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RESUMEN

En la presente tesis se desarrolla el proceso de aplicacion de la metodologia PHVA, en la
compafia FAMETAL S.A.C, cuya actividad es fabricacién y comercializacion de productos
hechos a base de metal y melamine. La aplicacion de la metodologia PHVA permite la
reduccién de costos, mejorar la productividad, permite a la empresa ser mas competitiva,
ademas aumenta la rentabilidad en la empresa, entre otras. Es por ello, que el desarrollo
de este analisis tiene como objeto la realizacion de una propuesta parar mejorar el proceso
productivo de comedores mediante la aplicacion de la metodologia PHVA para acrecentar
la productividad en la corporacion Fametal S.A.C, por medio de la identificacion de los
principales problemas presentes en la linea de produccion de comedores. La investigacion

es de tipo cuantitativo de analisis descriptivo, y con un disefio no experimental.

Este ciclo consta de 4 etapas, plan (planear), se evalla el estado actual de la empresa,
(hacer) se realizan propuestas de mejora, (verificar), se lleva a cabo las propuestas
planificadas y (actuar) se evalla el cumplimiento de los resultados esperados proyectados
en base a la propuesta planteada, si en la anterior fase no se obtuvo los resultados
previstos en base a las propuestas, en esta fase se evalla por qué y se toma medidas
correctivas, en cambio, si estos fueron positivos se dan recomendaciones para que se

mantenga.

Por consiguiente, con el resultado en la empresa, se obtuvo una mejora de su
productividad, esto se demostré en los indicadores obtenidos, en el que se aumenté la
productividad horas hombre pasando de ser 0.0363 a 0.1081 horas hombre, asi como el

aumento de la eficacia y eficiencia.

Finalmente, se obtuvo en el VAN el monto de S/29,519.50, en el TIR se obtuvo 42%, y en

beneficio/costo, se obtuvo 1.14, esto significa que el proyecto es financieramente rentable.

Palabras clave: productividad, aplicacion, PHVA, mejora.
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INTRODUCCION

La industria metallrgica es una industria con gran potencial para la creacidn de riqueza,
éxito y empleo, por ende, en el mundo es reconocido como una de las mayores fuentes de
trabajo. La empresa perteneciente a este grupo industrial tiene como principal objetivo
posicionarse en un mercado dinamico y obtener la satisfaccion de cada usuario. La
realizacion de la actual tesis se lleva a cabo por los problemas encontrados en la
produccion de la linea de comedores de Fametal S.A.C, tales como: procesos no
estandarizados, estaciones de trabajo mal ubicadas, distancias recorridas innecesarias,
una deficiente planificacion de produccién mensual y la baja motivacién de los empleados.
El objetivo principal en esta investigacion es establecer una propuesta de mejora del
proceso de fabricacion de comedores aplicando la metodologia PHVA para aumentar la
productividad en la empresa, mediante la aplicacion de herramientas industriales. La
presente tesis esta dispuesta en 7 capitulos. El primero, presenta la realidad problemética,
la condicién que la empresa presenta actualmente y los objetivos propuestos que seran de
ayuda para mejorar la productividad en el caso en estudio. El segundo capitulo se
caracteriza por el marco tedrico utilizado en el desarrollo de la tesis. El tercer capitulo
aborda todo lo referente a la metodologia aplicada tales como: el disefio de la investigacion,
el tipo de investigacion, las variables para la operacionalizacion, la poblacién y muestra.
Donde se especifica la propuesta de planificacion de mejoras segun los problemas
encontrados, los cuales originan la baja productividad de la entidad, es en el cuarto
capitulo. En el quinto capitulo, se muestra los resultados hallados, haciendo una
comparacion entre el antes y después segun las propuestas establecidas. En el sexto
capitulo, se desarrolla la ultima etapa de mejora continua PHVA (Actuar). En el séptimo
capitulo se detalla los diferentes costos de la empresa, asi como la inversion propuesta.

Finalmente, se presentan las conclusiones obtenidas después de realizada la propuesta.
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CAPITULO 1

ASPECTOS GENERALES

1.1. Realidad problemética

El sector metallrgico como enfatiza (Alcantara, 2015) “simboliza el 6% del PIB industrial
para Latinoamérica, contando con la participacion en dicha actividad 4.1 millones de
personas de manera directa y 19.7 millones indirecta”, representando una tasa de
participacién importante para la exportaciébn. Sin embargo, se identific6 severos
inconvenientes con la iniciacion de mercados y la aparicién de China lo que ha conllevado
a la desindustrializacién. Prueba a ello fue la gran caida del PIB del 17.1% en el afio 2000
al 12.1% dos afios después.

En cambio, el Ministerio de la Produccién menciona que (Produce, 2017) “Este sector
simboliza el 12% del Valor Agregado Bruto (VAB) de la industria contribuyendo el 1,6% al

Producto Bruto Interno (PBI)".

Entre el afio 2014 y 2016 se experimenté muchos inconvenientes en la industria
metallrgica en cuanto al VAB (Valor Agregado Bruto), donde se registr6 una caida
promedio anual de “2,5% a causa de la contraccion del sector de construccion, principal
demandante de los productos de la industria del metal (puertas, ventanas metdlicas y
estructuras metélicas) tiene participacion del 21%” (Produce, 2017). Sin embargo, desde
el 2017 se observo una recuperacion en el sector metallrgico, correspondiente a las
actividades en los sectores de mineria metélica y construccion; al “elevado nivel de
produccion de Minera Las Bambas.” minera Antamina y minera Chinalco, quienes también

se vieron favorecidas por el alza de precios de los metales” (Produce, 2017).

El periodista Guzman (2016) sefial6 en su articulo que hay, en promedio, 2000 lugares de
produccion, segun el comité Gremial Metallrgico de la Camara de Comercio y Produccién

de Lambayeque, donde el 40% de ellos son formales, debido a la alta informalidad
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existente en empresas pequefias causado por el desorden y falta de organizacion del

sector mencionado.

Por afiadidura, el destacado ejecutivo Gonzalo Sanchez (2016) menciona que el sector
contiene fabricantes industriales, que elaboran productos con valor agregado. A modo de
comprobar lo mencionado, se efectud una encuesta a 250 empresas del rubro, y se obtuvo

35% de la muestra.

El presente proyecto abarca sobre la baja productividad de la linea de produccion de

comedores.

Segun lo expuesto anteriormente, se pudo evidenciar algunos problemas que originan esta
baja productividad, tales como: mano de obra no capacitada; en otras palabras, no se
proporciona la formacion y educacién del personal requerida por el mercado para
desempenfar correctamente sus funciones; incumplimiento de pedido de entrega;
planificacion de produccion mensual deficiente; no hay una adecuada gestion por procesos,
no hay una correcta verificacion en la fabricacién; y hay una errénea distribucién de planta;

esto origina retraso en la produccién de comedores.

En tal sentido, para la investigacion se ha determinado la siguiente pregunta ¢ La propuesta
de mejora del proceso productivo de la linea de comedores aplicando la metodologia PHVA

permitird incrementarla productividad en la empresa Fametal S.A.C.?

1.2. Antecedentes

Tolentino (2022) en su investigacion “Implementacién de la Metodologia PHVA para
incrementar la Productividad en el sector de almacén de la entidad INET S.A.C”. Su
proposito es identificar cuanto influye en la mejora de la rentabilidad, en el area de almacén
de la empresa INET S.A.C, la aplicacion de la metodologia PHVA. Dicha investigacion es
experimental, explicativa y cuantitativa, cuya poblacion al igual que la muestra es de un

determinado namero de reportes registrados en el area de almacén en un tiempo de 30
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dias (un mes). La ficha de toma de datos y ficha técnica de indicadores, fueron algunos de
los instrumentos usados. De igual manera, el mecanismo utilizado y de gran importancia
para llevar a cabo el trabajo fue, el flujograma de procesos de cada area, el formato para
cuantificar la eficiencia y eficacia y, por ultimo, el formato para medir la productividad.
Concluyéndose, que el numero de reportes y pedidos generados en el area de almacén de
INET S.A.C incremento la eficacia de la rentabilidad en 40%, logrando pasar de 35% a

75%.

Quiroz (2019) quien elabor6é una tesis denominada Implementacion de la metodologia
PHVA para mejorar la productividad en una empresa de servicios; cuyo propdésito general
fue determinar si la aplicacion de dicha metodologia permite aumentar su productividad del
servicio de operaciones que brinda al cliente. La poblacion empleada fue de 231
trabajadores de la empresa de servicios asi como una muestra de 144 operarios. El registro
de datos histéricos de produccion, fichas de recoleccion de datos, formato y hojas de
registro, fueron los instrumentos empleados para el desarrollo de la tesis. Como conclusién
se obtuvo lo siguiente: se mejoré la productividad de 1.67 a 2.67, la eficacia aumenté de

72% a 94%, asimismo la eficiencia de 74% a 95%.

Llamuca Llanga y Moy6n Moydn (2019) en su estudio desarrollado “Implementacion de la
metodologia PHVA para acrecentar la productividad en la linea de produccién de cascos
de seguridad de uso industrial en la compafiia Halley corporacién.” Su propdsito
fundamental es evaluar que el ciclo PHVA tenga un impacto favorable con respecto a la
productividad de la organizaciéon. La condicién inicial de la empresa no fue la esperada, ya
gue se evidenciaron diversos factores que perjudicaban todo el proceso de fabricacion, por
ello, se identifico las principales causas mediante el diagrama de Pareto, de manera de
contribucién a la identificacion de oportunidades para la empresa. Resultado a lo anterior,
se evidencio falta de método de trabajo, de limpieza y orden; llevando a cabo una

productividad de 55% en el proceso de fabricacién. Como método de solucién a dicho
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problema, se aplicé el método PHVA, y como era de esperarse, los resultados obtenidos

fueron prosperos, por ejemplo: incremento de la productividad a 84%.

Requena (2018) llevo a cabo una tesis titulada Propuesta de mejora del proceso de
fabricacion de cuadros en una empresa manufacturera. Dicho trabajo tuvo como propdésito
mejorar el proceso de produccion para evitar productos defectuosos. El método utilizado
es la filosofia Lean, por lo que se utilizaron herramientas como: JIT (justo a tiempo), Poka
Yoke y optimizacién de la produccion. Esta investigacion ha demostrado que: Realizar
andlisis de demanda, equilibrio de linea (JIT) y herramientas de optimizacién de produccién
ayudan a reducir el desperdicio en la linea de montaje. El impacto que se obtuvo es de S/
83 128.31 por los desperdicios producidos por retrasos en la entrega. El resultado obtenido
evidencié que gracias a la implementacion propuesta se ahorré 620,351.81 soles con una

inversion de 372,109.38 soles, incluyendo pérdidas de 483,128.31 soles.

Guillen (2018) realiz6 el estudio Propuesta de mejora de los procesos del taller mecanico
de METAM S.R.LTDA. CHIMBOTE. Se propone como objetivos 1) Detectar el estado
actual del proceso del taller. 2) Elaborar una auditoria del proceso de la organizacioén, para
comprobar si existe alguna diferencia en los procesos después de realizar las mejoras
antes mencionadas 3) Comprobar que se satisface con la cantidad de piezas a entregar
terminado el proceso y los requisitos de calidad,. Son 6 los trabajadores identificados como
poblacion y el muestreo es de 2 trabajadores. Ademas, el método utilizado es descriptivo,
ya que, se relat6 el proceso empleado en la reparacién de piezas. Se sefiala que fue un
estudio no empirico; de la misma forma, la técnica inicial no fue empirica, por ello se usé
la técnica observacional, y como Ultima instancia se pas6 a un analisis de datos. Por lo que
se refiere a la técnica, se usoO el andlisis de documentos, por lo que se utilizaron los
protocolos y control de calidad de las piezas que se estan evaluando. Recapitulando:

Implementar MOF es fundamental para una empresa, pues de esta forma el operador
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optimizara tiempos, aumentara la productividad y reducira los tiempos muertos. Con

herramientas de ingenieria industrial, el tiempo y los costos de produccién se han reducido.

Vidaurre (2018) desarrollé una tesis titulada Aplicacion de la metodologia PHVA para
arecentar la productividad en el area de costura de la empresa textiles Camones S.A. El
objetivo principal fue determinar de qué forma la aplicacion del ciclo PHVA tiene un efecto
positivo en la productividad en dicha area La poblacién y muestra elegidas fueron las
prendas confeccionadas en la linea de produccion. Por otro lado, para desarrollar la
investigacion fueron aplicadas técnicas como: la observacion directa, y recopilacion de
datos histéricos; y como herramienta, fichas técnicas. El resultado fue un aumento de la
productividad de un 59.43% a un 83.77%, asimismo, de los otros indicadores, increment6

de un 95,93% a un 97,70% y de un 61,83% a un 85,63% respectivamente.

En la tesis elaborada por Arévalo (2019) Aplicacion de la metodologia PHVA para
intensificar la productividad en el &rea de laboratorio de una empresa privada en el Callao,
presenta como propoésito de aumentar la efectividad de produccion en el area de
laboratorio. El trabajo efectuado por Arévalo es aplicada y longitudinal, con disefio
experimental. Asimismo, se consideré un tiempo de 16 semanas como poblacién y
muestra, debido a que el numero diario de analisis producidos en el area eran infinitos.
Posterior al uso de la prueba T student, se concluy6 que la productividad era de 67% y una
vez usado dicho ciclo, se alcanzé un 80%. Corrobando las evidencias, se asume que la
aplicacion de dicha metodologia es indispensable a fin de que se desee obtener una mejor
productividad en una empresa, ya sea en cualquier area que esté presentando ciertas

deficiencias.

En el estudio de Diaz Paucar y Diaz Gonzales (2019) nombrado “Aplicacion de Mejora
Continua bajo la metodologia PHVA para incrementar la productividad en la empresa
Avicola Mi Gabriel E.I.LR.L, Chepén, 2019” tuvo como propdsito principal la ejecuciéon de

una mejora continua mediante la metodologia PHVA para incrementar la rentabilidad de la
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compafiia en estudio. La investigacion es aplicada y preexperimental respectivamente;
cuya poblacién y muestra esta conformada por las estaciones de trabajo y procesos de la
organizacion. Ademas, la técnica de datos fue por observacién directa, el cual permitié
identificar con facilidad el estado que presentaba la compafia. Asimismo, los instrumentos
usados fue el DOP y DAP. La metodologia de analisis de datos es descriptiva, debido a
que los datos recolectados se midieron a través de tablas de frecuencia e inferencial, ya
que se llevé a cabo la prueba de hipétesis gracias al uso de la prueba T. Se llega a la
conclusion en el desarrollo del estudio mencionado que se aumento satisfactoriamente la

productividad de la empresa Avicola Mi Gabriel E.I.R.L.

Tejada (2018) llevdo a cabo su trabajo de investigacion nombrado “Propuesta para
implementar herramientas de manufactura esbelta y mrp en el sector manufacturero para
ampliar la utilidad de la compafiia LC Suelas del Norte S.R.L.” Su propésito fue identificar
la validez del uso de herramientas productivas para aumentar la rentabilidad.Debido a lo
antes expresado, tuvo como objetivos especificos evaluar la condicién actual y la economia
del sector manufacturero con el fin de realizar una propuesta de mejora. Ademas, el tipo
de disefo fue pre experimental. A modo de sintesis, se muestra que mediante el uso de
herramientas de produccién ajustada se logré un aumento de S/.59,922 en el primer afio y
la propuesta resulto viable, logrando un retorno de la inversién interna (TIR) del 98%. , con

un VNA de S/. 69.518,00 y beneficio es de 1,63.

1.3.  Justificacion

La industria metallrgica es una industria con gran potencial para la creacién de riqueza,
éxito y empleo, por ende, es una de las actividades econémicas cruciales en el planeta. La
empresa, que pertenece a este grupo industrial, tiene como principal objetivo posicionarse

en el mercado tan volatil y obtener la satisfaccion de cada usuario.

Es por ello, que el propésito principal de este estudio es realizar un planteamiento de

mejora en el transcurso de fabricacion de comedores aplicando la metodologia PHVA para
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ampliar la productividad en la empresa Fametal S.A.C, a través del reconocimiento de las
dificultades en la linea de producciéon de comedores, mediante la aplicacion de

herramientas industriales.

La aplicacién de la metodologia PHVA es fundamental, puesto que, reduce costos, mejora
la productividad, permite a la empresa ser mas competitiva, aumenta la rentabilidad en la
empresa, entre otras. Cabe recalcar que el ciclo PHVA es una secuencia repetitiva, que se
reinicia una y otra vez de manera periddica consiguiendo asi un progreso constante en

cada area de la empresa.

La realizacién de este estudié tendra un impacto positivo en la compafiia, por ende, se
debe dar la importancia necesaria al desarrollo de esta investigacion, con el proposito de
que la linea de produccion de comedores aplique mejoras que contribuyan al incremento
de productividad, ademas de favorecer al desarrollo econémico del pais en el campo de la

metalmecanica.

1.4. Objetivo general

Determinar si la propuesta de mejora continua aplicando la metodologia PHVA en la

empresa Fametal, permite mejorar el proceso productivo de la linea de comedores.

1.5. Objetivos especificos

Diagnosticar la situacion actual del proceso productivo de la linea de comedores de
la empresa Fametal S.A.C.

Determinar como la propuesta de la metodologia phva mejora la eficiencia del
proceso productivo de la linea de comedores.

Determinar como la propuesta de la metodologia phva mejora la eficacia del
proceso productivo de la linea de comedores.

Analizar la influencia de la propuesta de metodologia phva en el beneficio costo de

la linea de comedores.
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CAPITULO 2

MARCO TEORICO

2.1. Marco contextual

2.1.1. Analisis del macroentorno

Nuestro pais ha sido afectado por la pandemia desde el 2020, Banco Mundial (2021)
menciona gue se tuvo un descenso de PBI de 11.1%, y se incrementd la pobreza monetaria

llegando a un 32.6%.

Segun el (BBVA Research, 2021), la economia en el pais crecera 12,2%, por la vacunacion,
recuperacion de la actividad global, sin embargo, por bajas expectativas del sector privado

en medidas econémicas, es posible que la economia avance un 2,3% en el 2022.

Segun el Banco Mundial (2021), la recuperacion de la economia es por flexibilidad de las
restricciones, recuperacion de la demanda interna, las exportaciones, recuperacion del

mercado laboral, provocando descenso en la pobreza a 29,8% este afio.

2.1.1.1. Analisis PESTEL

A continuacion, se explicara cada factor incluido en este andlisis, econdémico, el factor
politico, social, tecnolégico, legal y ambiental para poder analizar el impacto que tendra

cada uno en el negocio.
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Tabla 1
Analisis PESTEL

PLAZO
FACTOR DETALLE Corto  Mediano Largo IMPACTO
Plazo Plazo Plazo
. Aumenta el rechazo del
Inestabilidad ) .
» Gobierno actual de agosto 41% a X Negativo
Politica )
setiembre 46%
El riesgo pais de Pert el 1 de
enero de 2021 se ubic6 en 132
o] Aumento . ]
O ) i puntos basicos y al 15 de X Negativo
= Riesgo Pais ] }
(_DI septiembre aumenté a 174
Q puntos bésicos.
Se dio una reduccion de 37% a
Inversion nivel de Latinoamérica e impacto .
_ ) o X Negativo
extranjera negativo de 42% que se registré
a nivel mundial.
La economia peruana retrocedié
8 Plan 39.8% en abril de 2020, luego un
S Econdémico avance en mayo (-32.58%), junio N
(O] ) X Positivo
% frente al (-18.33%) y al cierre de
8 COVID-19 diciembre un leve crecimiento de
0.51%.
En abril y junio del 2020 se
Tasa de registré una tasa de desempleo N
X Positivo
desempleo del 9.3%. en contraste del
trimestre del 2021 que fue 5.5%.
Para 2021 se elevé la proyeccion
de crecimiento del PBl a 10,5% a .
PBI » i X Negativo
comparacion del -11% registrado
en el 2020
INEI revel6 que el ingreso
Z(' Nivel de promedio mensual obtenido en el _
5] . I o ) X Negativo
o) ingresos afio julio 2020 - junio 2021 cay6
0

en 15.6% (S/ 243.1)
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TECNOLOGICO

AMBIENTAL

LEGAL

Cambios de
hébitos del
consumidor

peruano

Industria 4.0

Productos

importados

Automatizacion
robética de

procesos

Ley General del

Ambiente

Impactos
medioambiental

es

Plan de gestion
de residuos

solidos

Contrataciones

con el Estado

Programa
Nacional “Tu

Empresa”

La proporcién de compras en
linea se ha duplicado, antes de
la pandemia solo habia 20
personas comprando en linea
(actualmente la tasa es de 39%)
El 48% de las empresas
metallrgicas estan preocupadas
por seguir el ritmo de estos
cambios tecnoldgicos, mientras
que el 44% esta preocupado por

su capacidad para pagar esa

tecnologia.

Importacién de Muebles de
madera para dormitorio y los
demas muebles de metal
Multiplica la eficiencia de
cualquier proceso de alto
volumen. Reduce de forma
inmediata y significativa los
gastos de los procesos.
Diagnostico de impacto
medioambiental N.° 28611
Los procesos de fabricacion que
pueden tener mayor impacto
ambiental son el acabado,
barnizado, lijado, mantenimiento
en general de equipos y

estructuras y pintado.

Estrategias de minimizacion y

aprovechamiento de residuos

Las reformas al reglamento de la
ley de contrataciones publicas

entraran en vigor el 12 de julio

del presente afio.

Este brind6 46 997 consultorias
a empresas en temas de
formalizacion, gestién

empresarial, digitalizacion,

Positivo

Positivo

Negativo

Positivo

Positivo

Negativo

Positivo

Positivo

Positivo
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acceso a financiamiento y

desarrollo productivo

La ley 29783 ha sido modificada
Ley de por la ley 3126-Ley de seguridad
seguridad y y Salud en el trabajo, con el fin N
) X Positivo
salud en el de garantizar los derechos de los
trabajo trabajadores frente a los riesgos

epidemiolégicos y sanitarios.

Fuente: Elaboracion propia

Conforme la tabla 1, se indica lo siguiente:

Factor Politico: Financiero (2022) El Diario Financiero menciona que, la inestabilidad
politica que el Pera vivié entre los afios 2018 y 2021, llevo a los ciudadanos a votar en el
2022 por alguien diferente que fue un campesino, sin embargo, la inestabilidad no ha
mejorado en nada, ya que, se continua con sospechas corrupcion y sectores de oposicion
que impulsaran una mocion de vacancia contra el presidente; esto genera incertidumbre
para los actores econdémicos nacionales y extranjeros. Todo esto podria aumentar el riesgo

y alejar las inversiones, lo cual generaria menor crecimiento para el pais.

Factor Econémico: El Ministerio de Economia y Finanzas (2021), menciona que en el 2021
se elevé la proyeccion de crecimiento del PBI a 10,5% a comparacion del -11% registrado
en el 2020, asimismo se cre6 el Plan Econémico frente al COVID-19, donde actualmente
cuenta con medidas aprobadas que equivalen a 142 272 millones de soles, en la etapa de
contencioén, se tiene la atencién de la emergencia, soporte a los hogares, y a las empresas,
en la etapa de reactivacion, se tienen las medidas de apoyo y soporte a la economia, en
avances de ejecucion, se encuentran los bonos, reactiva Perd, entre otros. Segun
Belapatifio & Grippa (2022) La actividad global en el Peru seguira creciendo durante los
proximos meses, sin embargo, el envion se debilitara debido a los impactos negativos de
oferta y al retiro del estimulo monetario, los precios de los metales caeran de forma parcial.

Por otro lado “la desaceleracion de la devaluacion de la moneda local y la caida prevista de
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los precios de las materias primas en los préximos trimestres llevardn a que la inflacion,
actualmente en 6,4%, disminuya en la segunda mitad de 2022, pero no alcanzara a concluir
el afio dentro del rango meta del BCR (3,4%), lo que solo ocurrird en 2023 (2,3%). Por lo
tanto, el BCR seguira subiendo la tasa base, de 3,0% a 4,5% desde el segundo trimestre

de 2022”

Factor Social: Debido a la pandemia ahora los consumidores se preocupan mas por lo
temas ambientales y el factor precio se ha vuelto muy importante al momento de comprar
algo. Redaccion Gestion (2021), afirma que anterior a la pandemia, al menos un 20% de
personas compraban en linea y hoy por hoy se cuenta con un 39%, practicamente se han
duplicado. Segun Goii (2022) la crisis sanitaria, agregandole la inestabilidad politica y
econbmica, ha reducido el poder adquisitivo de la gran mayoria de consumidores. Por otro
lado, ahora los consumidores buscan realizar compras online, por lo que las empresas
deben automatizar sistemas que sean eficientes y eficaces para que el consumidor pueda

realizar sus compras correctamente.

Factor Tecnolbégico: Gutarra & Valente (2018), menciona que el mundo se esta
transformando hacia la industria 4.0. En tal sentido, hasta las medianas empresas y las mas
pequefias sufriran un escenario complejo y competitivo en el que se vincularan nuevas
oportunidades de negocios con la capacidad de uso de las grandes tecnologias. Es otras
palabras, el mercado requerira que las MiPymes tecnolégicas desarrollen productos en,
biotecnologia, tecnologias de la informacién y comunicaciones, nanotecnologia, inteligencia

artificial, drones, o impresoras 3D.

Factor Ambiental: Como sostiene el Ministerio del Ambiente (MINAM, 2021), todos tenemos
derecho a vivir en un ambiente saludable y a conocer sobre cémo afectan nuestras
actividades diarias al medio ambiente, mediante la Ley 28611. Ramirez (2022), comentd
que crearan estrategias nacionales para combatir el cambio climéatico que, ademas de

actualizar las disposiciones de la ley del sistema nacional de evaluacion del impacto
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ambiental, integren un enfoque ambiental y desarrollen politicas, objetivos, agendas e

inversiones. De lo contrario, se activara el programa Biobusiness.

Factor Legal: El Ministerio de la produccién (2020), menciona que mediante el programa
nacional “Tu Empresa”, tiene como objetivo contribuir con las micro y pequefias empresas,
con su formalizacion, capacitaciones y créditos para aumentar su productividad, se
realizaron 46 997 asesorias empresariales en temas de formalizacidn, gestibn empresarial,
digitalizacién, acceso a financiamiento y desarrollo productivo. Prietocarrizosa (2021),
menciona que la ley 31246 es la nueva ley que modifica a la ley 29783 para garantizar el
derecho de los trabajadores a la seguridad y la salud en el trabajo ante el riesgo sanitario.
A través de esta norma se incorpora en la ley la obligacion del empleador de ejercer la
vigilancia epidemiolégica respecto de sus trabajadores. Por otro lado, se ratifica la obligaciéon

del empleador de proporcionar EPPS a sus empleadores.

En el analisis se ha obtenido como resultado un impacto positivo en 62,50%, esto se
deduce que el macroentorno no afectaria en el desarrollo del negocio. Por lo que es viable

el trabajo de investigacion.

2.1.2. Andlisis del microentorno

2.1.2.1. Las cinco fuerzas de Porter

La sociedad Fametal S.A.C., tiene proveedores establecidos, definidos por sus precios,
calidad, facilidades de pago, localizacién; esto ayuda a que los productos finales se
diferencien por su buena calidad y por ser personalizado al requerimiento del cliente. Hasta

la actualidad la empresa no tiene distribuidoras, solo ventas directo de fabrica.

Seguidamente, se establece a la evaluacion minuciosa de las fuerzas de Porter:
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Tabla 2

Poder de negociacion de proveedores

Peso Factores Muy POCO \/ai0r Muy atractivo Ponderado
atractivo
Concentracion de
0,3 proveedores Alto 3 Bajo 0,9
Costo de cambio de
0,2 proveedor Alto 3 Bajo 0,6
Contribucion de
proveedores a la calidad del
0,2 producto/servicio Alto 2 Bajo 0,4
Amenaza de integracién
0,1 hacia adelante Alto 3 Bajo 0,3
Contribucion de
0,2 proveedores a los costos Alto 2 Bajo 0,4
1 2,6

Elaboracion: propia

Setiene un 2,6 lo que quiere decir que al ser > 2.5, el poder de negociacion de proveedores
es relativamente bajo, es decir el sector es altamente llamativo. Los factores calificados
como bajos son: concentracion de proveedores, debido a que solo se tiene a un proveedor
por modelo o caracteristica; otro factor es el costo de cambio de proveedor, ya que, pueden
reemplazarlo, o solo ofrecer lo que se tiene; por ultimo, la amenaza de integracién hacia
adelante, puesto que, los proveedores tienen como principal actividad la fabricacién y
distribucion de materias primas.

La empresa es reconocida por los mas de 16 afos que tiene en el mercado brindando el
servicio de elaboracién de productos a base de melamina y de metal. Son proveedores de
municipalidades, colegios, empresas de muebleria, y otros. Los clientes potenciales son
personas que regresan y recomiendan los productos por la personalizacion, dedicacion y

asesoria en disefio y materiales a usar.
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Tabla 3

Poder de negociacion de compradores

Peso Factores Muy poco atractivo Valor Muy atractivo Ponderado
0,25 Posicionamiento de marcas Alto 2 Bajo 0,5
0,2 NUmero de clientes Alto 1 Bajo 0,2
0,2 Condicionamiento de los clientes Alto 2 Bajo 0,4
0,2 Posibilidad de integracion hacia atras Alto 4 Bajo 0,8
0,15 Costo de cambiar de servicio Alto 3 Bajo 0,45
1 2,35

Fuente: Elaboracion propia

Se tiene un 2,35 lo que quiere decir que al ser < 2.5, el poder de negociacion de
compradores es elevado, es decir el sector es poco atractivo. El factor calificado como bajo
es la posibilidad de integracion hacia atras, ya que, los compradores de la empresa, son

clientes minoristas y mayoristas, no se dedican al rubro.

En la regién existen muchos competidores por el crecimiento de la industria y la tendencia
a participar de ella, lo que hace diferente a este producto o servicio es la calidad de sus
productos, la personalizacion y la atencion a cada cliente, ademas que la empresa esta
empadronada en el Registro Nacional de Proveedores para hacer contrataciones con el
Estado Peruano.

Tabla 4
Rivalidad de competidores

Muy poco Muy

Peso Factores atractivo Valor  atractivo Ponderado

0,2 Numero de competidores iguales Alto 2 Bajo 0,4
Diferenciacion de
0,15 producto/servicio Alto 2 Bajo 0,3
0,15 Barreras de salida Alto 4 Bajo 0,6
0,15 Crecimiento de la industria Alto 2 Bajo 0,3
Tendencia a participar en la
0,1 industria Alto 2 Bajo 0,2
0,1 Costos fijos Alto 3 Bajo 0,3
Diversidad de servicios de

0,15 competidores Alto 3 Bajo 0,45
1 2,55

Fuente: Elaboracion propia
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Se tiene un 2,55 lo que quiere decir que al ser > 2.5, la rivalidad entre competidores es
bajo, lo que quiere decir que el sector es muy atractivo. El factor calificado como bajo es
Barreras de salida, ya que, no hay impedimentos para salir del mercado, puesto a que la

demanda de muebles tiene un buen mercado en la regién.

Para ingresar al sector de la metalmecénica se necesita las maquinarias y equipos para la
fabricacion de los muebles, mas aun si actualmente en el apogeo de la tecnologia y el
requerimiento de los clientes, son mas especializados y rigurosos, se necesitan
magquinarias modernas.

Tabla 5

Amenaza de entrantes

Peso Factores Muy poco atractivo Valor Muy atractivo Ponderado
0,25 Diferenciacién de producto/servicio Alto 2 Bajo 0,5
0,2 Costo de cambio Alto 4 Bajo 0,8
0,15 Barreras de entrada Alto 3 Bajo 0,45
0,15 Requerimiento de capital Alto 2 Bajo 0,3
0,25 Identificacion de la marca Alto 2 Bajo 0,5
1 2,55

Fuente: Elaboracion propia

Se tiene un 2,55 lo que quiere decir que al ser > 2.5, la amenaza de entrantes es bajo, es
decir el sector es muy atrayente. El factor calificado como bajo es Costo de cambio, ya que,
Fametal tiene afios en el mercado, y tiene muy marcada su identificacion de marca; el
ingreso de competencia en la industria ha aumentado y se debe tener en claro lo que los

diferencia y los beneficios que se ofrece como empresa.

Actualmente, se han incrementado nuevas necesidades, o muebles con materiales muy
practicos y desechables, esto hace que parte del mercado adquieran otro tipo de productos.

Es por eso que se debe tener en claro el producto que se ofrece al cliente.
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Tabla 6

Amenaza de sustitutos

Muy poco
Peso Factores atractivo Valor  Muy atractivo Ponderado
Numero de
0,35 productos/servicios similares Alto 2 Bajo 0,7
Grado de diferenciacion
0,35 valorado por el cliente Alto 2 Bajo 0,7
0,3  Costo de cambiar el servicio Alto 4 Bajo 1,2
1 2,6

Fuente: Elaboracion propia

Se tiene un 2,6 lo que quiere decir que al ser > 2.5, amenaza de sustitutos, es decir, el
sector es muy atractivo. El factor calificado como bajo es Costo de cambiar el servicio,
Fametal ofrece calidad en los productos que fabrica y vende, por lo que productos sustitutos
que pueden ser importaciones o productos similares, pero con materiales menos costosos,
pueden resultar tener poca durabilidad, por lo cual no es de calidad.

Tabla 7
Grado de atraccién de la Industria o Sector

Peso Factores Muy poco atractivo Valor Muy atractivo Ponderado
Poder de negociacion de
0,25 proveedores Alto 2,6 Bajo 0,65
Poder de negociacion de
0,2 clientes Alto 2,35 Bajo 0,47
0,2 Rivalidad de competidores Alto 2,55 Bajo 0,51
0,15 Amenaza de entrantes Alto 2,55 Bajo 0,3825
0,2 Amenaza de sustitutos Alto 2,6 Bajo 0,52
1 2,53

Fuente: Elaboracion propia

Se tiene un 2,53 lo que quiere decir que al ser > 2.5, el grado de interés de la Industria es

relativamente pequefio, es decir el sector es muy atractivo.

2.2 Marco conceptual

2.2.1. Mejora continua
Es establecer un sistema de aprendizaje y actualizacion continua, que requiere de

conocimientos, creatividad y experiencia.
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Segun Loépez (2015) la mejora continua comienza con la autoevaluacion, donde se va a
recopilar informacion sobre las actividades, para asi determinar sus fortalezas y debilidades
y esto ayudara a poder planificar e implementar las mejores estrategias a un proyecto de

mejora. (s.p)

2.2.2. PHVA
Segun Zapata (2016) sostiene que es una herramienta de mejora continua que se aplica
para organizar los procesos y asegurar la estandarizacion de parametros de calidad en el

producto o servicio que se ofrece. Este comprende: Planificar, hacer, verificar y actuar.

2.2.3. Etapa planear
Segun Zapata (2016) comienza con la planeacion, plantean las politicas, objetivos,

métodos e indicadores para asegurar su cumplimiento.

2.2.4. Etapa hacer

Desde la perspectiva, Zapata (2016), expresa que es la etapa donde se comienza a
desarrollar lo planeado anteriormente, los planes estratégicos, operativos y tacticos de la
calidad, de acuerdo a las normas establecidas, estandares de calidad, desempefio de los

procesos clave, y seguimiento de las actividades ejecutadas.

2.2.5. Etapa verificar

Zapata (2016) manifiesta que, posteriormente se proponen estrategias para mejorar los
resultados. Para ello, es necesario realizar seguimiento a los procesos, de acuerdo a los
estandares definidos, indicadores, verificar si lo planeado se cumplié y registrar el resultado

que se obtuvo.

2.2.6. Etapa actuar
Como sostiene Zapata (2016), se implementan estas estrategias para la mejora, y se
establecen medidas correctivas para nuevamente planificar con los objetivos, politicas,

métodos e indicadores actualizados y ajustados para la calidad, asimismo la actualizacién
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de procesos; teniendo como consecuencia la reduccién de costos, competitividad del

producto o servicio, mayor participacion en el sector, aumentar la rentabilidad, entre otros.

2.2.7. Kaizen

Como manifiesta Suarez Barraza y Miguel Davila (2009), esta filosofia deriva de dos
palabras japonesas: KAI, que significa cambio y ZEN, que significa mejor; su objetivo es
aumentar la productividad en los puestos de trabajo, por ende, optimizar los tiempos
empleados por los trabajadores y reducir pérdidas de tiempo que puedan darse por malas

practicas en el trabajo.

2.2.8. Diagrama de Ishikawa

Burgasi Delgado, Cobo Panchi, Pérez Salazar, Pilacuan Pinos, y Rocha Guano (2021)
describen que, es una herramienta usada para la identificacion de un problema, con sus
respectivas causas y consecuencias; este diagrama se plasma en la forma de una espina

de pescado: en la cabeza va el problema principal y en las espinas va las causas y efectos.

2.2.9. Arbol de problemas
Martinez y Ferndndez (2021) sostienen que es una técnica que coopera a desarrollar ideas
para definir un problema y planificar la informacion recopilada, creando un modelo de

causalidades que lo explican.

2.2.10. Diagrama de analisis de proceso

Segun de la Roca (2004), esta herramienta es utilizada para detectar movimientos
innecesarios en el proceso productivo y asi buscar alternativas de mejora para eliminarlos;
estas actividades presentadas en el DAP son: las operaciones, inspecciones, transporte,

demora, almacenamiento y operacion combinada (pag,12).

2.2.11. Diagrama de operaciones de proceso
Tal como sefala Retana y Aguilar (2013): “El DOP muestra detalladamente las operaciones

y controles que estan presentes en un concreto proceso; comienza en el momento de la
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admisién del producto primario y finaliza cuando el empaque del producto esté terminado.
En este diagrama también se sefiala el tiempo que toma cada actividad y los materiales

empleados” (p. 9).

2.2.12. Diagrama de recorrido

Retanay Aguilar (2013) plantean: “En el diagrama de recorrido se muestra el espacio entre
cada estacion de trabajo, el tiempo que le toma a un operario llegar de una estacion a otra
y si esta se encuentra de manera secuencial, de esta manera poder eliminar o reducir

distancias y actividades” (p. 18).

2.2.13. Eficacia y eficiencia
Argudo (2017) sefala que, la eficacia es el resultado deseado obtenido, entre tanto la
eficiencia logra el mismo efecto, pero utilizando la minima cantidad de recursos o haciendo

uso de un menor tiempo.

Alcance usado = (Alcance disponible — tiempo de inactividad)

Porcentaje de eficiencia = (Alcance usado/ Alcance disponible) x 100

Porcentaje de eficacia = (Produccién real/Produccién programada) x 100

2.2.14. Productividad

Carro y Gonzales (2015) expresan que, cuando el proceso productivo incrementa o tiene
algun tipo de avance se le denomina productividad, este avance es la conexion entre la
cantidad de medios empleados, el tiempo empleado y la cifra obtenida de bienes o

servicios.

2.2.15. Indicativos de productividad

Carro y Gonzéles (2015) sefalan que, para apreciar la eficiencia de una entidad en
términos de sus propositos y disposicion de medios, primeramente, se debe cuantificar a)

accesibilidad: todas las paradas que surgen dentro de la mano de obra, ya sea por averia
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0 mantenimiento; b) eficiencia: determinada por unidades pueden producirse en un tiempo
establecido; d) Calidad: Las piezas averiadas durante la confeccién y re-confeccion

obstaculizan el indice de calidad.

2.2.16. Efectividad
Rodriguez y Bravo (1991) enfatizan que, es la vinculacion entre los resultados conseguidos

y propuestos, los efectos se reflejan segun los objetivos planificados (pag. 34).

2.2.17. Estudio de tiempos
Como plantea Lépez (2020), consiste en estandarizar los tiempos de una tarea en
especifico, de acuerdo al trabajo, teniendo en cuenta demoras no planificadas, fatiga, y

otros factores que afectan en el tiempo normal de desarrollo.

2.2.18. Tiempo invertido

Citando a Ingeniia (2018), menciona gue es una técnica gue usa herramientas de medicion
de trabajo para inspeccionar el tiempo invertido en una actividad ciertos términos y

condiciones y cuando las labores tengan una duracién y repeticiéon elevadas”

2.2.19. Tiempo de ejecucion

Como dice TECHOPEDIA (2022), se considera al tiempo de ejecucién como una de las
fases en la programacion. Este tiempo comienza cuando el programa se instala en la
memoria junto a todos sus dispositivos y componentes; y finaliza cuando el usuario acaba

con el proceso.

2.2.20. Mapa de procesos
Ruiz (2014), manifiesta que, es una representacion grafica donde se refleja los procesos y
su estructura, estan compuestos por diagramas interrelacionados, las cuales permiten la

interpretacion y observacion que representan las actividades (pag,8).
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2.2.21. Proceso estratégico
Como argumenta D’Alessio (2008), es una secuencia de actividades que deben ser
monitoreados y retroalimentados en todo momento, con el objetivo de encaminar a la

organizacion a una proyeccion futura (pag., 8).

2.2.22. Proceso operacional
Plantea Mallar (2010) que, estos procesos estdn enfocados en la actividad primaria,
impactan directo a la misién de la organizacion y a su objetivo: satisfacer al cliente, se

plantean estrategias como la estandarizacion.

2.2.23. Proceso de soporte

Segun Mallar (2010), son también llamados procesos secundarios o0 de apoyo. Servicios
internos que ayudan a los procesos principales, son mayormente actividades

administrativas, estos no estan relacionados directamente a la mision.

2.2.24. Caracterizacion de procesos
Da silva (2017) plantea que, es una herramienta que ayuda en la planificacion, al establecer
los procesos y su funcionalidad, ademas de identificar las necesidades de los clientes, para

luego establecerlas como caracteristicas que debe tener el servicio (pag., 61).

2.2.25. Actividades primarias

Alonso (2008) indica que son todas aquellas actividades para la transformacion de un
producto o servicio, desde materia prima a producto final, y luego hasta cuando llega al

cliente final (pag., 87).

2.2.26. Actividades de soporte

Alonso (2008) menciona, brindan soporte a las actividades primarias, en infraestructura,

asimismo recursos humanos, tecnologia y abastecimiento (pag., 87).
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2.2.27. Balance de linea
De acuerdo con Salazar (2019) sostiene que, es una herramienta que nos permite la
gestion del flujo de la produccién, tiene como objetivo estandarizar los tiempos de trabajo

e incluir mejoras a las variables que afectan la productividad (s.p).

2.2.28. Las seis grandes pérdidas

Gonzalez (2018), identifica a las seis grandes pérdidas como causas que influyen en la
disminucién de productividad en el tiempo de la produccién y son: a) las averias, este
problema puede ser organizativo o técnico; b) esperas, se considera esta pérdida, al tiempo
en el que la maguina no esta funcionando o produciendo debido a fallas, mantenimiento o
cuando los trabajadores descansan; c) micro paradas: Se considera a las pequefas
paradas menores de 5 minutos, haciendo que la maquina deje de funcionar y no trabajar a
velocidad constante; d) velocidad reducida: “Es la diferencia entre la velocidad fijada y la
tedrica”; e) deshechos: son los llamados productos de mala calidad, es decir, cuando no
estan hechos a las caracteristicas fijadas, por lo tanto, se pueden considerar pérdidas para
la empresa; f) por Gltimo, el re trabajo: Esta pérdida proviene de los deshechos, ya que,
ciertos productos que fueron producidos de mala calidad, son reprocesados para luego

convertirse en buenos y asi puedan cumplir las expectativas requeridas.

2.2.29. Incidente de trabajo

Botta (2018) dice: Es un riesgo potencial al bienestar del trabajador, que, si bien no produce
un dafio en concreto, puede llegar a existir si no se prevé inmediatamente y se tomas las
medidas adecuadas, es por ello, que es importante detectar incidentes, ya que, es una

oportunidad para poder evaluar las politicas de seguridad de la organizacion. (pag., 20)

2.2.30. Ley 29783
Excellence (2020) manifiesta que el propésito de esta norma es establecer una cultura de
prevencion en todos los trabajadores de la organizacion; esta norma es aplicable en

cualquier empresa y rubro, independientemente del servicio que brinde, la cual esta
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reglamentada por el decreto N.° 005-2012-TR, que actualmente ha sido modificada por la

ley 30222. (pag,2)

2.2.31. Distribucion de planta

Segun Lundy (2019), es el ordenamiento fisico de la maquinaria que se va a utilizar en el
lugar de trabajo, por ende, también es la asignacién del espacio que va a utilizar el
trabajador para la realizacion de sus actividades, de esta manera, conseguir que el
producto sea elaborado de manera eficaz, evitando movimientos innecesarios, ahorrando

costos y tiempo.

2.2.32. Factores de disposicion de planta
Salas Bacalla (2008): “Antes de iniciar con la distribucién de planta, se debe estimar el
producto, abarcando los materiales necesarios con un area y condiciones convenientes,

teniendo esto se analiza la maquinaria que se va a necesitar en el proceso”.

2.2.33. Método Guerchet

Valencia (2018) da a conocer que, con la utilizacién de este método se podré calcular los
sitios fisicos que se necesitard para poder instaurar la planta; es por ello por lo que se
necesita tener la informacién completa sobre cuantas méaquinas se va a requerir, los
elementos que seran estaticos y moéviles y el numero total de operarios. Dicha férmula se

ve comprendida con la superficie total, estatica, gravitacional y la de evolucién.

ST =SS + Sg + Se

2.2.34. Superficie estética

Lundy (2019) afirma, que es el &rea en el que van a estar ubicados las maquinas, muebles,

cosas que no van a ser desplazadas y que van a tener un lugar fijo.

2.2.35. Superficie gravitacional
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Lundy (2019) revela: “Es la superficie que va a ser aprovechado por el obrero y por la

materia prima a utilizar para las actividades junto del puesto de trabajo”

2.2.36. Superficie de evolucion

Lundy (2019) sefiala que, este calculo es para determinar el espacio para el
desplazamiento de los trabajadores, los equipos, entre otros. Para ello, se va a utilizar el

factor K, la cual es determinada por las categorias de acuerdo a la industria a analizar.

2.2.37. Soldadura MIG

Engineering (2022) sostiene que, es un proceso por arco con electrodo consumible, que
queda protegida por un gas inerte, que no participa en dicho proceso. Este tipo de
soldadura utiliza gases sin reaccion, tales como: el oxigeno y mezcla de argén. A diferencia
de otro tipo de soldaduras, esta utiliza un electrodo de metal, la cual sirve como material

de relleno y se consume durante el proceso.

2.2.38. Diagrama relacional de recorrido y/o actividades

Este gréafico, como afirman Soto, Flores Pefia, y Sanchez (2020), muestra las actividades
representadas por nodos o lineas. Asimismo, estos nodos muestran la relacion de dichas
actividades, asi como la importancia de la cercania entre ellas. Las lineas (A, E, I, O, U, X)
representan la intensidad de la relacion, por las que el tipo A son adyacentes y las del tipo

X, separadas.

2.2.39. Disposicion ideal

Diaz, Jarufe, y Noriega (2014) describen a la disposicion ideal como “una disposicion

compacta donde se respeta los niveles de proximidad y areas requeridas”.

2.2.40. indice de satisfaccion del cliente
En la opinién de Fornell (1992), consiste en medir el nivel de satisfaccion percibido por

cliente al momento de realizar una compra de un bien o servicio, asimismo, permite
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identificar los diferentes factores que influyen cuando se logra la satisfacciéon o

insatisfaccion del cliente posterior a la experiencia percibida del producto.

2.2.41. Cultura de innovacion
Ortega (2006) indica que la cultura de innovacion corresponde a la creacion de nuevas
ideas 0 pensamientos de manera que generen un cambio y mejoria en la empresa.

Asimismo, apunta a la mejora de la eficiencia y salida de lo convencional.

2.2.42. Planeamiento estratégico

Cueva (2010) refiere planeamiento estratégico como una herramienta clave que brinda una
direccién a la organizacion aprovechando las oportunidades a futuro y asi, tomar la mejor
decision. Asimismo, el plan estratégico permite tener una vision clara para un mejor uso
de recursos, los cuales van relacionados de acuerdo a los objetivos trazados por la

organizacion, de esta manera, se obtendra un mejor rendimiento empresarial.

2.2.43. Misién

Para Chiavenato (2007) es una herramienta organizacional clave que sirve como guia para
su gestién. Por otro lado, ayuda a identificar la esencia de la empresa con unas simples
preguntas: ¢quiénes somos? Y ¢qué queremos llegar a ser? Es importante que las
organizaciones sean conscientes de la enorme competitividad que se vive actualmente,
por ello, deben estar en constante innovacion y brindar mejores servicios marcando

diferencia entre sus adversarios.

2.2.44. Valores

Los valores como menciona Miranda (1998) son guias en la conducta del hombre que
ayudan a seguir ciertos patrones que marcan su personalidad y esencia, asimismo,

orientan las buenas acciones del ser humano.

2.2.45. Mapa estratégico
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Para Conexién Esan (2017) le significan la correlacion causa-efecto de los objetivos
determinados y los temas o ideas estratégicas. O también, se puede decir que es una guia
orientada a acciones en medida de crecimiento del mercado en un corto, mediano y
también, a largo plazo. Asimismo, es una herramienta que toda empresa debe tener para

llevar un orden en la organizacion y asi delegar funciones a sus trabajadores.

2.2.46. Estrategia

Como destaca Drucker (2007), la estrategia es un instrumento que se enfoca en los
objetivos, metas o visiones de una empresa o corporacion, pero a un largo plazo, ya que
los resultados se aprecian en un tiempo determinado y no en unos dias. Las estrategias y
acciones que tome la organizacion deben ir acorde a su objetivo principal y no desviarse
como la mayoria de las compafiias lo hacen, con el proposito de lograr optimizar los

recursos y tener crecimiento en el mercado.

2.2.47. Estrategias de integracion

Para Fred (1997), existen 3 estrategias de integracion, las cuales permiten tener el control

total antes sus competidores.

Integracion hacia arriba: son las llamadas franquicias, es decir, la expansiéon de la marca
en diferentes puntos estratégicos, otorgando el derecho a otra persona en comercializar tu

producto y asi ambas obtener mayores ganancias.

Integracion hacia atras: dicha estrategia busca la propiedad de los proveedores de una
empresa y/o aumentar su control. Esto se da cuando los proveedores no brindan la
suficiente confianza, puesto que los productos que ofrece cuestan demasiado dinero y no

generan la suficiente rentabilidad para la empresa.

La integracion horizontal: por medio de externos fusiones, adquisiciones u tomas de control
sobre otras empresas permitiéndonos crecer en escala econdmicamente, mejorar la

adquisicion de recursos y atraccién de competencias.
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2.2.48. Estrategias intensivas

Existen 3 estrategias intensivas segun Fred: penetracién en el mercado, desarrollo del

mercado y desarrollo del producto.

2.2.49. Estrategias de diversificacion

Fred (1997), menciona 3 estrategias de diversificacién: concéntrica, horizontal y en

conglomerado.

2.2.50. Estrategias defensivas

Para Fred (1997), existen 5 estrategias defensivas:

e Estrategia de organizacion de riesgo compartido o particion: dos 0 mas empresas
forman una alianza provisionalmente con el fin de aprovechar las oportunidades.

e Estrategia de encogimiento: agrupados mediante la disminucion de costos y activos
para atacar la reduccién de ventas.

e Estrategia de desviacion: el empresario decide vender parte de sus acciones ya sea
para obtener capital o porque no ha obtenido la rentabilidad esperada y necesita
enfocarse en otras inversiones y evitar la pérdida.

o Estrategia de liquidacion: la empresa decide vender todos sus activos porque la
empresa ha fracasado y prefiere dejar de obtener mas pérdidas.

e Estrategia de combinacion: aqui la empresa utiliza mas de dos estrategias con el

fin de optimizar los recursos y el crecimiento de la organizacion.

2.2.51. Feedback 360°

Tornow (2005) define al Feedback 360°, como una evaluaciébn mas completa con un
panorama amplio respecto a los puntos de vista u opiniones de ciertas personas como: el
jefe, colegas, clientes externos, internos etc. El recojo de esta informacion suele ser mas
exacta, util y objetiva, debido a que se puede evaluar facilmente las conductas y

desempefio del empleado y asi mejorar en su lado personal y profesional. (pag. 1-2)
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2.2.52. Flujo de caja descontado

De acuerdo a Vidarte (2009), el flujo de caja descontable es una de las medidas mas
utilizadas de valoracion de flujos, los cuales miden los beneficios futuros del ente
generador. De esta manera, permite analizar la evolucién de la empresa y evaluar como

va en su posicionamiento, productividad y rentabilidad.

2.2.53. Costo
Teniendo en cuenta a Ferndndez (2010), define costo como el grupo de recursos que
intervienen en el proceso benéfico en un tiempo definido y que son captados, registrados

y valorados segun los criterios de la Contabilidad de Precios (pag.11).

2.2.59. Costo de materiales directos

De acuerdo a Chavez (2010), los costos de materiales directos son los precios de compra
de todos los materiales que finalmente van a conformar parte del objeto del precio (producto
a elaborar) y que tienen la posibilidad de ser ubicados en el producto en proceso y después

en el producto culminado (pag. 21).

2.2.60. Costos directos de mano de obra de produccion

Chavez (2010), son los costos que integran la remuneracién de toda mano de obra
relacionada directamente con la produccién y tienen la posibilidad de ser determinados en

el producto en proceso y después en el producto culminado (pag. 21).

2.2.61. Costos indirectos de manufactura

Thompson (2008) revela que, son los costos que, con la modificacion del producto, varian
porque estan asociados, excluyendo la mano de obra directa y materias primas, por
ejemplo: mantenimiento, el salario de supervisor, liquidacion, energia, etc. De hecho, los
costos indirectos de fabricacién de un producto o servicio no incluyen las materias primas

ni la mano de obra directa.

2.2.62. Costos inventariables
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Segun Morillo (2007), se refiere al costo incurrido en el proceso de conversién de materias
primas en productos terminados. Por lo tanto, el inventario debe valorarse y registrarse
como activo realizable; sélo con las ventas de productos, los costos de produccion y las
ventas en el estado de resultados. El costo se enumera gradualmente. A su vez, se suelen
dividir en costes de material, costes laborales directos y costes generales de produccion o

gastos de fabricacion.

2.2.63. Costos del periodo

Como indica Thompson (2008), estan relacionado al tiempo que se engloba para la
delimitacion del costo de produccién, que pueden ser: diarios, semanales, quincenales, y
maximo mensuales. Por ejemplo, el arriendo de instalaciones durante la fabricacion y venta

de productos.

2.2.64. Capital de trabajo

El capital de trabajo, a juicio de Gallagher y Andrew D. (2001), es el efectivo circulante que
posee la empresa, en otras palabras, son los recursos disponibles para invertir en un
periodo a corto plazo o inferior a un afio. Asimismo, el capital de trabajo es util para que la
firma siga en buen funcionamiento y operando eficazmente. Por otra parte, los
componentes del capital de trabajo son las cuentas por cobrar, efectivo e inventarios. (pag.

450)

2.2.65. Valor actual neto (VAN)

Rivera (2005), menciona, que es basicamente la diferencia entre la entrada de flujos de
efectivo y la salida de flujos de efectivo a una tasa de interés fija. Ademas, si la diferencia
resulta mayor a 0, el proyecto puede seguir en proceso porque generara rentabilidad; sin
embargo, si es menor a 0; se debe rechazar, ya que generara pérdidas para la empresa.
Todo esto mide el valor del dinero en el tiempo, porque se analiza cuanto ha variado el

efectivo a lo largo del proyecto.
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2.2.66. Tasa interna de rendimiento (TIR)

Segun Rocabert (2007), menciona que es la regla mas utilizada para establecer las
opciones en proyectos de emprendimiento y financiacion. No se establece realmente como
la tasa de reembolso que ajusta el gasto actual de los beneficios del emprendimiento con
el valor actual de las desgracias. Es el coste del préstamo que al calcular el Valor Actual
Neto sea equivalente a 0. El espectaculo fundamental que sostiene esta técnica es que
nombra el rendimiento creado por los activos distribuidos a la empresa en una cifra solitaria

que resume las condiciones y los méritos de la tarea.

2.2.67. Relacién beneficio-costo

Gaitan y Rodriguez (2009) expresan la relacion beneficio / costo es una medida del nivel
de beneficio, en términos de evolucion y bienestar, a los objetivos de la entidad. En otras
palabras, extrae los ingresos y gastos netos corrientes del estado de resultados para
determinar el beneficio de cada peso sacrificado en el proyecto. Cuando se refiere a
ingresos netos, se refiere a los ingresos efectivamente percibidos durante el afio
proyectado. Al referirse a los costos corrientes netos, se toman en consideracion los
elementos que efectivamente generan salidas de efectivo en diferentes periodos y dentro
de la duraciéon del proyecto. Se puede observar que el estado de flujo brinda los datos

necesarios para calcular este indicador. (pag. 43)

2.2.68. Andlisis de sensibilidad

Arroyave, Isaza, y Jarillo (1994) proponen que, el analisis de sensibilidad es un proceso
cuantitativo porque implica organizar y presentar una serie de posibles resultados con base
en los supuestos bajo los cuales se obtienen estos resultados, y mostrar como los posibles
resultados responden a cambios en los supuestos. De esta manera, se pueden determinar
los limites superior e inferior mas probables de cada variable y sus valores

correspondientes.
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CAPITULO 3

METODOLOGIA

3.1. Material y método

3.1.1. Tipo de investigacion

El tipo de investigacion es cuantitativo, con alcance descriptivo para el andlisis de las
especificaciones de propiedades, caracteristicas y perfiles (Herndndez, Fernandez y
Baptista, 2014); y propositivo, al elaborarse una iniciativa de mejora continua en la empresa

aplicando el ciclo PHVA.

3.1.2. Disefo de investigacion

El disefio de investigacion es no experimental, segun (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2014), el cual consiste en no variar de forma intencional las variables independientes de
manera que se observe su efecto sobre otras variables; y transversal, cuyo propdsito es

describir variables y examinar su interrelacién en un momento dado.

A continuacion, el diagrama del disefio:

GO: Resultados de la productividad.

O1: Diagnéstico Inicial de productividad en el area de produccion.

X: Propuesta de aplicaciéon de metodologia PHVA

3.1.3. Variables y operacionalizacion

Variable independiente fue la metodologia PHVA, segun (Gutiérrez, 2010), este ciclo
consta de 4 etapas, plan (planear), se diagnostica el condicion presente de la empresa y
se realizan propuestas de mejora (hacer), aqui se lleva a cabo las propuestas planificadas

(verificar) para luego evaluar lo obtenido (actuar), si en la anterior fase no se obtuvo los
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resultados previstos, en esta fase se evalla por qué y se toma medidas correctivas y si los

resultados fueron positivos pues se dan recomendaciones para que se mantenga.

La variable dependiente productividad, segun (Gutiérrez, 2010), es aquella relacién

entre el nivel de bienes o servicios terminados con los requerimientos necesarios para este

fin, que en la investigacidén se expresa en indicadores de eficiencia y eficacia.

3.1.4. Operacionalizacién de variables

Tabla 8

Matriz de operacionalizacién de variables

VARIABLES DE
ESTUDIO

DIMENSION
CONCEPTUAL

DIMENSION INDICADORES

RECOLECCION DE DATOS
TECNICAS  INSTRUMENTOS

Independiente:
Metodolgia
PHVA

El ciclo PHVA (planear,
hacer, verificary
actuar) es de gran
utilidad para
estructurary ejecutar
proyectos de mejora
de calidadyla
productividad en
cualquier nivel
jerarquico en una
organizacién.
(Gutierrez, 2010)

NCP=(Actividades
Planear realizadas/Actividade
s planificadas)x100

NCP=(Pasos
Hacer realizados/Pasos ., Guia de andlisis
" Observacién,
planificados)x100 L de documentos,
revision .
. fichas de
. documentaria,
NCP=(Mejoras control,
. . . encuesta . )
Verificar realizadas/Mejoras cuestionario

planificadas)x100

NCP=(Problemas
Actuar  persistente/Problema
s solucionados)x100

Dependiente:
Productividad

La productividad son
los resultados logrados
entre los recursos
empelados

Eficacia %Eficacia Operativa

L, Guia de andlisis
Observacion,

Eficiencia Eficiencia L de documentos,
_— revision .
. fichas de
. documentaria
Productividad Horas- control,
Hombre
Hombre

Elaboracién: Propia
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3.1.4. Poblacion y muestra de estudio

Poblacion y muestra

La poblacion de objeto de estudio, conformada por 5 trabajadores que integran el proceso

productivo de la linea de comedores, son 4 operarios y un supervisor.

Son 7 el nimero de méaquinas para proceso productivo de comedores, conformado por

maquina de cortado, doblado, lijjado, soldado, pintado, horno y cortadora

tableros/Escuadra industrial.

Tabla 9

Magquinaria para el proceso de produccion de comedores.
N° SILLAS MESAS
1 Prensa de metal Prensa de metal
2 Dobladora de tubo manual Dobladora de tubo manual
3 Esmeril Esmeril
4 Maquina de soldar Maquina de soldar
5 Pistola de pintar Pistola de pintar
6 Horno Horno
7 Maquina cortadora de Magquina cortadora

madera

8 Canteadora

Fuente: Elaboracion propia

3.1.4.1. Unidad de anélisis

de

Fueron los 4 operarios que integran la produccion en linea de comedores y 1 supervisor de

planta. Ademas de las 7 maquinas que son usadas para el proceso de fabricacion de

comedores, tales como: la de cortado, doblado, lijado, soldado, pintado, horno y cortadora

de tableros.

3.1.5. Proceso de recoleccion de datos

Se inici6 desde agosto 2020, con la visita a la fabrica y se tuvo una reunion con la

administradora y el Gerente General, quienes explicaron los detalles, problemas y los

procesos de forma general; posteriormente, brindaron acceso a sus instalaciones para

analizar mas a detalle los procesos. La recoleccion de datos fue por medio oral, escrita y

digital.
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3.1.5.1. Técnicas de recoleccion de datos

e Observacion

Es una técnica donde se desarrollan los hechos, utilizando nuestros sentidos para poder
obtener los datos necesarios con el fin de solucionar un problema de investigacién, asi lo
menciona Sabino (1992:111-113). En la actual indagacion se utilizé esta técnica para
recopilar los principales problemas de la empresa y asi poder determinar qué solucién

brindar y analizar que metodologia proponer.

e Revision documentaria

Hurtado (2008), menciona que esta técnica compila informacién escrita acerca de un
enfoque en especifico, teniendo como objetivo de proporcionar variables que se relacionen
directa o indirectamente con el tema” (p.40). En la presente investigacion estos

documentos se utilizaron para recopilar informacion que existia en la empresa.

3.1.5.2. Instrumentos de recoleccion de datos

e Guia de analisis de documentos

Se necesitaron documentos actuales, para el estudio y analisis de datos, al utilizar la guia
de andlisis de documentos se recopilé informacion administrativa como organigrama,
mision, visién, distribucion de planta, ademas informacién para procesar, como base de

pedidos en un determinado tiempo.

e Ficha de control

Compuesto por un formato escrito de forma punto de verificacion y ademas su aplicaciéon
es de forma directa (Universidad Ricardo Palma Vicerrectorado de Investigacion, 2018). Se
realizo el uso de los formatos de control de produccion, los costos, insumos, entre otros.
Se recopil6 informacién sobre las etapas del proceso productivo de la linea de comedores,

los tiempos, movimientos, materia prima a utilizar, maquinaria, etc.
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CAPITULO 4

DESARROLLO DEL PROYECTO

4.1. Planear

En esta etapa inicial del ciclo PHVA, se diagnostica la situacion actual de la empresa
Fametal, en el que se incluye procesos desde el origen de la demanda hasta la entrega del
producto final, para asi poder detectar los problemas que se presentan en la fabricacion de

la linea de comedores.

4.1. Diagnéstico de la problematica

La organizacion Fabricaciones Metdlicas FAMETAL S.A.C. con RUC: 2047992524, es
objeto de investigacién para la realizacion de esta tesis; ademas es una sociedad
reconocida a nivel regional por la amplia gama de productos metélicos y a base de
melamina que comercializa y abastece a las diferentes regiones del Perl. Se encuentra
situado en Calle Coricancha Nro. 601 P.J. especificamente con distrito La Victoria, y es

fruto de un negocio familiar que ha sido exitoso durante muchos afios.

e Matriz de Evaluacién de Factores Externos (MEFE)

Para desarrollarla, se evalla las oportunidades y riesgos que podria presentar la empresa
respecto a su entorno, se ha tomado en cuenta la informacion politica, econdmica, social,

tecnolégica, ambiental y legal, en base al andlisis PESTEL (Ver tabla 1).
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Tabla 10

Matriz EFE
FACTORES DETERMINANTES DE EXITO PONDERACION CALIFICACION PUNTUACION PONDERADA
Oportunidades

Atutomatizacidn robdtica de procesos 0.08 2 0.16
Revolucién de laindustria 4.0 0.06 3 0.18

Se incrementé el porcentaje de personas que

realizan compras porinternet a un 39% 0.2 4 0.8

Plan de gestion de residuos sélidos 0.04 2 0.08

Existencia del programa Nacional "Tu empresa" 0.04 4 0.16

Amenazas

La inestabilidad politica del Peru, repercute
directamente a la empresa: Aumenta el rechazo del 0.1 2 0.2
gobierno actual de agosto 41% a setiembre 46%

El riesgo pais del Peru el 1 de enero de 2021 se ubico
en 132 puntos basicos y al 15 de setiembre aumentd 0.07 1 0.07
a 174 puntos basicos.

El nivel de ingresos de las personas en junio 2021

0.2 3 0.6

disminuyd en 15.6% (243.1soles)
Los procesos productivos que mas impactos
significativos puedan llegar a causar al ambiente son 0.05 2 0.1
lijado, acabado, barnizado, pintado y el
Importacién de muebles de madera para dormitorio. 0.06 1 0.06
Competencia informal con menores costos. 0.1 3 0.3

Total 1 2.71

Elaboracién: propia

Se puede observar que el resultado se encuentra por encima del promedio que es 2.5, lo
que indica que la compafiia esta capitalizando las oportunidades y evitando las amenazas
externas.

e Matriz de Evaluacién de Factores Internos (MEFI)

Aqui se analiza las fortalezas y debilidades que presenta la empresa Fametal S.A.C
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Tabla 11
Matriz MEFI

FACTORES DETERMINANTES DE EXITO PONDERACION CALIFICACION PUNTUACION PONDERADA

Fortalezas
Amplia gama de productos 0.08 3 0.24
Proveedores de munlc'lpalldades, colegios, 0.06 ) 0.12
empresas de muebleria, y otros
Equipo de profesionales capacitados a cargo de
. . 0.1 2 0.2
la direccion de la empresa
Empresa reconocida por los mas de 16 afios
. 0.2 4 0.8
gue tiene en el mercado
Personalizacién de productos 0.1 3 0.3
Fidelizacion de clientes 0.11 2 0.22
Debilidades
L ta suficient t
a mgno de obra no es. a s.u’|0|en emente . 0.08 1 0.08
capacitada para la realizacion de sus funciones
Procesos no estandarizados 0.07 2 0.14
Ausencia de canales de venta 0.09 2 0.18
Incumplimiento con pedido de entrega en plazo 0.11 1 0.11
establecido
Total 1 2.39

Elaboracion: propia

Se puede observar que se obtuvo un resultado de 2.39 que es menor que el promedio, lo
cual indica que la empresa tiene que realizar acciones para mejorar en sus debilidades y

aprovechar sus recursos.

Al determinar la situacion estratégica que sigue la empresa se evidencié que no tenia su

mision y vision alineados a sus objetivos.

1. Evaluacion del direccionamiento estratégico — Radar estratégico

Se realiz6 el diagnéstico de la Gestion estratégica en la empresa, para determinar el grado
de alejamiento del objetivo ideal, que consiste en 5 principios, los cuales son: movilizar,
traducir la estrategia en términos operativos, alinear la organizacién con la estrategia,
incentivar y adaptarse; con componentes y caracteristicas a evaluar, a una evaluacion con
escala del 0 al 5, donde 0 es “Estoy completamente de acuerdo y 5 “Estoy en completo
desacuerdo”. A continuacion, observaremos los porcentajes de cada principio con respecto

a la empresa.
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RADAR DE POSICION ESTRATEGICA

Figura 1 Radar estratégico

Tomado de V&B Consultores.

Los resultados de estos 5 principios fueron:

Movilizacién: Se alcanzé un promedio de 2.87 siendo ideal 0, esto quiere decir que la misién

y visién no ha sido difundida entre todos los trabajadores.

Traduccién: Se consiguié un promedio de 3.93, es decir, no se cuenta con obijetivos

estratégicos definidos que vayan en la misma direccién que fue su visién y mision.

Alineamiento: Se adquirid6 un promedio de 4.05, esto muestra que los objetivos que se
deben lograr por cada area no se encuentran establecidos, por ello, los trabajadores no

contribuyen al logro de estas; tampoco existe una coordinacion adecuada entre areas.

Motivacién: Se logré un 2.87 de promedio, esto se debe a que los trabajadores no se
encuentran 100% comprometidos con los objetivos de la empresa, no se sienten

reconocidos por los jefes de cada area en la que se encuentran.
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Gestion Estratégica: obtuvo un promedio de 3.37, esto demuestra que no se realiza un
seguimiento de las estrategias, en consecuencia, no se puede realizar un control adecuado

de los indicadores.

2. Mapa de Procesos

Se realiz6 una revisién interna sobre los procesos de la organizacién, en el que se evalla

la descripcidn de procesos, asi como, el andlisis de la cadena de valor.

El objetivo de esta realizacion, es determinar los procesos de la empresa y como

interactlan entre si, a fin de conocer los procesos estratégicos, operacionales y de apoyo.

Procesos Estratégicos

Procesos Operacionales

Gestion -
Comercial Logistica
Externa

\ t

Planificacién
de la
Produccién Embalado

! t

Logistica Corte y
- ||- doblado I- Soldadura II‘ Lavado I» Acabado

Requerimientos del cliente
Requerimientos Satisfechos

Procesos de Apoyo

RR.HH Compras Infraestructura

Figura 2 Mapa de procesos

Fuente: Realizado con data de la empresa

Después de realizar el mapeo de procesos, se pudo identificar, que no cuentan con una
adecuada gestion estratégica, ya que la misién y vision no estan alineados con sus

estrategias, ademas que la compafiia no cuenta con valores establecidos y escritos en
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documentacion. También se detectd que algunos procesos no se encuentran bien
definidos, ya que, muchas veces algunos trabajadores pueden hacerse cargo de otras
areas que no les corresponden y dejan sin supervision su area correspondiente; esto
indicaria que se estaria realizando una inadecuada gestion procesos. También se identifica
que falta que se agreguen actividades que generen valor al cliente. Por otro lado se detecta

que los operarios no tienen claras las funciones que deben realizar.

3. Diagnostico de las Operaciones
Para la realizacion de este diagnéstico se identificaron los procesos de fabricacién de la
silla y mesa que conforman el comedor mediante el Diagrama de las Operaciones del
Proceso (DOP), y el cursograma analitico), para una mejor interpretacién. Ademas de ello,
se realizé una evaluacion sobre el tiempo empleado para la fabricacién de comedores y el
cumplimiento de produccion; todo esto con el fin de determinar mejorar que se puedan

realizar.

¢ Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) - Actual

Proceso de produccion sillas

Recibimiento de materia prima: corresponde al tubo de metal recibido para la estructura.

Cortado: Los tubos metalicos se posicionan y fijan en la prensa, en ese momento se

encuentran listos para realizar el corte, el cual es netamente preferencia del cliente.

Doblado: Consiste en la formacién de tubos mediante dobladoras manuales segln

requerimientos o preferencias del cliente.

Lijado: Hecho con esmeril, utilizado para suprimir impurezas del producto basico.

Soldado: Posteriormente se traslada a la soldadura, lugar necesario para trabajar con la

soldadura MIG a fin de que las piezas metdlicas logren unirse.
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Lavado: En este paso, los materiales requeridos son una estructura para lavado con acido,
agua y detergente, donde se suprimen cualquier suciedad que posiblemente queden en la

superficie y sea apto al momento de continuar con el siguiente paso.

Pintado: Aqui se hace uso de la pintura en polvo electrostatico junto al color preferente por

el cliente.

Este tipo de pintura se usa para acabados en productos metalicos, para la realizacion del
pintado no se necesita de base anticorrosiva, ni otras mezclas, puesto que, su calidad en

acabados y adherencia permite una resistencia a la corrosion y manchas.

Termo conversion: Se lleva al horno a una temperatura de 180°C y solo se dejara ahi por

30 minutos.

Enfriamiento: Paso donde es necesario apartar las sillas del horno y posterior a ello,

enfriarlo en un tiempo de 30 minutos.

Calcular base de asiento y respaldar: etapa de corte de madera de 8 lineas segun las

preferencias del cliente

Cortadura de telas de respaldar y asiento: fabricados segun el molde solicitado por el

cliente.

Relleno: Aqui se procede el relleno con espuma de 1 pulgada en el respaldar y de algodén,

el asiento.

Grapar telas: Conectar las telas de la base y del respaldo, asi como el asiento, con una

grapadora.

Ensamblar: El asiento y respaldar de la silla se fijan a la estructura de la silla mediante

tornillos, y finalmente, se procede a la instalaciéon de tapones a la estructura.

Depésito de PT: Se almacenan las sillas.
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DIAGRAMA DE OFERACIONES DEL PROCESO

FABRICA: FAMETAL 5.4.C
AREA: Produccion de sillas

FAGINA:

FECHA: 14-03-22

ELABORADC POR: Mestanza Vallejos Zarelly
Fatazca Huaman Diana

METODO DE TRABAIO: Actual
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Figura 3 Diagrama de operaciones del proceso de fabricacion de sillas

Elaboraci6n: Propia
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Desarrollo de elaboracion de mesas:

Recibimiento de producto primario: Los tubos metalicos son recepcionados para el uso

de mesa, de forma redonda, ovalada o rectangular.

Cortado: Laregla estandar se corta segun su tamafio y modelo.

Doblado: Se lleva a cabo en la formacion de los tubos con ayuda de dobladoras manuales

a preferencia del comprador.

Lijado: Se hace con esmeril, utilizado a fin de extraer las impurezas de la mesa.

Soldado: Posteriormente se traslada a la soldadura, lugar necesario para utilizar

soldadores MIG a fin de que las piezas se enlacen para armar el marco de la estructura.

Lavado: Se hace uso del lavado en una cubeta llena de acido, agua y detergente de modo

que se elimine las impurezas restantes en la superficie,

Pintado: La pintura en polvo electrostéatico es usada con colores requeridos por el cliente.

Termo conversion: A una temperatura de 180°C, durante 30 minutos, se lleva a cabo en

el horno.

Enfriamiento: Aqui se procede a retirar las mesas del horno y enfriarlas por 30 minutos.

Molde de mesa de medicion: En este paso, los moldes preferentes y elegidos por el

cliente son utilizados y dan paso al tajo de base.

Incision de base de tablero de mesa: ejecucion de incision de base hecho de triplex.

Canteado: Realizado a mano, se fija el tapacanto mediante la ayuda de adhesivo, debido

a su forma ovalada.

Enfriamiento: En seguida de canteado manual, dejar enfriar por 7 minutos.

Ensamblar: Las patas de la estructura y la estructura metalica son unidas mediante clavos,

finalmente, se sitlan tapadores a las patas de la estructura.
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Almacenamiento de PT: Al finalizar el proceso, como resultado final, las mesas son

almacenadas en el primer piso de la segunda planta.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL FROCESD
FABRICA: FAMETAL S AC

PAGINA:
AREA: Produccidn de mesas FECHA: 14-03-22
ELABORADO FOR: Mestanza Vallejos Zarelly

Patszcs Husman Dians METODO DE TRABAID: Actual

ubos

J

]

b

Recepcion de mp

"

Medicion y Corte
de tubo

2 Soldado

Agua, detergente y doido

Lavado

2 - =
wm

— L]

=t &

o (=

e o
=
[=]
=1
I
-
=
o
=]

Pintura electrostatica

5 & | Pintado

3 o Termoconve rsion
. Medir base de tablero
70%80
- Corte base de
RESUMEN ) mesa

ACTIWDAD |CANTIDAD | TIEMPO (RN

o 1 3 1o e Cant=ado manual

b i i s

Q 11 - 1 é ensamblado

TOTAL 12 5E

Figura 4 Diagrama de operaciones del proceso de fabricacion de mesas
Elaboraci6n: Propia
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e Cursograma analitico de sillas - actual

CURSOGRAMA ANALITICO
Diagrama Num: 01 ‘Hoja: 1de2 Resumen
. Actividad Actual
Producto: Silla
Operacion 13
Actividad: Produccidn de silla Transporte 1
Método: Actual Espera 1
Lugar: FAMETAL S.A.C. Inspeccion 1
Operario (s): 8 Ficha num: {Almacenamiento 2
Distancia (m) 36.9
Tiempo (min-hombre) 86.16
Compuesto por:. Fecha: Costo
Mestanza Vallejos 14/04/22
Zarelly - I'V'Iano.de obra
Patazca Huaman Diana - Material
Descripcion Tien_wpo Distancia Simbolo
min (m) O O v E> D
Recepcion de materia prima 3 |
Almacenamiento MT 3 e
Medicion y Cortado de tubos 1 Q/
Doblado 1 [)
Lijado 0.5 [}
Soldado 2 [
Lavado 1 ¢
Pintado 5 ®
Termaoconversion 30 o |
Enfiiado 30 e
Medir base de asiento de madera 0.5 r
Corte de base asiento de madera 3 L
Transporte a tapizado 3 36.90 —e
Medicion y Corte de tela de asiento 0.33 ”
Rellenado de huaipe al asiento 1 *
Grapar telas 0.33 ¢
Ensamblar 1 ‘\
Almacenamiento PT 0.5 e
TOTAL 86.16 36.90

Figura 5 Cursograma analitico del proceso de fabricacion de sillas- Actual

Elaboracién: Propia

Como se observa en el cursograma analitico, existe una cifra de 18 actividades, con 1
tardanza, 1 actividades de transporte, 2 actividades de depdésito, 13 operaciones y 1

operaciones combinadas.
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En seguida, se evidencia el tanto por ciento de actividades productivas e improductivas.

9.66

i 0
86.16' >8%

% Actividades Productivas =

Las actividades productivas evidencian un 58% de productividad en sus operaciones.

!

% Actividades Improductivas = =42%

86.16

Posterior a la aplicacion de la férmula, como resultado se mostr6 el 42% de actividades

improductivas.
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e Cursograma analitico de mesas - actual

CURSOGRAMA ANALITICO
Diagrama Num: 02 ‘Hoja: 2de2 Resumen
Producto: Mesa Actividad Actual
Operacion 11
Actividad: Produccion de mesa Transporte 1
Método: Actual Espera 2
Lugar. FAMETAL S.A.C. g‘;{l’:zz:;"miemo ;
Operario (s): 8 Ficha nim: 2
Distancia (m) 63.80
Tiempo (min-hombre) 102
Compuesto por: Fecha: Costo
Mestanza Vallejos 14/04/22 _Mano de obra
Zarelly . - Material
Patazca Huaman Diana
Descripcion Tiinrir:qpo Dis;:gcia m o Simvbolo D
Recepcidn de materia prima 3 o—
Almacenamiento MT 3
Medicion y Cortado de tubos 1 ’/
Doblado de tubo 1 ]
Lijado 0.5 [
Soldado 2 ®
Lavado 1 ¢
Pintado 5 ®
Termoconversion 30 e _|
Enfriado 30 —@
Medir base de tablero70x80 0.5 ,’d
Corte de tablero de mesa 3 o]
Transporte a canteado 2 36.90
Canteado manual 10 e«
Enfriado 7 —®
Ensamblar 1 @
Almacenamiento PT 2 26.90 e
TOTAL 102 63.80

Figura 6 Cursograma analitico del proceso de fabricacién de mesas- Actual

Elaboracidn: Propia

Como muestra el siguiente cursograma, se evidencia una cifra de 17 actividades, con 2

retrasos, 1 actividades de transporte, 2 actividades de depdsito, 11 operaciones y 1

operacion combinada.
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En seguida, se evidencia el tanto por ciento de actividades productivas e improductivas.

!

102’

0 Actividades Productivas = =57%

Las actividades productivas dan como resultado un 57% de productividad en sus

operaciones.

!

= 43%

% Actividades Improductivas = 102

Posterior a la aplicacion de la formula resulté 43% de actividades improductivas.
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e Cumplimiento de la produccién programada de comedores

Para calcular la eficacia operativa como indicador del cumplimiento de produccién, primero
se realiza el estudio de tiempos, donde se emplean 8 mediciones para un resultado sélido
y mas confiable, debido a que el promedio obtenido podria presentar entre picos altos y
bajos de esta manera se distorsiona el resultado si se usan menos mediciones, esto lo

sostiene Hodson (1996).

ESTUDIO DE TIEMPOS (sillas) ESTUDIO nim: 1
EMPRESA METALMECANICA HOJA nim: 1
Estudio de métodos nim: 1
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES: cronémetro TIEEMPO TRANSC. (MIhn 91.1
AREA: PRODUCCION OPERARIO: 8
Tiempo observado (min)
ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 |[XT prom T|
Recepcién de materia
prima 3 33 3.2 3.1 3.2 35| 3.35 33| 259 3.2
Almacenamiento de
producto terminado 3 33 32 31 32 35| 335 33, 259 32
Medicién y Cortado
de tubos 1 1.3 1.2 1.1 1.2 15 1.35 1.3 9.9 1.2
Doblado 1 1.3 12 11 15 12 17 1.3 102 1.3
Lijado 05 07 08 08 1 07 13 06| 6.35 038
Soldado 2 21 23 23 25 22 28 2.1 18.3 23
Lavado 1 1.2 1.1 12 1.8 13 15 1.3] 10.35 1.3
Pintado 5 53 5.1 52 58 53 55 53| 425 5.3
Termo conversion 30 30 30 30 30 30 30 30, 240| 30.0
Enfriamiento 30 302 305| 303| 302| 303| 307 301 2422| 303
Medir base de asiento 0.5 07 08 06 0.7 11 0.95 08 6 08
Corte de base de
asiento 3 32 33 3.1 32 35| 345 33 26 3.3
Transporte a tapizado 3 32 33 3.1 3.2 35| 345 3.3 26 3.3
Corte de telas asiento 0.33 053 04| 043 05 03| 078 04| 365 05
Rellenado de huaipe
al asiento 1 1.15 1.3 12| 135 12| 1.00 1.3 9.5 1.2
Grapar telas 0.33 063| 093] 123| 153 083 1.13| 063 724 09
Ensamblar 1 1.2 14 16 1.8 15[ 1.70 13| 115 1.4
Almacenamiento de
producto terminado 05 09 13 1 06 1l 1.00 0.8 71 09
Tiempo total (min) 8616 9011 9128 9046 929 9233 9491 9043 7286| 911

Figura 7 Estudio de tiempos en produccion de sillas- actual

Elaboraci6n: Propia
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De acuerdo con el estudio de tiempos realizado, se tiene un total de 91.10 min como

promedio de los 8 tiempos tomados por cada operacion.

ESTUDIO DE TIEMPOS (mesas) ESTUDIO nim: 2
EMPRESA METALMECANICA HOJA nlm: 2
Estudio de métodos nim: 2
HERRAMIENTAS Y CALBRADORES: cronémetro TIEMPO TRANSC. (MM 106.4
AREA: PRODUCCION OPERARIO: 8
ELEMENTO Tiempo observado (min)
1 2 3 4 5 6 7 8 |2T |promT
Recepcion de materia
prima 3 3.3 3.2 3.1 3.2 35 3.35 3.3 259 3.2
Almacemiento MT 3 3.3 3.2 3.1 3.2 35| 3.35 3.3 259 3.2
Medicion y Cortado
de tubos 1 1.3 1.2 1.1 1.2 15 1.35 1.3 9.9 1.2
Doblado 1 13 1.2 1.1 15 12 17 13| 102 13
Lijado 0.5 0.7 0.8 0.8 1 07 1.3 0.6/ 6.35 0.8
Soldado 2 2.1 2.3 2.3 25 22 2.8 21| 183 2.3
Lavado 1 1.2 1.1 1.2 1.8 13 15 1.3] 10.35 13
Pintado 5 5.3 5.1 5.2 5.8 53 55 53| 425 53
Termo conversion 30 30.0/ 30.0/ 30.0] 30.0/ 300| 300/ 300/ =240 300
Enfriamiento 30 30.0f 30.0f{ 300 300/ 300| 30.0| 300| 240 30.0
Medir molde tablero
(70"80) 0.5 07| 08| 06| 07 1 095 08 6| 08
Corte de tablero de
mesa 3 32 3.3 3.1 3.2 35| 345 3.3 26 3.3
Transporte a canteado 2 2.2 2.3 2.1 2.2 25| 245 2.3 18 2.3
Canteado manual 10 10.2| 103| 101 102] 105| 1045 10.3 82| 103
Enfriado 7 7.15 73| 7.45 76 75| 765 7.3| 58.95 74
Ensamblado 1 1.2 14 1.6 18 15 1.70 1.3] 115 14
Almacenamiento de
producto terminado 2 2.3 26| 209 239 25| 280 2.3| 18.98 24
Tiempo total (min) 102 10535 106.1 1049 1079 1082 1103 106.1 850.8| 1064

Figura 8 Estudio de tiempos en produccion de mesas - actual

Elaboracién: Propia
De acuerdo con el estudio de tiempos realizado, se tiene un total de 106.4 min como

promedio de los 8 tiempos tomados por cada operacion.

Luego se utiliza el tempo cronometrado y el factor calificacion para hallar el tiempo normal,

y suplementos 11% para hallar el tiempo estandar total.
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El porcentaje de suplementos, se calculd de la siguiente manera. Segun la OIT “El
suplemento por descanso es el que se afiade al tiempo basico para dar al trabajador la

posibilidad de reponerse de efectos fisioldgicos y psicolégicos por la realizacion de un

trabajo”.
Tabla 12
Suplementos de Descanso OIT
SUPLEMENTOS GENERO  PORCENTAIE
CONSTANTES Necesidades per.sonales Hombre 5
base por fatiga Hombre 4
VARIABLES  Por posturaanormal Hombre 2

Elaboracion. propia

Para hallar el factor calificacion se toma en cuenta el método de calificacidbn Westinghouse

donde se considera la habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia para determinarlo.

Tabla 13
Factor calificacion

FACTOR RANGO CATEGORIA NIVEL DE ACEPTACION
HABILIDAD 0.03 C2 Buena
ESFUERZO -0.08 E2 Aceptable
CONDICIONES -0.03 E Aceptable
CONSISTENCIA 0.03 C Excelente
TOTAL 0.95

Elaboracién. propia
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Tabla 14
Cuantia de tiempo estandar del proceso productivo de sillas - actual

Tiempo . Tiempo
PROCESO cronometrado calli:f?:::;cc):gén -lzllgrr?np:l Suplir(l)/tjntos estandar
(min) por area
Admision de materia 3.2 0.95 3.08 1.11 3.414
prima
A'mace”m'emo de 32 0.95 3.08 1.11 3.414
Medicion e Incision 1.2 0.95 1.18 1.11 1.305
de tubos
Doblado 1.3 0.95 1.21 1.11 1.344
Lijado 0.8 0.95 0.75 1.11 0.837
Soldado 2.3 0.95 2.17 1.11 2.412
Lavado 1.3 0.95 1.23 1.11 1.364
Pintado 5.3 0.95 5.05 1.11 5.602
Termo conversion 30.0 0.95 28.50 1.11 31.635
Enfriamiento 30.3 0.95 28.76 1.11 31.925
Medir base de 08 0.95 071 1.11 0.791
asiento de madera
Corte base de 33 0.95 3.09 1.11 3.427
asiento de madera
Transporte a 3.3 0.95 3.09 1.11 3.427
tapizado
Medicion e Incision 05 0.95 0.43 1.11 0.481
de tela de asiento
Rellenado de huaipe 1.2 0.95 1.13 1.11 1.252
al asiento
Grapar telas 0.9 0.95 0.86 1.11 0.954
Ensamblar 1.4 0.95 1.37 1.11 1.516
Almacenamiento de 0.9 0.95 0.84 1.11 0.936
producto terminado
Tiempo total (min) 91.07 96.04

Elaboracién propia.

Tenemos que el tiempo estandar del procedimiento de fabricacién de sillas es de 96.04 min

en total.
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Tabla 15
Cuantia de tiempo estandar del proceso productivo de mesas - actual

Tiempo Factor Tiempo Suplementos Tiempo
PROCESO cronometrado eps e s P P estandar
. calificacion Normal 11% ,
(min) por area
Admision de materia 3.2 0.95 3.08 1.11 3.414
prima
Depdsito de MT 3.2 0.95 3.08 1.11 3.414
Medicion e Incision de 1.2 0.95 1.18 1.11 1.305
tubos
Doblado 1.3 0.95 1.21 1.11 1.344
Lijado 0.8 0.95 0.75 1.11 0.837
Soldado 2.3 0.95 2.17 1.11 2.412
Lavado 1.3 0.95 1.23 1.11 1.364
Pintado 53 0.95 5.05 1.11 5.602
Termo conversiéon 30.0 0.95 28.50 1.11 31.635
Enfriamiento 30.0 0.95 28.50 1.11 31.635
Calcular molde tablero
(70*80) 0.8 0.95 0.71 1.11 0.791
Incisién de tablero de 3.3 0.95 3.09 1.11 3.427
mesa
Conduccion a canteado 2.3 0.95 2.14 1.11 2.373
Canteado manual 10.3 0.95 9.74 1.11 10.809
Enfriado 7.4 0.95 7.00 1.11 7.770
Ensamble 1.4 0.95 1.37 1.11 1.516
Deposito de producto 2.4 0.95 2.25 1.11 2.502
terminado
Tiempo total (min) 106.4 112.15

Elaboracidn propia.

Tenemos que el tiempo modelo del proceso productivo es de 112.15 minutos en total, para

sillas.
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e Diagramade Recorrido

Se realizé el diagnostico de la distribucion de planta haciendo uso del diagrama de
recorrido, en el que se pudo observar que las estaciones de trabajo no se encuentran
correctamente ubicadas, tienen movimientos innecesarios para el transporte de material,
ya que, las estaciones de trabajo no siguen una secuencia ordenada y se encuentran

saturadas (Ver Figura N°17) y (Ver Figura N°19).

SEGUNDO LOCAL PRIMER LOCAL
PRIMER PISO SEGUNDO PISO
8
b ACEN H
| ATERIA
ERIMA
ALMACEN DE MF
AREA DE CORTE
AREA e ALMACEN
DE j DEFT
DOBLADO u D
T
xZ
W
AREADE
LIADO
& AREA DE
o TAFIZADO
o~
ALMAGEN
DE MP
ALMACEN FT AREA EEE’*
DE CORTE
soLmanof pe ALMACEN
BASES CEFT
AREA DE
HORNO FINTADO AREADE
LavADD ALMACEN
DE MP

Figura 9 Distribucion actual de la planta para produccidn de sillas.

Elaboracidn: Propia
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Figura 10 Diagrama de recorrido actual para la produccion de sillas.

Elaboracién: Propia

Coricancha

»

Orfebres

.
-
i

—— 25 -
SEGUNDO LOCAL

1. Almacén MP

2. Area de corte

3. Area de doblado

: 4. Area de lijado

E 5. Area de soldado

6. Area de lavado

7. Area de pintado

e

9

Horno
Almacen de PT

10. Area de cortado de tableros

69



SEGUNDO LOCAL PRIMER LOCAL

PRIMER PISO SEGUNDO PISO
10
8
LLI\‘ACEI\ ‘ —
IATERIA
FRIMA
ALMACEN DE MP
AREA DE CORTE
o
AREA
DE % =
DOBLADO =2
2%
[
AREADE
LA DO
o
Te}
N N
ALMACEN
DE MP
o AREA
ALMACEN FT AREA i
CE CORTE
soL0ADO| pe
BASES
ALMACEN
AREA DE DE MP
HORND FINTADD AREALE
LAVADO
| E—

Figura 11 Distribucion actual de la planta para produccion de mesas.

Elaboraci6n: Propia
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Figura 12 Diagrama de recorrido actual para la produccion de mesas.

Elaboracion: Propia
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4.2.3.1. Cuadro resumen de indicadores actuales de fabricacién actual

A continuacion, se muestran los datos de produccion actual, en el que trabajan 4 operarios
con una jornada diaria de 9 horas (trabajan una hora extra para cumplir con la demanda de

comedores solicitados para una determinada fecha, de igual forma no llegan al objetivo).

Tabla 16
Datos de los meses Julio-diciembre 2021.

N° HRS PRODUCCIO ~ DIASDE o o o« PRODUCCION

MES ~ OPERARIO TRABAJADA NCOMEDOR PRODUCCIO /0~ PROGRAMAD
S s X DIA N A
JULIO 4 9 3.0 24 35 72
AGOSTO 4 9 3.0 26 33 79
SETIEMBRE 4 9 3.0 26 30 79
OCTUBRE 4 9 3.0 25 25 76
NOV'EEMBR 4 9 3.0 25 28 76
DICIEMBRE 4 9 3.0 26 42 79

Elaboracidn propia

79 79 79
72 76 76
42
35
33 30 -
24 26 26 25 25 25 26

JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE  DICIEMBRE

90
80
7

o

6

O

5

(@]

a

(@]

3

o

2

(@]

1

o o

= DIiAS DE PRODUCCION  ® PRODUCCION PROGRAMADA  E PRODUCCION REAL

Figura 13 Produccion de comedores 4 sillas en 6 meses
Elaboracion: Propia
Se puede observar la produccién mensual, real y programada, de comedores conformado

por 4 sillas. Para la segunda mitad del afio 2021 (Julio a diciembre).
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e Eficacia

Se evidencia la produccién programada de la segunda mitad del afio 2021 (Julio a
diciembre), sin embargo, en la data proporcionada por la empresa, de acuerdo con la

produccion real se tiene registrado que no se preciso la cantidad establecida.

Tabla 17
Calculo de Eficacia operativa en los meses Julio-diciembre 2021.

CANTIDAD CANTIDAD EFICACIA

MES PROGRAMADA REAL OPERATIVA

JuLiO 72 35 48%
AGOSTO 79 33 42%
SETIEMBRE 79 30 38%
OCTUBRE 76 25 33%
NOVIEMBRE 76 28 37%
DICIEMBRE 79 42 53%
TOTAL 459 193 42%

Elaboracién propia.

Cumplimiento de produccidn

90 53% 60%
79 79
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76 76
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0%
JULIO AGOSTO  SETIEMBRE  OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

mmmm CANTIDAD REAL mmmmm CANTIDAD PROGRAMADA s EFICACIA OPERATIVA

Figura 14 Cumplimiento de produccién de comedores Julio- diciembre 2021.

Elaboracion: Propia
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Segun los datos alcanzados y analizados, podemos establecer que el cumplimiento de

produccion total entre los meses Julio — diciembre 2021 es de 42%.

Tabla 18
Célculo de Horas programadas y efectivas Julio-diciembre 2021.

MES HORAS HORAS
PROGRAMADAS EFECTIVAS
JUuLIO 864.0 846.72
AGOSTO 936.0 907.92
SETIEMBRE 936.0 926.64
OCTUBRE 900.0 846.00
NOVIEMBRE 900.0 882.00
DICIEMBRE 936.0 907.92
TOTAL 5472.0 5317.20

Elaboracion propia.

Las horas programadas se calcula con las horas de jornada de trabajo por la cantidad de
dias laborables al mes, multiplicado por la demanda programada. Las horas efectivas se

calcula con la suma del tiempo estandar de produccion de sillas y mesa en horas.

e Productividad mano de obra

Para elaborar los comedores, se tiene asegurado 4 trabajadores, quienes laboran 9 horas
al diay 6 dias a la semana.

Tabla 19
Productividad mano de obra

Jul-21 Ago-21 Set-21 Oct-21 Nov-21 Dic-21

Productividad H-
H 0.0413 0.0363 0.0324 0.0296 0.0317 0.0463

Elaboracién: propia

4. Diagnostico del desempefio laboral de los trabajadores

e Clima laboral
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Se realiz6 una encuesta de clima laboral entre los 4 trabajadores del area de produccion y

1 jefe de produccién, segun la poblacién, utilizamos la encuesta con escala de Likert para

su evaluacién. Para esta se consideraron 8 atributos de evaluacion y 14 preguntas que

formaron parte de la encuesta a los trabajadores. (Ver Anexo 3)

Tabla 20
Resultados de encuesta clima laboral

TOTAL,

PUNTOS

PREGUNTAS ATRIBUTOS PORCENTAJE
PUNTOS MAXIMO
1,7,12 Ambiente laboral 81 135 60%
2,11 Funciones definidas 58 90 64%
Motivacién por parte de
3 ) 19 45 42%
jefes
Recursos de trabajo
4,6 41 90 46%
/presupuesto
58 Control de produccion 22 90 24%
9,10 Remuneracion/ incentivos 35 90 39%
13 Capacitaciones 16 45 36%
14 Actividades confraternidad 33 45 73%

Elaboracién: Propia

INDICE CLIMA LABORAL

Figura 15 indice de clima laboral.

Elaboracidn: Propia

Se tuvo como resultado un indice de clima laboral de 48%, lo cual nos indica que se debe

realizar un plan de mejora para alcanzar al porcentaje éptimo que nos presenta.
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4.2. Identificacion de las causas raiz del problema

Después de conocer con mayor detalle las actividades, se identificaron los diversos

inconvenientes que originan la baja productividad de la linea.

Segun lo expuesto anteriormente, se pudo evidenciar algunos problemas que originan esta
baja productividad, las cuales fueron empleadas para la realizacion del diagrama de
Ishikawa (Ver figura 16) ; tales como: mano de obra no capacitada; dicho en otras palabras,
no se ofrece la formacién necesaria del personal, la cual es requerida por el mercado a fin
de que se desarrolle correctamente sus funciones; incumplimiento el pedido de entrega;(5
dias) planificacion de produccién mensual deficiente; no hay una adecuada gestién por
procesos; incorrecta distribucién de planta; esto origina retraso en la produccién de

comedores.

76



METODO MANO DE OBRA

Método de trabajo no
. ) definido Falta de capacitacion
Planificacién de produccién al personal
mensual deficiente Falta de motivacion al
< Procest?s no personal
\ estandarizados
- Mano de obra

Incumplimiento de pedid Escasa motivacion \' no capacitada
de entrega

Escasos incentivos . . .
Baja productividad en la

linea de produccion de

\ 4

. . Escasa sefializacién o .
Estaciones de trabajo mantenimiento preventivo

/ comedores
/4 Inexistencia de

saturadas Incorrecta distribucion
- de planta
< Falta de mantenimiento
Estaciones de trabajo no Algunas maquinas obseletas
estan debidamente
ubicadas /< Falta de uso de EPPS
MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA

Figura 16 Diagrama de Ishikawa sobre la productividad en la linea de produccion de comedores

Elaboraci6n: Propia
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4.3. Determinacion de las causas del problema que requieren solucion

Tabla 21
Diagrama de Pareto
CAUSA FRECUENCIA (DIAS) PORCENTAJE ACUMULADO
Método de trabajo no definido 31 28.97% 28.97%
Estaciones de trabajo no estan debidamente
posicionadas 24 22.43% 51.40%
Planificacién de producciéon mensual
deficiente 10 9.35% 60.75%
Estaciones de trabajo saturadas 10 9.35% 70.09%
Insuficiencia de motivacidn del personal 10 9.35% 79.44%
Escasez de capacitacion al personal 9 8.41% 87.85%
Escasos incentivos 5 4.67% 92.52%
Inexistencia de mantenimiento preventivo 3 2.80% 95.33%
Escasa sefializacién 2 1.87% 97.20%
Falta de uso de EPPS 2 1.87% 99.07%
Algunas maquinas obsoletas 1 0.93% 100.00%
107 100.00%
Elaboracidn: Propia
Diagrama de Pareto
35 100.00%
i 90.00%
30 80.00%
25 70.00%
20 60.00%
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Figura 17 Diagrama de Pareto

Elaboracién: Propia
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Se analizé la problematica y se evalud los motivos que originan una menor productividad

en la linea de produccién de comedores.

Problema 01: Procesos no estandarizados

Causa: Método de trabajo no definido

En el organigrama, se evidencia la divisién entre areas, sin embargo, estos procesos no
estan estandarizados, ya que, los colaboradores a cargo de las &reas de compras y ventas
pueden ser manejadas por un gerente o el administrador en ciertas situaciones, mientras
gue, el responsable de almacén regularmente realiza funciones no asignadas en el area

productiva.

En adicion, el diagrama de flujo refleja la inexistente comunicacion entre las areas de
compras y ventas, razon por la cual un producto al momento de ser solicitado para su
respectiva produccion, no se sabe si en el almacén existe la materia prima disponible,
también se desconoce si es propicio solicitar alguna compra; asimismo cuando se efectla
un procesamiento de compras, el envio se recibe en el almacén sin realizar inventario del

stock ingresante.

:Conforme?

Revisar stock
de productos sl

A

ALMACEN

Recepcionar

MO lote de compra

h
-,
Recibir pedidos Resleagnetidy Determinar lote Determinar Es_tablecer Generar arden
N para metodo de
de clientes L de compra proveedor de compra
abastecimiento pago
A

T

L

ASISTENTE
ADMINISTRATIVA

Proceso 1

'S ™ ' ™
Recepcionar
pagos con tarjeta — Cuadrar caja
o efectivo

L. o L. o
~

'l ™ ' L ™\
Atender los . -
edidos de erran lahents Generar nota Definir fecha Generar orden de Emitir boleta o
e clientes de pedido de entrega pago factura
L. o L. o

Figura 18 Diagrama de flujo del proceso de compras y ventas de la empresa

CAJA

VEMDEDOR
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Elaboracién: Propia

Problema 02: Incorrecta distribucién de planta

Causa: Espacios de trabajo no se encuentran localizadas correctamente.

En la empresa, a través de técnicas de observacion y cursograma analitico, se identifica
claramente la trayectoria de la produccién de sillas y mesas del comedor, se identificé el
uso de dos establecimientos cruciales para el procesamiento de fabricaciéon del comedor
de 4 sillas, situados cara a cara en el cruce de las calles Orfebres y Coricancha en la

Victoria.

Causa: Estaciones de trabajo saturadas

Se identificé que la planta no cuenta con una bodega de materia prima y producto
terminado, por lo que estos productos normalmente se encuentran cerca de los pasillos, y
del operario, impidiendo el libre transito de los operarios y haciendo que este pierda

motivacién para realizar las funciones asignadas.

Problema 03: Incumplimiento de pedido de entrega

Causa: Insuficiencia de planificacion de produccién mensual

Se manifiesta el porcentaje de eficacia operativa incurrido durante 6 meses. (Ver tabla 17)

Durante la produccién del mes de julio a diciembre 2021, se detall6 el promedio mensual
de fabricacién de comedores (Ver tabla 16), sin embargo, en la data proporcionada por la

empresa, se ha constatado que no se entrega la cantidad establecida.

Problema 04: Mano de obra no apta

Causa: Insuficiencia de formacion a los trabajadores

No hubo la atencidon necesaria con respecto a la formacién que los empleados requieren

en las funciones de su campo de trabajo, conocimientos especializados y destreza que
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deben adquirir, que les permitan un adecuado desempefio de las actividades solicitadas,

dificultando asi el crecimiento de la productividad.

Causa: Falta de motivacién al personal

Causa: Escasos incentivos al personal

Segun entrevistas realizadas a algunos operarios, se pudo detectar que no sienten la
suficiente motivacion para desempefiar correctamente sus funciones, ya que, no les
establecen metas de produccién diarias, ni reciben incentivos, ya sea de premios, salir

antes de culminar la jornada laboral o darles un dia de descanso adicional.

4.2.6. Planificacion de la mejora

Después de efectuar el analisis presente de FAMETAL S.A.C, donde se pudo detectar los
inconvenientes y las razones que originan la mengua productividad de la empresa, la
accion siguiente fue elaborar una serie de planes de mejora continua con el objetivo de

efectuarlos en la empresa.

1) Realizar un mapa de procesos para definir su interrelacién y estandarizacion.

2) Realizar un programa de produccién mensual de acuerdo a pedido para la mejora
del cumplimiento de entrega.

3) Realizar una propuesta de layout para la disminucién de tiempos y recorridos
innecesarios.

4) Plan de mejora de desempefio laboral para incrementar la motivacion de los

trabajadores.
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Tabla 22
Plan de mejora del mapa de procesos

PLAN DE MEJORA DEL MAPA DE PROCESOS
Objetivos Estrategias Responsables

Elaborar mapa de

procesos y MOF con
Plantear una correcta

- funciones especificas de Gerente general y
Gestion por procesos cada trabajador y su Equipo de tesistas
ubicacion dentro de la
empresa.

Elaboracién: propia

Tabla 23
Plan de mejora para el cumplimiento de entrega de pedidos
PLAN DE MEJORA PARA EL CUMPLIMIENTO DE ENTREGA DE
PEDIDOS
Objetivos Estrategias Responsables
Determinar prondstico de
demanda y la planificacion
Plantear una correcta de la produccion mensual.
Gestion de Propuesta
Operaciones implementacion de 5s.
Elaborar una politica de
control de calidad en la
empresa.

Gerente general, jefe
de producciony
equipo de tesistas

Elaboracion: propia

Tabla 24
Plan de mejora para la distribucion de planta.

PROPUESTA DE LAYOUT PARA DISMINUCION DE TIEMPOS Y
RECORRIDOS INNECESARIOS

Objetivos Estrategias Responsables

Elaboracion del método de
Guerchet. Realizar el
diagrama de recorrido.

Gerente general y
Equipo de tesistas

Elaboracién de layout

Elaboracién: propia
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Tabla 25
Plan de mejora de la gestion de desempefio laboral

PLAN DE MEJORA PARA EL DESEMPENO LABORAL
Objetivos Estrategias Responsables

Elaborar un programa de
actividades de
confraternidad, Realizar
reconocimiento al trabajador
del mes, Otorgar incentivos al

Proponer un area mas productiva del mes, Encargado de
adecuado Desemperio Otorgar bonificaciones, recursos humanos y
laboral Realizar capacitaciones a los equipo de tesistas

empleados para fortalecer
Sus conocimientos y
mantenerlos informados
constantemente sobre las
funciones que realizan.

Elaboracién: propia

4.2, Hacer

En esta etapa se realiza los planes de accién mencionados anteriormente.

4.3.1. Realizar un mapa de procesos para definir su interrelacion y estandarizacion
Al determinar la situacion estratégica que sigue la empresa se evidencio que no tenia su
misién y visién alineados a sus objetivos, es por ello, que como autoras planteamos la

nueva misién y vision.

e Formulacién de la nueva mision

Se realiz6 una nueva misioén, en el que prevalece la razén de ser de ser y existir de la

empresa; ademas del compromiso que tiene con todo el personal que labora en FAMETAL

Mision: Somos una empresa metalica enfocada a la fabricacion de productos a base de
metal y melamine, que busca satisfacer las necesidades del cliente mediante la innovacion,

otorgandole un producto personalizado que cumpla con todos los parametros requeridos;

ademas, de contar con el apoyo de un gran equipo humano que con sus ideas contribuyen

para el crecimiento de FAMETAL S.A.C
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Luego de haber planteado el nuevo enfoque de la mision, se procedi6 a ser evaluada para

corroborar que se esté cumpliendo con los requisitos planteados.

ESTADO DE LA MISION

3.16
Mision limitaciones Mision con fortalezas
1 2 3

Figura 19 Resultado de la evaluacion de la misidn propuesta

Elaboracién: Propia

El resultado arrojo un puntaje de 3.16, esto significa que la mision propuesta va de acuerdo

al alineamiento de la empresa, por ello, fue aprobado por el gerente de la empresa.

e Formulacién de la nueva vision

Se propuso una nueva visién, en el que la empresa se proyecta en lo que quiere llegar

hacer en el largo plazo.

Vision: Al 2027 ser una empresa lider en el mercado de la muebleria y reconocida a nivel
nacional y regional por los diversos productos personalizados que ofrecemos, cumpliendo
siempre con las expectativas del cliente y ofreciéndoles la mejor experiencia al comprar

nuestros productos.

Luego de haber planteado el nuevo enfoque de la visién, se procedié a ser evaluada para

corroborar que se esté cumpliendo con los requisitos planteados.

3.16

Misidn con limitaciones Mision con fortalezas
1 2 3

Figura 20 Resultado de la evaluacion de la vision propuesta

Elaboracidn: Propia
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El resultado arrojé un puntaje de 3.16, esto significa que la vision propuesta va de acuerdo

al alineamiento de la empresa, por ello, fue aprobado por el gerente de la empresa.

e Formulacién de nuevos valores

Es significativo plantear los valores de una empresa, estos representan su cultura
organizacional, el comportamiento que deben tener cada uno de sus colaboradores y el
enfoque que deben seguir que debe estar siempre alineados con la direccion de la
empresa. Los valores fueron propuestos y evaluados por el gerente de la empresa, que
son los siguientes:

Responsabilidad

Orientacion al cliente

Puntualidad en las entregas
Trabajo en equipo

ok~ 0w n e

Respeto

Tabla 26
Formulacién de nuevos valores

Valores (5) Descripcion Calificacion
Cumplimiento con lo establecido tanto a los clientes

Responsabilidad . 3.5
como a los trabajadores de la empresa.

. . . El enfoque principal de la empresason los clientes
Orientacidn al cliente quep P o P !
ofrecerles un buen servicio.
3.5

Cumplimos con la entrega del producto en el plazo
Puntualidad en las entregas establecido, para generar mayor confianza en el

cliente.
Fomentamos la unién de los trabajadores de todas

Trabajo en equipo las dreas y el apoyo constante para el cumplimiento
de los objetivos trazados.

Respeto Fomentamos el respeto entre todos los trabajadores

Elaboracion: propia

Hubo una gran aceptacion de los valores propuestos, siendo las mas importantes a tener
en cuenta la orientacion al cliente con una calificacion de 4.5; el trabajo en equipo con una
calificacion de 1y el respeto con una calificacion de 4.5. Estos nuevos valores manifiestan
la cultura organizacional que tendra la empresa y para ser tomados en cuenta para lograr

los objetivos trazados.
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e Formulacion de objetivos estratégicos

Se continlia con la evaluacion de objetivos estratégicos, la cuales estan de acuerdo con la

mision, visién y valores de la empresa.

Tabla 27
Formulacidn de objetivos estratégicos SMART

Objetivos Estratégicos
Aumentar productividad en un 38%
Al 2027 ser lider en el rubro de la muebleria
Mejorar el clima laboral en el corto plazo
Ofrecer una amplia gama de productos
Mejorar la satisfaccidon y experiencia del cliente al obtener el producto
Desarrollar una cultura de mejora continua
Alinear la empresa con la estrategia

Elaboracion: propia

Después de plantear los objetivos estratégicos se evidencia que van conforme con la

mision, visién y los valores propuestos.
¢ Mapa de procesos

Se continud a disefiar el nuevo mapa de procesos para la empresa FAMETAL S.A.C;
ademas de ello, se procedi6 a efectuar un MOF (Manual con la Organizacién y Funciones)

donde se puntualiza las funciones y responsabilidades en cada area de trabajo.
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Procesos Estratégicos
Gestién Estratégica Control estratégico

Procesos Operacionales

Gestion POST
Comercial VENTA 8
= <
= (&)
c
o ¥ 1 2
= &
2 Planificacion *(B'
[) dela Distribucién %)
o Produccién -
[0}
2 ] ) E
e
g l = Q
e Logistica Logistica g
= Interna Externa B
o S
> = (on
g i ] 3
Q = o
o

Corte y
doblado II‘ Soldadura 'I- Lavado ||» Acabado ||» Embalado

Procesos de Apoyo

Gestion Gestion Gestion Infraestructura
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Figura 21 Mapa de procesos

Elaboracion: Propia
e Caracterizacion de los procesos

Se realiza mediante el uso del diagrama SIPOC, en el que se detallara cuéles son las

entradas, salidas, clientes, proveedores. (Ver Anexo 1).

¢ Manual de Organizacion y Funciones (MOF)

Se propuso elaborar este documento cuyo propdsito reside en que cada trabajador tenga
la informacién clara sobre el perfil de su puesto, las funciones a desempefiar, las
responsabilidades y obligaciones que conlleva su puesto de trabajo, entre otras. De esta
manera se evita malos entendidos de las operaciones y se asegura la continuidad de los

procedimientos establecidos. (Ver Anexo 2).
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Figura 22 MOF Fametal

Elaboracion: Propia

4.3.3. Realizar un programa de produccién mensual de acuerdo a pedido para la mejora

del cumplimiento de entrega.
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Plan de planeamiento y control de produccion

e Pronéstico de la demanda

Se ha utilizado este tipo de prondstico, ya que, se ha guiado de datos de ventas anteriores
de los afios 2020 y 2021, que se han tenido como registro en la empresa. Para la regresion

lineal se puede utilizar los periodos o los meses junto a los reportes de ventas.

Utilizamos el modelo de variacion estacional con tendencia, con la demanda del 2020 y

2021 que la empresa nos brindo.

A continuacion, se explicara el procedimiento que se realizoé.

Tabla 28
Datos historicos de Julio — Diciembre del afio 2020 y 2021

MES 2020 2021
JULIO 41 72
AGOSTO 39 79
SETIEMBRE 38 79
OCTUBRE 35 76
NOVIEMBRE 40 76
DICIEMBRE 45 79

Elaboracién propia.
Luego se halla el promedio de las ventas (Xi) de Julio — Diciembre del 2020 y 2021, y

posteriormente el promedio de promedios (Xg).

Para hallar el indice de estacionalidad (l) por periodo se divide el promedio de las ventas

mensuales, entre la media general de las ventas.

Sl =

Tabla 29
Célculo promedio general de las ventas, promedio mensual e indice de estacionalidad.

MES 2020 2021 Xi ]
JULIO 41 72 57 0.98
AGOSTO 39 79 59 1.01
SETIEMBRE 38 79 58 1.00
OCTUBRE 35 76 55 0.95
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NOVIEMBRE 40 76 58 0.99
DICIEMBRE 45 79 62 1.06
Xg 58

Elaboracién propia.

Luego, para hallar el pronéstico, se utilizara regresién lineal, por lo que tendremos que

calcular a 'y b, con los datos de la siguiente tabla:

Tabla 30
Datos para el calculo de regresion lineal

b

a

X - bt

_nZrXt - I X T ¢

nXl't] — [Z, t;]?

Demanda

ti MES Demanda I desestacionalizada Xi*ti ti*ti
1 juio 41 0.98 42 42 1
2 AGOSTO 39 0.94 42 83

3 SETIEMBRE 38 0.78 49 146 9
4 OCTUBRE 35 0.86 41 163 16
5 NOVIEMBRE 40 1.11 36 181 25
6  DICIEMBRE 45 1.34 34 201 36
7 JuLio 72 0.98 74 520 49
8 AGOSTO 79 0.94 84 670 64
9  SETIEMBRE 79 0.78 101 905 81
10  OCTUBRE 76 0.86 88 879 100
11 NOVIEMBRE 76 1.11 68 751 121
12  DICIEMBRE 79 1.34 59 703 144
78 716.1 5244.4 650
7 59.68

Elaboracidn propia.

Donde:
a = 32.87
b=4.12
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Teniendo los siguientes datos, se aplicara la formula segun el modelo de variacion

estacional con tendencia, y que luego se mostrara en la tabla de proyeccion del 2022.

Xt = (a+ bt)x1

Tabla 31
Prondstico 2022 de los meses Julio — Diciembre del 2022.
Prondéstico
MES 2020 2021 2022
JULIO 41 72 84
AGOSTO 39 79 87
SETIEMBRE 38 79 86
OCTUBRE 35 76 82
NOVIEMBRE 40 76 85
DICIEMBRE 45 79 91

Elaboracién propia.

Seguidamente, se muestra los diversos productos que fabrica Fametal aparte de los

comedores, esto evidencia que, si por algun motivo la empresa dejara de producir

comedores por falta de pedidos, pues de igual forma tiene como generar rentabilidad a

través de su amplia gama de productos.

Tabla 32

Registro de ventas de productos 2021

PRODUCCION 2021

MES/ PRODUCTOS Ropero Escritorio Repostero

Centro de

entretenimiento

Comoda Estante

ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO
JULIO
AGOSTO
SETIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE
TOTAL

152

25
11
11
20
30
18
22
14
20
22
202

~ 00 o b~

o U

13
19
17
20
17
131

8
7

10
9
12
14
10
17
17
15
119

3

12

16
10
14
15
12
13
17
112

15
19
12
25
17
20
30
50
35
30
30
40
323

Elaboracién: propia
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e Planificacion de la produccién mensual

Se realiza la preparacién de requerimiento de materiales para la fabricacion de una silla de

metal.

Tabla 33

Requerimiento de materiales para elaboracion de una silla

DESCRIPCION UNID MEDIDA CANTIDAD
Tela metros 0.25
Madera de 12 lineas metros 1
Metal tubo 1 1/4 metros 3.5
Metal tubo 1/2 metros 4
Platina metros 2
Pintura en polvo )
electrostatico unidad 0.07
Espuma 1 pulg unidad 1
Tornillos kilos 6
Plastico metros 1
Regatén unidad 4

Elaboracion: propia

Se realiza la organizacién de la necesidad de materiales para la fabricacién de una mesa

de metal.

Tabla 34

Requerimiento de materiales para elaboracion de una mesa

DESCRIPCION UNID MEDIDA CANTIDAD
Melamine kilos 1
Tapacanto metros 3

Metal tubo 2" metros 4

Tornillos kilos 6
eectrosthice. ilos 0.07
Regatdn unidad 4

Elaboracién: propia
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Se realiza la proyeccion de requerimiento de materiales para fabricacion de un comedor

acorde al pronéstico de la demanda Julio — diciembre 2022.

Tabla 35
Prondstico demanda de comedores 2022
MES Prondstico Demanda
JULIO 84
AGOSTO 87
SETIEMBRE 86
OCTUBRE 82
NOVIEMBRE 85
DICIEMBRE 91

Elaboracion: propia
De acuerdo con la demanda pronosticada anteriormente, podemos calcular los
requerimientos de materiales, de acuerdo con las cantidades solicitadas para la

elaboracion de comedor que comprende 4 sillas y una mesa.

Tabla 36
Requerimientos de materiales para la demanda de 4 sillas para comedor
~ UNID
DESCRIPCIO CAN JULI AGOST SEPTIEMBR OCTUBR NOVIEMBR DICIEMBR
MEDID
N A T o0 0 E E E E
Tela metros 0.25 84 87 86 82 85 91
Maderade 't 0 1 336 348 344 328 340 364
12 lineas
Metall/t:bo 1 metros 3 1008 1044 1032 984 1020 1092
Metf};“bo metros 3 1008 1044 1032 984 1020 1092
Platina  metros 2 672 696 638 656 630 728
Pintura en
polvo . 235
. kilos 0.07 24.36 24.08 22.96 23.8 25.48
electrostatic 2
(o]
ESZ‘Lrl‘;a 1 nidad 1 33 348 344 328 340 364
Tornillos  kilos 6 2016 2088 2064 1968 2040 2184
Plastico metros 1 336 348 344 328 340 364
Regatén  unidad 4 1344 1392 1376 1312 1360 1456

Elaboracion: propia
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Tabla 37
Requerimientos de materiales para demanda de mesa para comedor

DESCRIPCIO “;’?;?D CANTIDA JULI AGOST SEPTIEMB OCTUBR NOVIEMB DICIEMB

N . D 0 0 RE E RE RE
Melamine kilos 1 84 87 86 82 85 91
Tapacanto metros 3 252 261 258 246 255 273
Metazl,,t“bo metros 4 336 348 344 328 340 364
Tornillos  unidad 6 504 522 516 492 510 546
Pintura en

polvo = ldad 007 588 6.09 6.02 5.74 5.95 6.37
electrostati

co

Regatén  unidad 4 336 348 344 328 340 364

Elaboracién: propia

Se realiza la programacion de produccion mensual de acuerdo con el prondstico de la
demanda para el 2022, donde se mantienen los 4 operarios con una jornada diaria de 8

horas.

Tabla 38
Programacion de produccién mensual 2022

PRODUCCION

N° HRS DiAS DE CANTIDAD

MES OPERARIOS TRABAJADAS COM;:;ORX PRODUCCION PROGRAMADA
JULIO 4 8 4.07 24 84
AGOSTO 4 8 4.07 26 87
SETIEMBRE 4 8 4.07 26 86
OCTUBRE 4 8 4.07 25 82
NOVIEMBRE 4 8 4.07 25 85
DICIEMBRE 4 8 4.07 26 91

Elaboracidn: propia
A comparacion del afio pasado se pagaba una hora extra diaria a los trabajadores,
asimismo se presencia un aumento de comedores producidos por dia, siendo de 4.07 de

comedor diario.
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Tabla 39
Calculo de cantidad real 2022

MES N° HRS F:g)l\zéj;g:f)l(\l DiAS DE ) CANTIDAD  CANTIDAD
OPERARIOS TRABAJADAS DIA PRODUCCION REAL PROGRAMADA

JULIO 4 8 4.07 24 98 84
AGOSTO 4 8 4.07 26 106 87
SETIEMBRE 4 8 4.07 26 106 86
OCTUBRE 4 8 4.07 25 102 82
NOVIEMBRE 4 8 4.07 25 102 85
DICIEMBRE 4 8 4.07 26 106 91

Elaboracién: propia

Al aumentar la cantidad de comedores producidos por dia, tenemos un aumento de la

cantidad real, llegando a ser mayor lo que puede producir la planta que la cantidad ya

programada segun la proyeccion.

Tabla 40
Eficacia operativa 2022

CANTIDAD CANTIDAD
MES PROGRAMADA REAL EFICACIA OPERATIVA

JUuLIO 84 98 116%
AGOSTO 87 106 122%
SETIEMBRE 86 106 123%
OCTUBRE 82 102 124%
NOVIEMBRE 85 102 120%
DICIEMBRE 91 106 116%
TOTAL 515 619 120%

Elaboracion: propia

La eficacia operativa llega al 120%, siendo el 100% de la planta, es por ello, que se tomé

el 84% de la planta, para asi trabajar con el 100% de eficacia operativa, esto se vera

reflejado en los siguientes cuadros y en las comparaciones posteriores.

e Propuesta de implementacion del método de las 5s

Esta permite organizarse mejor, optimizar tiempos, eliminar o reducir tiempos muertos en

la busqueda de algun material, de esta manera, aumentar la productividad, mejorar las

condiciones de trabajo (ofreciendo un ambiente limpio, en orden y organizado), ademas de

aumentar la motivacién del personal.
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Clasificacién (Seiri)

Separar lo necesario, desechar todo lo que no sirve y no sea Util para el desarrollo de los

procesos.

Figura 23 Fametal S.A.C

Elaboracién: Propia

Se realiz6 una inspeccion al rea para detectar objetos, equipos, accesorios innecesarios
y que estén generando desperdicio de espacio. Es por ello, que se propone que se
clasifiquen los objetos segun la frecuencia de uso de la siguiente manera: diario, semanal
y mensual; estos seran identificados con colores rojo, verde y azul, de manera que se
puedan identificar rapidamente. Asimismo, se desechara objetos innecesarios y que se

encuentren en mal estado, consiguiendo asi espacio liberado.

Orden (Seiton)

Es conseguir que un lugar sea organizado, para encontrar enseguida aquellos materiales

que se necesiten en un momento determinado.
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Figura 24 Desorden de metal

Elaboracion: Propia

Se propone gue se ordene los objetos segln la necesidad del operario, de esta manera,
se reduce el tiempo muerto que se origina por el tiempo utilizado en buscar herramientas
u otros objetos que se necesita en el proceso. No obstante, estos objetos deben ser

ubicados en un lugar que sea visible para todos.

Limpieza (Seiso)

Comprometerse a conservar aseado el espacio de laburo antes y después de la jornada

laboral.

Se debe limpiar diariamente los productos utilizados y areas de trabajo, de tal manera que
sea un ambiente agradable para los operarios y se sientan motivados a trabajar, ya que,
un ambiente sucio y desordenado genera improductividad. Por ello, se establece que se
planifigue un cronograma de limpieza, en el que se detalle, los operarios y dias que les

toca realizar limpieza rotativamente.

Estandarizacion (Seiketsu)

Mantener el ambiente de trabajo en buenas condiciones que las &reas de trabajo presenten
la debida sefalizacion y procedimientos, de esta manera, ofrecerle al trabajador un

ambiente agradable y seguro.
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Se propone designar a un responsable en que éarea del proceso productivo, que
inspeccione diariamente que se esté manteniendo el orden y la limpieza. Asimismo, se
debe verificar que todo esté debidamente etiquetado y que tengan los procedimientos de

uso de maquinaria en un sitio visible.

Disciplina (Shitsuke)

Fomentar una cultura de las 5°S en el trabajo diario de los trabajadores, para que, de esta

manera, cumplan con los estandares establecidos.

Se debe recalcar diariamente a todos los operarios la importancia de mantener lo hecho
anteriormente, y como esto va a generar un aumento de productividad, un ambiente
agradable y limpio para ellos; por ello, se propone realizar afiches y ponerlos en lugares

visibles dentro de la empresa la filosofia de las 5S y la importancia de estos.
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e Cursograma analitico de

sillas — Propuesto

CURSOGRAMA ANALITICO
Diagrama Num: 02 |Hoja: 2de?2 Resumen
, Actividad Actual
Producto: Silla
Operacién 13
Actividad: Produccion de silla Transporte 0
Método: Propuesto Espera 1
Lugar. FAMETAL S.A.C. nspeccion 1
Operario (s): 8 Ficha num: 2|Almacenamiento 0
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre) 76.66
Compuesto por: Fecha:
Mestanza Vallsjos ~ |14/04/22  |Cost0
- Mano de obra
Zarelly M il
Patazca Huaman - Materia
Simbolo
Descripcion Tiernpo

min D v

Materia prima almacenada

Medicién y Cortado de tubos

@)
e
Doblado 1 [
Lijado 0.5 ¢
Soldado 2 ®
Lavado 1 ¢
Pintado 5 ¢
Termoconversion 30 o
Enfriado 30 — @
Medir hase de asiento de madera 0.5 Q’d
Corte de base asiento de madera 3 ¢
Corte de tela de asiento 0.33 ¢
Rellenado de huaipe al asiento 1 ¢
Grapar telas 0.33 #
Ensamblar 1 'Y
TOTAL 76.66

Figura 25 Cursograma analitico del proceso de fabricacion de sillas- Propuesto

Elaboraci6n: Propia

Con lo mostrado en el cursograma analitico, se obtiene 15 actividades, con 13 operaciones,

1 retraso y 1 operaciones combinadas.

En seguida, se evidenciara el porcentaje de actividades productivas e improductivas.
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% Actividades Productivas = —200. = 619
% Actividades Productivas 7660 Y0

Las actividades productivas arrojan un incremento luego de la propuesta, con 61% de

productividad en sus operaciones, a diferencia del 58% del cursograma anterior.

!

% Actividades Improductivas = =39%

76.66

Posteriormente a la aplicacion de la formula se alcanzé el 39% de actividades

improductivas luego de la propuesta, a diferencia del 42% del cursograma anterior.
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e Cursograma analitico de mesas — Propuesto

CURSOGRAMA ANALITICO
Diagrama Num: 02 |Hq'a: 2de 2 Resumen
Actividad
Producto: Mesa Actual
—— — Operacion 11
Ac'tmda_d. Produccién de mesa Transporte 0
Metodo: Actual/Propuesto Espera 2
Lugar: FAMETAL S.A.C. Inspeccion 1
Operario (s): 8 Ficha num: 2|/Almacenamiento 0
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre) 92
Compuesto por: Fecha: o
Mestanza Vallejos 14/04/22 osto
Zarelly - Mano de obra
Patazca Huaman - Material
Descripeion Tiempo Simbolo
prin 0O [V = D
Materia prima almacenada e_ |
Medicién y Cortado de tubos \Q
Doblado de tubo *
Lijado 0.5 ®
Soldado ®
Lavado *
Pintado 5 ¢
Termoconversion 30 L
Enfiiado 30 -
Medir base de tablero70x80 0.5 o |
Corte de tablero de mesa 3 #
Canteado manual 10 L
Enfiado [ —e
Ensamblar 1 o
TOTAL 92

Figura 26 Cursograma analitico del proceso de fabricacion de mesas- Propuesto

Elaboraci6n: Propia

Come se evidencia, se observa 14 actividades, con 1 operacion combinada, 11

operaciones y 2 retrasos.

En seguida, se revelara el tanto por ciento de actividades productivas e improductivas.
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!

5
% Actividades Productivas = 97 = 60%

Las actividades productivas arrojan un incremento luego de la propuesta, con 60% de

productividad en sus operaciones, a diferencia del 57% del cursograma anterior.

!

37
% Actividades Improductivas = 97 = 40%

Se registrd el 40 % de actividades improductivas, a comparacién del anterior 43%.
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e Cumplimiento de la produccién programada de comedores propuesto

Para calcular la eficacia operativa como indicador del cumplimiento de produccién, primero

realizamos el estudio de tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS (sillas) ESTUDIO nim: 1
EMPRESA METALMECANICA HOJA nim: 1
Estudio de métodos nim: 1
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES: crondmetro TEMPO TRANSC. (MIN): 76.66
AREA: PRODUCCION OPERARIO: 8
Tiempo observado (min)
ELEMENTO 1 2 3 4 50 6 7 8 >T promT
Medicién y Cortado de
tubos 1 13 1.2 1.1 12 1 1.35 13 94 12
Doblado 1 13 1.2 1.1 15 12 17 13| 102 13
Lijado 05 0.7 0.8 0.8 1 07 13 06| 6.35 0.8
Soldado 2 2.1 23 23 25 22 28 21 18.3 2.3
Lavado 1 12 1.1 1.2 18 1.3 15 13| 1035 1.3
Pintado 5 53 5.1 52 50 53 55 53| 417 52
Termo conversién 30 30 30 30 30 30 30 30 2401 300
Enfriamiento 30/ 302 305 303 302 28| 307 30.1| 2399]| 300
Medir base de asiento 05 06 0.8 06 05 1 0.70 05 52 0.7
Corte de base de
respaldar y asiento 3 32 33 31 32 35 345 33 26 33

Corte de telas de

respaldar y asiento 0.33 02 04| 043 05 03| 025 04| 279 03
Rellenado de huaipe al

asiento 1 1.15 1.3 1.2 1.35 1.2 1.00 13 95 12
Grapar telas 0.33| 0.63| 093 123 032 0.83] 0.30 0.51 5.08 06
Ensamblar 1 12 14 1 1 1 1.10 13 9 11

Tiempo total (min) 7666 7898 8028 7956 799 7753 8155 7931 6338 792

Figura 27 Estudio de tiempos en produccion de sillas- propuesto

Elaboraci6n: Propia
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ESTUDIO DE TIEMPQOS (mesas) ESTUDIO nim: 2
EMPRESA METALMECANICA HOJA num: 2
Estudio de métodos nim: 2
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES: cronémetro TIEMPO TRANSC. (MIN): 92
AREA: PRODUCCION OPERARIO: 8
Tiempo obsenado (min)
ELEMENTO
1 2 3 4 50 6 7 8 3T prom T
Mediciony Cortado de
tubos 1 13 1.2 1.1 12 15 1.35 13 9.9 12
Doblado 1 0.83 1.2 1.1 09 1.2 09 13 8.4 1.1
Lijado 0.5 0.7 0.8 0.8 1 0.7 13 06| 6.35 08
Soldado 2 2.1 2.3 2.3 25 2.2 2.8 2.1 18.3 2.3
Lavado 1 1.2 1.1 12 1.8 1.3 15 1.3] 10.35 13
Pintado 5 53 5.1 52 58 53 55 53| 425 53
Temo conversién 30 30.01 30.0 30.0| 30.0/ 30.0f 300/ 300 240/ 300
Enfriamiento 30 30.0f 300 30.0| 30.0/ 30.0{ 300/ 300 240/ 300
Medir molde tablero
(70*80) 0.5 0.7 0.8 06 04 1 0.70 0.8 5.5 07
Corte de tablero de
mesa 3 32 33 3.1 3.2 35 345 3.3 26 33
Canteado manual 10 10.2 10.3 10.1 10.2 98 9.90 10.3] 80.75 10.1
Enfriado 7 715 7.3 745 76 7.5 7.65 7.3| 58.95 74
Ensamblado 1 12 14 16 18 15 1.70 13 11.5 14
Tiempo total (min) 92 9378 9475 9455 963 955 9677 949 7585 948

Figura 28 Estudio de tiempos en produccion de mesas — propuesto.

Elaboraci6n: Propia

Luego se utiliza el tiempo cronometrado y el factor calificacién para hallar el tiempo normal,

y suplementos 11% para hallar el tiempo estandar total.
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Tabla 41

Célculo de tiempo estandar del proceso productivo de silla - propuesto

Tiempo Factor Tiempo Suplementos Tiempo
PROCESO cronometrado e P P estandar por
. calificacion Normal 11% 3
(min) drea
Mediciény
Cortado de tubos 1.2 0.95 1.12 1.11 1.239
Doblado 1.3 0.95 1.21 1.11 1.344
Lijado 0.8 0.95 0.75 1.11 0.837
Soldado 2.3 0.95 2.17 1.11 2.412
Lavado 1.3 0.95 1.23 1.11 1.364
Pintado 5.2 0.95 4,95 1.11 5.497
Termo conversion 30.0 0.95 28.50 1.11 31.635
Enfriamiento 30.0 0.95 28.49 1.11 31.622
Medir base de 0.7 0.95 0.62 1.11 0.685
asiento de madera
Incision base de 33 0.95 3.09 1.11 3.427
asiento de madera
Cortejo de telas de 0.3 0.95 0.33 1.11 0.368
respaldar y asiento
Relleno del asiento 1.2 0.95 1.13 1.11 1.252
(con huaipe)
Grapar telas 0.6 0.95 0.60 1.11 0.670
Ensamblar 1.1 0.95 1.07 1.11 1.186
Tiempo total 79.22 83.54
(min)

Elaboraci6n: Propia

Tenemos que el tiempo modelo del proceso productivo de sillas es de 83.54 min en total.
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Tabla 42
Calculo de tiempo estandar del proceso productivo de mesas - propuesto

Tiempo Factor Duracion Suplementos Duracién
PROCESO cronometrado e .. P estandar por
. calificacion Normal 11% 3
(min) drea
Medicién y Cortado
de tubos 1.2 0.95 1.18 1.11 1.305
Doblado 1.1 0.95 1.00 1.11 1.107
Lijado 0.8 0.95 0.75 1.11 0.837
Soldado 2.3 0.95 2.17 1.11 2.412
Lavado 1.3 0.95 1.23 1.11 1.364
Pintado 5.3 0.95 5.05 1.11 5.602
Termo conversion 30.0 0.95 28.50 1.11 31.635
Enfriamiento 30.0 0.95 28.50 1.11 31.635
Cuantificar molde
tablero (70*80) 0.7 0.95 0.65 1.11 0.725
Incisién de tablero
de mesa 3.3 0.95 3.09 1.11 3.427
Canteado manual 10.1 0.95 9.59 1.11 10.644
Enfriado 7.4 0.95 7.00 1.11 7.770
Ensamblado 1.4 0.95 1.37 1.11 1.516
Tiempo total (min) 94.8 99.98

Elaboracién: Propia

Tenemos que la duracién estandar del proceso productivo de sillas es de 99.98 min en

total.

¢ Elaborar una politica de control de calidad en la empresa

La propuesta consiste en implementar una politica de calidad para la empresa FAMETAL
S.A.C, con el objetivo de fomentar una mejora continua en los procesos internos de la

empresa,; y otorgarle un producto que cubra las necesidades del cliente. (Ver Anexo 4)
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2022

POLITICA DEL
SISTEMA DE
GESTION DE LA
CALIDAD

. ATE240N [ ITTEVS

Q Caile Concunchs Nra. 831 1.0,
Lu Victonu-Chicuyo

Figura 29 Politica de calidad

Elaboracion: Propia

4.3.4. Realizar una propuesta de layout para la disminucién de tiempos y recorridos

innecesarios

e Método Guerchet

Para este método hemos identificado los elementos fijos, los cuales son las maquinarias y

equipos, y los operarios, de acuerdo a ello se ha calculado la superficie estética, de
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gravitacion, de evolucion, y por ultimo la superficie total como se puede observar a

continuacion.

Para el calculo se toma de referencia al factor “k” segun el tipo de industria, siendo una

industria pequefia mecéanica con valor de 1.5.

CARATERISTICA DE LA EMPRESA |WALCR "K”
Gran indusiria, alimentacion 0.05-015
Trabajo en cadena con transporiador

Mecanico 0.10-0.25
Texdil-hilado 0.05-025
Texdil-tejido 0.50 - 1.00
Relojerna, joyeria 0.75-1.00
Pequerfa mecanica 1.50-2.00
Imdusiria mecanica 2.00-3.00

Figura 30 Valores de coeficiente de evolucion “k”
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Tabla 43
Método de Guerchet

DIRECCIONES ~ Cantidad Largo Ancho A8 L2098 g5 Ared gq Areatotalx (8%  eommmn ST

Almaceén Materia
Prima 1 15 6 3 1 9 9 9 27 15 27,0 45,0 45,0
Cortadora 1 1 15 15 1 1 2,25 225 2,25 2,25 1,5 6,8 11,3 11,3
Cortadora 2 1 1,5 15 1 1 225 225 2,25 2,25 1,5 6,8 11,3 11,3
Doblado 1 1,5 15 1 1 2 2 2 2 1,5 6,8 11,3 11,3
Lijado 1 1,5 15 1 1 2 2 2 2 1,5 6,8 11,3 11,3
Soldado 1 3 2 2 1 6 6 6 12 15 18,0 30,0 30,0
Lavado 2 1,3 2,5 1,2 2 3 7 7 8 1,5 14,6 244 48,8
Pintado 1 1,75 2,25 3 1 4 4 4 12 1,5 11,8 19,7 19,7
Horno 1 2,6 3 3 1 78 78 7.8 23,4 1,5 23,4 39,0 39,0
Cortadora Madera 1 1,5 15 1 1 2,25 225 2,25 2,25 1,5 6,8 11,3 11,3

Tapizado y

ensamblaje 1 2,7 3 1 2 81 81 16,2 8,1 15 36,5 78,5 78,5
Operarios 4 0 0 1,65 0 0,5 2 0 3,3 1,5 0,8 8,1 32,2
ST 349,3
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e Layout —Propuesto
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Figura 31 Layout de fabricacién de sillas y mesas- Propuesto

Elaboraci6n: Propia
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e Diagrama de Recorrido — Propuesto
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Figura 32 Diagrama de recorrido de fabricacién de sillas y mesas- Propuesto

Elaboracidn: Propia
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Con la implementacion de la propuesta de distribucion de planta se logré reubicar el
almacén de materia prima cerca a la entrada de la fabrica, ya que, se encontraba a una
distancia no favorable, por otro lado, se logro eliminar el transporte de MP hacia el &rea de
ensamblado y tapizado lo cual tenia una distancia de 36,9 m, ya que, se encontraba en el
segundo piso del otro local. También, se logro optimizar distancia y tiempo en el transporte
de producto terminado de las mesas, al reubicar el almacén de PT de mesas al segundo y

anico local (propuesta actual) donde se produciran los comedores.

4.3.4. Plan de mejora de desempefio laboral para incrementar la motivacién de los

trabajadores

Luego de realizada la encuesta, donde se indica un bajo indice de clima laboral, se realiza
este plan de mejora para incrementar la motivacién, mediante la mejora del ambiente
laboral, capacitaciones, actividades de confraternidad, incentivos, seguimiento, entre otros,

para que, como consecuencia haya un clima laboral mas optimo.

e Programa de actividades de confraternidad

El presente programa tiene la finalidad de presentar actividades que fomenten el bienestar
laboral y la integracion de los colaboradores, es por ello que también se han elegido
actividades en conjunto, como la celebracién de cumpleafios, aniversarios de la empresa,

y la navidad.
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Tabla 44
Propuesta de programa de actividades de confraternidad.

A
Fﬂ PROGRAMA ACTIVIDADES DE CONFRATERNIDAD
~AMETAL
FECHA ACTIVIDADES RECURSOS TOTAL
Mensual Cumpleafios de Compartir s/ 80.00
colaboradores 1 Torta
Mensual Colaborador del mes Obs‘?‘?“'o N S/ 50.00
Certificado
Aniversario de la empresa Cena reserva S/ 2,000.00
01 de mayo Dia del trabajador Compartir S/ 300.00
Tercer dom'”go Dia del padre Obsequio S/ 300.00
de Junio
Segundo
domingo de Dia de la madre Obsequio S/ 300.00
Mayo
23 de diciembre Navidad Cena reserva S/ 1,500.00
TOTAL S/ 4,530.00

Elaboraci6n: Propia

e Plan de induccion y capacitaciones

El presente plan, tiene como objetivo integrar y orientar al colaborador desde que ingresa

a la empresa, mediante charlas que le servirdn para desempefiar correctamente su trabajo.
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Tabla 45

Propuesta de plan de induccion y capacitaciones

==

PLAN DE INDUCCION Y CAPACITACIONES

—AMETAL
Objetivo Actividad Responsable Tiempo Recursos Total
Realizar Induccion c;lg ingreso y
. > , presentacion con los - . .
induccién primer - Administracion 15 minutos - -
. , colaboradores y visitar
dia de trabajo. ; ;
instalaciones.
Realizar . .
. - Transmitir la mision,
induccion para Lo
vision, valores y
que el oliticas de la empresa Gerente / Cada 3 meses Local -
colaborador P or P Administrador Diapositivas
conozca sobre la : P .
reuniones presenciales.
empresa.
Fomentar la Charla y entrega de
importancia del  boletines informativos - .
uso de EPPS en  sobre uso de EPPS y Administracion Mensualmente  Volantes S/ 50.00
el trabajo. seguridad en el trabajo.
Conocer el uso
de los equipos y L .
magquinarias que rﬁ;ﬁﬁgﬁg?ﬁﬁgg Squedrxfg(rjge 4 horas Médulo S/50.00
se involucran en q ' P
la fabricacion.
Comunicar las Capacitacién sobre Supervisor de
politicas de politicas de calidad de P 1 hora Médulo S/50.00
. prod.
calidad. los productos.
Comunicar Exposicién sobre las Supervisor de
metas de metas mensuales y las prod. Mensualmente
incentivos. metas para las . )
bonificaciones
individuales o por
Fomentar las grupo. . - -
pausas activas Capacitacion pausas Supervisor de Mensualmente
en la empresa activas prod.
TOTAL S/150.00

Elaboracién: Propia

e Plan de incentivos

El presente plan tiene un conjunto de incentivos clasificados en monetarios y no monetarios

para fortalecer la motivacion y desempefio laboral de los colaboradores; asimismo, se

divide segun jerarquia de colaborador y el objetivo en cada uno de ello.
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Tabla 46
Propuesta de plan de incentivos.

A S
Fﬂ PLAN DE INCENTIVOS

—AMETAL
CARGO MONETARIOS NO MONETARIOS OBJETIVO
Entrega de kits de
bienvenida (polo
empresarial, agenda, toma R
ecompensar por
todo, taza) .
- entregar la mercancia a
Reconocimiento por i
. Bono de 200 soles bimestral su desempefio y tlempo, cump |endq con
Supervisor de - pardmetros de calidad
., de acuerdo a la meta entrega de certificado .
produccion . por cero devoluciones
propuesta firmado por gerente de productos
general b
. y entregas a la fecha
Cena familiar
pactada.
Celebracion cumpleafios
compartir empresarial
Entrega de kits de
bienvenida (polo Reconocimiento por
empresarial, agenda, toma su desempefio y
todo, taza). entrega de certificado  poconocer al operario
firmado por gerente por la encuesta de
Sorteos mensuales de Gif general satisfaccién en la
_ Card en alimentos. . entrega de productos 5
Operarios de Reconocimiento al estrellas.
produccién Sorteo mensual de cena mejor colaborador en
familiar. una reunién y Reconocer al mejor
presentarlo como colaborador
Celebracion cumpleafios ejemplo
mensual (compartir y torta).
Flexibilidad de
Sorteo de entradas a recreo horarios

campestre.

Elaboracién: Propia
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CAPITULO 5

PRUEBAS Y RESULTADOS

5.1. Verificar

Una vez aplicadas las acciones propuestas, se procede a comprobar si estas acciones de
mejora han resuelto los problemas que provocan la baja productividad de comedores. Por
ello, la comparacion entre el antes y después de la mejora, para evaluar si se alcanzaron

los objetivos especificos.

5.1.1. Verificacion de resultados de indicadores por objetivo

Indicador de Productividad Horas Hombre: Son 4 trabajadores, laboran 6 dias a la

semana, con una jornada laboral diaria de 9 horas.

Tabla 47
Productividad horas hombre actual

Horas hombre de trabajo Productividad Horas

Periodo Produccidn real Unid/Mes reales/Mes Hombre real
jul-21 35 846.72 0.0413
ago-21 33 907.92 0.0363
sep-21 30 926.64 0.0324
oct-21 25 846.00 0.0296
nov-21 28 882.00 0.0317
dic-21 42 907.92 0.0463

Elaboracion: propia

Indicador de Eficiencia: Mide la relacién entre el tiempo efectivo para realizar el comedor

entre el tiempo programado.
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Tabla 48
Eficiencia actual

Tiempo empleado

Periodo Tiempo Total (min) ) Eficiencia
(min)
jul-21 12872.81 6257.62 48%
ago-21 14124.331 5900.04 41%
sep-21 14124.331 5363.67 38%
oct-21 13587.96 4469.73 33%
nov-21 13587.964 5006.09 37%
dic-21 14124.331 7509.14 53%
TOTAL 42%

Elaboracién: propia

Indicador de Eficacia Operativa: Mide la conexion entre el monto real y monto

programada.

Tabla 49
Eficacia operativa

MES CANTIDAD PROGRAMADA  CANTIDAD REAL  EFICACIA OPERATIVA

JULIO 72 35 48%
AGOSTO 79 33 41%
SETIEMBRE 79 30 38%
OCTUBRE 76 25 33%
NOVIEMBRE 76 28 37%
DICIEMBRE 79 42 53%
TOTAL 42%

Elaboracion: propia

En seguida, se visualiza un cuadro de resumen sobre los resultados obtenidos antes de la

mejora en el periodo Julio-diciembre 2021 (Ver tabla 50), por ello se tomd un resultado

promedio de cada indicador. En el que se evidencié la productividad horas hombre inicial

de 0.0363, de eficiencia se obtuvo un 42% al igual que la eficacia de 42%.

Tabla 50

Resultado promedio previo la mejora

INDICADOR

RESULTADO ANTES DE LA MEJORA

Productividad horas hombre
Eficiencia
Eficacia Operativa

0.0363
42%
42%

Elaboracidn: propia
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Con los datos obtenidos se puede evidenciar la baja eficacia y eficiencia en el acatamiento

de la cantidad programada de comedores.

Se observa que, al aplicarse los planes de mejora, se incrementa la productividad en

unidades por Horas hombre, a partir del primer mes a 0.1116. (Ver tabla 51)

Indicador de productividad Horas Hombre con la mejora

Tabla 51
Productividad Horas Hombre con la mejora
. Producciodn real Horas Hombre de Productividad
Periodo . . Horas Hombre
Unid/mes trabajo real/Mes real

jul-22 84 752.64 0.1116
ago-22 87 815.36 0.1067
sep-22 86 815.36 0.1055
oct-22 82 784.00 0.1046
nov-22 85 784.00 0.1084
dic-22 91 815.36 0.1116

Elaboracién: propia

Indicador de Eficiencia después de la mejora

Tabla 52

Eficiencia con la mejora

, . . Tiempo empleado .
Periodo Tiempo Total (min) . Eficiencia
(min)

jul-22 9898.39 9898.39 100%
ago-22 10251.91 10251.91 100%
sep-22 10134.07 10134.07 100%
oct-22 9662.72 9662.72 100%
nov-22 10016.23 10016.23 100%
dic-22 10723.26 10723.6 100%

Elaboraci6n: Propia

Se verificd, el aumento de eficacia operativa después de aplicada los planes de mejora
propuestos, desde el primer mes (Julio 2022) se supero6 la meta establecida del 80% (Ver

tabla 53), esto significa el cumplimiento de la cantidad programada.
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Indicador de Eficacia Operativa posterior a la mejora

Tabla 53
Eficacia Operativa con la mejora
CANTIDAD CANTIDAD EFICACIA
MES PROGRAMADA REAL OPERATIVA

JULIO 84 84 100%
AGOSTO 87 87 100%
SETIEMBRE 86 86 100%
OCTUBRE 82 82 100%
NOVIEMBRE 85 85 100%
DICIEMBRE 91 91 100%

Elaboracién: Propia

En seguida, se proyecta un cuadro de resumen sobre los resultados obtenidos después de

la mejora, por ello se tomd un resultado promedio de cada indicador.

Tabla 54
Resultado promedio después de la mejora

INDICADOR RESULTADO DESPUES DE LA MEJORA
Productividad horas hombre 0.1081
Eficiencia 100%
Eficacia Operativa 100%

Elaboracion: propia

e Comparacion Actual y Propuesto

En este punto, se sefialan los valores obtenidos del afio 2021 y la proyeccion del afio 2022,

realizando su comparacién después de aplicadas las mejoras respectivas.

Se observa que después de aplicarse las mejoras propuestas, se obtuvo un incremento de

productividad.

Tabla 55
Productividad Horas Hombre 2021 - 2022

MES 2021 2022
Julio 0.0413 0.1116
Agosto 0.0363 0.1067
Setiembre 0.0324 0.1055
Octubre 0.0296 0.1046
Noviembre 0.0317 0.1084
Diciembre 0.0463 0.1116

Elaboracién: propia
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En la figura 33, es posible observar el aumento de la productividad Horas Hombre en el
periodo Julio-diciembre 2022, esta proyeccion de resultados favorables se obtiene gracias
a la propuesta de distribucion de planta en el que se redujo tiempos de recorrido
innecesarios y a programas de incentivos econémicos propuesto para aumentar la

motivacién de los trabajadores

0.1000
0.0900
0.0800
0.0700
0.0600
0.0500
0.0400

0.0300
0.0200
0.0100
0.0000

Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre = Diciembre
m2021  0.0413 0.0363 0.0324 0.0296 0.0317 0.0463
2022 0.0930 0.0883 0.0871 0.0855 0.0906 0.0932
Figura 33 Productividad Horas Hombre 2021 vs 2022
Elaboraci6n: Propia

Asimismo, en la tabla 56 y figura 34, tenemos la eficacia operativa en forma de comparacion

de los meses julio a diciembre de los afios 2021 y 2022.

Tabla 56
Eficacia Operativa 2021 — 2022

MES 2021 2022
Julio 48% 100%
Agosto 41% 100%
Setiembre 38% 100%
Octubre 33% 100%
Noviembre 37% 100%
Diciembre 53% 100%

Elaboracién: propia
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120%

100%
80%
60%
40%
~-ELE
0% Julio Agosto Setiembre Octubre
m2021  48% 41% 38% 33%
2022 100% 100% 100% 100%

Figura 34 Eficacia Operativa 2021 vs 2022

Elaboracién: Propia

Noviembre = Diciembre
37% 53%
100% 100%

En la tabla 57 y figura 35, tenemos la eficiencia operativa en forma de comparacion de los

meses julio a diciembre de los afios 2021 y 2022.

Tabla 57
Eficiencia Operativa 2021 - 2022

MES 2021 2022
Julio 48% 100%
Agosto 41% 100%
Setiembre 38% 100%
Octubre 33% 100%
Noviembre 37% 100%
Diciembre 53% 100%

Elaboracion: propia

120%
100%
80%
60%
40%
~-F LN »
0%

Julio Agosto Setiembre = Octubre
H 2021 48% 41% 38% 33%
2022 100% 100% 100% 100%

Figura 35 Eficiencia Operativa 2021 vs 2022

Elaboraci6n: Propia

Noviembre | Diciembre
37% 53%
100% 100%
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A continuacién, presentamos el resumen de indicadores de los afios 2021 y 2022, segun

productividad, eficiencia y eficacia.

Tabla 58
Resumen indicadores 2021 - 2022

INDICADOR RESULTADO ANTES DE LA RESULTADO DESPUES
MEJORA DE LA MEJORA
Productividad horas hombre 0.0363 0.1081
Eficiencia 42% 100%
Eficacia Operativa 42% 100%

Elaboracién: propia

¢ Resultado del cumplimiento del PHVA

Se detalla las 4 etapas del ciclo phva para determinar su nivel de cumplimiento.

Tabla 59
Cumplimiento de Planear

CUMPLIMIENTO

ETAPA ACTIVIDADES ACTIVIDADES REALIZADAS S| NO
Se realizé los respectivos diagndsticos
del proceso actual de la empresa, tales
Diagnostico de la como: en lo estratégico, en el desarrollo
problematica de los procesos entre dreas, el proceso
de fabricacién de la linea de comedoresy
el desempeiio laboral de los empleados.
Mediante el diagrama de Ishikawa se
Identificacién de las pudo identificar los problemas que «
causas raiz del problema originan la baja productividad de la linea
de comedores.
PLANEAR
Mediante el diagrama de Pareto se
determind que las causas principales son
Determinacién de las  los procesos no estandarizados, la
causas del problema que incorrecta distribucidn de planta, X
requieren solucién incumplimiento de pedido de entrega, la
poca motivacién y la falta de informacion
de los empleados para realizar sus
Se realizé una serie de planes de mejora
Planificacion de mejora continua con el objetivo de efectuarlos X
en laempresa.
Nivel de cumplimiento de Planear 100%

Elaboracién: propia
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Tabla 60
Cumplimiento de Hacer

CUMPLIMIENTO

ETAPA ACTIVIDADES ACTIVIDADES REALIZADAS Si NO
Realizar un mapa de
procesos para definirsu  Elaboracién del mapa de procesos y MOF X
interrelacién
Realizar un programade Determinar prondstico de demanday
produccidon mensual para elaboracién de la produccién mensual.
la mejora del Propuesta de implementacién de 5s. X
cumplimiento de entrega Elaborar una politica de calidad en la
de pedidos empresa.
HACER Realizar una propuesta de
layout para la disminucién Elaboracién del método de Guerchet. <
de tiempos y recorridos Realizar diagrama de recorrido.
innecesarios
Elaborar un programa de actividades de
Plan de mejora de confraternidad. Realizar reconocimiento
desempeiio laboral para al trabajador del mes. Otorgar incentivos
incrementar la motivacién al darea mas productiva del mes. Otorgar X
de los trabajadores bonificaciones. Realizar capacitaciones a
los empleados
Nivel de cumplimiento de Hacer 100%

Elaboracion: propia

Tabla 61
Cumplimiento de Verificar

ETAPA ACTIVIDADES ACTIVIDADES REALIZADAS

CUMPLIMIENTO

Sl

NO

Se verificalos Se analizalos resultados obtenidos,
VERIFICAR resultados de paradeterminar el cumplimiento X
productividad de las actividades planificadas.

Nivel de cumplimiento de Verificar

Elaboracidn: propia

100%
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Tabla 62
Cumplimiento de Actuar

CUMPLIMIENTO

ETAPA ACTIVIDADES ACTIVIDADES REALIZADAS ol NO
Se recomendé acciones para evitar la
. repercusion del problema, garantizar
Se realiza .
. que las acciones planteadas se
recomendaciones
ACTUAR mantengan constantemente y que X
para mantener el . .
. . se interiorice entre todos los
ciclo repetitivo
colaboradores de la empresa la
mejora continua.
Nivel de cumplimiento de Actuar 100%

Elaboracion: propia

Presupuesto

Se analizaran los costos que se necesitan para la implementacion de nuestra propuesta,

durante el periodo de tres meses. A continuacion, se detallaran las descripciones, cantidad

y costos a necesitar.

Tabla 63
Obras civiles para implementacion

DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD PRECIO UNITARIO PRECIO PARCIAL
1. Trabajos preliminares
Limpieza, Trazo de nivel y
Replanteo m?2 80 S/1.18 S/94.40
Nivelacion y compactacion m2 80 S/1.04 S/83.20
2. Movimiento de Tierras
Relleno interior y apisonado para
falso piso m?2 80 S/6.44 S/515.20
Excavacion de gran superficie y
zanjas m3 80 S/11.28 S/902.40
Materiales para falso piso m3 80 S/47.50 S/3,800.00
Relleno con material propio m3 2.1 S/7.91 S/16.54
3. Obras de Concreto Simple
Encofrado y desencofrado m3 80 S/22.47 S/1,797.60
Servicios de Construccion m3 80 S/50.00 S/4,000.00

4. Estructuras Base Metalicas
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Barras Huecas Cuadradas Unid 21 S/215.00 S/4,515.00

Trapecios estructurales de techo Unid 6 S/343.00 S/2,058.00
Calaminas Techo Aluzinc Unid 36 $/119.90 S/4,316.40
Barras Huecas Cuadradas ligeras Unid 8 $/190.00 S/1,520.00
8. Estructuras Metalicas y

Coberturas.

Portén metalico m?2 1 S/386.42 S/386.42

9. Carpinteria y acabados

Laminas de Tripley Unid 33 S/25.00 S/825.00

Total presupuesto S/24,830.16

Elaboracion propia

Para la ampliacion de 4 metros de ancho a la planta de produccion, se necesita realizar
una construccion de ampliacion del local, por lo que se ha especificado tanto mano de obra,

asi como los materiales para los trabajos a realizar, siendo un total de S/ 25830.16

Tabla 64
Costos de utiles de oficina, servicios y bienes para implementacion

Clasificacion Recursos Cantidad Unidad Costo unitario Costo total
Crondmetro 1 Unidad S/ 50.00 S/ 50.00
Bienes y servicios Tablero de observaciones 5 Unidad S/ 8.00 S/ 40.00
Manual de Operaciones 1 Unidad S/ 200.00 S/ 200.00
Archivador 3 Unidad S/ 6.00 S/ 18.00
Utiles de oficina Hojas 3 Paquete S/ 15.00 S/ 45.00
Lapiceros 12 Unidad S/ 1.00 S/ 12.00
TOTAL DE INVERSION S/ 365.00

Elaboracion: propia

Los costos tangibles estan dados por Utiles de oficina, servicios y bienes que fueron
necesarios para la implementacion, que dur6 alrededor de 3 meses, siendo un total 365

soles.
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Tabla 65
Costos por horas de capacitacién para implementacion

Descripcion Sueldo/mes Sueldo/dia Sueldo/Hr. Hr de capacitaciéon InversionS/.
Jefe de calidad $/1025 34.2 43 100 S/ 427.08
Jefe de produccion S/1025 34.2 4.3 100 S/ 427.08
Expositores (2) S/2050 68.3 8.5 100 S/ 500.00

Operarios (4) S/4100 136.7 17.1 100 S/ 1,708.33

TOTAL INVERTIDO

S/ 3,062.50

Elaboracién: propia

Se determinaron los costos intangibles, compuesto por el costo de capacitacion para jefes,

operarios y expositores con un total de 100 horas de capacitacion, los costos fueron

calculados segun el sueldo mensual que reciben, siendo un total de 3062.50 soles.

Tabla 66
Inversion total del proyecto para implementacién

DESCRIPCION COSTO

I. INVERSION FUJA
1.1 Inversién Tangible

Obras civiles S/ 24,830.16
Equipos de oficina S/ 365.00
Total Inv. Tangible S/ 25,889.24

1.2 Inversién Intangible

Gastos de capacitacion S/ 3,062.50
Total Inv. Intangible S/ 3,062.50

I. INVERSION CAPITAL DE TRABAJO

Materia Prima S/ -
Planilla S/ -
Servicios S/ -
Total Inv. en Capital de Trabajo S/ -
ll. IMPREVISTOS S/ 586.12

S/ 28,171.59

INVERSION TOTAL DEL PROYECTO

Elaboracidn: propia

Se tiene como inversién total del proyecto un total de S/. 28171.59, lo cual representa

inversion tangible con total de S/. 25889.24, e inversion intangible con un total de S/.
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3062.50, para capital de trabajo no se toman en cuenta ya que no se involucran montos ni
cantidades adicionales en materia prima, mano de obra, ni servicios en la etapa

implementacion de tres meses.
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CAPITULO 6

DISCUSION Y APLICACIONES

6.1. Actuar

Después de haber realizado la verificacion de las acciones propuestas para incrementar la
productividad de la linea de comedores, se recomendo acciones para evitar la repercusion
del problema, garantizar que las acciones planteadas se mantengan constantemente y que

se interiorice entre todos los colaboradores de la empresa la mejora continua.

e Se recomienda programar una supervisién de las areas donde se encuentran los
trabajadores realizando las diferentes operaciones, para verificar si los trabajadores
se encuentran motivados y desempefian sus funciones correctamente, de esta
manera, garantizar la eficacia de las propuestas de mejora establecidos.

e Se determiné hacer un seguimiento periédico de los indicadores que se
establecieron para medir la productividad y de los valores metas que se decretaron
mensualmente, para corroborar la eficacia de los planes establecidos.

e En caso de que exista alguna modificacion durante el proceso, no se llegue a
cumplir alguna propuesta establecida o los operarios no se puedan adaptar, se
podran tomar las acciones correctivas necesarias en ese debido momento para

poder resolver dicho problema, de esta manera sugerir nuevas propuestas.
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CAPITULO 7

ANALISIS ECONOMICO

El andlisis econdmico permite conocer la viabilidad de la propuesta para la empresa, y
poder implementar las disposiciones necesarias cuando sean necesarias. Se determind
costos y beneficios obtenidas en la propuesta de la mejora, la inversién de la propuesta se

asume con recursos propios en el flujo de caja econémico.

e Ingresos

Tabla 67
Célculo de ingresos de Julio — diciembre 2022

MES Volumen de ventas Precio Unitario Ingreso Total
JULIO 84 S/ 600.00 S/ 50,685.35
AGOSTO 87 S/ 600.00 S/ 52,200.00
SETIEMBRE 86 S/ 600.00 S/ 51,600.00
OCTUBRE 82 S/ 600.00 S/ 49,200.00
NOVIEMBRE 85 S/ 600.00 S/ 51,000.00
DICIEMBRE 91 S/ 600.00 S/ 54,600.00

Fuente: Elaboracion propia

e [Egresos

Tabla 68
Célculo planilla 2022

SUELDO BRUTO GRATIFICACION

PERSONAL MENSUAL (ULIO Y DIC) EsSalud (9%) TOTAL
1. MANO DE OBRA
INDIRECTA
Jefe de produccién S/ 1,025.00 S/ 1,117.25 S/ 92.25 S/ 1,117.25
Jefe de calidad S/ 1,025.00 S/ 1,117.25 S/ 92.25 S/ 1,117.25
I1ll. MANO DE OBRA
DIRECTA
Operario de produccion1 S/ 1,025.00 S/ 1,117.25 S/ 92.25 S/ 1,117.25
Operario de produccion2 S/ 1,025.00 S/ 1,117.25 S/ 92.25 S/ 1,117.25
Operario de produccion3 S/ 1,025.00 S/ 1,117.25 S/ 92.25 S/ 1,117.25
Operario de produccion4 S/ 1,025.00 S/ 1,117.25 S/ 92.25 S/ 1,117.25
Total Remuneraciones S/ 6,150.00 S/ 6,703.50 S/ 553.50 S/ 6,703.50

Elaboraci6n propia
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Tabla 69
Célculo del costo materia prima para fabricacién de una silla

DESCRIPCION UNID MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNIT TOTAL
Tela Metros 0.25 S/ 8.00 S/ 2.00
Madera de 12 lineas Metros 1 S/ 9.00 S/ 9.00
Metal tubo 1 1/4 Metros 3 S/ 5.00 S/ 15.00
Metal tubo 1/2 Metros 3 S/ 4.00 S/ 12.00
Platina Metros 2 S/ 1.67 S/ 3.34
Pintura en polvo electrostatico Unidad 0.07 S/ 8.00 S/ 0.56
Espuma 1 pulg Unidad 1 S/ 1.50 S/ 1.50
Tornillos Unidad 6 S/ 0.10 S/ 0.60
Plastico Metros 1 S/ 0.50 S/ 0.50
Regaton Unidad 4 S/ 0.20 S/ 0.80
TOTAL S/ 45.30

Fuente: Elaboracion propia

Los costos de requerimientos para fabricacion de una silla, es de 45.30 soles por unidad.

Tabla 70
Célculo del costo materia prima para fabricacién de una mesa
DESCRIPCION UNID MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNIT TOTAL
Melamine kilos 1 S/ 80.00 S/ 80.00
Tapacanto metros 3 S/ 3.00 S/ 9.00
Metal tubo 2" metros 3 S/ 6.00 S/ 18.00
Tornillos unidad 6 S/ 0.10 S/ 0.60
Pintura en polvo electrostatico unidad 0.07 S/ 8.00 S/ 0.56
Regatoén unidad 4 S/ 0.20 S/ 0.80
TOTAL S/ 108.96

Fuente: Elaboracion propia
Los costos de requerimientos de materia prima para confeccion de una mesa, es de 108.96

soles por unidad.

Tabla 71
Célculo del costo materia prima para fabricacién de un comedor de 4 sillas

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO UNIT TOTAL

Sillas 4 S/ 4530 S/ 181.20

Mesa 1 S/ 108.96 108.96
TOTAL S/ 290.16

Fuente: Elaboracion propia
Segun la solicitud de insumos para fabricacion de 4 sillas para comedor, el costo de materia

prima es de 290.16 soles por unidad.
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e Costos totales de produccion

Tabla 72

Costo total proyectado (miles de soles)

CONCEPTO/ANOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
I. Costo de
Produccion
a. Costos Directos
S/24,3 S/25,24 S/24,95 S/23,79 S/24,66 S/26,40 S/24,37 S/24,37 S/24,37 S/24,37 S/24,37 S/24,37
Materia Prima 73 4 4 3 4 5 3 3 3 3 3 3
Mano de obra S/4,46
Directa 9 S/8,938 S/4,469 S/4,469 S/4,469 S/4,469 S/8,938 S/4,47 S/4,47 S/4,47 S/4,47 S/4,47
S/28,8 S/34,18 S/29,42 S/28,26 S/29,13 S/30,87 S/33,31 S/28,84 S/28,84 S/28,84 S/28,84 S/28,84
Total costo Directo 42 2 3 2 3 4 1 2 2 2 2 2
b. Costos
Indirectos
Mano de obra S/2,23
Indirecta 5 S/4,469 S/2,235 S/2,235 S/2,235 S/2,235 S/4,469 S/2,24 S/2,24 S/2,24 S/2,24 S/4,47
Gastos de
Mantenimiento S/300 - - S/300 - - - S/300 - - -
Total Costo S/2,53
Indirecto 5 S/4,469 S/2,235 S/2,235 S/2,535 S/2,235 S/4,469 S/2,24 S/2,54 S/2,24 S/2,24 S/4,47
Il. Gastos
Administrativos
Pagos a la
Municipalidad S/500 S/500 S/500 S/500 S/500 S/500 S/500 S/500 S/500 S/500 S/500 S/500
Luz S/300 S/300 S/300 S/300 S/300 S/300 S/300 S/300 S/300 S/300 S/300 S/300
Gas S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200
Agua S/100 S/100 S/100 S/100 S/100 S/100 S/100 S/100 S/100 S/100 S/100 S/100
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Imprevistos S22 S/22 S/22 S/22 S/22 S/22 S/22 S/22 S/22 S/22 S/22 S/22

Total Gasto S/1,12
Administrativo 2 S/1,122 S/1,122 S/1,122 S/1,122 S/1,122 S/1,122 S/1,122 S/1,122 S/1,122 S/1,122 S/1,122

S/32,4 S/39,77 S/32,77 S/31,61 S/34,66 S/34,23 S/38,90 S/32,19 S/32,49 S/32,19 S/32,19 S/34,43
COSTO TOTAL 99 3 9 9 7 0 2 9 9 9 9 3

Elaboracion propia
Se tiene como costo total, la suma de costos directos, costos indirectos, y gastos administrativos con montos de acuerdo con las

proyecciones realizadas de demanda, mano de obra, pago de servicios, pago a municipalidad, mantenimiento e imprevistos
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Tabla 73

Flujo de caja economico proyectado 2022

CONCEPTO/ANO 0

10

11

12

I. INGRESOS

Ventas
Total de
Ingresos
Il. EGRESOS
Costos de
Inversion
Activo tangibles -S/24,830
Activo intangibles -S/3,062

Imprevistos -S/278.93

Total de

) -S/28,171
Inversion

Egresos por
actividad
Costo de

produccion
Gastos
Administrativos
UTILIDAD
OPERATIVA

Utilidad antes de
impuestos
Impuesto a la
renta 29.5%
Inversion -S/28,171.6

FLUJO DE CAJA

ECONOMICO -S/28,171.6

S/50,400 S/52,200 S/51,600 S/49,200 S/51,000 S/54,600 S/51,000 S/51,000 S/51,000 S/51,000 S/54,600 S/51,000
S/50,400 S/52,200 S/51,600 S/49,200 S/51,000 S/54,600 S/51,000 S/51,000 S/51,000 S/51,000 S/54,600 S/51,000

S/31,376
-S/1,122

S/17,901

S/17,901

-S/5,280

S/12,620

S/38,650
-S/1,122

S/12,427

S/12,427

-S/3,665

S/8,761

S/31,657 S/30,496
-S/1,122  -S/1,122

S/18,820 S/17,581

S/18,820 S/17,581

-S/5,552  -S/5,186

S/13,268 S/12,394

S/31,667
-S/1,12

S/18,210

S/18,210

-S/5,372

S/12,838

-S/33,108

-S/1,122

S/20,369

S/20,369

-5/6,009

S/14,360

-S/37,780

-S/1,122

S/12,097

S/12,097

-S/3,568

S/8,528

-S/31,076

-S/1,122

S/18,801

S/18,801

-S/5,546

S/13,254

-S5/31,376

-S/1,122

S/18,501

S/18,501

-S/5,457

S/13,043

-S/31,076

-S/1,122

S/18,801

S/18,801

-S/5,546

S/13,254

-S/31,076

-S/1,122

S/22,401

S/22,401

-5/6,608

S/15,792

-S/33,311

-S/1,122

S/16,566

S/16,566

-S/4,887

S/11,679

Elaboraci6n propia
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RIESGO PAIS 0.0171
ROP 0.166
CAP 18.6%

Figura 36 Calculo de % CAP

Elaboracion propia

Se calcula el %CAP, de acuerdo con el riesgo pais actual que es de 0.0171, y el ROP de

acuerdo con la industria que es de 0.166.

Ponderado de Capital

Fuente de
Financiamiento Monto [S/.] Interés [%] Fraccion del Total Ponderaci6n [%]
Aporte Propio S/ 28,171.59 19% 1.00 0.186
Costo Promedio 18.6%

Figura 37 Calculo de costo promedio de ponderado de capital

Elaboracion propia

Se calcula de acuerdo con el monto a invertir siendo aporte propio para el proyecto de

28171.59 soles, con un interés de CAP= 19%. El costo promedio ponderado de capital es

18.6%, siendo la tasa que se utilizara para hallar el VNA.

Tabla 74
Flujo de caja proyectado — resumen
PERIODO INVERSION INGRESOS EGRESOS

0 S/ 28,171.59 0 0
1 S/ 50,400.00 S/ 37,779.75
2 S/ 52,200.00 S/ 43,438.91
3 S/ 51,600.00 S/ 38,331.38
4 S/ 49,200.00 S/ 36,805.13
5 S/ 51,000.00 S/ 38,161.32
6 S/ 54,600.00 S/ 40,239.19
7 S/ 51,000.00 S/ 42,471.22
8 S/ 51,000.00 S/ 37,745.25
9 S/ 51,000.00 S/ 37,956.75
10 S/ 51,000.00 S/ 37,745.25
11 S/ 54,600.00 S/ 38,807.25
12 S/ 51,000.00 S/ 39,320.58

Fuente: Elaboracion propia
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VNA INGRESOS S/ 240,489.94
VNA EGRESOS S/ 183,643.06
VNA EGRESOS +
INVERSION 211,814.65
VNA 28,675.29
COSTO BENEFICIO 1.14
TIR 42%

Figura 38 Célculo de indicadores de rentabilidad

Elaboracion propia

Se hall6 el VNA de ingresos siendo un total de S/. 2400 489.94, VNA egresos + inversion

siendo un total de S/. 211,814.65, la diferencia de ambas nos da el resultado del Valor

actual neto econémico de S/. 28,675.29.

A continuacion, se muestra como se realizo el calculo del VNA.

lo=Inversidn Inicial

Cn=Flujo de caja

N
VAN = 1+2 Cn
-0 (14 )"
n=1

N = Nimero de periodos

n = Meses de cada periodo

r =El tipo de interés

VAN = —28,171.59 +

12,620.25

13,268.62 12,394.87

12,838.68

8,528.78

(1+186%)  (A+186%)2  (1+186%)° T (1+18,6%)"
14,360.81

13,254.75

T AT 186%)° T 1 +186%)°  (1+186%) | (1+ 18,6%)°

13,043.25

13,254.75

15,792.75 11,679.42

+ + + +
(1+18,6%)° (1+18,6%)'° (1+18,6%)* " (1+ 18,6%)?

VAN = 28,675.29
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Se muestra el célculo del TIR, el cual arrojo un porcentaje del 42%, esto quiere decir, que

el proyecto es rentable.

VAN = 1+i Cn =0
- L+
n=

lo= Inversidn Inicial
Cn=Flujo de caja

N = NUmero de periodos
n = Ao de cada periodo
r=TIR

12,620.25 8,761.09 13,268.62  12,394.87 12,838.68

29,856.69 = —28,171.59
tarm T armrz tarrre tar et T A+ TIR)S
14,360.81 8,528.78 13,254.75 13,043.25 13,254.75

T aTTIRE TAFTIRY T A+TIR® T A+ TIRY | (1 + TIR)
15,792.75 11,679.42

+ + =0
(1+TIR)™ " (1+TIR)™2

TIR = 42%
El costo beneficio, es el resultado del VNA ingresos entre VNA egresos + inversion, siendo
un total de 1.14, lo que significa que al ser >1 nuestro proyecto en el aspecto financiero

viene a ser rentable, se recupera 1.14 soles por cada sol que se invierta.

50,400.00 52,200.00 51,600.00

VAN I — —28,171.59 + + +
ngresos (1+18,6%) '« (1+18,6%)% ' (1+ 18,6%)3
49,200.00 51,000.00 54,600.00 51,000.00

T AT 186%) T (1+18,6%)° T (1+18,6%)°  (1+18,6%)
5100000  51,000.00 51,000.00 54,600.00

* (1+18,6%)8 * (1+18,6%)° * (1+18,6%)1° * (1+18,6%)11

51,000.00

VAN E _ geirigey 3777975 4343891 3833138 3680513
gresos = meo T T 1 18,6%) (1 + 18,6%)2 © (1+ 18,6%)° ' (1 + 18,6%)*
, 3816132 4023919 4247122 3774525
(1+18,6%)5 ' (1+18,6%)° ' (1+18,6%)7 ' (1 + 18,6%)°
, 3795675 3774525 3880725 3932058
(1+18,6%)° (1+18,6%)'° (1+18,6%)1* (1+ 18,6%)*?
— 183,305.87
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VAN Ingresos totales

B/C = VAN Costos totales + Inversion
B/C = 240,489.94

/€= 183,305.87 + 28,171.59
B/C =114
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CONCLUSIONES

Se demostro6 que la propuesta de aplicacion de la metodologia PHVA, permite incrementar
la produccién diaria de comedores, en el que se mejoré la productividad Horas Hombre,

pasando de 0.0363 a 0.1081, el cual representa un incremento de 0.0718.

La propuesta de la metodologia PHVA, permite mejorar la eficacia operativa pasando de
42% a 100%, el cual representa un incremento de 58% en el cumplimiento de la cantidad

programada de comedores.

La propuesta de la metodologia PHVA, permite mejorar la eficiencia en el area de
produccion, incrementandola antes de 42% a una eficiencia después de 100%, este

incremento representa un 58%.
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ANEXOS

ANEXO 1: DIAGRAMA SIPOC

Seguimiento del planeamiento estratégico

* Mision — ¢ Direccionamiento
Planeacion del de la empresa
direccionamiento Alineres @amn os
estratégico objetivos
estratégicos

 Vision
* FAMETAL SAC

* Gerente general
e Valores

Matriz de
evaluacion de
factores externos

* Misidn, vision y
valores
documentados.

* Andlisis pestel

¢ Objetivos
estratégicos Matriz de

evaluacién de
factores internos

Determinacion de
objetivos
estratégicos

Figura 39 Diagrama SIPOC del seguimiento del planeamiento estratégico

Elaboracion: Propia

Seguimiento del control estratégico

* Formulacién de — * Documentacién
la nueva Misién Revision de la completa
adaptacion de la
* Gerente general nueva misién e FAMETAL SAC
 Todos los . Formulaci(?n_ f:ie wicEm vl * Cumplimiento
procesos la nueva Vision de lo planificado
L, A4
e Formulacion de Revision del
nuevos Valores cumplimiento de
los objetivos
* Objetivos estratégicos

estratégicos

Figura 40 Diagrama SIPOC del seguimiento del control estratégico

Elaboracion: Propia
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Seguimiento de la gestién comercial

Atencion de . aa
; - .
e Clientes * Requerimientos pedidos de clientes * Orden de pago Planificacion de
externos de clientes l produ_ccnon,
externos g logistica
| Cerrar la venta | * Emisién de externa, post

boleta y factura venta.

Generar nota de
pedido

Definir fecha de
entrega

Dar seguimiento
del pedido

Figura 41 Diagrama SIPOC del seguimiento de la gestion comercial

Elaboracion: Propia

Seguimiento de la planificacion de la produccién

* Area de Gestion * Abastecimiento * Requerimiento
comercial de materia Verificar orden de de materiales * Produccién,
prima pedido area de logistica
& ke al interna y drea

o Orden de Verlflc_atlzlon de ) produccién de compras

pedido materiales en stoc
Programacion de
* Plazo de entrega produccion

Generar orden de
produccién

Figura 42 Diagrama SIPOC del seguimiento de la planificacién de la produccion

Elaboracion: Propia
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Seguimiento de la planificacion de la logisticainterna

* Requerimiento

¢ Planificacion de
la produccion

de materiales

* Procesos

logisticos

Recepcion de
pedidos

Procesamiento y
aprobacién de los
edidos

Prondéstico de la
demanda

Recepcion de
insumos

Almacenaje y
codificacién de
insumos

Despacho de
materiales

m

¢ Abastecimiento * Proceso
de materiales solicitante

Figura 43 Diagrama SIPOC del seguimiento de la planificacion de la logistica interna

Elaboracion: Propia

Seguimiento del proceso de produccién ( corte y doblado; soldadura; lavado; acabado; embalado)

® Logisticainterna

* Programa de
produccion

* Plan de
produccién

* Abastecimiento
de materia
prima (tubos
metalicos, agua,
detergente,
acido, pintura
electrostatica,
tela, pernos,
tornillos)

Generacion de
pedido

Corte y doblado

* Reportes de o Area de gestion

produccién de la calidad
e Producto e Logistica
terminado externa

Figura 44 Diagrama SIPOC del seguimiento del proceso de produccién

Elaboracion: Propia
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Seguimiento posventa

Proveedores Clientes
* Gestion » Cliente Recepcion del » Devolucién del * Cliente
comercial insatisfecho reclamo del cliente producto
L, Evaluacion del
¢ Distribuciéon e Reclamo del e
cliente del cliente
* Cliente
¢ Formulacién de Reposicién del
nuevos Valores producto

+ Objetivos

estratégicos

Figura 45 Diagrama SIPOC del seguimiento posventa

Elaboracion: Propia

Seguimiento de la logistica externa

e Produccion e Solicitud del * Solicitud de e Distribucion
pedido pedido
entregada

* Gestion
comercial * Verificacion de
la
documentacidn
sobre las
caracteristicas v
del producto

Recepcidn del
comedor

Despacho de
pedido

e Estipulacion del
tiempo de
garantia y punto
de entrega

Figura 46 Diagrama SIPOC del seguimiento de la logistica externa

Elaboracion: Propia
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Seguimiento de la distribucién

Proveedores Clientes
* Logistica ¢ Producto Salida del e Producto e Servicio
externa terminado producto de entregado posventa
almacén
* Gestion * Solicitud del EEEEln GG ¢ Venta finalizada
comercial cliente guia transportista
S (i Entrega del
producto
o Autorizacion de Verificacién de
despacho recepcian del
producto por parte
del cliente
Retorno de

documentacién

Figura 47 Diagrama SIPOC del seguimiento de la distribucion

Elaboracion: Propia

Gestion recursos humanos

Proveedores m Clientes

* Todos los ¢ Requerimiento Reclutamiento de * Mapa de * Empleado
procesos de personal personal procesos contratado
(basqueda interna

e Puestos de [ e MOF

trabajo *
Seleccionar a

Clirpemlslzs posibles ¢ Documento del
candidatos Contrato
¢ Leyes laborales ¥
Citacién para
entrevista
¥

| Contratacion |

Induccién al nuevo
personal

Figura 48 Diagrama SIPOC del seguimiento de la Gestion de recursos humanos

Elaboracion: Propia
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Gestion de compras

Proveedores

* Asistente
administrativa

* Proveedores

Figura 49 Diagrama SIPOC del seguimiento de Gestién de compras

Elaboracion: Propia

Gestion de calidad

Proveedores

* Produccion

* Clientes

Figura 50 Diagrama SIPOC del seguimiento de la Gestion de calidad

Elaboracion: Propia

Entradas

¢ Requerimiento
de materia
prima

¢ Orden de
compra

e Parametros de
calidad

¢ Politica de la
calidad

e Documentacion

Recibir pedido
para
abastecimiento

Determinar lote a
comprar

v

Determinar
proveedor

Establecer método
de pago

Generar orden de
compra

Recepcionar lote
de compra

Verificacion de la
materia prima que
se usara para la
elaboracion de
comedores

Verificacion del
producto en
proceso

Verificacion del
cumplimiento de
parametros

Actualizacién de

registros

* Requerimiento
de compra

* Abastecimiento
de materia
prima solicitada

* Factura

* Registro de
muestreo

* Documentacion
de
procedimientos
actualizados

* Producto
conforme

Clientes

e Produccion

Clientes

* Cliente externo
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ANEXO 2: MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES

A
F ﬁ MANUAL DE ORGANIZACION Y
FUNCIONES GENERAL

FAMETAL

Cadigo

MOF — RR.HH.

Version

01

Fecha

16/05/2022

Lugar

Chiclayo — Peru

INDICE
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Cédigo MOF — RR.HH.

Version 01

AN
F ﬁ MANUAL DE ORGANIZACION Y [fecha | 16/05/2022

: FUNCIONES GENERAL logar | Chidiayo —Perd
—AMeTAL

MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES (MOF)

INTRODUCCION

La compafila FAMETAL S.A.C. con RUC: 2047992524, es una entidad conocida a nivel
regional debido a su vasta gama de productos metdlicos y de melamine, asi como
comercializar diversos sitios del Peru. Esta localizada en Calle Coricancha Nro. 601 P.J.
especificamente en La Victoria, y nacié como un negocio de una pequefia familia que poco
a poco fue creciendo y teniendo éxito esperado a lo largo de los afios. En este aspecto,
para lograr cumplir con nuestros objetivos, es indispensable disefiar una estructura
organizacional y funcional que contribuyan a lograr los objetivos y metas.

El objetivo del presente documento es que la funcidn de cada colaborador sea eficaces y
eficientes. El presente MOF es producto del estudio de la misién y visién de la empresa,
de manera que se pueda solicitar a los profesionales adecuados cumplir con los requisitos
minimos del puesto y desarrollen sus capacidades en conjunto con el desarrollo de la
empresa. Es por ello que cada colaborador debe conocer las funciones y responsabilidades
del &rea donde va a desempefiarse.

OBJETIVO ORGANIZACIONAL

Tener un manual que permita tener la estructura organica y funcional definida de la
empresa FAMETAL SAC de manera formal, asi como los érganos de control interno y los
canales de comunicacion de tal manera que la organizacién tenga un buen desempefio de
manera eficiente y eficaz en el desarrollo administrativo y operativo.

MISION

Somos una empresa metalica que se dedica a la fabricacién de productos a base de metal
y melamine, que busca satisfacer las necesidades del cliente mediante la innovacion,
otorgandole un producto personalizado que cumpla con todos los parametros requeridos;
ademas, de contar con el apoyo de un gran equipo humano que con sus ideas contribuyen
para el crecimiento de FAMETAL S.A.C
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cédigo MOF — RR.HH.
- - Version 01
F ﬁ MANUAL DE ORGANIZACION Y [Fecha 16/05/2022
.« " FUNCIONES GENERAL foar— Chidiave —perd
FAMETAL

VALORES

e Responsabilidad

e Orientacion al cliente

¢ Puntualidad en las entregas
e Trabajo en equipo

e Respeto

PRINCIPIOS

e Brindar un producto que satisfaga los parametros establecidos de calidad.

e Enfoque en el cliente, cumplir con sus expectativas.
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Cédigo MOF — RR.HH.

Version 01

A
F ﬁ MANUAL DE ORGANIZACION Y [fecha | 16/05/2022

“ FUNCIONES GENERAL logar | Chiciayo —perd
FAMETAL

CAPITULO I. ASPECTOS GENERALES
OBJETIVO

El MOF (Manual de Organizacién y Funciones) se centra en cada unidad organica con el
objetivo de dar a conocer cada una de sus actividades estipuladas dentro del MOF y dar
cumplimiento a cada uno de ellos, mostrando compromiso y responsabilidad por parte de
cada uno de los colaboradores.

- Guiar el transcurso de las acciones operativas y administrativas, las cuales seran
desempefadas por cada uno de los trabajadores, incluyendo la coordinacion y la
comunicacion de todos sus integrantes.

- Permite hacer mas factible el control de las tareas dentro de nuestra organizacion, asi
como asentar los principios para tener un optimo sistema de control interno.

- Funcionar como herramienta de comunicacién y fuente de capacitacion e informacién
para entrenar, capacitar y orientar permanentemente al personal

ALCANCE
El presente manual es aplicable a todo el personal interno que labora en la organizacion.
BASE LEGAL

- Direccién: sede administrativa de FAMETAL, esté localizada en La Victoria, calle
Coricancha Nro. 601 P.J.

- Ley General de Sociedades, Ley N° 26887.

- Licencia de Funcionamiento de establecimientos comerciales, industriales, servicios y
servicios profesionales. (Ley N° 27972).

- Certificado de Conformidad de Establecimiento otorgado por Division de Catastro y
Autorizaciones Municipales (Certificado Catastral Base Legal Ley N° 27972).

APROBACION

El manual de organizacion y funciones FAMETAL S.A.C, sera aprobado por el Gerente
General de la organizacion.
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CAPITULO Il. ESTRUCTURA ORGANICA

ORGANIGRAMA CELULAR

Gerente General

|

produccion 1-

Melamine

produccion 2-

Metélica

Comercial produccion compras Despachos RR.HH
Linea de “Linea de

Area de
Gestion de la
Calidad
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FAMETAL

A
F ﬁ MANUAL DE ORGANIZACION Y
FUNCIONES GENERAL

cédigo MOF — RR.HH.
Version 01
Fecha 16/05/2022
Lugar Chiclayo — Peru

ESTRUCTURA ORGANICA DE LA EMPRESA

ORGANOS DE LINEA

Gerencia
e Gerente General
Area de Gestion Comercial

e Ejecutivo de ventas
Area de Produccion

e Jefe de produccién

e Supervisor de produccion
Area de Compras

e Asistente administrativo
Area de Despachos

e Coordinador de despacho
Area de Gestion de RR. HH

e Asistente de RR. HH
Area de Gestion de la Calidad

e Supervisor de calidad
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CAPITULO Ill. MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES
ORGANOS DE LINEA

GERENCIA GENERAL

MISION DEL PUESTO

Planificar, dirigir, examinar, regularizar y controlar cada actividad administrativa, operativa
y financiera, asimismo resolver los temas que requieran su intervencion.

FUNCIONES PRINCIPALES

1. Ejercitar la representacion legal y administrativa de la organizacion.

2. Programar, inspeccionar y examinar el cumplimiento de todas las operaciones y
actividades.

3. Ejecutar administrativamente los acuerdos y proyectos.

4. Participar en el proceso de planeacién estratégica de la organizacién, determinando
los factores criticos de éxito, estableciendo los objetivos y metas especificas de la
empresa.

5. Propeoner la politica comercial y un plan mensual de gestion, operacion y praduccion
a efectos de someterlo a Gerencia General, para su aprobacién correspondiente.
Asi como los instrumentos de Gestion, Plan Estratégico, Plan Operativo,
Presupuesto y Convenios.

6. Garantizar que la gestién empresarial esté centrada en un eficiente y eficaz sistema
de produccion.

7. Dirigir y controlar las actividades comerciales, identificando y desarrollando nuevos
neqocios para la empresa.

8 Planificar, protagonizar, dirigir e inspeccionar el régimen funcional de la empresa
sobre |la base del Manual de Organizacion y Funciones y Reglamento Interno de la
Empresa.

5. Hepresentar a la empresa en eventos piblicos con respecto a temas gerenciales.

Supervisa: Jefe de produccioén, Jefe de calidad.

PERFIL

=

Lic. en Ing. Comercial / Ing. Industrial / Administraciéon / Negocios / afines
con tres afos en puestos similares.

Formacion en Estrategias de Marketing, Operaciones, Planificacion.
Nivel de inglés intermedio (lectura, escritura y conversacion).

Manejo intermedio de Microsoft Office o0 Google Office.

Edad: mas de 25 afios.

aghrwON
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Version 01
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Area de Gestion Comercial

Ejecutivo de ventas

MISION DEL PUESTO

Apoyar en los procesos del Area de Gestion Comercial

FUNCIONES PRINCIPALES

Atencién al cliente.

Monitorear el nivel de agrado de los clientes.

Controlar el nivel de ventas.

Facturar y cobrar oportunamente las ventas realizadas.
Elaborar reportes diarios de ventas y cobranzas.

Dar asistencia de posventa.

Nouo,rwdhE

Seguimiento en los vencimientos de contratos de clientes.

Dependencia: Gerente General

PERFIL

=

administracion, con 6 meses en puestos similares.
Formacion en Administracion de empresas

Manejo basico-intermedio de Microsoft Office o Google
Edad: mas de 21 afios.

arowd

Nivel de inglés basico (lectura, escritura y conversacion).

Office.

Estudiante de 10mo ciclo de Marketing, Técnico o universitario de
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Area de Produccién

Jefe de Produccioén

MISION DEL PUESTO

Gestionar el Area como parte estratégica del desarrollo de la organizacion a través de la
supervision de los procesos de la misma.

FUNCIONES PRINCIPALES

Oirigir, controlar y gestionar los procesos operacionales de la organizacion.

Formular estrategias de mejora continua de las areas de la organizacion.

Supervisar la adquisicion de materiales y recursos que se den de manera dptima.

Analizar la situacién actual de cada uno de los procesos de |a organizacidn.

Proponer planificacidn, temarios y proyectos presupuestales y de acciones de desarrollo

institucional en cumplimiento del plan estratégico.

Supervisar el cumplimiento de los instrumentos normativos para una mejoria en los

procedimientos documentados requeridos por las diferentes dreas de la empresa.

7. Implementar indicadores de gestion y operatividad.

Presentar informes técnicos relacionados con la especialidad, manteniendo informada a

Gerancia.

9. Garantizar que todas las operaciones se lleven a cabo de un modo apropiado y rentable.

10. Llevar a cabo, la planificacidn, programacién y el control de las operaciones.

11. Encargarse del desarrollo e implementacién de sistemas informaticos de apoyo técnico-
administrativo para la empresa.

12. Automatizacion de las actividades para agilizar los procesos de blisqueda de informacién y
analisis.

13. Realizar el continuo mapeo de los procesos, para estandarizar y optimizar las actividades en
un plaze determinado y solicitar aprobacidn de los procesos propuestos, para posteriormente
realizar la publicacion de los procedimientos segln areas.

14. Participar en la implementacién y seguimiento de los proyectos gue sean asignados.

15. Ejercer otras funciones relacionadas a la gestion del area, para el cumplimiento de las

esirategias planteadas.

L

&

s

Dependencia: Gerente General y Directorio.

Supervisa: Supervisor de produccion.

PERFIL DE PUESTO

Ing. Industrial, con 12 meses a mas de experiencia.

Formacion en Especialidad en Gestién de Operaciones y/o Logistica
Nivel de inglés basico-intermedio (lectura, escritura y conversacion).
Manejo bésico de Microsoft Office 0 Google Office.

Edad: més de 25 afios.

Direccion y Liderazgo.

oukwhpE
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FUNCIONES GENERAL

-— — s Lugar Chiclayo — Peru
~FAMETAL

Supervisor de produccién

MISION DEL PUESTO

Asegurar el correcto monitoreo de la produccion.

FUNCIONES PRINCIPALES

R S

o

Monitorear v reportar los KPIs,

Froponer optimizacion y mejoras en los procesos de planificacion y analisis de costos.
Realizar auditarias internas.

Encargado de realizar el estudio de tiempos y estudio de trabajos.

Llevar la programacion maestra MPS y control de la produccion

Planificar los requenmientos materiales, a través del MRP1 - MRP 2.

Ejercer ofras funciones relacionadas a la gestion del area, para el cumplimiento de
las estrategias planteadas.

Froyectar la demanda.

Programacion (diagrama de analisis del proceso, estudio de métodos), planeamiento
(proceso del plan de produccidn) y control de produccion (medicion del trabajo,
estudios de tiempos estandares)

Dependencia: Jefe de produccién

PERFIL DE PUESTO

OO WNPE

. Bachiller o Lic. Ingenieria Industrial.

. Experiencia minima de 6 meses.

. Formacién en Gestién de Produccion.

. Manejo intermedio — avanzado de Microsoft Excel.

. Nivel de inglés basico (lectura, escritura y conversacion).
. Edad: De 22 afios a mas.
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FUNCIONES GENERAL

Lugar Chiclayo — Peru

Area de Compras

Asistente Administrativo

MISION DEL PUESTO

Apoyar en los procesos del Area de Gestion Comercial

FUNCIONES PRINCIPALES

N

Noos®w

© ®

Revisar permanentemente el stock de mercaderia

Revisar los movimientos de cada producto de almacén segun sus niveles de
rotacion.

Registrar facturas y guias por compras de mercaderia.

Coordinar oportunamente las compras con los proveedores.

Revisar que los comprobantes de compras estén correctamente emitidos.
Generar 6rdenes de compra o pedidos.

Dar seguimiento oportuno a los proveedores de acuerdo a las érdenes de pedido
realizadas.

. Generar reportes de compras con frecuencia diario y/o semanal.

Realizar el inventario de almacén con frecuencia mensual

Dependencia: Gerente General

PERFIL

=

aRrwN

Estudiante de 10mo ciclo, Bachiller Industrial, Administracién, con 6 meses en
puestos similares.

Formacion en Administracién de Empresas

Nivel de inglés basico (lectura, escritura y conversacion).

Manejo basico-intermedio de Microsoft Office o Google Office.

Edad: mas de 21 afos.
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FUNCIONES GENERAL

Chiclayo — Peru

Area Despachos

Coordinador de despachos.

MISION DEL PUESTO

Apoyar en los procesos del Area de Gestion Comercial

FUNCIONES PRINCIPALES

. Estar en coordinacion con el area de gestion comercial para determinar el plazo

y sitio de entrega.

Coordinar sobre la emisiéon de la guia de remisioén y factura de pedidos de venta.
Revisar que los pedidos estén debidamente embalados para que llegue en
buenas condiciones al cliente final.

. Realizar con correcto despacho, revisar los cédigos, chequear la guia de remisién

y que sean las cantidades correctas del producto.
Realizar el debido seguimiento hasta que se garantice la conformidad del cliente.

Dependencia: Gerente General

PERFIL

=

ogkwnN

Bachiller de Ing. Industrial, Administracién, contabilidad con 6 meses de
experiencia en puestos similares.

Formacion en ingenieria industrial.

Nivel de inglés basico (lectura, escritura y conversacion).

Manejo nivel intermedio de Excel

Manejo de SAP

Edad: mas de 21 afios.
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Area de Gestion de RR. HH

Asistente de RR.HH.

MISION DEL PUESTO

Apoyar en los procesos del Area de Gestion del Talento Humano.

FUNCIONES PRINCIPALES

=

oualrwN

Apoyar al Gerente de Talento Humano en el reclutamiento, evaluacion,
seleccién y desarrollo del personal.

Realizar la induccién correspondiente al candidato seleccionado.

Programar y proponer programas de capacitacion segun evaluacion.
Supervisién y Seguimiento de Personal.

Evaluar el desempefio de los trabajadores, para posibles ascensos o despidos.
Llevar la programacion de planillas y pagos.

Dependencia: Gerente General

PERFIL

=

arwN

Estudiante de 10mo ciclo, Bachiller, Ing. Industrial, Administracion, Psicologia
con 6 meses en puestos similares.

Formacion en Recursos Humanos.

Nivel de inglés basico (lectura, escritura y conversacion).

Manejo basico-intermedio de Microsoft Office o Google Office.

Edad: mas de 21 afios.

157



Cédigo MOF — RR.HH.

A Vercian o
F ﬁ MANUAL DE ORGANIZACION Y [fecha | 16/05/2022

: FUNCIONES GENERAL
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Lugar Chiclayo — Peru

Area de Gestion de Calidad

Supervisor de Calidad.

MISION DEL PUESTO

Definir estandares de calidad, asegurando que los servicios ofrecidos cumplan con los
requisitos establecidos para satisfacer a los clientes.

FUNCIONES PRINCIPALES

1. Establecer los procedimientos y estandares en cuanto a calidad que se llevaran a cabo
para la obtencién del producto conforme.

Con el objetivo de asegurar la obediencia de las especificaciones, monitorea las fases
de la cadena de produccion.

Analizar indicadores de calidad.

Supervisar y llevar el control de todas las areas que competen a la calidad del producto
Elaborar reportes mensuales

Establecer y mantener los controles y procedimientos que tengan que ver con la
documentacion e informacion del producto.

Proponer ideas que contribuyan con la mejora continua, como también la forma de
implementarlo.

A

ok w

~

Dependencia: Area de produccion.

PERFIL DE PUESTO

Bachiller o Lic. Ingenieria Industrial.

Experiencia minima de 6 meses en puestos relacionados.
Formacion en Gestion de la Calidad

Manejo intermedio - avanzado de Microsoft Excel.

Edad: 22 afios a mas.

arwNpE
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ANEXO 3: ENCUESTA CLIMA LABORAL

ENCUESTA CLIMALABORAL - FAMETAL

FECHA:

N°® ENCUESTA:

SENALE A QUE AREA PERTENECE

Marque la alternativa con una (X)

Nunca:1, Casi nunca (2), Aveces (3),

PREGUNTAS Nunca | % | Aveces | siempre | ©3
Nunca siempre
1 Considero que existe un buen
ambiente de trabajo
5 Recibo suficiente informacion sobre el

area donde trabajo y la funcién realizo.

Los jefes en la organizacion se
3 preocupan por mantener elevado el
nivel de motivacién del personal

¢Se le brindan los recursos necesarios
para la elaboracioén de sus tareas?

¢ Se mide con regularidad la eficacia de
5 los procesos realizados, controlando
los resultados?

¢Se maneja un presupuesto anual o
mensual aprobado para su area?

¢ Cuentas con el apoyo de tus
7 compafieros de area para la
realizacion de tus labores?

La organizacion cuenta con planes y
8 acciones especfficos destinados a
mejorar mi trabajo.

Los jefes reconocen y valoran mi

9 ; o

trabajo con bonificaciones

La organizacién ofrece buenos y
10 equitativos beneficios a los

trabajadores

¢ Considera que los cargos y tareas
designadas coinciden con los

11 conocimientos y habilidades del
colaborador para la obtencion de
resultados optimos?

¢ Existe un buen ambiente laboral, que
le permita desarrollar sus habilidades y
12 mantener la confianza de brindar
opiniones para la mejora de su
departamento?

Se realizan capacitaciones para

13 - -
reforzar el trabajo que realiza?

Participo de las actividades culturales y
14 recreacionales que la organizacion
realiza

Figura 51 Encuesta clima laboral

Elaboracién propia
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ANEXO 4: NORMA DE CALIDAD

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
M Fabricaciones Metéalicas FAMETAL S.A.C.
Fﬂ POLITICA DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
L CODIGO: CA-PSGC-01-1
FAMETAL VERSION: 001

POLITICA DEL SISTEMA DE
GESTION DE LA CALIDAD

RESPONSABLE NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORADO , p .4
POR: TesisTas  ©la Zarelly Mestanza Vallejos g 21/05/2022
Diana Fabiola Patazca Huaman M
REVISADO GERENTE
POR: GENERAL 21/05/2022
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APROBADO GERENTE

POR: GENERAL 21/05/2022
| POLITICA DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD COd'go\'/CA.",P?gOCl‘ 01-1
FAMETAL ersion:

POLITICA DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Somos la empresa Fabricaciones Metalicas S.A.C (FAMETAL S.A.C), quienes fabricamos
y vendemos muebles de cdmputo, escritorios, closets, reposteros, estanteria, comedores,
sillas, carpetas, etc. hechos en metal y melamine, buscamos satisfacer las necesidades
del cliente mediante la innovacién, ofertando una amplia gama de productos que cumplan
con los estandares de calidad, de esta manera, garantizar un producto de calidad al cliente.
Buscamos la diferenciacion, es por ello, que entre nuestros valores resaltamos el enfoque
en el cliente y la puntualidad de las entregas. Por otro lado, entre nuestros procesos se
encuentra el servicio de posventa, en el que se le da seguimiento al producto hasta
garantizar la conformidad del cliente. Nuestro propdsito es difundir una cultura de mejora
continua en todos nuestros procesos, ademas todos los involucrados de la organizacion

estan comprometidos a cumplir con el Sistema de Gestién de Calidad ISO 9001:2015.

Chiclayo, 21 de mayo del 2022

GERENTE GENERAL
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FAMETAL

POLITICA DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Cadigo: CA-PSGC - 01-1
Versién: 001

CARACTERISTICAS DE LA MATERIA PRIMA

Plancha de melamina MDP

Conformado en planchas de 2440mm de largo por 2150mm o 1830 de ancho y 18mm de

espesor.

Tapacanto

Tonos Uniformes

Tonos Maderados

Aluminio Cedro
Azul genciano Haya
Azul lago Maple
Blanco Nocce Milano
Fucsia Sapelly
Gris Teka
Lila Wengue
Naranja Cerezo
Negro
Rojo
Rosado
Verde

Son tiras que tapan los bordes de los tableros a finde de brindar estética y proteccion por

el uso. Medidas: delgado 0.4mm y grueso 3mm.

Tonos Uniformes

Tonos Maderados

Aluminio Cedro
Azul genciano Haya
Azul lago Maple
Blanco Nocce Milano
Fucsia Sapelly
Gris Teka
Lila Wengue
Naranja Cerezo
Negro
Rojo
Rosado
Verde
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Cddigo: CA-PSGC - 01-1

A
Fﬂ POLITICA DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD v
Version: 001

FAMETAL

CALIDAD DE LAS ETAPAS DEL PROCESO PRODUCTIVO Y PRODUCTO FINAL

El aseguramiento de la calidad y su mejoramiento continuo depende de las etapas del
proceso productivo logren el resultado deseado:

+ En el habilitado: De piezas conforme a las especificaciones técnicas.

* En el maquinado: Formas y caracteristicas de las piezas para el ensamble del
producto.

* En el afmado: De acuerdo con las especificaciones técnicas; encajando las partes
correspondientes.

* En el acabado: Apariencia simétrica, de acuerdo a las especificaciones tecnicas.

Fara certificar la calidad del producto final se debe asegurar la calidad en el proceso,

con lo siguiente:

+ 5Sedebe efectuar con las exigencias técnicas en cada etapa del proceso productivo.

s Se debe contar con equipos que se encuentren en buenas condiciones, de manera,
que se reduzca el nimero de probabilidades de fallos.

* Se debe contar con personal capacitado, que sepa las funciones que tiene que

desempefiar para la realizacion de cada etapa.

PARAMETROS DE CALIDAD A EVALUAR

e Apariencia, estilo, color del producto

¢ Verificacién de la apariencia y estética de los productos
e Comprobacion de la medida del tamafio

e Control de relleno de asiento para sillas

¢ Inspeccién del acabado de la tela
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ANEXO 5: RADAR ESTRATEGICO

En la empresa Fametal S.A.C se realiz6 un diagndstico basado en la gestidn estratégica,
para evidenciar si esta se adhiere a los 5 principios basados en el cuestionario, que, en
primer lugar, tiene como objeto movilizar que es el cambio mediante el correcto liderazgo
ejecutivo. En segundo lugar, traducir, es decir, la estrategia en términos operativos.
Asimismo, es necesario alinear la organizacién con la estrategia. Luego el principio de
motivacidén, que nos hace convocar al trabajo en equipo como estrategia. Finalmente,

adaptarse, hacer de esta estrategia un trabajo continuo.

Para ello, se utiliza un cuestionario valorado en una escala de 0 a 5, el cual significa que
se estd completamente de acuerdo, y el 5 lo opuesto, este cuestionario se le realizé al

gerente general.

EL RADAR DE LA POSICION ESTRATEGICA
Segun su NIVEL DE CONCORDANCIA con la aseveracion planteada... ...ESCRIBA

ATENCION Estoy Completamente de acuerdo| = 0
L es avisamos que esta herramienta Estoy bastante de acuerdo| * 1
mide el grado de alejamiento del
objetivo ideal, por lo que amayor Estoy algo de acuerdo| * 2
intensidad de acuerdo, menor E
alejamiento y menor debe ser el No estoy muy de acuerdo| * 3
nidmero a wtilizar. Es decir, que sise o
esta completamente de acuerdo con No estoy casi nada de acuerdo| * 4
la aseveracién, estamos muy cercay a
su"alejamiento” seria CERO. Estoy en completo desacuerdo| 2 5

Al final del documento, encontrara una "pantalla” de radar que le indicara su enfoque inicial al objetivo

Figura 52 Calificacion del formulario del radar estratégico

Tomado del programa V & B consultores

El primer principio evaluado fue el de movilizacién, donde se visualiza si la empresa cuenta

con estrategias definidas, mision y vision.
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1.- MOVILIZACION : MOVILIZAR LA ORGANIZACION PARA EL CAMBIO A TRAVES DEL LIDERAZGO EJECUTIV!

Es la primera actividad de la gestion estratégica, la responsabilidad de 1a persona de vértice, para poner en marcha —empezar. movilizar- el proceso de cambio y migrar hacia la nueva

gestion.

Debe ser asi porque es responsabilidad del que fija la ESTRATEGIA el materializarla, llevarla a 1a accion e , implementarla.

Para ello debe liderar y organizar un equipo de proyecto que sea el que lleve a cabo la difusion, el despliegue , 1a sincronizacion y el asumir el sistema de gestion por toda la organizacion.

COMPONENTES

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

La Estrategia esta definida y formalizada por escrito 5
LA VISION, MISION Y ESTRATEGIA| «Existe alto conocimiento de la Mision y Vision por parte del Empresario y de los niveles Ejecutivos 5 4.0
ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS «Existe decidida intencion por parte del Empresario y de la Alta Gerencia de liderar la estrategia 3 v
Existe el convencimiento en el Empresario y en la Gerencia que la GestionE es su mision principal 3
«Existe el com por el Emp io de la importancia de liderar el proceso de cambio/adaptacion 2
c;:;g'g;;iz}[’g;é‘gnsg’é:; -Exi-ste un lider de proyecto de f}esu'fm estratégica conocido, ac.e.p(ado y secundado por to-r.lcs . 2 3.3
EQUIPO LIDER DEL PROYECTO *El lider ha confi do un equipo de proyecto compacto y equilibrado para el paso a Gestion estratégica 5
«Estan bien delimitados los 4 estadios de la GE: Financiero, de Mercado. de Procesos y de Cultura de Empresa 4
« El Empresario tiene bien asumida la urgencia y la necesidad de adaptarse continuamente al cambio 2
LOS EJECUTIVOS COMUNICAN EL * La Gerencia y los Ejecutivos aceptan el desafio del cambio permanente y lo asumen como un reto profesional 2 13
SENTIDO DE URGENCIA + La Propiedad y la Alta Gerencia asumen su rol de capacitadores hacia el resto de la organizacion 0 .
« La Alta Gerencia asume la tarea de atodala izacion de la imp iayla ia del cambio 1

Figura 53 Preguntas de acuerdo al Principio de movilizacion

Tomado del programa V & B consultores

El segundo factor evaluado es la traduccién, donde este factor determina si la organizacion

tiene un mapa estratégico, en el que se muestra si sus objetivos estan alineados con la

estrategia de la empresa.

2.- TRADUCCION : TRADUZIR LA ESTRATEGIA EN TERMINOS OPERACIONALES

Es la actividad principal de la gestidn, la que define las lineas estratégicas a lo largo de las cuales se debe alinear los esfuerzos de organizacién.

Establece los mapas estratégicos. fija los objetivos, inductores, delimita las metas y define las iniciartivas estrategicas, actividades y tareas clave, los cronogramas y los
recursos que se deben asignar para lograrlos. . como la administracion de su cadena de valor.

Es la creacion e implementacion de Cuadro de Mando Integral(Balanced Scorecard), como una herramienta de la METODOLOGIA DE GESTION EN ESTRATEGICA.

COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE

LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA +LaEmpresa tiene definidas las areas de trabajo 3
A TRAVES DE UN MAPA + La Empresa tiene definido y alineados los objetivos de la empresa 5
ESTRATEGICO COMO PARTE DEL + La Empresa tiene definidos las grandes di o campos de de 1a empresa (perspectivas) 2 3.6
g:?g;ggi :1[_'::5:(:&%‘;0 LOS + La Empresa tiene definidos el mapa i i 5

+ La Empresa tiene definidos el despliegue de sus objetivos a los niveles inferiores de la organizacion 3
LOS INDICADORES SON UTILIZADOS +Los inductores descriptores estan identificados en funcion a los objetivos Estratégicos 5
PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA + Los indicad inds estan cl. identificad 5 i
Y SON BALANCEADOS EN LAS + La empresa tiene delimitada las actividades de su cadena de valor 3
PERSPECTIVAS + Los indicadores descriptores de procesos estan identificados 5
LAS METAS SON ESTABLECIDAS + Las iniciativas estrategicas , actividades y tareas a realizar estin determinados 4
PARRGADA INDICADOR Y LAS « La metas a alcanzar estan claramente delimitadas 3 3.7
INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON i e :
CLARAMENTE DEFINIDAS +La empresa tiene dos los indicad descrip de resultados als d 4

Figura 54 Preguntas de acuerdo al Principio de Traduccion

Tomado del programa V & B consultores
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El tercer factor evaluado fue el de alineacion, que determina si todos los elementos activos
de la empresa estan alineados con los objetivos de la organizacién y si estos objetivos se

comunican a todos los stakeholders a nivel de la organizacion o no.

3.- ALINEAMIENTO : ALINEAR LA ORGANIZACION EN TORNO A LA ESTRATEGIA

Es el beneficio principal del método, el que incrementa la eficiencia de la gestion.

Establece la necesidad de que todos los elementos activos de la empresa estén en funcién y siempre con la mira puesta del mismo objetivo.

Los activos intangibles —recursos humanos, sistemas y cultura de la organizacion- deben estar permanentemente enfocados hacia los objetivos estratégicos, de manera que se conviertan
en el objetivo personal de cada uno de los miembros del equipo, de las unidades de negocio, areas y/o departamentos , etc..

COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA + La Empresa tiene definidos los mapas estrategicos de niveles inferiores 5
ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS * Los miembros de su gerencia conocen y utilizan la informacion necesaria 4 43
ESTRATEGIAS DE LAS « Los miembros de 1 os EE-UN participan enla 1 dela g 5 }
UNIDADES DE NEGOCIO * Mediante reuniones periodicas, existe un elevado nivel de coordinacion dentro de sus gerencias 3
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA +Los Gerentes programan reuniones periodicas para evaluar la inf 10 ia con sus unidades de soporte 4
ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS + Los miembros de las areas/ secciones conocen y utilizan la informacion necesaria 4 38
ESTRATEGIAS DE LAS + Los miembros del equipo de cada area/ seccion participan en la confeccion / revision de su informacion 5 .
UNIDADES DE NEGOCIO + Mediante reuniones periddicas, existe un elevado nivel de coordinacion dentro de cada area/seccion 2

Figura 55 Preguntas de acuerdo al Principio de Alineamiento

Tomado del programa V & B consultores

El cuarto factor evaluado fue el de motivacion, este principio abarca de que las metas de
la empresa se vuelvan parte del trabajador, es decir, que sientas que son importantes para
alcanzar dichas metas, es por ello, que los objetivos de cada proceso se alinean con

resultado5s que se puedan remunerar al trabajador.
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4.-MOTIVACION : MOTIVAR PARA HACER DE LA ESTRATEGIA UN TRABAJO DE TODOS

Para que exista motivacion imprescindible, el estimulo tiene que estar

tigado ala remu

El mayor valor de una empresa es su activo de capital humano; es preciso alinaer sus objetivos econémicos y profesionales con los de la empresa.

Para que las metas individuales sean bien asumidas como tales, es io atarlas a

COMPONENTES

Itados y estos, ala i6n variable.

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

5 +La icacion esta id 3
LA COMUNICACION ES ABIERTA
Y TRANSPARENTE, PARA QUE +La empresa tiene y usa: Murales, Reuniones informativas, Website, Mail, Facebook, Twitter, Blogs. etc 4 3.3
SEA FLUIDA - Existen mecanismos de comunicacién para canalizar inquietudes, ideas, sugerencias, etc 4
- La Gerencia tiene una politica de puertas abiertas para quejas y sugerencias 2
+ Existe una icion de Metas 1! i les y anuales para cada uno 4
LAESS'?'AAEJ?E;II':[;IIYP!E:JDAALgi *EL supe:n'fn' de cada persona det'le adop(.ad.a una posivc::én de ayuda al logro de los o})jeti\'os de su equipo 1 23
DETERMINADAS. - Los objetivos de cada uno estan definidos en funcion de los resultados del equipo 2
« Las metas individuales se determinan por consenso entre el responsable y el colaborador 2
A - Se celebran i de ividad con periodicidad establecidd: 5
MEDIANTE LA REMUNERACION| |1 1 enecstiecit s pite s emmersion om vasiale s eslados —
ASOCIA TALENTOS + La remuneracion variable global de la empresa debe mejorar los resultados en dos afios 2
« Existe un mecanismo para premiar las inciativas y las sugerencias de los colaboradores 3

Figura 56 Preguntas de acuerdo al Principio de Motivacion

Tomado del programa V & B consultores

El quinto principio evaluado fue el de gestidn estratégica, el cual radica en velar por el

cumplimiento de la estrategia que se le realiza a la empresa.

5.- LA GESTION DE LA ESTRATEGIA :GESTIONAR LA ESTRATEGIA A TRAVES DE UN PROCESO CONTINUO

Es la actividad principal de la gestion, 1a que define las lineas estratégicas a lo largo de las cuales se debe alinear los esfuerzos de organizacion.

Establece los mapas estratégicos, fija los objetivos, delimita las metas y define las acciones clave, los cronogramas y los recursos que se deben asignar para lograrlos.

Es la creacion e implementacion de Cuadro de Mando Integral(Balanced Scorecard), como la herramienta de la METODOLOGLA DE GESTION EN ESTRATEGIA.

COMPONENTES

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

« Existe un presupuesto formalizado cada afio antes del inicio de nuevas estrategias y/o tecnologia 1

EL PRESUPUESTO ESTA| | g p, p fieneiin e ” periodico 4
ESTABLECIDO Y EXISTE UN 25

METODO DE SEGUIMIENTO| |*ElPresupuesto se revisa y ajusta al menos trimestralmente 2

« Existe un mecanismo para premiar las inciativas y las sugerencias de los colaboradores 3

+ La empresa dispone de sistemas que la ayuden con sus labores (ruteo, gestion, etc) 2

LA EMPRESA TIENE SISTEMAS «La Empresa dispone de un elevado grado de formalizacion de la informacion de gestion y/o otras actividades 4
PARA SEGUIMIENTO DE LAS 3.3

OPERACIONES + La Empresa dispone de sistemas de inf ion para el imi de sus op 4

« El Sistema aporta informacion estratégica para la toma de decisiones 3

+ La empresa tiene periodi blecid i de Consejo de Administracion y se formalizan actas 4

LA EMPRESA RE‘.\LIZA UN + La empresa tiene establecidas reuniones periddicas de Comité de Direccion, Departamentos, etc 4
SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE 43

LA GESTION ESTRATEGICA| |*La empresa tiene establecidas periodi i para evaluar los indicadores 4

+ La empresa tiene una reunion anual de redefinicion del la Estrategia %

Figura 57 Preguntas de acuerdo al Principio de Gestién Estratégica

Tomado del programa V & B consultores

Después de realizado el cuestionario, se muestran los resultados obtenidos.
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RADAR DE POSICION ESTRATEGICA. ENFOCADOS AL OBJETIVO FINAL

LA VISION, MISION Y ESTRATEGIA ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS
LOS EJECUTIVOS LIDERAN EL CAMBIO ESTRATEGICO Y CREAN EQUIPO LIDER DEL PROYECTO
LOS EJECUTIVOS COMUNICAN EL SENTIDO DE URGENCIA
LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA A TRAVES DE UN MAPA ESTRATEGICO COMO PARTE DEL PROCESO DE PLANEAMIENTO: LOS OBJETIVOS ESTRATEGICOS
LOS INDICADORES SON UTILIZADOS PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA Y SON BALANCEADOS EN LAS PERSPECTIVAS
LAS METAS SON ESTABLECIDAS PARA CADA INDICADOR ¥ LAS INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON CLARAMENTE DEFINIDAS
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGOCIO
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGOCIO
LA COMUNICACION ES ABIERTA Y TRANSPARENTE, PARA QUE SEA FLUIDA
LAS METAS INDIVIDUALES ESTAN ESTABLECIDAS Y DETERMINADAS
MEDIANTE LA REMUNERACION VARIABLE, LA EMPRESA ASOCIA TALENTOS
EL PRESUPUESTO ESTA ESTABLECIDO Y EXISTE UN METODO DE SEGUIMIENTO!
LA EMPRESA TIENE SISTEMAS PARA SEGUIMIENTO DE LAS OPERACIONES

LA EMPRESA REALIZA UN SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE LA GESTION ESTRATEGICA.

Figura 58 Resultado del Radar de Posicion Estratégica

Tomado del programa Estratégico V & B consultores

MOVILIZAR

TRADUCIR
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MOTIVAR
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3.0
2.5
3.3
4.3
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ANEXO 6: METODO WESTINGHOUSE

A continuacion, los factores habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia sirven para
definir el desempefio del operario mediante su resultado luego de una operacion

algebraica.

Tabla 75
Clasificacién de velocidad por Habilidad

RANGO  CATEGORIA NIVEL DE ACEPTACION

0.15 Al Extrema
0.13 A2 Extrema
0.11 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente
0.06 c1 Buena
0.03 C2 Buena
0 D Regular
-0.05 E1l Aceptable
-0.1 E2 Aceptable
-0.16 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 76
Clasificacién de velocidad por Esfuerzo

RANGO  CATEGORIA NIVEL DE ACEPTACION

0.13 Al Excesivo
0.12 A2 Excesivo
0.1 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente
0.05 C1 Bueno
0.02 Cc2 Bueno
0 D Regular
-0.04 E1l Aceptable
-0.08 E2 Aceptable
-0.12 F1 Deficiente
-0.17 F2 Deficiente

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 77
Clasificacién de velocidad por Condiciones

RANGO  CATEGORIA NIVEL DE ACEPTACION

0.06 0.06 0.06
0.04 0.04 0.04
0.02 0.02 0.02
0 0 0
-0.03 -0.03 -0.03
-0.07 -0.07 -0.07

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 78
Clasificacién de velocidad por Consistencia

RANGO CATEGORIA NIVEL DE ACEPTACION

0.04 A Perfecta
0.03 B Excelente
0.01 C Buena
0 D Regular
-0.02 E Aceptable
-0.04 F Deficiente

Fuente: Elaboracion propia
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