR QUET 1.:POR QUET 5.4POR QUET

S lagro Cumplic la mata
porgue la cantidsd de
enidades producidas
aumento

Se pptimizo &l empo de
produccion de cermadurg
majarg

S compro un homo para
| procesg que era dwello
de botella

S& mejoro lod iempos de
entrega a clientes

RECOM ENDACIONES

Se recomienda seguir con los planes de mantenimiento

, seguir mejorando el tiempo de entrega a cliente

Tabla N° 66 Causas Raiz- Indicadores de Gestion

Elaborado por las autoras

-
TECNOpIress

ANALISES DE CALSAS - INDICADORES DE GESTION

NCWVBRE DEL INDICADOR

Efectividad Total

RESLALTADBD 0%
wera Y S —
ESTADO DL INDICADOR Mo se curnplio |a meta
Besporsable de indicador lafe de Plarta
1.EPOR QUET 2.6POR QUET 1.4 POR QUET .4 POR QURET 5.4POR QUE?

Mo w8 cumple b mata

porgue la eficiencia gue Se cptimizo e tismpo de

S8 OO TR T T L]
%@ mejand lod Hampod de P P

sferta directamante el produccion de cemadura & proceso gue e cusllo
entrega @ chientes
calogle de electividsd hene | meporo de hotella
uFud Drecha pos mee|orar
RECOMENDACKINES

Se recommienda seguir con hos planas de manteniméanto , seguir mejoranda = tsemipo de 2nfrega a chiente

Tabla N° 67 Causas Raiz- Indicadores de Gestion

Elaborado por las autoras

-
TECNOpress

AMALISIS DE CAUSAS - INDICADORES DE GESTION

MNOMBRE DEL INDICADOR

Proguctivicad de Mano de Obra

RESUILTADD

META

ESTADO DEL INDICADOR

No 2& cumplio la meta

Responsable de Indicados

Jete de Planta

1.iPOR QUE? 1.4POR QUE?

1.{POR QUE? LIPOR QUE?

5.EPOR QUE?

Mo 28 cumplio con |a meta ya|
[ S8 necesita mejor ks
tiempos de prensas y Seguir
ton bos mantenimigntos
definidos en los planes

S8 negesila continuar con
&l mantenamisnba
autonoma

RECOMIEMDALCIONES

%e recomienda saguir con los planes de mantenimiento , seguir mejorando el tiempe de entrega a cliente

Tabla N° 68 Causas Raiz- Indicadores de Gestion

Elaborado por las autoras
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-
TECNOPIEsSs

ANALISIS DE CALSAS - INDICADORES DE GESTION

MOMBRE DEL INTSCADOR Proguctivcdad de Matesia Prima
RESULTADC
MAETA

ESTADD DEL INDICADOH S cumplio bs merta
Responsable de indicador jele de Planta
1iPOR QUE? 2.4POR QUE? 1.EPOR QUEF AFPOR QUET 5.6POR QUE?

El manual de uso de las
£l control de peso de las  [Implemeéntacion de los

prendes | permiba tener un
cajas de centaduras cantnoles de calidad

ejor corfe de lis planchus

RECOMENDACIKINES

Se recomaenda seguir con los plarses de mantensmiento , segue megorando el empo de entregs a chents

Tabla N° 69 Causas Raiz- Indicadores de Gestion

Elaborado por las autoras

L

TECNOpIEsSS
AMALISH DE CALISAS - INDICADORES DE GESTION
MNOMBRE DEL INDICADOR Productividsd da Meguinaria
RESLILTADD
META
ESTADD DEL INDICADOR 5e cumplio la meta
Hesponsable de Indicador lete de Planta
1.2POR QUE?T LIPOR QUER 3IPOR QUET 4.IPOR QUET 5.J/OR QUE?

5@ logro la meta par ¢
cumpliméento del programa [Controles previentingd dé |Ls implémentacion deun  |Inoremeénto la produccion
e manbenimeno de maguinarias ruseva homo ot cerraduras

Friacunariss

RECOMENDACHINES

Docurnentar |os pracedimientos y los programas e mantenimisnto

Tabla N° 70 Causas Raiz- Indicadores de Gestion

Elaborado por las autoras

Como se en los andlisis de las
causas, cada uno de los indicadores de gestion siendo el mas importante el
indicador de productividad en él cual se relaciona directamente con el objetivo
principal de nuestra tesis, como se observa que en la nueva medicion se
alcanz6 la meta como resultado de la implementacion de cada uno de los
planes de mejora; el impacto se evidencié al optimizar los recursos
analizados, como son: materia prima, mano de obra y energia, sobre todo
incrementando en la productividad de maquinaria ya que al implementar un
horno de produccién la capacidad del area de pintura aumento a 780 unidades
producidas en aproximadamente 1 hora , en el caso del area de prensa se
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pudo realizar un mejor corte de las planchas con los controles que se
establecieron . A fin de asegurar los valores obtenidos y posteriores mejoras
de los mencionados indicadores, se espera que la empresa continde con las
acciones realizadas durante el desarrollo de la presente tesis.

4.1.2.2 Gestion estratégica

Se establecieron las causas de
los resultados de los indicadores de la gestion estratégica.

TECNOoOprass |
ANALISIS DE CAUSAS - GESTION ESTRATEGRCA
MOMBRE DEL IMDICADOS | Porcentaje de Eficiencla Extrategica
EESULTADD ]
BAETA,
ESTADOD DEL INDICADDR Mo se cumplio la meta
Responsabile de Indicador Gerencis General
1P CHIEP . POR OQUEF 3. POR GUET i POR QL Sui POR OQUEF
L @fts chreioion 8918 5 eniportsnte gae la
Todo deben fener
Se definio y estableco is entomds en conceentizar b jorganimacion cumpla y de
conocimisnio del Frealizar
avirategia & teguir an la imperiandis de ke Rguirtaard &l
darsccionamagrio de la actividadies paras el
ampresa abjetivos & corto, mediano Joumplimaento de la
EMprEsa cumplimignto de la
¥ largo plazo dritratagia
SEITEIEEIA
RECOMENDACMIMES

Establecer un oonograma de reuniones con el ob|etrvo de meforar el cumplimiento de ks objetivos estategioos v planear
ptucinnas inmadiatas

Tabla N° 71 Causas Raiz- Indicadores — Gestion Estratégica

Elaborado por las autoras

TECNOpIess |
AMALISE OE CALISAS - GESTION ESTRATEGICA
WORERRE DEL INDRCADOR Poroenbaje Hagnostico Siwicionsd
PESLMLT AL
META
ESTADD DR INDHCADCR S punplic [ mets
Besporsabie de Indicador dsarardis General
L POR QUIET LiPOR QUE? 1.iPOR QLET? AL{POR OQUET 5. POR QUIER
L rEaliin wn L= Ipgro doefier y delinir Kanicrasr sl
e logro implementar los b ¥ Se realieo ury
alieni @arTienn park objatives eErMago o la rusmplimagnts da
principales planss almeamients para definin :
M ks priorizar los planes a organizacion junic a e S ki st 73 CLabgmer accion de
o an jELIvS edtratEgRoos
PR implemertar indicadaras a medir T e marsera periodica
RECOMERIRALITNES
Establecer un procediméeanto pars s determinacion da los objetreos estrategioo, DePine un

cranagrams di reuniones para identificar y evahusr Bachores nternol § e quie slerten & la orpanizacon

Tabla N° 72 Causas Raiz- Indicadores — Gestion Estratégica

Elaborado por las autoras

Se pudo realizar una mejora del
porcentaje de eficiencia estratégica, debido a que los altos mandos se
encuentran mas involucrados y concientizados de la importancia del

planeamiento estratégico y cuadro de mando integral; en adelante se espera
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incrementar la meta del porcentaje de eficiencia estratégica. En el diagndstico
situacional se puede observar que se llegé a la meta establecida por la
organizacion esto significa que todos los niveles de la organizacion se adapten
al cambio y se enfoquen en el cumplimiento de los objetivos estratégicos. Para
esto se debe establecer un método de evaluacion del conocimiento de los
objetivos en la organizacion y establecer un procedimiento de seguimiento y

control del cumplimiento de los objetivos estratégicos.

De igual manera se recomienda
establecer una reunién anual de los gerentes y jefes para la revisién de la
estrategia, en funcién a los factores internos y externos que afecten la

industria durante cada ano de evaluacion.

4.1.2.3 Gestion por proceso
Posteriormente, se

establecieron las causas de los resultados de los indicadores de la gestion por

proceso.
TECNOpress
ANALISIS DE CAUSAS - GESTION POR PROCESDS
NOMBHE DEL INDICADOR Porcentaje de cumplimiento de asditorias de los procesos
HESULTADO 7%
WETA  ew
ESTADD DEL INDICADOR Mo 8 cumplia la meta
Responsable de Indicador kele de calidad y Gerencia general
1.iPOR QUE? L.iPOR QUE? 3. {PORCQUE? 4.i POR QUE? 5.4 POR QUE?
p I ocedimient
Paorgue |8 emgress aun  |Porgue pars estandarizar @ [Porgque lod resultadas | \'.Irl:lll..E ::I ‘EI s
rvolutrados en la
& esta adapatando alla i"l'.l:'grar |5 procesosse delos planes nizaciin sa fran
of LS i
integradion de procesos |reqguiene un mayor tiempo [implementados seran B )
i " " . actualizando segin se
v estandrizadon de los  |al de implementacion del ogradod a mediana y .
. deteden mejores melodod
T ST presente proyecta de tesis. |lago plazo de trabaia
RECOMENDACIONES

Establacer un prode dimiento para 1a suditoria del cumplimisnto de las proceses.
Establecer un oonograma de auditora de cumplimiento de prooesos.

Tabla N° 73 Causas Raiz- Indicadores — Gestion de procesos

Elaborado por las autoras
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TECNOpress
ANALISIS DE CAUSAS - GESTION POR PROCESOS
NOMBRE DEL INDICADOR Porcentaje de confiabilidad
RESULTADO 83%
META 80%
ESTADO DEL INDICADOR Si se cumplio la meta
Responsable de Indicador Jefe de calidad y Gerencia general
1.:POR QUE? 2.;PORQUE? 3.:PORQUE? 4.:POR QUE? 5.:POR QUE?
Porque todos los Porque se logro Porque todos los procesos
i Porque se formularony . X . o .
procesos tienen . o carcterizar e identificar [de la organizacién no tenian
. . establecieron nuevos indicadores . )
indicadores que miden ) . todos los procesos que |indicadores que permitan
L que miden el desempetfio de los ) ~
su cumplimiento conforman la medir el desempefio de los
- procesos o .
eficiente organizacion mismos
RECOMENDACIONES

Definiry establecer un procedimiento de para una adecuada medicion de la confiabilidad de los indicadores de procesos
Realizar reuniones periodicas co el fin de establecer o mejorar los indicadores de los procesos

TECNOoOprass
ANALISIS DE CAUSAS - GESTION POR PROCESOS
NOMBRE DEL INDICADOR Porcentaje de creacion de valor
RESULTADO 90%
META 80%
ESTADO DEL INDICADOR Se cumplio la meta
Responsable de Indicador Jefe de calidad y Gerencia general
1.;POR QUE? 2.;POR QUE? 3.;POR QUE? 4.;POR QUE? 5.;POR QUE?
Porque la presente tesis Porque fueron . .
Porque aun faltan evaluar los . Por el tiempo reducido para
no ha contemplado . ) priorizados los . -
procesos de gestion comercial, ) laimplementacion del
todos los procesos de la . procesos relacionados
., comrpas, finanzas, entre otros A proyecto
organizacion con el proyecto tesis
RECOMENDACIONES

Definir planes para la mejora de los procesos que no fueron evaluados durante el desarrollo de la presente tesis
Definir un procedimiento de evaluacion de indicadores para todos los procesos de la organizacion

Tabla N° 74 Causas Raiz- Indicadores — Gestion de procesos

Elaborado por las autoras

Se alcanz6 la mejora de los
indicadores concernientes a la gestiébn por procesos al caracterizar los
procesos estratégicos, operacionales y de apoyo y desarrollar la cadena de
valor, ya que la empresa no tenia definidos y caracterizados sus procesos, por
lo que los indicadores con los que trabajaban no eran muy confiables. Para
alcanzar la meta de los indicadores de cumplimiento de auditoria de los
procesos e indice de creacién de valor, se esta recomendando que se
establezcan procedimientos para el seguimiento y control de los indicadores

definidos para cada uno de los procesos de la organizacion.
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4.1.2.4 Gestion de calidad
A continuacion,

se

establecieron las causas de los resultados de los indicadores de la gestién de

la calidad.
- |
TECNOpIess
AMALISIS DE CAUSAS - GESTION DF CALIDAD
NOMERE DEL INDICADDR Porcentaje Costo de Calidad
RESLLTADO
META
ESTADO DEL INDICADOR S cumplio la mata
Responsable die indicador iele de Calidad
1.4POR QLIE? LAPOR QUE? A2 POR QUIE? A POR QUE? 5.4 POR QUIEY
Durante la il e
Actualmante la empresa estal implementacion de e Sy
pOr aCCiones COrrpctvas @
inyirtiendo en recursos de | planes lograron ver
: traves de la cultura de
Erevencion maepofas relacionsdas a la
presencion
prevendion
RECTMENDACIONES

IE'FLIbll'\'.EI' un larmato para el contred de mantenimiento y de talidad de produchos

Tabla N° 75 Causas Raiz- Indicadores — Gestion de la Calidad

Elaborado por las autoras

-
TECNOpress

AMALL SIS DE CALISAS - GESTION DE CALIDAD

HOMBRE DEL |NDICADOR FPorcentaje de Cumglimienta de la Norma |50

RESULTADD G108
META
ESTADOD DEL | NDICADOR No se cumplio la meta

Resporsable de |rdicsdor lefe de Calldad

1. POR QUE? 2 POR QUE? 3.; POR QUE? 4. jPORQUE? 5. jPORQUE?

Inwa ntir mayor
talmpnen
Capacilaciones
real acionadasala

Livs ool abor adores se Aln hay colsboradores | Adn notiensen daro los
@ncuentran en un proceso del gue no estan benafidos que traeriaa la
adaptadon de la gestion de  Jconclentizados acercade |empresa ni bos rlesgos gue
calidad I neynmeas 1500 deben control ar

Rul=lpy et

RECOMENDACIOMNES

Aealizar una evaluscion a cada uno de los colsbo radores para conocer los temas a reforzar y establecer asiun Cronagrama de
capacitaclones respecto a los puntos a reforzary alos mlaboradores

Tabla N° 76 Causas Raiz- Indicadores — Gestion de la Calidad

Elaborado por las autoras
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-
TECNOPIress

ANALISES DE CAUISAS - GESTION DE CALDAD

AMFE DELPRDCESD ANFEDEL PROCESD ANFE DEL PROCESD AMIFE DEL PROCESD
NEIMERE DEL INDICADOR PRENSADD INSP. D MAAT BRIRA PINTADD
RES ULTADO
META
ESTADD DEL INDICADDR SE CLMWPLID LA WETA
Responsable de indicador Jefe de control y aseguramiento de |2 clidad
L&FOR CUET 2.PORQUER 3.{POR QUET A.:POROUE | seromouér
S canacito alos S & abdecia un
e cumphio lameta , yaque se logr [ et arng ninann Las fallas mas frecuentes y | colabormiares sobre el plar de evaluacon a
raducie1s probabibded o planes de T ———— mantenimignts de  ['7F Prevesdores
powmenda de falos mantEnlmienta poF las mAguinas miSguimas, ingpe it de [P obtener
preweriting v aulanomal P ——— materia prima
Eptama

RECOMA TN DACIONE S

Comtinusr con ol curmplimisnta sitncto del plan de mantenimismio preventive y con las capaciiacians de mantenimismo sutonomo ;8 bl
vy seguir con |x evaluaciones 3 los provesdores | pars mpuir fomentando |3 oulters de mejors

Tabla N° 77 Causas Raiz — Indicadores — Gestion de calidad

Elaborado por las autoras

TECNOoOpress |
AMALISES DE CAUSAS - GESTION DE CALIDAD
B ——— AMPEDELFRDOUCTD | AMPE DL PRODUCTO AN DL PROTACD AN E DEL PRODUCTD
FAL ARAEN SEONA DG LLAYE TANECR WAL LIS D L AL ERLY
RESULTADD
META
ESTADH) DEL INDICADOR SECLMPUD LA META
Reypomuable de Indicad or Jefe de control y aseguramiento de b mlidad
LIPOR QUE? ZLPOROLE? 3.LPOROUET ALPOROUE? S4POROUE?

S han realizada 5o Fa i mpleme ntedo un
S cumplio con | meta pomue & |cpactacionss alos

logro re-duderla probabilidad de  |oolabodores sobre &

## ha entalblecda una
olan de mantemimisnts evaluacion de

BULONOMO y preventivo que prove edones para el

casrenaa de kos fallos omecto dimensiorada | ayuda 2 mejorar k3 @iidad | corecto uso de la matera
v calibradis el priowtu i Erima
FECDMENDACIDMNES

IEmhi ecer procedimientas documentades de control de cume limieto de atrbutos del producto

Tabla N° 78 Causas Raiz — Indicadores — Gestion de calidad

Elaborado por las autoras

TECNOoOprass
AMALISIS DE CALISAS - GESTION DE CALIDAD
HORMBRE DEL INDSCADDR WTEF MTTR
RESLALTA DO
META
ESTADD DEL il DiCADDR SE CLPLIO LA META
lnmn!hlede Inadicadior Jefe de mante mmeentc
1.4 POR QUIE? 2.4 POR QUE? 3.4POR QUE? APOROUE? S4POR QUE?
|8 permanal & S &laborrme fichas de
Se ha reslizado unaimplemetacion | s en e Elpersonal conoce 8l | o ire un analiss de |vecnicas de todas las
del plan de manteremiento detalle el funcicnamierta
b i miante nimiento ol e el i oriticidad de las maquinas [maguinas y 3 su un
auknnomo negistro de fallas
(RE CURRAL MW CROIE S
Establecar capacitacionds v s badas d inspeccian par promaver 8l cumplimienie del plan de mantsnimenta
Establecer proce dimientos para cada una de |as actividades o= se realim en el procedimiento de mantenimisnto

Tabla N° 79 Causas Raiz — Indicadores — Gestion de calidad

Elaborado por las autoras
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En el porcentaje de costos de
calidad se logr6 llegar a la meta establecida por la organizaciéon ya que
actualmente la empresa estd orientada a invertir en mayores recursos de
prevencion y en acciones correctivas, pero se debe complementar con
formatos para el seguimiento y control de los aspectos relacionados con los
costos de calidad tener informacion actualizada respectos a los costos en los

que la empresa incurre regularmente.

En el porcentaje de
cumplimiento de la norma ISO 9001:2015, mejord, pero aun no logré la meta,
debido a que se encuentra en un proceso de adaptacion y aun se requiere
mas capacitaciones, por lo que la mejora sera progresiva en funcién al énfasis

que la organizacion establezca en funcién al cumplimiento de la norma.

En cuanto a los indicadores de
analisis modal de fallos y efectos del producto y el de procesos se logro la
meta establecida, principalmente porque se redujo la probabilidad de
ocurrencia de los fallos y se mejoré la deteccion de fallos, ello debido al plan
del mantenimiento de maquinas y equipos, a las capacitaciones y a la mejora
de la capacidad de los procesos criticos.

Con respecto a los indicadores
de mantenimiento MTBF y MTTR alcanzaron la meta propuesta, debido al
cumplimiento del programa de mantenimiento preventivo y auténomo y eso se
vio reflejado en la reduccién de tiempo invertido en mantenimiento correctivo,
y en la mejora del tiempo promedio entre fallos, impactando estos en la mejora

de la eficiencia general de la maquinaria.

4.1.2.5 Gestion de la produccion
A continuacién se establecera
las causas de los resultados de los indicadores de produccion con los que
contaba la empresa.
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L
TECNOprass

ANALISIS DE CAUSAS - GESTION PRODUCCION

NOMBERE DEL INDSCADOR
RESULTADD
META
ESTADD DEL INDICADOR

Resporsable de Indicador

Cumplimiento de |3 Produccion

5o cwmiplio la rmets

Jefe de Produceion
1. POR QUE? 2.;POR OUE? 3. POR OUE? 4. ;POR QUE? 5_;POROUE?
Colaboradares de
produttion y

|Mejoro el ratio de
produccion horaria

Implementacion del
pragrama de produtcon

mantenimiento
comtribuyen a poner en
rmarcha |as reetas
establec das
RECOMENDACON ES

%2 recomienda 3 cumplir con las nuevas normas de produccion

|
Tabla N° 80 Causas Raiz- Indicadores — Gestion de produccién

Elaborado por las autoras

-
Tecnopress

AMAUSIS DE CAUSAS - GESTION PRODUCCION

NOMERE DEL INDICADOR

Evaluacian del tiempo programado

RESULTADOD
META
ESTADOD DEL INDICADDR S cumplic lamata
Res ble de Indicador Jefe de Produccion
LiPOR EIE? . POR QUE? 3.4 POR QUET 4.;POR QUE? 5.JPOR QUET
Porgue actualmente == ha
mejorada en el Se logro mejorar el ratio
cumplimiento de tiempos de|de produccian
produccion
RECOMENDACIONES

S repomienda complic estrictame e con las nuevas normas de producdon

Tabla N° 81 Causas Raiz- Indicadores — Gestion de produccién

Elaborado por las autoras

.
TECNOpress

ANALISIS DE CAUSAS - GESTION PRODU ECION
HOMBRE DEL | NDICADOR

Cadenda de la Productaon

RESULTADD

MIET &

ESTADO DEL INDICADOR
Resporsable de Indicador
1; POR QUE? 2 POR QUE?

Se cuenplio lameta
lafa de Produccion
4. POR QUE?

Gerencia brindio el

3. POR QUE?

5. POR QUE?

Es nece sari o mejorar el ratic
de produccion

La importanciade mejorar|
la estacdon manual

La Implementadon deun
nuevo hamo en el proceso
de pintura

soparte necesario
para lograr la

automatizacon

S pueds optimizar
tiempos de
produccion

Definir ks procedimientos de control

Tabla N° 82 Causas Raiz- Indicadores — Gestion de produccién

Elaborado por las autoras
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Se llegd a la meta en cada uno
de los indicadores de produccion, ya que estan relacionados con la mejora del
ratio de produccién fortalecido con mejora de gestion de la calidad, porque
ahora se pueden producir mas unidades y se mejord el ratio que marca la
cadencia; debido a la implementacién de los programas de mantenimiento y

a la compra del horno en el proceso de pintura.

4.1.2.6 Gestion del desempeiio
laboral
Posteriormente, se
establecieron las causas de los resultados de los indicadores de gestion de
desempefio laboral.

TECNODOPpIass
ANALISES DE CALISAS - GESTION DE DESEMPERD LARORAL
NOMARE DEL INDRCADOR Porcentaje de Clima Laboral
BESLILT A L]
META
ESTADD DEL INDICADOR Mt de cumplio ls mets
Responsable de Inadicad Jefe de Retursos Humanos
1. POR GLET? LiPOR QUER 2. POR QUET A POR QUEF 5§ POR QUE?
L necesbdades de & consideran
Colsborsdores sum 48 as1an | Los rabejadares LEmen Algunos colaboradores
capacitachan mgresindibles
adaptanda a las nuevas diferentes conceptos de antigwos ins cuesta
reconocimannto para cada parala
sctividedes eslablecsdas satnstaccion adaplarse al cambio 5
£l abdad oo CrgAniIacicn
RECOMERDACIOMNES
acegurar la despanibilsdad del presupwesto pam fortaleces y cumpli con b -actevidsdes de motivacion y reconocimienta
Frogramar fapaciaciones de actividades comunes en 105 procesas para poder integrar al parsonal en los proceses de production

Tabla N° 83 Causas Raiz- Indicadores — Gestion de Desempefio Laboral

Elaborado por las autoras

.
TECNOpress
AMALISES DE CALSAS - GESTION DE DESEMPENO LABORAL
MOMBRE DEL INDSCADOR Porcentaje de GTH
RESULTADC 5%
META
ESTADO BEL INDICADDR Mo se curnplio la meta
Responsable de Indicador Jefe de Recursos Humanos
L.iPOR QUE? 2.:POR QUE? 1.POR QUER A.:POR QUE? S POR QUIET

Asegurar el
fortalecimiento de Las Asegurar &l aprendizabe y
competenciag se debe migjora de las
establecer un mayor competencias depende de
tiampa de capscitacion  |factores individuales

de los colaboradores

Desarrollar y mantenes el
fomalacimienio de ks
competencias de los
colaborad ores s requisne
que capacitaciones

RECOMENDMCIOMNES

Establecer un metodo de evaluasion de compeiencias a traves de (est para las capacitaciones de las compstencias

Tabla N° 84 Causas Raiz- Indicadores — Gestion de Desempeio Laboral

Elaborado por las autores
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TECnNoDprass
ANALISIS DE CALISAS - GESTION DE DESEMPERD LABORAL
NOMBRE DEL iNDICADOR B0 DE CAPACITACION
RESULTADO Bl
META [ w1
ESTADD DEL INDICADOR Mo se cmplio la meta
Responsable de indicador lefe de Regursos humanas
1.{POR QUE? 2_{POR QLUE? 1.POR QUE? 4./ PORQUE?

5./PORQUE?

Falto tiempo para

La inwersign realizadaen

S& realizaron capaitackone s para

seguir condentizando af

agacitadones se la mejora de competenciss alos  |los colaboradores para
retornsd en 23 dlas, colaboradores de la organizacidn  mejorarsus
compe tenca.
RECOMENDACIONES

Estandarizar y realizar evaluationes con el fin de evaluar la efidacia de la capacitacion
Realizar un programa de capacitaciones anusl con el fin de establecerla inversion gue se reguiere en las Gpacitadones

Tabla N° 85 Causas Raiz - Indicadores — Gestion de desempeiio laboral

Elaborado por las autoras

Ni"ll’EHiIﬂii dé pausii adives

m
TECnopress
AMALIGIS DE CALISAS - GESTION DE DESEMPERO LABORAL
WOMBRE DEL INDICADOR Cumplimigntoda S50MA Incica da Aczids nabilidad
RESLLTADD
META
FETADD DEL INDICADOR SE CLIMPLIO LA META
Responsable de Indicador Supinvisor de S50M
1EPOR QUE LPOR CUE? 1O GUEF 4 JPOR QUE? 5.PORGUE?
5 a parsonal
Pongui nevdi ha .s:;?::::z aruwendon Seitablecio politice de
Li @ presa s4 eCHUEnTra cumteiBendo con i Ley N 078Dy [preserdadoringun | o L | SEOMA Gt establece b
£5%0 M ol Tared Btivicadis para oudar &l medio amibierte |aod derte g TaBago n — {aw-, madio i afrintos gue deten
&l ultimo periodo omblonta s ui 1 |3 ongani zad b
RECOMENDAL IONES
E5Tabl eCer U Cronogama anuil o Cepacitaciorss a Tin de SeEUir mante miendo una adecuads outur de S50MA

Tabla N° 86 Causas Raiz - Indicadores — Gestion de desempefio laboral

Elaborado por las autoras

TECNOPIEsSSs

AMNALISIS DF CALISAS - GESTION DF DESEMPE RO LABORAL

NI MERE DEL IMDNCADDR

% DE CUMPLIMIENTO DE 5'5

RESLILTADD
MIETA
ESTADD DEL INDRCADOR %e cumnplio lamets
Responsable de indcador Supenasor de SSOMA

1.gPORGUE?

L pPORCUE?

LPOR OUE?

AFPOROUE?

5.5 POR U E?

58 logro concientizaral
peersanal sobe la
imparancade
mantener &l ambiente
limpio y erdenado

5@ dete minaron la pautas v
actividades gue se deben realizar
para mantener limpio ¢l anea de
trabajo.

S capacito al persoral
pars proemaver &l
wmplimento de la 55

Se despejo el puesto de
trabajo de los matenales
iae N0 se necesitan y e
trabajo de formaordenada,
disminuyendo los e mpos
I rTos

5@ reaizo unalimpiera
general ala areas de
producdon y de
mantenim e nto.

ECOMENDACIONES

trabajo

isignar a an lider de area para supervisar que las arees & mantengan de formaomdenaday impiafementando la disdpling en el puesto de

Tabla N° 87 Causas Raiz — Indicadores — Gestion de desempenio laboral

Elaborado por las autoras
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El indicador de clima laboral no
lleg6 a la meta establecida por la empresa, puesto que los colaboradores aun
se encuentran en un proceso de adaptacién para las nuevas actividades
establecidas en el plan para la mejora en el clima laboral, pues, aunque pocos,
les cuesta adaptarse a las implementaciones realizadas. Es importante que la
empresa destine un prepuesto asegurado para el cumplimiento de las
actividades implementadas de forma periddica.

El porcentaje de gestion de
talento humano tiene brecha por mejorar y esto consistente en funcion al
tiempo de implementacion, porque para poder medir y encontrar datos mas
confiables, es importante que se afiancen los conocimientos referidos a las
competencias, en un tiempo mas prolongado en el que el personal pueda
desarrollar habilidades en funcion a los problemas reales que puede afrontar
en la empresa, y asi adquirir mayor experiencia. Por lo que es importante que
en las capacitaciones no solo se evalle con pre y post test con el objetivo de
conocer lo logrado en cada capacitacion.

De acuerdo a los indicadores
mostrados, se cumplié la meta de los indicadores relacionados al
cumplimiento de la seguridad y salud ocupacional y medio ambiente, indice
de accidentabilidad, porcentaje de cumplimiento de 5S’s. En el caso de
cumplimiento de SSOMA se requeria fortalecer la disciplina en la empresa;
por otro lado en el caso del indicador de accidentabilidad en el ultimo periodo
no se reportaron accidentes y se espera que a través del control y de las
capacitaciones realizados este indicador mantenga la cultura que se ha
establecido, con el fin de disminuir incidentes y accidentes producidos por
causa de los colaboradores. En el caso del porcentaje de cumplimiento de
5S’s, se implementé la metodologia en su totalidad en el area de
mantenimiento, ya que se requeria una mejora total en el area de trabajo, con
el objetivo que los colaboradores tengan un puesto de trabajo adecuado para
el mejor desarrollo de sus actividades; en el &rea de produccidn se estandarizo
y se implementé la disciplina haciendo uso de capacitaciones y

concientizacion del personal para mantener sus espacios de trabajo
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ordenados y limpios, con los implementos en el momento indicado para su

oportuno uso.

En cuanto el indicador ROI de
capacitacion no se cumplié la meta, ya que se logré el retorno de la inversion
como lo indica el valor de 80% que evidencia un beneficio neto superiora 1y

los dias para lograr el retorno de dicha inversion fueron 23 dias.

4.1.2.7 Gestion comercial
Se establecieron las causas de
los resultados de los indicadores de gestion comercial.

TECNOpress
AMNALISIS DE CALISAS - GESTION COMERCIAL
MOMBRE DEL INDICADOR Porteniaie de Satisfaccion al cliente
RESULTADO 7%
META
ESTADD DEL IN[RICADDR 5S¢ curmiplio fa meta
Respomable de indicador Gerente Comarcial
L.2POR QUE? L4POR QUE? 1.2 POR QLIE? A4 POR QLE? 5.4 PO CILIE?
G o I satisfaccion de Sa logho cumplircon lod |La capacidad de respussta
requerimisntos del dg la emipresa se gncuentra
los clisnias
clientes SN Procas de mejora
RECOMENDACIONES

Seguir con o5 planas con gl fin de mejorar los temas de atencion al chiente

Tabla N° 88 Causas Raiz- Indicadores — Gestion Comercial

Elaborado por las autoras

TECNOprass
AMALISIS DE CAUSAS - GESTION COMERCIAL
NOMBRE DEL INDICADOR Porientaje oe Perespectiva del Cliente
RESLFLTADND 5%
META
ESTADD DEL INCHCADOR Mo se curnplio ka meta
H:ﬂpﬂnﬂhl. de Indicador Gerente Comarcial
LEPOR QUE? LiPOR QUE? 3.4 POR GUE? 4. POR QUE? 5. APOR QUEY
Mejora de los procesos
Por &l plan de produccion 1 P Lo condroles de calidad da
a l& praduccion productives de las areas roduclos
el criticas o
RECOMENDALIDNES

Contsmuar oon bos planes de calidad y hacer que 58 cumpla ] plan de produccion

Tabla N° 89 Causas Raiz- Indicadores — Gestion Comercial

Elaborado por las autoras
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TECNOpIress
ANALISES DE CAUSAS - GESTHIN COMERCIAL
MOPMBERE DEL INDICADOR Porcentaje de Polencial de la Marca
RESULTADD A2%
META
ESTADD DEL INDICADOR Mo we pwmplio la meta
Respomable de Indicador Garente Comerdal
1. EP0R QUE? 2POR QLET 3.4POR QUET 4.4 POR QUET 5. 6POR QUE?

Implementacion de
Las mejoras en la satisfaccion

La mapora de la programas de
del ehignte Roce gue se tengal Planes de mejora de la

pEroEpcion del chents &n mantefdmienio heten
Lan major concepto $ohrne productcion

alidad el producio que mejore 2l tiempo de

MUSsra marca

entraga de los productos

RECOMENDACIONES
Seguir can los planes de implementaison en mejorar |3 produccein v calidad para potencializar niestra marca frente ala
compatencia . y ser la primera opcion

Tabla N° 90 Causas Raiz- Indicadores — Gestion Comercial

Elaborado por las autoras

El indicador de satisfaccion al
cliente y perspectiva del cliente aun no se cumple con la meta establecida por
la empresa ya que aun viene mejorando progresivamente en la capacidad de
respuesta que se tiene a los principales clientes de la empresa en cuanto a
tiempo de entrega de los productos y la calidad de ellos .Se espera que el
indicador de potencial de la marca mejore progresivamente con cada uno de
os planes que estan relacionados a mejorar el posicionamiento en el mercado

frente a sus competencias con la realizacidén de la mejora continua.
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CONCLUSIONES

Después de realizar la implementacion del proyecto de mejora continua

en la empresa Tecnopress S.A.C. y el analisis de cada uno de sus procesos

se pudo concluir los siguientes puntos:

1.

La productividad total mejoré en un 27% respecto al valor encontrado
inicialmente, ya que se logr6é obtener de un 0.09 a 0.137, ello quiere
decir que por cada sol invertido se produce 0.137 unidades de
cerradura, considerando los factores de mano de obra, materia prima y

energia.

. La productividad de mano de obra mejoré un 21% por cada hora

hombre, puesto que se pas6é a obtener 4 unidades por cada hora
hombre de produccién.

La productividad de materia prima mejord un 4 % por cada kg utilizando
0.03 kg mas para cada plancha de cerradura.

. La productividad de energia mejoré 38% debido a que se agregd un

horno y cabina de curado adicional donde se aumenté la capacidad de
produccién de 480 cerraduras a 780 cerraduras promedio.

La eficiencia total mejor6 en un 14.25 % y la eficacia total se incrementé
18.14%, puesto que se han logrado mejoras en la eficacia operativa,
de tiempo y en la eficacia cualitativa.
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6.

Se logr6 mejorar el costo de calidad en un 3.3% debido a
implementacion de los planes de calidad y programas de

mantenimiento.

Se incrementd el indice de capacidad de proceso de pesado de
cerraduras en un 43 %, cumpliendo con las especificaciones del peso

de la caja de cerradura.

Se logré obtener un alineamiento de la empresa hacia su estrategia,
incremento en un 36% del porcentaje de eficiencia estratégica debido
a que se desarrollo el planeamiento estratégico y se logrd incrementar
en un 22% en el diagnéstico situacional debido a la implementacion del
cuadro de mando integral que permitié definir los objetivos estratégicos
y las iniciativas para el cumplimiento de cada uno de ellos.

Se alcanzé una mejora en la confiabilidad de los indicadores de un
62.16% a 83% y de la creacién del valor de 59.66% a 90%, lo que indica
que se consiguié mejorar la integracion de los procesos de la empresa

Tecnopress S.A.C.

10.Se logré una mejora del ratio de produccion inicial de 480 unidades a

11

780 unidades por hora aproximadamente, puesto que se logrd
aumentar la capacidad en el area de pintura proceso final del producto.

.Se logré una mejora en el cumplimiento de produccién del 3% y de 7%

en el cumplimiento del tiempo programado, es decir se esta cumpliendo
mejor con los pedidos programados y se esta optimizando el uso de los

recursos.

12.En el caso de la disposicion de planta se realiz6 el plan de la nueva

disposicion de planta, pero ya que este es agresivo y demanda
reorganizar las areas para disminuir el esfuerzo de 326,683 kg/m2 a
57,603 kg/m2, este se dejo listo para que la empresa lo pueda

desarrollar a mediano plazo.

13.Se logré un incremento del 17.4% en clima laboral debido a los planes

de mejora, en este aspecto, el que mas se destacd fue el de
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companerismo entre los colaboradores, el compromiso de colaborador
a colaborador y el compromiso de los gerentes hacia los colaboradores,

fortaleciendo asi la lealtad de los colaboradores hacia la organizacion

14.El indice de motivacion se increment6 en un 18 % con los planes de
integracion de los colaboradores, asi también con las capacitaciones

para su mejorar su conocimiento.

15.. El indice de Gestién de Talento Humano se incrementé en 10%
gracias a la programacion de capacitaciones y a la realizacion del MOF,
insumo importante puesto que describe las funciones de cada

jerarquia, evitando confusiones entre los colaboradores.

16.El indicador de cumplimiento de 5S's aumento de 30% a 82%, lo que

refleja las mejoras en las areas de trabajo de prensas y mantenimiento.

17.En el caso de seguridad en el trabajo, se logré una mejora del 61% de
cumplimiento de SSOMA, ello debido a que se fomento la cultura de
uso de EPPS, gracias a ello se consigui6 cero accidentes y cuidado del
medio ambiente y la implementacion del RISST.

18. Se verifico el impacto econdmico positivo para la empresa, como se ve
en los valores del indicador VAN, ya que la empresa tendra un beneficio
con un valor econémico adicional minimo de S/ 207,398 (VAN
escenario pesimista) y maximo de S/ 580,488 (VAN escenario

optimista).
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RECOMENDACIONES

Una vez concluida la implementacion de mejora continua en la empresa

Tecnopress S.A.C., se recomiendan los siguientes puntos para que la

empresa siga en constante mejora:

1.

Fomentar una cultura de mejora continua en todos los niveles
jerarquicos de la organizacibn para asegurar la continuidad y

sostenibilidad de las mejoras logradas en la presente tesis.

Realizar el seguimiento a la constante actualizacion de la elaboracién
de procedimientos, instructivos y registros que brinden soporte al
manual de procesos con el fin de tener informacion disponible y

preservar el conocimiento logrado en la organizacion.

Considerar que la clave fundamental de la empresa son los clientes,
por lo que es necesario continuar con la aplicacion de las herramientas

que aseguren conocer los requerimientos y las expectativas de ellos.

Continuar con los circulos de calidad implementados por los gerentes
y jefes para que puedan revisar periédicamente las politicas y objetivos
de calidad.
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5. Continuar la medicién de los indicadores definidos en el cuadro de
mando integral, esto permitira que la gerencia revise los resultados de

las mencionadas mediciones para establecer acciones a seguir.

6. Implementar un cronograma periddico de capacitaciones enfocadas en
la mejora de sus labores, puesto que los colaboradores son la parte
fundamental de la empresa, esto fortalecera las competencias y
prevencion de accidentes. Asimismo, medir la eficacia de las

capacitaciones.

7. Realizar auditorias de forma periédica aplicando la metodologia 5’S en
las areas de la organizacion con el fin de perfeccionar gradualmente

los ambientes de trabajo.

8. Fomentar la cultura de uso de EPPS, para seguir contando con cero
accidentes y cuidado del medio ambiente, asi como realizar
seguimiento al RISST.
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