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Resumen

En la presente investigacion se establecié como objetivo principal la elaboracién de un plan de
mejora para el incremento de la productividad en el area de produccién de REALTAST, Chiclayo. La poblacién
de estudio se conformé por los colaboradores y los procesos de produccion y la muestra de estudio fue de 15
colaboradores y procesos operativos, los cuales brindaron informacion fehaciente e importante con respecto
a los indicadores y dimensiones estudiadas, el tipo de investigacion fue aplicada con un nivel descriptivo y un
enfoque cuantitativo, el disefio que se utilizo fue pre-experimental con un corte transversal; el instrumento de
recoleccidn de datos fue el cuestionario el cual brindo informacion relevante sobre la situacion actual de la
organizacion. Se determind utilizar como metodologia de solucién ante la problematica encontrada al Ciclo
de Deming o PDCA formulada por Deming y Walton la cual se basa en la planificacion, hacer, verificar y
actuar con respecto a todas las areas organizacionales de la empresa y sobre todo al area de operaciones o

produccién.

Se obtuvo como resultados que existe un gran nivel de desconocimiento en los procesos de produccidn,
herramientas inadecuadas en el area operativa, inadecuadas medidas de seguridad, etc., asimismo, se
determin6 que la utilidad operativa actual con los procesos tradicionales en la cual se tomd de referencia el
precio de fabricacién de centro de entretenimiento s/751.3 y camarotes de s/1000.3. Asimismo, se pudo

identificar que el beneficio promedio con la propuesta es de 6500 mensuales, con un VAN de 45287.20.

Palabras clave: Procesos, Ciclo de Deming, Produccién.
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Abstract

In the present investigation, the main objective was the elaboration of an improvement plan to increase
productivity in the REALTAST production area, Chiclayo. The study population was formed by the
collaborators and the production processes and the study sample was 15 collaborators and operational
processes, which provided reliable and important information regarding the indicators and dimensions
studied, the type of research was applied with a descriptive level and a quantitative approach, the design that
was used was pre-experimental with a cross-section; The data collection instrument was the questionnaire
which provided relevant information on the current situation of the organization. It was determined to use as
a solution methodology to the problem found in the Deming Cycle or PDCA formulated by Deming and Walton
which is based on planning, doing, verifying and acting with respect to all the organizational areas of the

company and especially the area of operations or production.

It was obtained as results that there is a high level of ignorance in the production processes, inadequate tools
in the operational area, inadequate security measures, etc., also, it was determined that the current operating
utility with the traditional processes in which it was taken of reference the manufacturing price of entertainment
center s/ 751.3 and cabins of s/ 1000.3. Likewise, it was possible to identify that the average benefit with the
proposal is 6500 per month, with a NPV of 45287.20.

Keywords: Processes, Deming Cycle, Production.

Vi



INDICE

AProbacion del JUrAO ........ceeieiie et sreere e i
DT [oF: 1 0] - VTP P TP TP URPR PRSP ii
Luber Chapofian GUEVANA .........cueiieeiieiieeiee sttt sree e ta e easbaesnaeenree s ii
AGIaOdECTITIENTO. ....veiieeeeee ittt bbbttt ettt b et enes iv
INDICE ...ttt vii
INDICE DE TABLAS .....ooeeeteeeeee et teetese ettt iX
INDICE DE FIGURAS ......cotiiieiiieereesseensesseesssssssssessss st sssssssssesssssnssnness Xiii
CAPTTULO Lottt 16
l. INTRODUCCION ..ottt see sttt es st 17
Realidad ProblEMALICA .........c.cooviiiiiiiic e 17
TraDAJOS PrEVIOS ... .cvieiiiie ettt te sttt et teete e e st e e aeeneesteeneeaneesnaenes 21
Teorias Relacionadas al TEMA. ........ccceiiiiiiiiiee e 27
A Plan D& MEJOIa.......cciieiiieiieiie ettt 27
PrOQUCTIVIAAM ..o bbb 34
Formulacion del Problema. ..., 37
Justificacion e importancia del eStudio. ..........cocevveiieii i 37
HIPOTESIS ...ttt sttt b ettt e et 38
L@ o] 1=] £ 1Yo PSP R PRSPPI 38
B. ODBJEtiVO GENEIAL ......ecveeee e 38

C. ODbjetivos 8SPECITICOS ....viuiiieiie e 38
CAPTTULO T oottt 39
Il. MATERIAL Y METODO......c.coiiiiieeiieceeteeee et enesiessissenesisseses s 40
Tipo y disefio de INVESHIGACION.........ccuiiieiicie ettt 40
A. TIPO A€ INVESTIGACION .....ecvveeeeieee et 40

B. Disefio de INVESTIGACION ........cveiiiieiieiee s 40

vii



PODIACION Y MUESEIA ......veiiecicciece et re e 40

C. PODIACION. ... s 40

D. IMIUBSTIA ... 41
Variables, 0peracionaliZaCion ............ccccviieiiiii i 42
E. VariaDIES ... 42

F. Operacion@liZaCiOn ...........cccueiieiiiiie et 43
Técnica e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad................... 45
G. TCNMICA .ttt ettt 45

H. INSEIUMENTO ... 45

l. VAIIABZ ... 45

J. Conflabilidad...........oovoiiii 45
Procedimientos de analisis de datos...........c.ccovverereiiiicicinces e 45
CIIEITOS BLICOS ...ttt bbbttt st e et 46
Criterios de rigor CIENTITICO .......vcoiieicice e 46
CAPITULO .ottt 47
II. RESULTADOS ...ttt sttt et 48
Presentacion de reSUITAT0S ..........oiiiveiieiieieereee e 48
Discusion de 108 reSUIAAOS ........cueiverieririeiieiee et 83

F N o To] (=T o] - (o1 ol o SO S R RSUS 85
3.3.1.  DescripCion de 1a eMPreSa: ........cooeirereineneieese e 85
3.3.2.  Etapas de Mejora CONTINUA ........cceeuriieieeiesiesieeie e e 86
CAPITULO IV ottt 192
V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES ......cccoiiiiieeeieeeee e 193
V. BIBLIOGRAFIA .....ooveteeveeeee ettt 194
VI. ANEXOS . 197

viii



INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Colaboradores de 1a MPreSa.......ccccceiieiieieiie e 40
Tabla 2. Matriz de Operacionalizacion de la variable dependiente..............cccccevvenenen, 43
Tabla 3. Matriz de Operacionalizacion de la variable independiente............ccccoceeeene. 44
Tabla 4. Criterios de valor CIENIFICO .......oveveeii i 46
Tabla 5. Herramientas oportunas para facilitar el proceso de comercializacion ............ 48
Tabla 6. Calificacion del manejo de herramientas...........ccccveveveereeieiiese e 50
Tabla 7. Conocimiento sobre el manejo de herramientas...........c.ccocveieienenencnennn 51
Tabla 8. Interés de 10S COlabOratores..........cuoiveieieiiiieeeee e 52
Tabla 9. Interés de los colaboradores sobre un reclamo ... 53
Tabla 10. Manejo de reclamos preSeNtados ...........ccvevveeeeieeresiesee e 55
Tabla 11. Solucidn de reclamos MENSUAIES ...........cccviveeeierieieie e 56
Tabla 12. Frecuencia de ventas Mensual ..........cooceiveiininiienesesee s 57
Tabla 13. Calificacion de la atencion de VENta ..........ccoovvviinieiieiesece e 59
Tabla 14. Instalaciones a0ECUAUAS .........cccveierierieie e e 60
Tabla 15. Uniformidad en 10S trabajadores...........ccooviiiiieiiiene e 61
Tabla 16. Instalaciones confortables............ccoviieiiiiice s 62
Tabla 17. Importancia de las sefializaciones de prevencion, etC...........cccccevveveeeernennn. 63
Tabla 18. Distribucion de 1aS fUNCIONES.........coiiiiiiiiiinieee e 64
Tabla 19. Precios PErtiNENTES ........coviiiiiiiieieie ettt 65
Tabla 20. Maquinaria y equip0S adeCUAADS ...........eiveriiriiiieieie et 66
Tabla 21. Nivel de atencion de 10s colaboradores ...........ccovveveereiene e 67
Tabla 22. TIEMPO € ESPEIA...ccueiiiieiie ittt anee s 68
Tabla 23. Demora del Pedit0.........coccvviieiieiiiecee e 69
Tabla 24. Disposicién de tiempo de colaboradores ..........cccocevevevevenivsieeicscce e 70
Tabla 25. Implementos de SequUIidad ............cooeiiriiniiiie s 71
Tabla 26. Medidas de Seguridad ............cooiieiiiiii i 72
Tabla 27. Nivel de conocimientos de colaboradores ...........ccoceveveieninieieneiene e 73
Tabla 28. Atencion iINdividualizada ............ccooeiiiiiiiiii e 74
Tabla 29. Calificacion del tiempo empleado en el proceso de comercializacion........... 76
Tabla 30. Calificacion del costo empleado en el proceso de comercializacion.............. 77
Tabla 31. Calificacion sobre la calidad del proceso de comercializacion ...................... 79
Tabla 32. Calificacion de los productos ofertados de la empresa...........ccccceeveveivernnnnn. 80



Tabla 33. Calificacion del servicio de comercializacidn de la empresa..........cccccveuveneee. 81

Tabla 34: Criterio de seleccion de la metodologia...........cccevvvieiiiic i, 84
Tabla 35: Criterio de seleccion de la metodologia...........ccceeveiieiiiiiiiene e 84
Tabla 37:Eficacia operativa de fabricacion actual (enero-septiembre)................... 89
Tabla 38: Eficacia de tiempo de fabricacion (enero-septiembre) .........cccccceevevirennn. 90
Tabla 39: Eficacia de calidad fabricacion (enero-septiembre) ...........cccccvevveieeinnen. 91
Tabla 40: Eficacia total de fabricacion (enero-septiembre).........ccccccooevveveiiennennn. 91

Tabla 41: Eficiencia de horas hombre de fabricacién de centro de mesa y camarotes

(ENEIO-SEPLIEIMDIE) ... et ee e 92
Tabla 42: Eficiencia de horas hombre (enero-septiembre)..........cccocoevviiiieinnnn. 92
Tabla 43: Eficiencia de materia prima actual (enero-septiembre)............cccccveevenen. 93
Tabla 44: Eficiencia (ENero-SeptiembIe) ..o 94
Tabla 45: Eficiencia energética (enero-septiembre) ... 94
Tabla 46: Eficiencia de horas Maguina...........cccocveiieiiieiii s 95
Tabla 47: Eficiencia de horas maquUINa............cccccveieiieieenesie s 95
Tabla 48: EfiCienCIa total ........cccccveeiieiiee e 96
Tabla 49: Eficiencia total .........ccccveoviieiiee e 96
Tabla 50: Productividad de horas hombre ... 97
Tabla 51: Productividad horas MagquINaS...........ccceceeieiieiieeresie s e sie e s 98
Tabla 52: Productividad de materia Prima..........cocoocevirerieienenene e 98
Tabla 53: Productividad de energétiCa..........c.coeererieiniieieisesees e 98
Tabla 54: Total de productividad............cccoviiiiiiiiiee s 99
Tabla 55: Variables de 1a matriz FLOR ..ot 105
Tabla 56: ODbjetivos StrategiCOS.......uiiveiieieiierie e et 106
TabIa 57: IMISION ...ttt a et renrenrean 107
TADIA 58 WVISION......eoiiiiiiii ettt sttt be st tenrenreas 107
Tabla 59: Alineamiento de ODJELIVO.........cccviiiiiiiice e 108
Tabla 60: Ficha de produCCiOn ...........cccueiiiiieiieie e 109
Tabla 61: Tiempo de fabricacion de centro de mesa Actual...........ccccovcveveiieiverienenne 116
Tabla 62: Tiempo de fabricacion de Camarote............ccocevrereieire e, 118
Tabla 63: Materiales que se utiliza en el centro de mesa...........ccccceveveeiieiiic e, 120
Tabla 64: Productos para el Centro de MeSa .........cccveiieiiieeiie i 121
Tabla 65: Materiales de fabricacion de organizador de biblioteca...........cccccceveeveennen. 122



Tabla 66:
Tabla 67:
Tabla 68:
Tabla 69:
Tabla 70:
Tabla 71:
Tabla 72:
Tabla 73:
Tabla 74:
Tabla 75:
Tabla 76:
Tabla 77:
Tabla 78:
Tabla 79:
Tabla 80:
Tabla 81:
Tabla 82:
Tabla 83:
Tabla 84:
Tabla 85:
Tabla 86:
Tabla 87:
Tabla 88:
Tabla 89:
Tabla 90:
Tabla 91:
Tabla 92:
Tabla 93:
Tabla 94:
Tabla 95:
Tabla 96:
Tabla 97:
Tabla 98:

PIOGUCTOS ...ttt ettt 122
Material de fabricacion Camarote ..........c.ccvvvveeiiereie e 123
PPOTUCTO ...ttt bbb bbb 123
Estacionalidad de fabricaCion............cccceveveieiiie i 124
PreCios UNTAAAES .......eoiiieiiiie et 125
Estacionalidad de los dos productos mas vendidos ............cccoeeeveevieiiennnennn. 126
ANALISIS CHILICIAA ... 129
Componentes de analisis de criticidad............ccocevevererierenieceeeceeee, 130
Ficha de evaluaCion ...........cccveieiiiiie s 131
EQUIPO de trabajo.......ccoeiviiieiicie et 132
Tiempo de fabricacion de Centro de MeSa ........ccevveveeieieevecie e 151
Tiempo de fabricacion de Camarote..........ccocevevrereneiereseeee s 155
EFICACIA OPEIAtIVA ....c.eeveiiiieicreeee e 158
Eficacia de tIemMPO ......c.eoiiiiic e 158
Eficacia de calidad...........coeiiiiiiiiiiee e 159
Eficaciatotal .........cooouviieiiee s 159
Eficacia de NOKaS........ccoveiiiieiiece e 160
Eficiencia de materia prima.........ccccooviiiieiieciie i 160
EFICIENCIA A8 COSLO.....eiviiiiieiciicicceee e 161
EFICIENCIA ENEIGATICA. ... ...ecvieiieieieiee s 161
EFICIENCIA 08 NOTAS.....ccveie e 162
Eficiencia de horas de Mmagquing..........cccceevvirnienenie e 162
EFICIENCIA TOtAl ..o 163
Efectividad de fabricacion ... 163
Efectividad de fabricaCion ............cccovvveieciece e 164
Productividad de horas NOMDIe ... 166
Productividad de horas MagquinNa...........ccceeveeiieiiieiie e 166
Productividad de materia Prima.........ccccceeveeieereenesiie e 166
Productividad eNErgetiCa ..........ccveveiieieeie e see et 167
PrOAUCTIVIAAT ........eeeeeeieceee e nnes 167
ANALISIS A8 DIECNAS ..ot 180
Eficaciatotal .........ooovoiiiiii s 181
EFICIENCIA TOTAl ..o e 181

Xi



Tabla 99: Efectivad total ..o 182

Tabla 100: Estacionalidad de fabricacion actual .............ccoccoovviiineniiiniiisciee, 185
Tabla 101: Estacionalidad de fabricacion propuesta ...........ccccecveveveereeriesiieseerie e 185
Tabla 102: ANALISIS 08 COSIOS ...cviiiiiiiiiiieiieieie et 188
Tabla 103: Egresos de ventas Con 1a ProPUBSEA ........ccovveerreerierieseesieie e 189
Tabla 104: INgreso Y egreso aCtual .........cccvcveieeieiie i 190
Tabla 105: INgresos Y €greS0 PrOPUESEA.........ecverveeveieerieeiesiesteeeesree e esaeseesseeeesreens 190
Tabla 106: COSt0 de 18 PrOPUESTA........ccveiiiiiiiiirieseie e 191

xii



INDICE DE FIGURAS

Figura 1. Tipos de métodos de mejora 'y desarrollo...........ccoeovvcinnennciiciiecses 28
Figura 2. Beneficios de la mejora CONtiNUA ............cooeerereieiiineee e 29
FIgura 3. CICIO PHV A ...ttt 30
Figura 4. Herramientas de la mejora CONtINUA...........ccccveeeieeieciie e 31
Figura 5. TipoS de GrafiCas .......ccccevriieiiiiiiese e 32
Figura 6. Diagrama de ISNIKAWA ...........cceiiiiiiiiiiiee e 33
Figura 7: Indicadores de la productividad ...........ccccovviiiiiiin i 36
Figura 8. Herramientas oportunas para facilitar el proceso de comercializacion........... 49
Figura 9. Calificacion del manejo de herramientas ..........ccoccoeveveevevieesieeresee s 50
Figura 10. Conocimiento sobre el manejo de herramientas............ccoovveiereneneneneniens 51
Figura 11. Interés de 10S COlabOradores ...........cooviiiieieieieie e 53
Figura 12. Interés de los colaboradores sobre un reclamo...........ccccceeveeveeveiieseecne e, 54
Figura 13. Manejo de reclamos preSentados. .........ccoueivereerieiieeneesie e seeiesee e eee e 55
Figura 14. Solucion de reclamos MenSUAIES...........ccceveererieiie e 56
Figura 15. Frecuencia de ventas Mensual ...........coccvoviiriene e 58
Figura 16. Calificacidn de la atencion de Venta...........cccocoevveveciiccie s, 59
Figura 17. Instalaciones adeCUAdas..........c.ccverueeiieiieiie e 60
Figura 18. Uniformidad en 10S trabajadores ...........cceoeeieneneniiiniseeeeee e 61
Figura 19. Instalaciones confortables ... 62
Figura 20. Importancia de las sefializaciones de prevencion, etC. .........cccoecvvervrernennns 63
Figura 21. Distribucidn de 1as fUNCIONES ..........ccciviiiiiiieee e 64
Figura 22. PreCios PEITINENTES........civeiieieiie et e e e et e e sre e sneens 65
Figura 23. Maquinaria y equip0S adeCUAAODS. ..........ceuririerieieriesiese s 66
Figura 24. Nivel de atencion de 10s colaboradores............ccovereiienencienencs e 67
Figura 25. TIeMPO A€ BSPEIA.......cueirieiiieieiiie ittt sttt ste e sre e raesae e 68
Figura 26. Demora del Pedido .........ccccveiieiiiieiiece e 69
Figura 27. Disposicion de tiempo de colaboradores..........ccocoovveieiniicnnine e 70
Figura 28. Implementos de Seguridad............cccoovriiiiiiiieniic e 71
Figura 29. Medidas de Seguridad...........cccceeiiiiiieiiiiiiic e 72
Figura 30. Nivel de conocimientos de colaboradores............ccoevveveieeieeiesee s 73
Figura 31. Atencion individualizada.............cccooveviiieiee i 74
Figura 32. Calificacion del tiempo empleado en el proceso de comercializacion.......... 76



Figura 33. Calificacién del costo empleado en el proceso de comercializacion ............ 78
Figura 34. Calificacion sobre la calidad del proceso de comercializacion..................... 80
Figura 35. Calificacion de los productos ofertados de la empresa .........ccccceevvevveinennnnne 81
Figura 36. Calificacion del servicio de comercializacion de la empresa...........ccoceeveene 82
Figura 37: mapa de UDICACION .........coveiueiiecieciceieie e 85
Figura 38: Organigrama ..........ccccueeieiierieeieseesieeiee e ste e e s e steeste e sreesreaneesneeseeeneesreenns 86
Figura 40: Estructura del mapeo de ProCeSO........cccvevuveiierieieeie e erie e 101
Figura 41: mapeo de procesos actual de la empresa Realtast ............ccccceoevereriiennnn 102
Figura 42: Mapa d& PrOCES0S........ueiuieieiieesieeeestie sttt siee ettt st sae e sneas 111
Figura 43: Capacitacion a 10S colaboradores ............ccccvvevieieiieie e 112
Figura 44: Check list de aSiStENCIA .........ccvveiiiiiiiecee s 113
Figura 45: Capacitacion del mapeo de ProCeSOS. .........cuvveerererieerenieresesieseeeseeseeneanas 114
Figura 46: Procesos del CENtro d& MESA........cccuiiririeieiieiere e 115
Figura 47: Procesos de fabricacion de camarote ...........cccceevveieeieeiiecicse e 117
Figura 48: Planta de produccion actual..............cccocuevviieiiiiieeic e 127
Figura 49: Distribucion de planta propuesto ..o 128
Figura 50: Diapositivas de capacitacion de mantenimiento autdnoma..............c.cc..... 133
Figura 51: Mantenimiento autONOMA............ccveiveireeiieiie et 133
Figura 52: Mantenimiento autinoma reSPECLIVO .........ccuevvveieiieieeie e 134
Figura 53: Calendario de cumpleafos de los trabajadores ............ccoovveiiiinnciennnn 139
Figura 54: Compartir de 10S colaboradores............ccooeieieieiiieniiiee e 140
Figura 55: Periddico MUIAl ..........cooiiiiiiiiceeeese e 141
Figura 56: ACtiVidades reCreatiVas ..........cceeiveiiieeiieiiieeciee e st sre s ee e re e 142
FIQUIPA 57: INCENTIVOS ...ttt e et nae s nneenns 142
Figura 58: Capacitacion a 10s colaboradores...........ccocvveviieneiisenee e 143
Figura 59: CapaCitaCion .........ccueierieieieie sttt 143
Figura 60: Implementacion de sefializacion .............ccccccevviiiiic i i 144
Figura 61: Diagnostico SItUACIONAL ...........cccveiviiieieece e 145
Figura 62: Indicador del diagnostico Situacional .............ccocvrieieeieiiese e 146
Figura 63: Margen de 12 SItUACION ...........ciiiiiriiiieeece s 147
Figura 64: Indicador de poSiCiON eStratEgiCa ........ccecvveiieirieiieiieie e e 147
Figura 65: Indice de gestion 8 PrOCESOS...........c.vveecureereeereeseseeseseseessseseeeeseseseeseeeesenens 148
Figura 66: Procesos de fabricacion de Centro de MeSa .........cevveeververiesieesieerieseesnenes 150

Xiv



Figura 67:
Figura 68:
Figura 69:
Figura 70:
Figura 71:
Figura 72:
Figura 73:
Figura 74:
Figura 75:
Figura 76:
Figura 77:

Simulacion de la fabricacion del centro de mesa ........ccoovvvvevveveverene e, 152
Simulacion del uso de recursos del centro de Mesa ........ccoovvvveverenencnienne. 153
Procesos de fabricacion de Camarote ...........cocovveveieienene e, 154
Simulacion de fabricacion de camarote...........ccoovevvevereveie s 156
Simulacion de recursos de CamMArote. ........cocveveeeierierere e 157
EFICACIA .. evieieee e 164
EFICIENCIA ..o 165
EFECHIVIAAU ..o 165
o 0o [FTox (V7T F= o SRR 168
Acciones COrrectivas/PreVENTiVa ..........cccocvveieniieieienese e 184
WBINEAS ...ttt et b et r e 187

XV



CAPITULO |

16



I. INTRODUCCION
Realidad Problematica

En la actualidad la productividad y su mejoramiento constante en las
organizaciones no es el resultado de un trabajo riguroso, méas bien, se debe a la adecuada
utilizacion y uso de los recursos productivos como insumos y mano de obra, por ello, las
empresas deben estar dispuestas a adaptarse a las tendencias que surgen en el mercado
con la finalidad de ofrecer productos y servicios de calidad; esto viene acompafiado de la
implementacion de técnicas de mejoramiento en los procesos productivos, eliminacion de
barreras que interrumpan el flujo de trabajo denominado como “cuello de botella”, con la
finalidad de reducir los costos operativos y desperdicios 0 mermas.

A nivel internacional

Long (2016) manifiesta que, en la actualidad, las empresas deben de enfrentar
problemas de todo tipo, las cuales en algunos casos pueden poner en riesgo, no solo la
estabilidad, sino también su permanencia en el mercado, por lo que deben de resolverlos
en forma rapiday expedita. La economia estadounidense esta teniendo un grave problema,
el cual esta ligado a la productividad de los procesos empresariales ya que no producen
con eficiencia y eficacia y esto viene empeorando cada vez, de acuerdo al Gltimo reporte
afirmando que el 0.5% de colaboradores estan siendo menos comprometidos con el
trabajo, esto se esta dando debido a que las compafiias no estan invirtiendo en los
diferentes factores que intervienen en la produccion como son las maquinaria, insumos y
colaboradores; esto debido a que tienen estancado su capital en bancos en espera de
comprar acciones, en vez de brindarle toda las herramientas necesarias a sus colaboradores
para que puedan desempefiarse mejor y puedan producirlas mejor.

Asi mismo, Yurou (2018) afirma que la productividad es uno de los principales
factores que intervienen directamente con la rentabilidad y sostenibilidad de las
organizaciones; el crecimiento de la productividad laboral en las industrias productoras de
bienes aumentd un 1,6 %, impulsado por el 3,9 % de la industria de la construccion, por lo
tanto, se ha tomado en cuenta que a largo plazo, la productividad laboral interviene de

manera significativa en el aumento de utilidades de las empresas de Nueva Zelanda.

Aspa (2018) manifiesta que la productividad es uno de los principales impulsores
del éxito y de los resultados econémicos, es una cuestion clave para las empresas de
manera global, sin embargo la inadecuada gestion es uno de los impedimentos principales
de la baja productividad en los puestos de trabajo lo cual se ha visto reflejado en la
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disminucion de todas las areas operativas; donde, las tres barreras principales a la
productividad son una mala gestion (19%), sistemas y procesos ineficientes (18%), y una
tecnologia lenta y poco eficaz (15%). donde en una encuesta realizada a porcentaje de
personas, el 6%.

Segun Barrientos (2015), en las empresas de prestigio de nivel internacional tal es
el caso de muchas organizaciones publicas o privadas el nivel clima laboral y gestion del
talento humano encuentra relaciona con el nivel de productividad que tienen las empresas,
lo cual refleja en la identificacion del trabajador con la empresa u organizacion y ésta
aporta para generar un crecimiento. Por ello estas empresas apuestan en la formacién y
capacitacion del trabajador para que de este modo mejore la calidad en la produccién y el
desempefio laboral por ende la rentabilidad. En estos nuevos tiempos donde la
globalizacion y cambios tecnoldgicos, la funcion del talento humano y el proceso de
evaluacién de desemperio, constituyen un gran desafio en los escenarios modernos y son
inevitables para una organizacion.

En México, Mundo Ejecutivo (2019) en su estudio en torno a la productividad y
gestion de recursos humanos, afirma que en diferentes paises de Latinoamérica en Empresas
trasnacionales, la gran mayoria de problemas encontrados recaian en la falta de un manual
de operaciones y funciones, asimismo, de la falta de indicadores de gestion y la seleccion
del personal, donde uno de los procesos de la gestion de recursos humanos no toma en cuenta
los perfiles adecuados para cada area organizacional y solo se basan en el tema remunerativo
de los contratados. Asi pues, para tener un adecuado clima organizacional se deben realizar

actividades o tareas que hagan disfrutar al colaborador dia a dia.
A nivel nacional

Tomando en cuenta la productividad, se puede determinar que, en los Ultimos afios,
dentro de las empresas ha cobrado mayor importancia para los trabajadores, hasta el punto
de convertirse en unos de los factores que pueden determinar su permanencia en una
organizacion. Sin embargo, estd relacionado mucho con el nivel de estructuraciéon y
funciones adecuadas para cada una de las areas organizacionales. De acuerdo con Adecco,
estd comprobado que existe una relacion directa entre el nivel de satisfaccion de los
colaboradores y el nivel de ingresos de la organizacion, empleados mas satisfechos, son

empleados mas productivos. (Gestion, 2019)
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Segun Gestion (2018) manifiesta que la productividad ha registrado un crecimiento
del 2.5% en el segundo trimestre del 2018, esto ha impactado positivamente y notando un
avance en las siete actividades econdmicas que conforman el producto bruto interno (PBI),
informé el Instituto de Economia y Desarrollo Empresarial (IEDEP) de la Camara de
Comercio de Lima (CCL). La expansién de la productividad se dio en la mayoria de los
sectores productivos a excepcion de construccién, que report6 una caida de 2.1%, por otro
lado, La CCL indico que la productividad laboral negativa del sector construccion se registro
en dos trimestres consecutivos (-2.1% en ambos periodos), pese haber crecido méas que otros
sectores en el primer semestre del afio (6.1%), donde se observa también una expansion

importante del empleo (8.5%).

Asi mismo, el diario Comercio (2018) manifesto que en afio 2017 la productividad
donde se mide con respecto a PBI (producto bruto interno) solo pudo tener un crecimiento
de 0.5%, asi descendiendo hasta 4 casillas de las 7 actividades econdémicas que componen el
PBI, afirmaron que es la tasa mas baja que ha tenido desde el 2009 que sucedié lo mismo,
sin embargo, esto se debe a que en las empresas no se busca la optimizacion constante por
medio del mejoramiento de sus procesos de produccion y esperan a que decaigan sus
ingresos para recién tomar acciones pertinentes e invertir en maquinaria, insumos y mano de

obra calificada

Sin embargo, RPP (2017) manifesto que la gran mayoria de MYPES son familiares
las cuales no contemplan planes de accion para incrementar el nivel de produccién o
competitividad por la falta de conocimientos sobre temas de optimizacion de productividad;
sin embargo, el instituto de economia y desarrollo empresarial informo que el Peru logro el
mayor crecimiento de productividad promedio dentro de todas las economias de américa
latina, al haber obtenido un 2.2% durante el afio 2016, asi mismo, también tuvo un
crecimiento de 11.2% con respecto a las actividades extractivas, teniendo en cuenta que el
sector que mayor crecimiento fue el de la mineria, sin embargo, con el porcentaje de
crecimiento que es menos del 3%, porcentaje que ha conseguido tres afios consecutivos.
Falta mucho por hacer para que se pueda obtener mejores beneficios para cada uno de las
personas que trabajan y se desempefian en cada uno de los sectores.

Asimismo, este problema ocurre en las diversas actividades econdmicas donde
analizando las actividades de servicio y productos segun INEI (2019) sefiala que en el

segundo trimestre del reporte de la productividad en el Perl informa que haber tenido un
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decrecimiento del 0.58 puntos en el PBI a diferencia del afio anterior debido a diversos
factores, indicando que existen muchos emprendedores que son pocos los que logran
sobrevivir a sus primeros tres afio de vida comercial; entre las principales razones como lo
indica Pert 21 (2019) hace hincapié a una empresa es la ausencia de estrategias que permita
fidelizar a sus clientes, es asi como la interactuar continua con el producto durante o después
de la adquisicion de este continua para esta se mantenga un largo tiempo en este mercado
competitivo, es decir haciendo un plan donde intervenga empresa — cliente para su total

satisfaccion.
A nivel local

Segun la Republica (2018) manifiesta que el gran problema de las mayoria de
pequefas y medianas empresas es la deficiente utilizacién de tecnologias de informacion que
mejoren la productividad, enfatizando que la digitalizacién empresarial no representa
una amenaza en los ingresos de la empresa, sino todo lo contrario, ayuda a aumentar el
bienestar, rendimiento y productividad, de acuerdo a un estudio realizado que la
digitalizacion aumenta en un 26% la productividad laboral en todo las empresas, asi mismo
otro de los aspectos que se deben considerar de generaciones actuales donde se pueda tener
toda la informacion en una sola pantalla o carpeta. Debido que ven a la tecnologia como una
herramienta que ayuda a facilitar los trabajos y ante esto impactara positivamente en el

desempefio laboral de los trabajadores y por ende la productividad se vera favorecida.

Asi mismo, Arrunategui (2016) manifiesta que 8 de cada 10 trabajadores afirman que
la falta de optimizacion en los procesos y procedimientos de las empresas hacen que esta
disminuya su nivel de productividad, lo que repercute directamente en la competitividad
empresarial, los motivos que de este elevado porcentaje es debido a la falta de
automatizacion de los procesos, esto genera que los colaboradores se sientan insatisfechos
con el trabajo que realizan y que a veces buscan escusas para no ir al trabajo o si van estan
desconcertados en sus puestos, pero el sector donde méas existe este problema es el sector

publico porque ahi los colaboradores reciben sueldos bajos y su entorno laboral es tedioso.

Por altimo, Zlhiga (2018) manifiesta que el problema que existe sobre la
productividad es la falta de inversiones de las compafiias para sus colaboradores, que no les
facilitan las herramientas idoneas para que se puedan desemperfiar de la mejor manera y

puedan contribuir en la produccion positivamente, y porque no invierte?, la respuesta a esto
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es que los empresarios tienen estancado su dinero en bancos en espera de compras de
acciones Yy puedan ir expandiéndose, sin darse cuenta que dejando de lado lo mas importante

que es el talento humano que es el eje fundamental de toda organizacion.

Laempresa REALTAST, es una empresa del rubro maderero su produccion no cuenta
con una supervisién, no tienen un registro en sus actividades. Existe mucho tiempo ocioso

en las areas de trabajo porque no hay un registro en el tiempo de sus actividades.

El tiempo ocioso y la falta de un registro esta trayendo sobre costos y desorden en las
actividades del personal en sus areas de trabajo, para ello se ha propuesto al gerente

estandarizar sus operaciones para mejorar la eficiencia en su empresa.

En la actualidad, la Empresa no elabora planes de produccion y por tanto no estan
utilizando eficazmente sus recursos de mano de obra, materiales y tecnologia, debido a que
la informacién que se genera no es la adecuada para el planeamiento de la produccion.

Trabajos Previos

Internacionales

Manjarres (2017), en su tesis “Plan de mejoramiento continuo en los procesos de
fabricacion para incrementar niveles de eficiencia en la empresa Khristell Jean del Canton
Pelileo”, plante6 como objetivo general el desarrollo de un plan de mejora continua
enfocada en los procesos de fabricacion de la empresa Khristell Jeans, de tal forma que la
propuesta se alinee a fortalecer las actividades productivas y se logre el liderazgo de la
empresa en el mercado, el estudio present6 un tipo descriptivo y disefio no experimental, el
instrumento fue la guia de entrevista y la guia de observacién, los cuales fueron aplicados al
gerente y a los procesos respectivamente, donde se obtuvo como resultado que la
herramienta de gestion de un plan de mejoramiento continuo permite el planteamiento de
alternativas de solucidn que se ajustan a la optimizacion de los recursos y a alzar los niveles

de eficiencia logrando que sea mas productiva y competitiva en el mercado.

Aportando a la investigacién una metodologia para el planteamiento de la mejora es
el ciclo de Deming que también es conocido la herramienta del PDCA, la cual se encuentra
orientado a que los procesos sean mas estandarizados y se adapten a la innovacion

empresarial.

Sanchez (2017), en su tesis “Plan de mejoramiento para el area de produccion de la

PYME E.P.lI LTDA periodo 2015 — 2018” planted como objetivo general el disefio de un
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plan de mejoramiento en el area de produccion de laempresa PYME E.P.I. LTDA, en la cual
el disefio de la investigacion fue no experimental de tipo descriptivo, el instrumento utilizado
fue la guia de observacion a los procesos principales de la empresa, donde se determind que
la tecnologia que dispone la organizacion es bésica la cual impide que la produccién se
realice bajo los plazos establecidos, disminuyendo asi la competitividad de la empresa; por
otro lado los colaboradores presentan un ineficiente entrenamiento lo que ocasiona que
algunos procesos se vuelvan mas lentos, sin embargo se pudo determinar que los productos
que fabrica la empresa presentan altos estdndares de calidad, pero frente a ello las
problematicas siguen presentandose pues se obtuvo como resultados que la logistica en la
distribucion se demora lo que genera traumatismo en el consumidor final lo cual es reflejado

en las ventas.

Aportando a la investigacion que un plan de mejoramiento permitira que logre el
cumplimiento de los objetivos, las metas y las estrategias, lo que se vera en resultados de
productividad de la organizacién, ademas el plan de mejora permite la obtencion de ventajas

competitiva y que se aprovechen al maximo los recursos de la empresa.

Ibafiez (2016), en su tesis “Disefio de propuestas de mejora para el area de produccion
en la empresa Puerto de Humo S.A.” plante6 como objetivo general desarrollar una
propuesta de mejora para el area de produccion, mediante la utilizacion de las técnicas de
mejora Continua, las 5's y manufactura esbelta, para aumentar la productividad, disminuir
el desperdicio, tener un lugar de trabajo mas limpio y aumentar la satisfaccion laboral, el
estudio presento un tipo descriptivo, con disefio no experimental, donde los instrumentos
utilizados fue la ficha de analisis documentario y la guia de observacién aplicada a los
procesos de la empresa, donde se obtuvo como resultados que se constatd que los
supervisores no conocian a cabalidad el proceso productivo, lo cual resalté dado que estos
son los principales entes que participan en el proceso, ademas, dan a conocer el trabajo a
cada uno de los trabajadores, por este motivo la informacion entregada por parte del jefe de
planta, se pudo evidenciar un cuello de botella en la linea de corte el cual tiene una capacidad
de 1.500 kilogramos en 16 horas con 50 trabajadores, disminuyendo en la mitad de los
kilogramos que se podrian realizar diarios, asi mismo se pudo evidenciar como problemas
la baja inversion en maquinaria, dando, asi como resultado y problematica principal la baja

productividad.
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Aportando a la investigacién la herramienta de la 5°s, la que permite un analisis de
trabajo, orden, limpieza, la observacion d ellos habitos de los colaboradores y el
planteamiento de normas en la empresa, los cuales son puntos de mucha importancia en el
area de produccién de una empresa, dado que si se aplica esta metodologia ayudara a que la

institucién tenga un mayor control de los recursos gque son indispensables para la produccion.
Nacional

Alonzo y Vargas (2017), en su tesis “Propuesta de mejora en la areas de produccion
y logistica para incrementar la rentabilidad en la empresa de Calzado Falbric S.A. Trujillo
2017” planteé como objetivo general el Desarrollo de una Propuesta de mejora en las areas
de Produccion y Logistica para incrementar la rentabilidad en la empresa de calzado
FALBRIC S.A.C, en la cual se realiz6 un diagnostico de la situacién actual de la empresa en
las areas de produccién y logistica, se determind que la mayor criticidad en la empresa es la
inadecuada planificacion de adquisicion de materiales e insumos para el proceso productivo,
también se propuso herramientas de mejora para minimizar la problematica en el

abastecimiento y asi disminuir los altos costos operativos.

Algunos problemas que estan influyendo negativamente en su rentabilidad como lo
son retrasos en la produccion, la falta de una planificacion de la produccion, entrega
inoportuna de los materiales, materiales de mala calidad, ausencia de inspeccion, trabajo

empirico.

Una vez culminada la etapa de identificacion de los problemas, se procedié a redactar
el diagnostico de la empresa, se realizo la priorizacion de causas raices mediante el diagrama
de Pareto para determinar el impacto econdmico que genera en la empresa estas
problematicas representado en pérdidas monetarias de S/. 45, 372.06 soles anuales. Ademas
en el presente informe se manifiesta una propuesta de mejora para las areas de Produccién y
Logistica, las propuestas contienen metodologias y herramientas para controlar los procesos
productivos, con el fin de garantizar que los productos se fabriquen en forma consistente y
a tiempo, evitando los defectos y sus costos. Logrando de esta manera un beneficio anual de
S/. 33,031.53 soles.

Lanos (2018), en su tesis “Plan de mejora continua para incrementar la productividad
en la empresa ladrillera North Ceramic SAC, Lambayeque” se planted como objetivo general

desarrollar un plan de mejora continua para incrementar la productividad en la empresa
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ladrillera North Ceramic SAC, Lambayeque -2018.Segun Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega
el plan de mejora continua es una estrategia que ayuda a identificar las causas y restricciones
que originan los problemas en las empresas ; para esto el plan permite crear nuevas ideas y
proyectos de mejora, estandarizando los efectos positivos para proyectar y controlar el nuevo
nivel de desempefio del area en estudio. Para la presente investigacion se realiz6 un plan de
mejora continua que ayude a incrementar la productividad en el area de produccion de la
empresa ladrillera North Ceramic SAC, utilizando como filosofia para dicho estudio la
Manufactura Esbelta, esta filosofia comprende diferentes técnicas de las cuales se eligieron
las 5”’s” y el Mantenimiento total Productivo (Tpm), debido a la problematica originada en

la empresa.

Asi mismo en el analisis del estudio se aprecia que la investigacion es de enfoque
cuantitativo, el disefio descriptivo- propositivo, y la produccion estuvo compuesta por la
produccion mensual de los meses de noviembre y diciembre del afio 2017, el informe de

produccion fue procesado por el programa SPSS Y EXCEL

Ayay y Correa (2018), en su investigacion “Propuesta de implementacion de un plan
de mejora continua para incrementar la productividad del area de aserradero y carpinteria en
la cooperativa Atahualpa Jerusalén, Cajamarca” plante6 como objetivo general implementar
un plan de mejora continua de tal manera que se aumente la productividad en la Coperativa
Atahualpa Jerusalén Cajamarca, en la cual se encontraron problemas de baja productividad,
una inadecuada infraestructura y distribucién de planta, deficiencias en el disefio y en las
especificaciones técnicas de los productos, la carencia de métodos de trabajo adecuados e
ineficaces practicas de manufactura, falta de un mantenimiento preventivo de la maquinaria
e inseguridad industrial, siendo asi que los investigadores han tomado referencia de bases
tedricas y han decidido proponer las siguiente metodologia y herramientas: se plante6 la
metodologia PHVA, asi como para obtener una optimizacion en el proceso productivo a
través de un adecuado diagrama de flujo de procesos y mapa de procesos, establecer un

control por medio de los indicadores de gestion de produccion.

Para el incremento de la productividad se planted establecer un nuevo disefio de
planta para reducir los tiempos de demora del proceso, implementar las 5’S” para establecer
un orden y control de la planta, se disefié un plan de capacitacion para el personal, plan de
mejora en la estandarizacion y control de procesos, se disefid un plan de mantenimiento

preventivo para evitar paradas imprevistas de maquinaria y equipos, plan de motivacion
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hacia todo el personal, asi como un adecuado programa de seguridad y salud en el trabajo
correspondientes con la finalidad de salvaguardar la integridad fisica y evitar accidentes e

incidentes que puedan repercutir en la produccion.
Local

Gutierrez (2019), en su tesis “Plan de mejora para incrementar la productividad en el
area de produccién de la empresa Josatex - Chiclayo 2017 se propuso elaborar el plan de
mejora para el &rea de produccion para incrementar la productividad de la Empresa Josatex,
para lo cual se aplicaron algunos instrumentos con los cuales se recopilaron datos con los
que se hizo un analisis de la situacion de los factores que afectan la productividad de la
empresa, determinandose a continuacion las herramientas de ingenieria industrial que se
utilizarian, para mejorar el uso de los recursos en la que se determind que, por estar
trabajando sin ningin procedimiento en la fabricacion de sus diferentes productos, generado
problemas de control de la produccion y costos elevados, que se reflejan en la productividad
y terminan afectando los margenes de ganancia, por otro lado se identifico que los factores
mano de obra y materiales afectan la productividad de la empresa Josatex, debido a que no
se planifican, generando problemas de paradas de produccion, costos de produccion
elevados, pero principalmente el incumplimiento en las entregas que genera descontentos y

reclamos de los clientes.

Aportando que se elabordé un plan de mejoras, estableciendo aplicar algunas
herramientas como: la elaboracion de los diagramas de proceso, que permitio estandarizar
los procesos y que ademads sirvieron para realizar el estudio de tiempos, con lo que
obtuvieron los tiempos estandar, que permitieron elaborar los planes de produccion de mano

de obra.

Orozco (2016), en su tesis “Plan de mejora para aumentar la productividad en el area
de produccion de la empresa confecciones deportivas Todo Sport Chiclayo 2015” plante6
como objetivo general disefiar un plan de mejora para aumentar la productividad en el area
de produccion de la empresa Confecciones deportivas Todo Sport. Chiclayo - 2015. Se
establecié como objeto de estudio el proceso de elaboracion de casacas, pantalones y polos
en dicha empresa, donde la metodologia utilizada incluyé la observacion directa del proceso
productivo de los diferentes articulos que elabora la empresa, ficha de control de tiempos,

asi como la aplicacion de una entrevista al gerente de la empresa y una encuesta dirigida a
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los trabajadores del area de produccion, siendo asi que en la evaluacion realizada se
encontraron problemas como: deficiente produccion, deficiente limpieza, area de trabajo
desordenado, falta de informacion, falta de compromiso y de trabajo en equipo de los
trabajadores, escasez de personal, incumplimiento de pedidos, desmotivacion del personal,

ademas no existe un estandar de tiempo en la ejecucion de tareas.

La propuesta de la investigacion basado en Estudio de Tiempos y herramientas de
manufactura esbelta como VSM y 5S, relacionadas con la realidad y los objetivos de la
empresa, permitio que la productividad parcial de la mano de obra se incremente
aproximadamente en un 6% en promedio y la productividad global en el area de produccién

de la empresa en un 15% aproximadamente.

Fernandez y Ramirez (2017), en su tesis “Propuesta de un plan de mejora, basado en
gestion de procesos, para incrementar la productividad en la empresa distribuciones A & B,
Chiclayo” en la que se tiene como objetivo disefiar un plan de mejora donde se determind
tener como métodos de estudio un tipo descriptivo debido que se explicara cual es la
situacion del problema de estudio, asi como para poder recopilar informacion oportuna
donde se indico emplear como técnica de estudio la encuesta en la cual se utilizo la técnica
de la encuesta aplicada a 202 clientes en la que se empleé como metodologia referente a la
de Agudelo y Escobar (2010) donde se definio la utilizacion de 10 etapas para la adecuada
gestion de procesos, teniendo como resultado de la investigacion que tener una

productividad baja indicando tener un incremento de 24.34% del bidén.

Concluyendo que es importante contar con herramientas que permita facilitar la
realizacion de las diversas actividades evitando la generacion del margen de error y con ello

disminuyendo el costo generado por la pérdida del recurso.
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Teorias Relacionadas al Tema.

A. Plan De Mejora
Segun Gido y otros (2018) la planeacion como tal es el arreglo sistematico de las
tareas para realizar un objetivo. Un plan debe exponer de manera estructurada qué es lo que
se necesita hacer para conseguir lo estipulado y como hacerlo, cuales son los pasos o el
cronograma a seguir. El plan a su vez se convierte en un pardmetro contra el cual se puede
comparar el avance real y asi hacer ajustes y correcciones necesarias y no desviarse del

camino que lleva a los objetivos.

Entendiendo el mejoramiento como el cambio para hacer las cosas de manera mas
efectiva, eficiente y adaptable; un plan de mejoramiento es el conjunto de pasos l6gicos que
permiten generar un cambio del como se hacen las cosas para conseguir mejores resultados

tanto a corto como largo plazo en algin aspecto estipulado. (Walton & Deming, 2017)

Se denomina mejora continua de procesos a la estrategia de forma ordenada que
permite administrarlos y mejorarlos, ayudando a identificar las causas y restricciones de
estos; creando nuevas ideas y proyectos de mejora, estandarizando los efectos positivos para
proyectar y controlar el nuevo nivel de desempefio. Asi mismo aplica un control desde el
inicio de la adquisicion del producto hasta el potencial consumidor revisando continuamente
cada proceso. Es de suma importancia porque permite detectar las fallas existentes y aplicar
medidas correctivas que mejoren la eliminacion de dichos problemas. Con esto se logra un
trabajo eficiente obteniendo productos con calidad los cuales compense de manera plena al

consumidor (Gutiérrez, 2018, p.65).

Por otro lado, Bonilla y otros (2019) la definen como una “estrategia empresarial
utilizada para elevar el desempefio de los procesos y consecuentemente la satisfaccion de los
usuarios. Constituida por una serie de programas de accién y de uso de recursos que pueden
desarrollarse en los niveles operativos, tacticos y estratégicos; encamina a los miembros de
la organizacion a superar de manera sistematica los niveles de productividad y calidad
reduciendo los costos y tiempos, ademés de mejorar los indices de satisfaccion de clientes y

consumidores. (p.23)

También se le define como un enfoque sistematico que se utiliza con el fin de lograr
importantes mejoras en procesos que entregan productos o servicios a usuarios. Segun

Chang, al utilizar la mejora continua se realiza una mirada detallada de los procesos y se
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descubre manera de mejorarlo. Al utilizar esta técnica obtenemos un medio mas rapido, mas

eficiente y efectivo para producir algin producto o realizar un servicio. (Chang, 2019, p.7).

1.1.1.1. Metodologias Sobre Mejora Y Desarrollo

Camison y otros (2014, p.875) al examinar los procesos que tienen cada una de las
empresas y ver sus posibilidades de mejora, se puede encontrar con diferentes situaciones,
por lo tanto, las mejoras a introducir pueden dividirse en dos grupos: mejoras estructurales

0 mejoras en el funcionamiento.

a) Mejoras estructurales

Se denominan asi porque son necesarias cuando el proceso tiene un nivel de funcionamiento muy
deficiente en muchos aspectos y no llega a alcanzar sus objetivos o también cuando el proceso tiene
un funcionamiento muy desestructurado y no se siguen procedimientos homogéneos entre las
diferentes personas que lo llevan a cabo y no esta en situacién estabilizada y de control

b) Mejoras estructurales

Son aquellas en la que el proceso tiene un funcionamiento deficiente ¥ no alcanza alguno de sus
objetivos de eficacia o eficiencia, por lo tanto consisten en que un determinado proceso funcione de
manera mas eficaz o mas eficiente.

Figura 1. Tipos de métodos de mejora y desarrollo

Fuente: Camisén y otros (2014)

1.1.1.2. Mejora continua y su importancia
A través del mejoramiento continuo la organizacion logra ser mas productiva y

competitiva en el area en estudio. El punto de partida para el mejoramiento es saber

identificar un problema u oportunidad de mejora.

Cuando existe una buena practica de mejora continua dentro de la empresa, aumenta
los rendimientos y parametros de gestion que se manejen en ella, es importante conocer en
qué consiste cada etapa, es decir, tener pleno conocimiento de los procedimientos. Cuando
los obreros emplean diferentes formas de hacer una operacion aumenta la variabilidad del

producto y el proceso se hace ineficiente” (Bonilla y otros, 2019, p.30).

El impacto que tiene la Mejora Continua de procesos en las organizaciones va mas a

ya de una simple estrategia, la mejora continua de procesos busca poder conseguir una
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ventaja competitiva entre las empresas (Bonilla y otros, 2019). A continuacién, se presenta

los beneficios que se obtiene al implementar esta estrategia:

Permite que se puedan evaluar y reducir los recursos que se utilizan en los
Procesos.

Ayuda a reducir los costos operativos.

Funciona como un método para comprender el trabajo (Transformacion de
entradas en salidas)

Provee una mecanica para encontrar, solucionar y prevenir problemas en
los procesos.

Favorece la participacion, comunicacion y el trabajo de empleados y
directivos

Se establecen procesos de manera mas efectiva y sistematica para medir el
trabajo realizado.

Figura 2. Beneficios de la mejora continda

Fuente: Bonilla y otros (2019)

A través del mejoramiento continuo la organizacion logra ser mas productiva y
competitiva en el area en estudio. El punto de partida para el mejoramiento es saber

identificar un problema u oportunidad de mejora.

1.1.1.3.  Ciclo de Deming o PDCA en la mejora continua

Para Walton & Deming (2017), el Ciclo PHVA, que se basa en que la direccién
Planifique — Haga — Verifique — Actue, presenta la manera ciclica de generar todo el proceso
de mejoramiento, es la representacion del mejoramiento continuo. Deming les presento a los
japoneses esta herramienta y la denomino el Ciclo de Shewart, quien fue pionero del control
estadistico de calidad. Muchos en vez del Ciclo PHVA, lo conocen como el Ciclo de Deming

y se identifica con el siguiente grafico:
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Figura 3. Ciclo PHVA

Fuente: Walton & Deming (2017)

a) Planificar: Esta etapa consiste en organizar las metas y lograr, la vision de como
podemos hacerlo, se basa en las planificaciones, después de establecerlo se analizara la
situacion actual de como se encuentra todo los procedimientos de la empresa, después
de establecer las metas los objetivos, se identificaran las areas que se deben establecer
las mejoras, se analizara por las distintas herramientas de identificacién de problemas
con las calidad para poder definir y conceptualizar el por qué ocurre esos problemas y la
gravedad con la que afectan los problemas con la productividad. Se propondra una
solucién de mejora para llevar a cabo la solucién de problemas, esto se aplicara paso a
paso de acuerdo al plan de trabajo que se va a elaborar y se pondré a prueba la propuesta

de mejora o teoria de solucion.

b) Hacer En el segundo paso se pondra en practica la programacién del plan de
trabajo realizado en la primera etapa. Aqui se registraran todos los datos obtenidos para

poder evaluaros en la etapa siguiente.

¢) Verificar En esta etapa se comparara los resultados obtenidos con los planificados,
pero antes, se creara un indicador la cual nos permita medir porque si no, no se podra
mejorar
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d) Actuar En esta etapa se termina el ciclo de Deming, si al comprobar los resultados

se obtuvo lo que teniamos planeado entonces se documentaran los resultados y se

registraran los cambios obtenidos, sin embargo, si al comparar los resultados no

obtenemos los objetivos que han sido planificados, entonces se procedera a actuar para

poder corregir rdpidamente y poder dar una nueva solucion a la mejora de propuesta.

1.3.1.4. Herramientas utilizadas en la mejora de procesos

Dentro de las herramientas que se utilizan preferentemente en la mejora continua de

procesos se encuentran las siguientes:

Diagrama
de
dispersion

Hoja de
verificacion

.

Curva de
Pareto

Figura 4. Herramientas de la mejora continua

Fuente: Bonilla y otros (2019)

i.Gréaficas

Bonilla y otros (2019, p. 58) expresan que las graficas por su forma se clasifican en

grafica de barra, grafica de linea, gréafica pastel siendo estas las méas conocidas, a

continuacion se describiran las siguientes gréaficas:
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GGrifica de Linea

Es una forma de representar graficamente los valores de la variable de un problema |
en estudio, poniendo de manifiesto la tendencia de una serie de datos en el tiempo.| W
Ademds son la mejor opcién que se tiene en el caso en el cual se desee mostrar|
los cambios gue ha sufrido una variable con respecto al tiempo. g

AN Y A
e ————

Grifica de Pastel

La grafica pastel o conocida como circular representa la composicidn porcentual de un

orupo de datos con respecto al total del item que se ha tomado. Asimismo permite realizar

comparaciones entre sectores de un conjunto de datos, representados como tajadas de un

circulo, su uso puede ser observado en la descomposicion de las ventas de ciertos

productos, la participacidn de la empresa en el mercado, satisfaccién del servicio brindado
A ST A 4

Figura 5. Tipos de graficas

Fuente: Bonilla y otros (2019)

ii.Diagrama de Ishikawa

Conocido también como espina de pescado o diagrama causa efecto, esta herramienta
es elaborada por grupos de trabajo que ayuden a identificar de forma organizada y
sistematica los factores, las causas y las causas de las causas que Se encuentran en un
problema detectado a partir de sus efectos (Cuatrescas, 2017, p.592).

MAQUINARIA [MANODE OBRA| [MATERIALES|

\ \
« N N
4\\_ —,\— %

S S wy

.
e

/

MEDIO AMBIENTE [METODOS| [MANTENIMIENTO|
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Figura 6. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Bonilla y otros (2019)
iii.Hoja de Verificacion
Denominada también hoja de registro, esta herramienta tiene como funcion recopilar
informacion ordenada y estructurada que se Util en las actividades y procesos que la empresa
genera. En su elaboracion hay que tener en cuenta que se debe recoger aquellos datos que

sea de uso para el investigador ya que si se recogen datos de manera indiscriminada esto

puede provocar pérdidas de tiempo (Cuatrescas, 2017, p.595).

“Basicamente se emplea cada vez que un equipo inicia un esfuerzo de resolucion de
problemas, esta herramienta puede utilizarse durante las fases de definicion, medicion y

analisis del ciclo para mejorar el proceso”. (Bonilla y otros, 2019, p.63)
iv.Histogramas

Bonilla y otros (2019, p.63), los histogramas son grafico de barras que describen el
comportamiento de un conjunto de datos como pueden ser la altura, peso, densidad,

temperatura, tiempo.

Los autores manifiestan que la aplicacion de esta herramienta se da cuando: es necesario
conocer la capacidad del proceso, cuando se cumplen las especificaciones de la calidad, y

para conocer la variabilidad de las caracteristicas técnicas durante un proceso.

Los autores manifiestan que la aplicacion de esta herramienta se da cuando: es necesario
conocer la capacidad del proceso, cuando se cumplen las especificaciones de la calidad, y

para conocer la variabilidad de las caracteristicas técnicas durante un proceso.
v.Diagrama de Dispersion

El diagrama de dispersion es una herramienta de mejora que ayuda a realizar un analisis
entre dos variables, donde se estima que existe una relacién o un patrén de correlacién entre
ellas. (Bonilla y otros. 2019, p.64) Existen varios tipos de dispersion, en funcion a su

correlacion y pueden ser:

A. De Correlacién Positiva; Cuando aumenta el valor de una variable también
aumenta el de la otra. Por ejemplo, los gastos del petréleo con el aumento de la

flota de camiones.
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B. De correlacion negativa: Cuando una variable aumenta la otra disminuye, por
ejemplo, cuando aumenta la formacion de los trabajadores disminuye o0s errores
dentro de la organizacion.

C. De correlacion no lineal: No existe la relacién de dependencia entre las dos
variables.

Productividad
Robbins y Judge (2017) dicen que la productividad es un indicador que mide la
capacidad de un proceso productivo, o varios, para crear determinados bienes, por lo que al
incrementarla se logran mejores resultados, considerando los recursos empleados para
generarlos. La importancia de la productividad radica en el uso como indicador para medir

la situacion real de la economia de la gestion empresarial.

Chiavenato (2019), dice que la satisfaccion intrinseca es la que se siente al cumplir
con las tareas y deberes del contenido del cargo en si, mismo que producen un efecto

satisfactorio duradero y con ello aumenta la productividad.

En cuanto a la productividad, Robbins y Judge (2017), afirma que una empresa es
productiva siempre y cuando logra las metas propuestas, como haber realizado los procesos
a un costo menor, es decir eficientemente, asimismo, la productividad de los colaboradores
se puede medir de muchas formas, donde el indicador méas simple son ingresos que cada
colaborador puede realizar, en la medida que los empleados se van desempefiando

eficientemente los resultados iran ascendiendo y como también sus ingresos.

Por su parte, Belcher (2015), define la productividad como la medida de
eficiencia de una persona, maquina, factoria, sistema, etc., en una organizacion. en la
transformacion de las materias primas en productos Utiles, se deben establecer un control
donde el colaborador tiene que sostener y mejorar su productividad, es decir, el desempefio
que realizan sera compensado con una buena remuneracion y por ende crecimiento de la

rentabilidad de la organizacion.

Ademas, segin Van Der (2016) explica que la productividad laboral es la parte mas
valiosa de una organizacién en capital humano, pero principalmente los colaboradores que
desarrollan toda su experiencia y conocimientos con la finalidad de realizar una mejora, con
una innovacion continua, calidad de trabajo, productos excelentes, y los mejores servicios

que conlleva a un incremento de la productividad en beneficio de la organizacion, debido
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que depende de ellos el futuro y el crecimiento de la organizacién, por la cual se debe
considerar a los colaboradores con un activo esencial y no un costo para tener en cuenta de
acuerdo a sus resultados y de acuerdo a ello darle un salario, ante esto se tiene que cambiar
la perspectiva si quieren que la organizacion crezca, de manera que tanto ellos como sus

colaboradores se vean comprometidos con su trabajo en beneficio de la empresa.

Sin e embargo, es por ello que la organizacion necesita de lideres natos, con una
visidn, que los haga crecer dentro del contexto empresarial y pueda aplicar buenas estrategias
para una sostenibilidad y crecimiento en el mercado, donde el lider tiene que estudiar su
entorno y tener como meta principal el crecimiento en la productividad y por ende tener una
mayor competitividad y rentabilidad para la organizacion Los principales ejes para una
buena productividad son:

I.  Despertar el sentido de compromiso hacia la empresa.
ii.  Motivacion constante al personal.
ili.  Respetar cada cargo y darle la importancia debida.
iv.  Permitir a que todos puedan tomar decisiones en bien de la empresa.
v.  Compensar salarialmente a los colaboradores de acuerdo a los resultados.

vi.  Brindar oportunidades de ascenso.

Por altimo, Lépez (2012) define a la productividad como la relacion entre insumos-
productos en cierto tiempo con consideracion a la calidad del producto. Asimismo, es
también la relacion entre el conjunto de bienes y servicios elaborados y la cantidad de

insumos utilizados para la elaboracion de la misma.
a. Indicadores de la productividad

Segun Carro y Gonzélez (2015) manifiesta que los indicadores de productividad son
usados para medir la disponibilidad, desempefio, rendimiento y calidad de todo el proceso
de produccion de las empresas, asi mismo se ven las herramientas, equipos que se utilizan
para las elaboraciones de los productos, los recursos que se emplean en todo el proceso.
Ademas, nos indica como se encuentran las empresas de los sectores donde las empresas se
encuentran laborando y estos indicadores pueden ser de dos tipos: cuantitativos y

cualitativos.

Donde, se manifiesta que los indicadores que miden la productividad son las

siguientes que seran desglosadas y son:
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Figura 7: Indicadores de la productividad

Fuente: Carro & Gonzalez (2015)

Indicadores de la
productividad

Eficiencia
Eficacia
Capacidad
Productividad
Calidad
Beneficio
Rentabilidad
Competividad
Efectividad

Valor

Indicadores de Eficiencia: se basa en la concordancia entre los resultados que se
obtienen con los recursos que se utilizan para la elaboracion de un producto y
servicio, es decir, se busca el uso 6ptimo de los recursos disponibles para lograr
los objetivos trazados en un tiempo determinado.

Indicadores de Eficacia: se centra en la relacion entre los resultados obtenidos y
los resultados esperados o deseados por la organizacion, es decir, que consiste en
concretarse en cumplir con todos los esfuerzos para el desarrollo de los procesos
para un producto. Ambos tienen relacion por que la eficiencia significa ser eficaz
en la utilizacion de la menor cantidad de recursos posibles para la elaboracion de
un producto o servicio.

Indicadores de Capacidad: se centra en la relacion que existe entre la cantidad
que se produce y el tiempo que se va a emplear para la elaboracion de los
productos o servicios que brinda una empresa.

Indicadores de Productividad: se basa en la relacién entre los productos
generados por un trabajo y los recursos que se utilizan para el producto y/o

servicio.
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Vi.

Vii.

viii.

Indicadores de calidad: se centra en la totalidad de productos elaborados en un
tiempo determinado y los productos correctamente hechos sin ningun defecto o
inconformidad.

Indicadores de beneficio: se centra en la relacion entre la rentabilidad obtenida
y las ventas totales de productos y/o servicios, es decir, es la obtencién de toda la
utilidad obtenida por la venta de todo lo producido.

Indicadores de rentabilidad: este indicador se basa en ganancia obtenida por los
productos y/o servicios y la inversion que se realiza para la elaboracion de las
mismas.

Indicadores de competitividad: este indicador se basa en la relacion que tienen
una empresa contra su competencia, es decir, quien tiene la mayor cantidad de
mercado y la calidad de sus productos y/o servicios.

Indicadores de efectividad: es la combinacion de la eficacia y la eficiencia, es
decir, el logro de los resultados proyectados en el tiempo y con los costos mas
razonables, haciendo lo correcto de manera correcta sin ningun desperdicio de
tiempo y dinero.

Indicadores de Valor: se centra en la relacion que existe entre el valor percibido
cuando se recibe un producto o servicio y la cantidad que se paga para su

obtencion.

Formulacion del Problema.

¢De qué manera un plan de mejora para incrementar la productividad en el area de
produccion en la empresa REALTAST Chiclayo, 2019?

Justificacion e importancia del estudio.

Justificacion préactica

Se logra mencionar que con el presente plan de mejora que se pretende desarrollar se

requiere para poder incrementar la productividad del area seleccionara logrando reducir

costos operativos, asi como la utilizacién oportuna de los recursos empleados en el proceso

de produccion de la empresa REALTAST Chiclayo donde si se aplica las herramientas
adecuadas permitira incrementar los ingresos oportunos para la estabilidad de la

organizacion.
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Justificacion metodoldgica

Se logra mencionar que la presente investigacion se realizard mediante los
lineamientos establecidos por Hernandez y Mendoza (2018) en su libro de metodologia de
la investigacion cientifica para desarrollar cada uno de los procedimientos y poder obtener

informacion con mayor confiabilidad.
Hipotesis
Si se elabora un plan de mejora permitira incrementar la productividad en el area de

produccion en la empresa REALTAST Chiclayo.

Objetivos

B. Objetivo General.
Elaborar un plan de mejora para incrementar la productividad en el area de
produccion en la empresa REALTAST Chiclayo, 2019.

C. Ohbjetivos especificos
a. Diagnosticar la situacion actual de la empresa
b. Establecer la metodologia oportuna para el plan de mejora
c. Disefar el plan de mejora

d. Determinar la viabilidad economica y financiera de la propuesta
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CAPITULO II
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Il.  MATERIAL Y METODO

Tipo y disefio de investigacion
A. Tipo de investigacion
Segun Hernandez y Mendoza (2018) expone que el tipo de la investigacion es
aplicada porque después de analizar la realidad problematica se planteara una propuesta que

permita mejorar los requerimientos de la demanda insatisfecha;

B. Disefio de investigacion
Asi mismo, segun Hernandez y Mendoza (2018) manifiesta que el disefio de la
investigacion sera pre-experimental debido que después de determinar las necesidades y
plantea una alternativa solucion como es el plan de negocio, donde el investigador
interviniente y cambia el estado de normalidad de la variables de estudio en este caso la

variable independiente para buscar los resultados que se espera obtener en la hipétesis .

Poblacion y muestra
C. Poblacion
Por su parte, se puede sefialar que segun Hernandez y Mendoza (2018) la poblacion
“es un conjunto de personas que permite limitar el proceso de investigacion y en un
momento especifico” es por ello que se determind tener como sujeto de estudio los

siguientes:
i. Colaboradores

Para el correcto de desarrollo se determind ser los colaboradores de la empresa
REALTAST Chiclayo debido que son ellos los que posee el conocimiento de la situacion

actual de la organizacion siendo distribuidos de la manera siguiente:

Tabla 1. Colaboradores de la empresa

Areas N°
Administracion 2
Contabilidad 1

Ventay marketing 4
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Produccién 8
Logistica 1

Total 16

Fuente: Recopilado de planilla de la empresa

ii. Procesos

Asi mismo, se logra mencionar que en la presente investigacién se determino
analizar como sujeto de estudio interviniente el proceso de produccion para identificar el

comportamiento y la linea con mayor interaccion.

D. Muestra

Donde, para la adecuada terminacién de la muestra segin Hernandez (2014) se
puede determinar es finita debido que tiene un namero medible y confiable, donde se puede

ser los siguiente:
i.  Colaboradores

Se logra mencionar que para la estimacion de la muestra se determind encuestar al
total de colaboradores para identificar la situacion actual de la gestion de procesos que
tiene actualmente la empresa donde segun Hernandez y Mendoza (2018) indica que al ser
menor de 200 los sujetos de estudio se seleccionan al total de la poblacion siendo
considerado la misma en la muestra, es decir a los 16 colaboradores seran participe del

analisis.

41



ii. Procesos

Se logra mencionar que para el analisis de la muestra se indico por conveniencia de
la investigacion analizar al proceso de produccion de la elaboracion de productos debido

que es el producto con mayor rotacion de ventas.

Variables, operacionalizacion

E. Variables

Variable independiente: Plan de mejora.

Variable dependiente: Productividad
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F. Operacionalizacion

Tabla 2. Matriz de Operacionalizacion de la variable dependiente

_ Técnica
Variables Definicion _ _ Indicadores Formula /Instrumento
Dimensiones Escala de
medicion
La productividad es un Nivel de uso de UH = () herramientas enuso /Total de Nominal Entrevista /
indicador que mide la herramienta herramientas) *. omina guia de
capacidad de  un | Uso y UH= Uso de herramientas entrevista
proceso productivo, 0 | manejo de
\éarlos,_ gara b_crear herramienta Nivel de MH = (Personal con conocimiento de las .
vD. eterminados  bienes, | s conocimiento herramientas / ¥, Total de encuestados )*100 Nominal | ioha de
Productividad | por lo  que al MH= Manejo de herramientas observacion /
incrementarla se guia de
logran MeJjores Tiempo del T.E =[(T.E.M - TP)/TP]*100 Nominal observacion
resultados, proceso T.E: Tiempo estimado
considerando los | Manejo  de T.E.M: Tiempo empleado
recursos  empleados | recursos TP: Tiempo programado
para generarlos. La
importancia  de  la C.E= [ (CMP — CMEM)/TP]*100 Nominal

productividad radica
en el uso como
indicador para medir la
situacion real de la
economia de la gestion
empresarial. (Miranda
& Toirac)

Costo de materia
prima

CE: Costo estimado

CMEM: Costo de materia prima empleada
CMP: Costo de materia prima programada
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Tabla 3. Matriz de Operacionalizacion de la variable independiente

VARIABLE Definicion E:\jl\g Items ESCALA DE -|rl\IJESCT|\|lQIS|\A/\|ENT()E
DEPENDIENTE ION MEDICION

Se denomina mejora P | 1. ¢Cémo califica el manejo de los recursos en el proceso de produccion

) de la empresa?
continua de procesos a | |ani

. 2. ¢Como califica el manejo de las herramientas en el proceso de
la estrategia de forma | fjc, produccion de la empresa?
ordenada que permite r 3. ¢Usted, conoce sobre el manejo de las herramientas en la gestion del
administrarlos y proceso de produccion de la empresa? Encuesta —
Likert (1-

mejorarlos, ayudando a H| 4. ;:Cémo es el nivel de margen de error durante la gestién del proceso 5)/Cuestio(nario
) o de produccion?
identificar las causas y | acer ) _

o 5. ¢Usted, esta de acuerdo como maneja la empresa sobre los reclamos
restricciones de estos; presentados?

. Vv
creando nuevas ideas y 6. ¢Como califica la solucion a los reclamos mensuales presentados?
; rifi . . .
V.I. Plan de | Proyectos de mejora, € 7. ¢Cuando tiene algin problema, el personal muestra un verdadero Likert
mejora estandarizando los | car |interés en solucionarlo?
efectos positivos para 8. (Como calificas el tiempo empleado en el proceso de produccién de
A la empresa?
proyectar y controlar el 9. ;{Como calificas el costo empleado en el proceso de produccion de la
ctua | empresa?

nuevo nivel de
desempefio. (Walton &

Deming, 2017)

10. ¢(Como calificas el control empleado en el proceso de produccion
de la empresa?

11. ;Como calificas la calidad del proceso de produccion de la empresa?
12. ;Como calificas el tiempo empleado en el proceso de produccion de
la empresa?

13. ;Como calificas el costo empleado en el proceso de produccion de
la empresa?

14. ;Como calificas el control empleado en el proceso de produccion
de la empresa?
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Técnica e instrumentos de recoleccion de datos, validez y
confiabilidad

G. Técnica

Segun Hernandez y Mendoza (2018) expone que la técnica empleada en la encuesta
la cual permite recopilar informacidn para poder describir la realidad en que se encuentra el
comportamiento del mercado, asi como identificar las necesidades que tiene la empresa de

estudio.

H. Instrumento

Asi mismo, se hace mencion que el instrumento seleccionado para la presente
investigacion es el cuestionario donde se expone gque es un conjunto de pregunta que permite
responder las dimensiones planteadas, a través de preguntas cerradas es decir
predeterminando alternativas relacionadas al objetivo de la investigacion. (Hernandez y
Mendoza, 2018)

l. Validez

Por su parte se sefiala que para realizar la validacion de los instrumentos se considerd
tener en cuenta a través de un juicio de expertos siendo estos especialistas en el tema para
poder demostrar la consistencia y que si responden de acuerdo a los requerimientos de la

investigacion.

J. Confiabilidad

Asi mismo, se hace referencia que la confiabilidad serd efectuada mediante una
herramienta estadistica llamada alfa de Cronbach siendo esto el que ayuda a determinar si la
informacion recopilada si es coherente y que si fortalecera la investigacion para poder
responder el objetivo propuesto.

Procedimientos de analisis de datos

Después de obtener la informacion recopilada en la aplicacion de la encuesta a la
muestra de estudio dichos datos serdn exportados a una herramienta de apoyo tecnoldgico
como es el Excel que permitira elaborar tablas con el resumen de los resultados, asi como la
esquematizacion de gréfica a través de barras, donde posteriormente dicha informacion sera

procesada por el SPSS para determinar la confiabilidad de la investigacion
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Criterios éticos
Los aspectos éticos para la investigacion se hace referencia que se tuvieron en

consideracién diversos aspectos importantes como la transparencia es decir se tendra en

cuenta la veracidad de la informacidn, asi como se citaron todas las referencias que se

tomaron de referencia por derecho del autor, donde para mayor detalle se logra exponer los

siguiente:

a) Manejo de fuentes de consulta, hace referencia a las fichas bibliogréaficas que

permitira tener datos coherentes. Son todos los archivos consultados de

diferentes fuentes confiables. Realizar adecuadamente las citas textuales, asi

como las citas no textuales, diferenciando las diferentes aportaciones y las

interpretaciones que ellos brindan.

b) Transparencia de datos obtenidos, elaborar el informe tal y como ocurre los

hechos de la investigacion, por ello se debe tener cuidado con las

interpretaciones que podemos dar y conocer cudales serian los limites que se

presenta para la investigacion.

Criterios de rigor cientifico
Se menciona para poder desarrollar una investigacion adecuada se debe tener en

cuenta ciertos criterios que son elementos protocolares que permite el oportuno desarrollo,

donde segn Hernandez (2014) manifiesta ser los siguientes:

Tabla 4. Criterios de valor cientifico

Criterio

Investigacion cuantitativa

Walor de verdad

Aplicabilidad

Consistencia

MNeutralidad

Se menciona gue es cuando los mstrumentos cuentan con la
consistencia interna que sustente la informacidn recopilada es
decir debe tener la validez interna.

Asi mismo, la investigacidn debe contener con una validez
externa, esto gquiere decir gque los instrumentos son entendibles,
asi como el tipo de muestreo e identificacion de los sujetos de
estudio entre otros.

Se indica que es la fiabilidad interna es decir que los indicadores
los objetivos planeados

Se cabe sefialar gque la investigacion tiene un enfoque o posicidon
objetivas en sintesis se puede afirmar que no se guarda ninguna
afinidad para poder vulnerar la informacion o realidad en interes
de alesuna de las partes.

Fuente: Hernandez (2014)
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CAPITULO 11l
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I1l.RESULTADOS
Presentacion de resultados
A continuacion, mostraran los resultados que se obtuvieron producto de la aplicacion
de las técnicas de recoleccion de datos como es la encuesta a los colaboradores de la empresa
REALTAST Chiclayo, asimismo, el grado de confiabilidad de la informacion recopilada se

indico tener un puntaje de 0.824 es decir que la informacion es confiable

A. Diagnostico de la situacion actual de la productividad de la empresa Realtast

Chiclayo

Para el diagndstico de la situacion actual con respecto a la productividad actual del
area de produccion se estudiaron indicadores por medio de una encuesta aplicada a los
colaboradores de la empresa, donde se estudio la gestion de los procesos, nivel de ejecucion,

etc., donde entre las dimensiones estudiadas se encuentran:
a. Uso y manejo de herramientas

a.1 Uso de herramienta
Por medio de la aplicacion de los instrumentos se analiz6 la percepcion que tienen

los colaboradores sobre el manejo de herramientas como, por ejemplo:

Tabla 5. Herramientas oportunas para facilitar el proceso de comercializacion

Vilido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 3 18.8

En desacuerdo 7 43.8
Indiferente 2 12.5
De acuerdo 3 18.8
Totalmente de acuerdo 1 6.3
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia
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= Total, en desacuerdo
= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

= Total, de acuerdo

Figura 8. Herramientas oportunas para facilitar el proceso de comercializacion

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 44% de los
colaboradores no observan que haya herramientas oportunas que faciliten el proceso de
comercializacion en la organizacion, no obstante, un 19% de los encuestados afirman que
los colaboradores si cuentan con herramientas oportunas para desempefiar sus funciones. Por
medio de lo descrito, se puede determinar que la organizacion en la actualidad no emplea

herramientas adecuadas para ofrecer un servicio de calidad de una manera oportuna.

De los resultados obtenidos se puede percibir que segun el jefe de produccion las
herramientas que se emplean en la produccion diaria en evaluacion son 8 pero las de mayor
uso son 3 que es el Excel y un sistema de inventario; es por ello que se planteo la siguiente

formula:
UH (Uso de herramientas) = (3 herramientas en uso /Total de herramientas) *100
UH = (3/8) *100
UH =37.5%

Segun el resultado obtenido se logra identificar que solo el 37.5% del total de
herramientas disponibles para utilizar durante la gestion del proceso de comercializacion
esta en uso, es decir se muestra una gran deficiencia en el uso de las TIC’s que facilite el

presente proceso en evaluacién, necesitando constante mejoras.
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a.2 Manejo de herramientas (conocimiento)

Por su parte, también se evalu6 cual es la percepcién de los colaboradores sobre el
presente indicador, es decir como califican el manejo de las herramientas en la organizacién

teniendo el presente resultado:

Tabla 6. Calificacion del manejo de herramientas

Valido Frecuencia Porcentaje
Muy bajo 2 12.5
Bajo 6 37.5
Regular 3 18.8
Alto 4 25.0
Muy alto 1 6.3
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

25% '
= Muy mala

= Mala

\ = Regular
Buena
= Muy buena

Figura 9. Calificacion del manejo de herramientas

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 38% de los
colaboradores afirman que no se utilizan de manera adecuada las herramientas en el proceso
de comercializacion, no obstante, un 25% sefialan que se hace un uso eficiente de las

herramientas, asi pues, se puede determinar que en la organizacién no todos los
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colaboradores cuentan con una capacidad para el manejo adecuado de las herramientas para

el proceso de comercializacion.

Tabla 7. Conocimiento sobre el manejo de herramientas

Vialido Frecuencia Porcentaje
Bajo 7 43.8
Regular 4 25.0
Alto 3 18.8
Muy alto 2 12.5
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= Bajo
= Regular
= Alto

Muy alto

Figura 10. Conocimiento sobre el manejo de herramientas

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 44% de los
colaboradores no cuentan con los conocimientos necesarios para un manejo eficiente de las
herramientas de comercializacién, no obstante, un 19% afirman que si cuentan con los
conocimientos necesarios; ante ello, se deben tomar en cuenta acciones como las
capacitaciones para los trabajadores teniendo como fin, maximizar las ventas por medio de

un proceso de comercializacion pertinente.
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Se puede percibir que segun los resultados obtenidos en la encuesta aplicada a los
colaboradores manifiestan que el solo 5 de estos responsables e intervinientes en la gestion
del proceso de comercializacion tiene conocimiento sobre el manejo de las herramientas, es

por ello, que aplicando la férmula:

MH (Manejo de herramientas) = (Personal con conocimiento de las herramientas /

Y. Total de encuestados )*100
MH= (5/16) *100
MH = 31.25%

Se identificd que solo el 31.25% del total de 16 colaboradores intervinientes en la
gestion del area de comercializacion son los posee los conocimientos basicos y adecuados
para su manejo debido que se muestra la ausencia de capacitaciones o materiales de apoyo

para su adecuado manejo.
b. Margen de error

b.1 % de margen de error

Para evaluar el siguiente indicador se analiz6 cual es la percepcion que tiene el cliente
sobre el manejo e interés de atencidn de los reclamos presentados donde se logra identificar

lo siguiente:

Tabla 8. Interés de los colaboradores

Vilido Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo 2 12.5

En desacuerdo 5 31.3
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 3 18.8
Totalmente de acuerdo 2 12.5
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia
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= Totalmente en desacuerdo
= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Figura 11. Interés de los colaboradores

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 31% de los
clientes no sienten que haya un interés por parte de los trabajadores de la empresa, no
obstante, un 19% de los encuestados afirman que los colaboradores si tienen un interés por
ayudarlos con sus necesidades, lo que refleja el compromiso de la mayoria de los
colaboradores, sin embargo, existe un pequefio grupo que aun no sabe llegar al cliente de

una manera pertinente.

Tabla 9. Interés de los colaboradores sobre un reclamo

Valido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 6.3

En desacuerdo 5 31.3
Indiferente 3 18.8
De acuerdo 5 31.3
Totalmente de acuerdo 2 12.5
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia
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= Total, en desacuerdo
= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

= Total, de acuerdo

Figura 12. Interés de los colaboradores sobre un reclamo

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 31% de los
clientes no sienten que haya un interés por parte de los trabajadores de la empresa, no
obstante, un 31% y 19% de los encuestados afirman que los colaboradores si tienen un interés
por ayudarlos con sus necesidades, lo que refleja el compromiso de la mayoria de los
colaboradores, sin embargo, existe un pequefio grupo que aun no sabe llegar al cliente de

una manera pertinente.

Realizando la aplicacion de la entrevista al jefe de comercializacion se logré recopilar
datos importantes para poder estimar el margen de error donde se manifiesta que
aproximadamente se registra del total de productos o servicios vendidos donde se 5 reclamos
presentados.

ME = (RM/TPV) *100
Margen de error = (Reclamos mensuales / Total de productos vendidos) *100
Margen de error = (5/17) *100

Margen de error = 29%

Se puede identificar que del total de servicios efectuados en un mes se percibe un

29% de reclamos efectuados, debido que a los eventos producidos durante el proceso de
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comercializacién entre ellos la duplicidad de la informacion, asi como la pérdida de la

informacion o productos inadecuados.
b.2 Manejo de reclamos

El manejo de reclamo es uno de aspectos importantes para debido que si atiende los
requerimientos que tienen los clientes por algin incidente o error presentado durante el

proceso de comercializacion permitira perdurar la relacion con el cliente.

Por ende, se evaluo la percepcion que tiene el colaborador sobre el manejo de la

empresa que realiza sobre un reclamo presentado.

Tabla 10. Manejo de reclamos presentados

Vilido Frecuencia Porcentaje
Total, en desacuerdo 3 18.8
En desacuerdo 5 31.3
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 3 18.8
Total, de acuerdo 1 6.3
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

19%
= Total, en desacuerdo

= En desacuerdo

= Indiferente
De acuerdo
= Total, de acuerdo

Figura 13. Manejo de reclamos presentados

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 31% de los

colaboradores afirman que no se manejan adecuadamente los reclamos presentados por los
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clientes, asimismo, un total de 25% afirman si existe un adecuado manejo de reclamos. Ante
ello, se puede determinar que existen falencias con respecto al manejo de reclamos de los

clientes con la finalidad de otorgar un servicio de calidad.

Tabla 11. Solucién de reclamos mensuales

Vilido Frecuencia Porcentaje
Muy bajo 2 12.5
Bajo 6 37.5
Regular 3 18.8
Alto 4 25.0
Muy alto 1 6.3
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

25%
= Muy bajo

= Bajo

\ ' = Regular
Alto
= Muy alto

Figura 14. Solucion de reclamos mensuales

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 38% de los
colaboradores afirman que es bajo y muy bajo la solucién de reclamos mensuales, mientras
que un total de 25% afirman que es alto la resolucion de reclamos mensuales. Se puede dar
a conocer que existe un elevado margen de reclamos mensuales que no son atendidos

eficientemente.

Se puede identificar que el jefe de comercializacion en la entrevista aplicada
manifiesta que del total de reclamos registrados se lograron solucionar aproximadamente 3
del 100%, donde para plantea la siguiente formula:
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MR (manejo de reclamos) = (RS/ TRR) *100

MR (manejo de reclamos) = Reclamos solucionados / Total de reclamos registrados
MR (manejo de reclamos) = (3/5) * 100
MR (manejo de reclamos) = 60%

Del resultado obtenido se puede identificar que del total de reclamos registrados en
la empresa REALTAST se logra percibir que el 60% de estos se lograron solucionar de

manera oportuna.
c. Nivel de ventas

El nivel de ventas es aquel indicador de como se encuentra el estado de gestion de
proceso de comercializacion, es decir el nimero de venta de las lineas de producto de la

empresa REALTAST evaluando como es el comportamiento que tiene actualmente.
C.1 Frecuencia de venta

La frecuencia de venta es el indicador de la constante venta, es decir cuantas empresas
clientes son las que realizan con recurrencia a la empresa REALTAST donde analizando la

percepcidn de los colaboradores se logra obtener:

Tabla 12. Frecuencia de ventas mensual

Valido Frecuencia Porcentaje
Muy bajo 3 18.8
Bajo 6 37.5
Regular 2 12.5
Alto 3 18.8
Muy alto 2 12.5
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion prop'ia
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= Muy bajo

= Bajo

= Regular
Alto

= Muy alto

Figura 15. Frecuencia de ventas mensual

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 37% de los
colaboradores afirman que es bajo la frecuencia de venta mensual en la organizacion, no
obstante, un 19% de los encuestados afirman que es alta las ventas que mensuales que tiene
la empresa REALTAST.

De la entrevista realiza al jefe de comercializacion se puede afirmar que son 12 los
clientes que recurrentemente comprar en la empresa del total de clientes promedio, donde se

planted la siguiente formula para estimar la frecuencia de venta:
FC= (CFP/TC) *100

FC (Frecuencia de compra) = (Cantidad de clientes que compran con mayor

frecuencia un periodo/ Total de clientes) * 100
FC (Frecuencia de compra) = (12 /25) *100
FC (Frecuencia de compra) = 48%

Por su parte, se logra identificar que se tiene el 50% de frecuencia de compra del total
de cliente promedio de la empresa REALTAST, es decir de los 25 clientes son 12 los que

recurrentemente realiza constantemente compras en la organizacion.
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c.2 Nivel de atencion de venta

El presente indicador se refiere a la forma de cdmo la empresa realiza la atencion a
las empresas clientes donde se puede afirmar que tiene que intervenir el analisis de como
interviene el colaborador y la percepcion del servicio adquirido, es por ello se obtuvo los
siguientes resultados del diagnostico.

Por ende, se realiz6 una evaluacion la percepcion del cliente en la que manifiesta lo

siguiente:

Tabla 13. Calificacion de la atencién de venta

Vilido Frecuencia Porcentaje
Muy mala 3 18.8
Mala 5 31.3
Regular 3 18.8
Buena 4 25.0
Muy buena 1 6.3
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= Muy bajo

= Bajo

= Regular
Alto

= Muy alto

Figura 16. Calificacion de la atencién de venta

Fuente: Elaboracion propia
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Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 31% de los
colaboradores afirman que la organizacion no cuenta con mecanismos en sus colaboradores
para ofrecer una atencién de calidad en las ventas, mientras que un total de 25% afirman que
es alto el nivel de ventas. Los resultados del grafico analizado demuestran que en la empresa
debe tomar en cuenta acciones pertinentes para que todos los clientes se sientan satisfechos.

Tabla 14. Instalaciones adecuadas

Valido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 6.3

En desacuerdo 4 25.0
Indiferente 2 12.5
De acuerdo 7 43.8
Totalmente de acuerdo 2 12.5
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= Totalmente en desacuerdo
= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Figura 17. Instalaciones adecuadas

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 25% de los
clientes afirman que la organizacién no cuenta con instalaciones adecuadas para realizar sus

actividades de una manera oportuna, mientras que un total de 44% afirman que, si cuenta

60



con las instalaciones adecuadas para realizar sus actividades sin ninguna complicacion, no
obstante, un 12.5% se encuentran indiferentes. Los resultados del grafico analizado
demuestran que en la empresa debe tomar en cuenta acciones pertinentes para que todos los

clientes se sientan satisfechos.

Tabla 15. Uniformidad en los trabajadores

Vilido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 6.3

En desacuerdo 3 18.8
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 7 43.8
Totalmente de acuerdo 1 6.3
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= Totalmente en desacuerdo
= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

Figura 18. Uniformidad en los trabajadores

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 20% de los
colaboradores no observan una uniformidad en su vestuario diario, mientras que un total de

46% afirman que, si existe uniformidad en los colaboradores, no obstante, un 25% se
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encuentran indiferentes. Los resultados del grafico analizado se afirma que en la
organizacion no todos los colaboradores cuentan con una indumentaria necesaria que los
identifique con el area de trabajo y organizacion, lo que puede generar confusion para los

clientes.

Tabla 16. Instalaciones confortables

Vilido Frecuencia Porcentaje
En desacuerdo 4 25.0
Indiferente 3 18.8
De acuerdo 6 37.5
Totalmente de acuerdo 3 18.8
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= En desacuerdo
= Indiferente
= De acuerdo

Totalmente de acuerdo

Figura 19. Instalaciones confortables

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 25% de los
colaboradores no consideran a las instalaciones confortables por diferentes motivos como la
ambientacion, mobiliario, etc., mientras que un total de 37% afirman que la empresa si
cuenta con instalaciones confortables. Los resultados del grafico analizado demuestran que
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en la empresa es necesario acciones los cuales brinden al cliente un nivel de comodidad

pertinente para los clientes.

Tabla 17. Importancia de las sefializaciones de prevencion, etc.

Valido Frecuencia Porcentaje
En desacuerdo 2 12.5
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 7 43.8
Totalmente de acuerdo 3 18.8
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= En desacuerdo

= Indiferente

= De acuerdo
Totalmente de acuerdo

Figura 20. Importancia de las sefializaciones de prevencion, etc.

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 12% de los
colaboradores no es tan importante las sefializaciones de prevencion, mientras que un total
de 44% afirman que existe facilidad de comunicacion entre compafieros, mientras que un
25% se encuentran indiferentes. Se demuestra que en la empresa es necesario implementar
todas las acciones pertinentes con respecto a las sefializaciones de prevencion y demas que

demuestren en el cliente la importancia que ellos son para la empresa.
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Tabla 18. Distribucion de las funciones

Valido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 6.3
En desacuerdo 3 18.8
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 6 37.5
Totalmente de acuerdo 2 12.5
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= Totalmente en desacuerdo
= En desacuerdo

= Indiferente

= De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

=

Figura 21. Distribucion de las funciones

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 19% de los
colaboradores no se encuentran conformes con las funciones que desempefian, mientras que
un total de 37% afirman si existe una adecuada distribucion de las funciones para cada area

de trabajo.
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Tabla 19. Precios pertinentes

Valido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 6.3
En desacuerdo 3 18.8
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 5 31.3
Totalmente de acuerdo 3 18.8
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

I\A = Totalmente en desacuerdo

= En desacuerdo
= Indiferente
De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Figura 22. Precios pertinentes

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 19% de los
colaboradores consideran que los precios son inadecuados para los productos y servicios que
se ofrecen, mientras que un total de 31% afirman que los precios son adecuados para los
productos y servicios que se obtienen dentro de la empresa. Se puede dar a conocer que
existe un pequefio grupo de clientes que no consideran pertinentes los precios, ante ello, se
deben tomar en cuenta acciones que ofrezcan un servicio de calidad a un precio méas

accesible para determinados mercados.
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Tabla 20. Maquinaria y equipos adecuados

Valido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 6.3
En desacuerdo 3 18.8
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 6 37.5
Totalmente de acuerdo 2 12.5
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= En desacuerdo
= Indiferente
De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Figura 23. Maquinaria y equipos adecuados

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 19% de los
colaboradores no consideran adecuadas a la maquinaria y equipos implementados en la
empresa, sin embargo, un 37% de los clientes sefialan que las maquinas y equipos son
pertinentes para ofrecer un servicio de calidad, ante ello, se puede determinar que existe un
pequerio grupo que no se encuentran satisfechos, por ello, se requieren de acciones que hagan

sentir al cliente como el activo mas importante para la empresa.

66



Tabla 21. Nivel de atencion de los colaboradores

Vilido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 6.3
En desacuerdo 2 12.5
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 6 37.5
Totalmente de acuerdo 3 18.8
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= Totalmente en desacuerdo
= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Figura 24. Nivel de atencién de los colaboradores

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 12% de los
colaboradores afirman que no se realiza una adecuada atencién, mientras que un total de
38% afirman que si cuentan con conocimientos suficientes para realizar sus tareas asignadas.
Por lo tanto, se puede determinar que aln existe un determinado grupo de colaboradores que
requiere de capacitaciones que mejoren sus capacidades en la realizacion de las diferentes

funciones encargadas.
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Tabla 22. Tiempo de espera

Valido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 6.3

En desacuerdo 3 18.8
Indiferente 5 31.3
De acuerdo 6 37.5
Totalmente de acuerdo 1 6.3
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

l'A +Totamente en desacuerco

= En desacuerdo

= Indiferente
De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Figura 25. Tiempo de espera

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 19% de los
colaboradores afirman que el tiempo de espera es inadecuado para recibir atencion, mientras
que un total de 38% afirman que el tiempo que esperan para ser atendidos es adecuado. Asi
pues, se puede determinar que existen falencias que deben tomarse en consideracion con
respecto a la espera que tienen los clientes para recibir la informacion o productos por parte

de la empresa.
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Tabla 23. Demora del pedido

Valido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 6.3

En desacuerdo 2 12.5
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 6 375
Totalmente de acuerdo 3 18.8
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

Figura 26. Demora del pedido

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 12% de los
colaboradores no brindan la informacion necesaria sobre la demora del pedido, mientras que
un total de 38% afirman que si reciben informacion pertinente sobre la demora del pedido.
De la grafica estudiada se puede determinar que en la actualidad es minimo el porcentaje de
colaboradores no brindan informacidn necesaria sobre la demora de los pedidos, ante ello,
se deben tomar acciones para evitar confusiones y mal entendidos con los pedidos

encomendados.
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Tabla 24. Disposicion de tiempo de colaboradores

Valido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 6.3

En desacuerdo 2 12.5
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 6 37.5
Totalmente de acuerdo 3 18.8
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= Totalmente en desacuerdo
= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Figura 27. Disposicion de tiempo de colaboradores

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En figura presente se puede identificar que un total de 12% de los
colaboradores no cuentan con una disposicién de tiempo para atender a los clientes de forma
pertinente y fluida, no obstante, un total de 38% afirman que el trabajo se desarrolla con
normalidad y que si disponen de tiempo los colaboradores. Asi pues, se diagnostica el nivel
negativo que influye la falta de disposicion de los colaboradores en los clientes, esto debido
a la sobrecarga laboral o falta de personal en determinadas &reas operativas.
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Tabla 25. Implementos de seguridad

Valido Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 6.3

En desacuerdo 2 125
Indiferente 4 250

De acuerdo 6 375
Totalmente de acuerdo 3 18.8
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= Totalmente en desacuerdo
= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Figura 28. Implementos de seguridad

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Se logra identificar que, segun los resultados obtenidos en la
aplicacion del instrumento en la organizacion, se afirma que el 12% de los clientes se
encuentran en desacuerdo con los implementos de seguridad que tienen los colaboradores
de la empresa, seguido de un 38% que afirman que los implementos de seguridad son los

adecuados.
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Tabla 26. Medidas de seguridad

Valido Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo

1 6.3
En desacuerdo 3 18.8
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 5 31.3
Totalmente de acuerdo 3 18.8
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

IlA = Totalmente en desacuerdo

= En desacuerdo
= Indiferente
De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Figura 29. Medidas de seguridad

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: De los resultados obtenidos se puede afirmar que el 19% de clientes
afirman que las medidas de seguridad son inadecuadas; no obstante, el 31% se encuentran
de acuerdo con las medidas de seguridad implementadas por la empresa, ante ello, se
requieren de acciones pertinentes para que todos los trabajadores cuenten con la
indumentaria correcta para cada area de trabajo diferente, para evitar riesgos y dafios

personales.
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Tabla 27. Nivel de conocimientos de colaboradores

Valido Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo

1 6.3
En desacuerdo 3 18.8
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 6 375
Totalmente de acuerdo 2 12,5
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

N

= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

Figura 30. Nivel de conocimientos de colaboradores

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura presentada se logra identificar que el 19% de los
colaboradores afirman que no cuentan con los conocimientos necesarios para desempefiar su
trabajo, mientras que un 37% de clientes afirman que el nivel de conocimientos es 6ptimo
de los colaboradores, ante ello, se requiere de acciones como capacitaciones para que los

colaboradores cuenten con las destrezas necesarias para su adecuado desempefio laboral.
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Tabla 28. Atencion individualizada

Valido Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo

2 12.5
En desacuerdo 3 18.8
Indiferente 3 18.8
De acuerdo 5 31.3
Totalmente de acuerdo 3 18.8
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

_—

= Totalmente en desacuerdo
= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

>

Figura 31. Atencidn individualizada

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura presentada se puede identificar que un total de 19% de
los colaboradores afirman que no tienen una disposicion para realizar una atencion
individualizada, mientras que un total de 31% afirman que, si cuenta con disposicion de

tiempo para realizar sus actividades, otorgando un servicio individualizado.
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Por ende, se plantea la siguiente formula:

NAV= (Total de clientes encuestados - Total, de clientes inconformes / Total de
cliente) *100

NAV (Nivel de atencion de venta) = 14 — (3 percepcién muy baja + 5 percepcion
baja) / 14

NAV= (14 — 8/ 14 )*100

NAV =43%

Escala de nivel muy bajo: 0-20%
Escala de nivel bajo  : 21 -40%
Escala de nivel medio : 41-60%
Escala de nivelalto : 61 -80%
Escala de nivel muy alto : 81 —100%

Analizando la escala planteada se puede indicar que el 43% se encuentra en el nivel
medio de atencidn al cliente percibiendo que 6 de las empresas clientes se encuentran
inconformes con el servicio de atencion, asi como 5 de estas, si estdn conforme y 2 son

indiferente a presente proceso.

d. Manejo de recursos

Se logra mencionar que el manejo del recurso es uno de los componentes de gran
relevancia para la organizacion debido que permite que la empresa pueda ofrecer un servicio
en el tiempo establecido y buscando el maximo beneficio para sus clientes, por ello, se

evalud bajo los siguientes indicadores:

d.1 Tiempo del proceso
Es presente indicador consta de evaluar como es el comportamiento del tiempo empleado
en el proceso de comercializacion, donde permite identificar tener los siguientes resultados

analizando la percepcidn de los colaboradores y de los clientes.
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Tabla 29. Calificacion del tiempo empleado en el proceso de comercializacion

Valido Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo

2 12.5
En desacuerdo 6 37.5
Indiferente 3 18.8
De acuerdo 4 25.0
Totalmente de acuerdo 1 6.3
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia

= Total, en desacuerdo
= En desacuerdo
= Indiferente

De acuerdo

= Total, de acuerdo

Figura 32. Calificacion del tiempo empleado en el proceso de comercializacion

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura presentada se puede identificar que un total de 38% de
los clientes afirman que el tiempo empleado en el proceso que involucra la comercializacién
no es el adecuado, mientras que un 25% se encuentran en desacuerdo con el tiempo que se
emplea en el proceso de comercializacion. Por ello, las personas claves o gerencia deben
tomar acciones pertinentes con respecto al tiempo que se emplea por atender a los clientes,

debido a que ellos son el activo mas importante para la empresa.

De la entrevista realizada al jefe de produccion se puede identificar tener el tiempo del

proceso empleado en el proceso de comercializacion es aproximadamente de 40 minutos
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planificado, sin embargo, por algunos inconvenientes a veces se extiende 60 minutos bajo

los siguientes datos identificados, se planteo la siguiente férmula:
T.E=[(T.P-T.EM)/TP]*100

T.E (Tiempo estimado) = [ (Tiempo empleado - Tiempo programado) / Tiempo

programado]* 100
TE = (60 — 40 / 60)*100
TE = (20/60) *100
TE = 33%
d.2 Costo de materia prima

El costo de materia prima es aquel costo que se incurre durante el proceso de la
comercializacién donde dependera del uso u manejo adecuado de la materia empleada es por

ello evaluando el estado del presente indicador se plante6 los siguientes indicadores:

Tabla 30. Calificacion del costo empleado en el proceso de comercializacién

Valido Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo

1 6.3
En desacuerdo 4 25.0
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 5 37.3
Totalmente de acuerdo 2 6.3
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia
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= Total, en desacuerdo
= En desacuerdo
= Indiferente
De acuerdo
‘ ' = Total, de acuerdo

Figura 33. Calificacion del costo empleado en el proceso de comercializacion

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura presentada se puede identificar que un total de 31% de
los colaboradores afirman que es elevado el costo que se emplea en el proceso de
comercializacidn y se encuentran en desacuerdo con la aplicacidn de los montos, mientras
que un 31% y 6% afirman que si es el adecuado los costos que incurren en el proceso de

comercializacion.

Por ende, de los resultados obtenidos de la entrevista aplicada al jefe de produccién
se puede indicar que el costo por el proceso de comercializacion se estima gastar 35 soles;
sin embargo, a veces surge algunos inconvenientes que hace que varia a 48 soles, es por ello,

se logro plantear la siguiente formula para su evaluacion:
C.E=[ (CMP — CMEM)/CMP]*100

CE (Costo estimado) =[ (Costo de materia prima empleada - Costo de materia prima

programada )/ Costo de materia prima programada ]*100
CE (Costo estimado) =[ ( 48 — 35)/ 35]*100

CE (Costo estimado) = 37%
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De acuerdo al resultado encontrado se puede indicar que el 37% del costo de la
materia prima se estd excediendo al monto prima programada, manifestando que los
colaboradores no tienen los adecuados conocimiento u procesos establecidos que permita

reconocer el costo a emplear evitando la distorsion o incremento en los gastos operativos.
e. Desarrollo de la comercializacion

El presente indicador es comercializacion permite al gestor poder determinar si tiene
sus procesos controlados y ordenados que ayuden en adecuado desarrollo del proceso de

comercializacion de la empresa Realtast Chiclayo.
e.1 Control del servicio

Donde, se logra evaluar la percepcion que tiene el cliente sobre la calidad del proceso de

comercializacion.

Tabla 31. Calificacion sobre la calidad del proceso de comercializacién

Valido Frecuencia Porcentaje
Muy bajo 2 12.5
Bajo 5 313
Regular 4 25.0
Alto 4 25.0
Muy alto 1 6.3

Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia
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= Muy bajo

= Bajo

= Regular
Alto

= Muy alto

Figura 34. Calificacion sobre la calidad del proceso de comercializacion

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura presentada se puede identificar que un total de 31% de
los colaboradores califican de bajo y muy bajo respectivamente a la calidad del proceso que
involucra a la comercializacion, mientras que un 25% sefiala que es alto el nivel de calidad
del proceso de comercializacion. Ante ello es imprescindible acciones correctivas y de
mejora que tengan como finalidad mejorar los procesos para brindar un servicio eficiente y

de calidad a los clientes.

Tabla 32. Calificacion de los productos ofertados de la empresa

Valido Frecuencia Porcentaje
Muy bajo

¥ o4l 3 18.8
Bajo 6 375
Regular 3 18.8
Alto 3 18.8
Muy alto 1 6.3
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia
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= Muy bajo

= Bajo

= Regular
Alto

= Muy alto

Figura 35. Calificacion de los productos ofertados de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura presentada se puede identificar que un total de 37% de
los colaboradores califican de bajo y muy bajo a los productos que se ofertan en la

organizacion, mientras que un 19% califican de alto y muy alto a los productos que se

ofertan.

Tabla 33. Calificacion del servicio de comercializacion de la empresa

Valido Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo

2 125
En desacuerdo 5 31.3
Indiferente 4 25.0
De acuerdo 4 25.0
Totalmente de acuerdo 1 6.3
Total 16 100.0

Fuente: Elaboracion propia
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= Muy bajo

= Bajo

= Regular
Alto

= Muy alto

Figura 36. Calificacion del servicio de comercializacion de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura presentada se puede identificar que un total de 31% de
los colaboradores afirman que la empresa no brinda un servicio adecuado de
comercializacion con inadecuados procesos no estandarizados, mientras que un total de 25%
afirman que si se encuentran de acuerdo con el servicio de comercializacion brindado. Ante
ello, se requieren de acciones que permitan a la organizacion maximizar eficientemente los
servicios de comercializacion, ya que toda empresa depende de la satisfaccion de los clientes

y esto se demuestra siempre con el servicio que se brinda.
CC = (TPC /TPO) *100

CC: (Control de calidad) = (Total de producto controlados /Total de productos
ofertados) *100

CC: (Control de calidad) = (0/3) *100
CC: (Control de calidad) = 0%

Del resultado encontrado se puede indicar que del total de productos ofertados por la
empresa Realtast Chiclayo el 0% de estos son controlados, es decir se muestra la gran
deficiencia en el control de calidad de procesos, debido que ellos realizan sus procesos de

manera tradicional.
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Discusion de los resultados

a. Diagnostico de la situacion actual de la empresa

Dentro del diagnostico de la situacion actual, se pudo determinar por medio de la
figura N°8 que la empresa no cuenta con herramientas oportunas que faciliten el proceso de
comercializacién en la organizacion en un 62% de insatisfaccion, asimismo, tomando en
cuenta la figura N°9 se pudo determinar que el 50% de los colaboradores afirman que no se
utilizan de manera adecuada las herramientas en el proceso de comercializacion, asimismo,
un 69% de los colaboradores no cuentan con los conocimientos necesarios para un manejo
eficiente de las herramientas, se pudo determinar que del total de servicios efectuados en un
mes se percibe un 29% de reclamos efectuados, debido que a los eventos producidos durante
el proceso de comercializacion entre ellos la duplicidad de la informacion, asi como la

pérdida de la informacion o productos inadecuados.

La presente investigacion se encuentra de acuerdo con la tesis planteada por Sdnchez
(2017) debido a que para el planteamiento del plan se enfoco en diagnosticar la situacion
actual de la organizacion, ya que es una etapa crucial para poder identificar las falencias que
cuenta cada area organizacional de una determinada empresa y asi poder implementar las
mejores estrategias que resulten beneficiosas, asimismo, el autor planteo instrumentos
necesarios y oportunos para la recoleccion de datos como son las fichas de anélisis
documental, cuestionarios y observacion. El analisis inicial es muy importante desde el
punto de vista de Gutiérrez (2010) ya que en su libro “Calidad total y productividad” prioriza
el diagndstico y analisis como fases para una adecuada implementacion de acciones y tareas

correctivas.
b. Establecimiento de la metodologia oportuna para el plan de mejora

Para el establecimiento de la metodologia mas idonea para el plan de mejora se han
tomado en cuenta autores como Camison y otros (2008) con su metodologia de mejora y
desarrollo; asimismo, se estudié la metodologia del Ciclo de Deming o PDCA formulada
por Deming y Walton (2004) la cual se basa en la planificacidn, hacer, verificar y actuar; por
otro lado, se estudid la metodologia de Bonilla y otros (2010) con su metodologia de “Mejora
continua de procesos”, el cual brinda una serie de herramientas para el mejoramiento
continuo. A continuacion, se muestra el analisis de las metodologias para determinar la que

mejor se adapte a la presente investigacion como propuesta:
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Tabla 34: Criterio de seleccion de la metodologia

%

Deming y Walton

Camisdn y otros

Bonilla y otros

Criterios (2004) (2008) (2010)
Valor Puntaje Valor Puntaje Valor Puntaje
Estructura de
, 40% 3 0.6 3 0.6 1 0.3
la metodologia
Adaptacion a
la
- 30% 2 0.75 3 0.5 2 0.5
problematica
de estudio
Herramientas 15% 2 0.75 2 0.5 1 0.25
Nivel de
s 15% 2 0.6 3 0.4 2 0.4
analisis
Total, de
puntajes 100% 9 2.7 10 2.1 6 1.45

Fuente: Elaboracion propia'

De las metodologias estudiadas se puede determinar lo siguiente:

Tabla 35: Criterio de seleccién de la metodologia

VALORACION

Muy importante

Importante

Poco importante

Nada importante

RINW

Fuente: Elaboracion propia

El autor con la metodologia ganadora es Deming y Walton (2004) con el PDCA o

Ciclo de Deming, el cual consiste en planificar, hacer, verificar y actuar; la presente

investigacion se encuentra de acuerdo con la investigacion establecida por Ayay y Correa

(2018) con su tesis de implementacion de mejora continua para el incremento de la

productividad de un aserradero.
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Aporte practico

La empresa Realtast, es una organizacion dedicada a la produccion de muebles, mesas
comedor entre otros productos, elaborado con el material me laminado.

3.3.1. Descripcion de la empresa:

Datos generales de la empresa

Victoria- Chiclayo

La empresa actualmente se encuentra ubicada en la Av. Los Quipus #395,
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Figura 37: mapa de ubicacion

v

Fuente: Google maps

Datos de mapas ©2020 Términos de uso

Estructura organizacional

El organigrama general de la empresa Realtast, esta constituido por 5 areas, las cuales
son: ventas, produccién, administracion, almacén, compras, marketing y
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Gerencia

Administracion

. |
Area operativa Area de

comercializacion
Fabricacién Almacen
Compras

Marketing

Venta

Figura 38: Organigrama

Fuente: Creacién de los autores

3.3.2. Etapas de mejora continua
A continuacién, mencionaremos las etapas que permitiran a desarrollar o solucionar

la problematica de la empresa Realtast.
3.3.2.1. Etapa planear

En esta etapa planear, consta en diagnosticar cono esta la empresa en la actualidad,
por medio de un analisis que permitira conocer las problematicas, que ademas afectan a la

productividad.
a. Diagndstico de la gestion estratégica

El diagndstico de la gestion estratégica evalua las estrategias planteadas y objetivos
desarrollos por la organizacion, sin embargo, la organizacion no tiene definida su estrategia
organizacional, por lo que se utilizara la herramienta Bizagi, lo cual ayudara a conocer la

realidad en la se encuentra la empresa Realtast.
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a.i. Diagnostico situacional

Referente al diagnostico situacional, se pudo observar con las visitas realizadas a la
empresa, que no posee con planes de mejora y ademas no se encuentra en situaciones
optimas, que conlleva que trabajen de una manera empiricamente sin tener un cronograma

de actividades a realizar durante el proceso de elaboracion de los muebles.

Los resultados obtenidos con el diagnostico situacional realizado, nos permite
conocer en la actualidad los planes de mejora de la empresa, como se observa en la figura
no se encuentra en la situacion éptima, lo cual permite que estd en una deficiente en el
aprendizaje y mejora, por la inexistencia de un despliegue de estrategias, por lo que no existe

una gestion adecuado y por la falta de informacion a sus colaboradores.
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Diagrama de Causa-Efecto

MANO DE OBRA MATERIA PRIMA [ MAQUINARIA ]

Manejo Maquinarias
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Espacios limitados
Procesos
i indicadores
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control
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36:Eficacia operativa de fabricacion actual (enero-septiembre)

EFICACIA OPERATIVA DE FABRICACION (Actual)

Semana Produccion real Produccidn objetivo Eficacia operativa
Enero 13 25 52%
Febrero 14 24 58%
Marzo 14 23 61%
Abril 15 22 68%
Mayo 14 23 61%
Junio 13 19 68%
Julio 15 30 50%
Agosto 10 17 59%
Setiembre 16 25 64%
EFICACIA OPERATIVA 60%

Fuente: Empresa Realtast

No existe una gestion adecuada, la falta de informacion hacia los colaboradores y no
obstante en la actualidad la empresa no cuenta con estrategias que permita a la

concientizacion de la mejora de la organizacion.

Por otro lado, se utilizaron indicadores de gestion en base a la eficiencia, eficacia y
productividad como un diagnostico inicial de las actividades productivas y establecer una
linea base para comparar resultados después de implementado el proyecto de mejora

continua.

A continuacion, se muestra la produccion planificada desde enero del afio 2019 hasta
septiembre del afio 2019, en contraste con lo que se produjo realmente y de esa manera, se

calculo la eficacia operativa.

Como se puede observar la eficacia operativa de fabricacién esta por debajo del 100%
ya que producen menos de 20 unidades al mes que es el promedio estandar de produccion.
Esto debido a que no existe un registro de produccion diaria que alimente a un plan de
produccion para visualizar que se esta cumpliendo con la cuota adecuada para llegar a

completar el pedido en el plazo definido.
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De manera similar, se calculd la eficacia de tiempo, como se muestra

a continuacion:

Tabla 37: Eficacia de tiempo de fabricacion (enero-septiembre)

EFICACIA DE TIEMPO DE FABRICACION

Mes Tiempo Objetivo Tiempo Real Eficacia de Tiempo
Enero 240 330 73%
Febrero 200 270 74%
Marzo 240 320 75%
Abril 180 290 62%
Mayo 180 300 60%
Junio 130 192 68%
Julio 125 168 74%
Agosto 190 270 70%
Setiembre 210 310 68%
EFICACIA DE TIEMPO 69%

Fuente: Empresa Realtast

Como podemos observar, en todos los meses se han demorado en promedio 120 horas

por mes, que se encuentra muy por encima de las 74 horas promedio segun el analisis tedrico

de tiempos, lo cual causo un sobre costo en personal y energia eléctrica, afectando

directamente la rentabilidad de la organizacion.

Asi mismo, se puede observar que el tiempo objetivo establecido por la empresa se

encontraba sobre dimensionado debido a una falta de estudio del trabajo en sus operaciones.

Para poder medir la eficacia de la calidad, se encuesto a los diferentes clientes que la

empresa Realtas provee, la encuesta estd conformada por un conjunto de preguntas las cuales

miden la satisfaccion de los clientes cada vez
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Tabla 38: Eficacia de calidad fabricacion (enero-septiembre)

EFICACIA DE CALIDAD DE FABRICACION

Mes Puntos a Favor Punto en contra Eficacia de Tiempo
Enero 45 0 100%
Febrero 51 0 100%
Marzo 47 1 97%
Abril 52 1 98%
Mayo 44 0 100%
Junio 59 2 96%
Julio 59 0 100%
Agosto 41 1 98%
Septiembre 49 0 100%
EFICACIA DE CALIDAD 99%

Fuente: Empresa Realtast

Con los resultados obtenidos, se pudo afirmar con certeza que nuestro producto es
competitivo en el mercado ya que nos encontramos por encima del 95% en los ultimos
periodos respecto a la meta establecida por la empresa de 90% y esto indic6 que los clientes

se encuentran satisfechos con los productos.

Finalmente, se pudo determinar la eficacia total, que mostré el grado de cumplimiento
de los objetivos de produccion establecidos. El cual se compone de la eficacia cuantitativa y

la cualitativa.

Tabla 39: Eficacia total de fabricacion (enero-septiembre)

EFICACIA TOTAL DE FABRICACION

Mes Operativa Tiempo Calidad Eficacia Total
Enero 52% 73% 100% 75%
Febrero 58% 74% 100% 77%
Marzo 61% 75% 97% 78%
Abril 68% 62% 98% 76%
Mayo 61% 60% 100% 74%
Junio 68% 68% 96% 77%
Julio 50% 74% 100% 75%
Agosto 64% 70% 98% 77%
Septiembre 63% 68% 100% 77%
EFICACIA TOTAL 76%

Fuente: Empresa Realtast
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Finalmente, con la eficacia total podemos concluir que la empresa Realtast logra
cumplir sus objetivos en la calidad, pero no a nivel operativo ni de tiempo, lo cual es
alarmante porque estos factores influyen negativamente en su eficacia total debido a un

inadecuado planeamiento en la produccion.

Otro dato importante fue el da la eficiencia, para el calculo se realizé el estudio del
proceso de fabricacién. Calculando los tiempos tedricos se contrastaron con los realizados

en el periodo anterior.

Tabla 40: Eficiencia de horas hombre de fabricacion de centro de mesa y camarotes (enero-
septiembre)

EFICIENCIA DE HORAS HOMBRE PARA LA FABRICACION

MES Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre

Unidades 13 14 14 15 14 13 15 10 16
Habilitado 130 130 130 115 90 90 95 99 92
Ensamble 88 88 88 65 50 50 60 52 55
Minutos 3240 3420 3300 3600 3360 180 3180 3660 3540
Horas 54 57 55 60 56 53 55 61 59
Dias 6 6 6 6 7 6 7 5 6

Fuente: Empresa Realtast

Tabla 41: Eficiencia de horas hombre (enero-septiembre)

Eficiencia de horas hombre centro de mesa y camarote

MES Dias reales Dias tedricas Eficiencia

Enero 6 5 83%
Febrero 6 5 83%
Marzo 6 5 83%
Abril 6 5 83%
Mayo 7 5 71%
Junio 6 4 67%
Julio 7 6 86%
Agosto 5 4 80%
Septiembre 6 5 83%

Fuente: Empresa Realtast

Podemos concluir con los datos mostrados que la eficiencia no es la dptima ya que
todos los meses esta por debajo del 90% excepto en septiembre. Se puede presumir un
porcentaje alto de ociosidad en la operacion debido a que el tiempo real de la operacion es

maés elevado que el tiempo teorico calculado.
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De manera similar se calcul6 la eficiencia en materia prima, como se observa a

continuacion:

Tabla 42: Eficiencia de materia prima actual (enero-septiembre)

EFICIENCIA DE MATERIA PRIMA

MES Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre
Unidades 13 14 14 15 14 13 15 10 16
Melanina S/.1,790 $/.1,670 S/.1,650 S/.1,650 $/.1,550 S/.1,499 S/.1,444 S/.1,460 S/.1,400
Tornillos S/.105 S/.105 S/.105 S/.110 S/.110 S/.112 S/.100 S/.100 S/.85
Pegamento S/.70 S/.75 S/.70 S/.66 S/.55 S/.63 S/.71 S/.58 S/.59
Tapacantos S/.30 S/.33 S/.30 S/.29 S/.19 S/.33 S/.31 S/.29 S/.28
Tapatornillos S/.22 S/.20 S/.21 S/.19 S/.20 S/.23 S/.25 s/.21 S/.22
Pernos S/.18 S/.17 S/.18 S/.16 S/.18 S/.18 S/.18 S/.19 S/.17
INSUMOS S/.2,035 S/.1,920 S/.1,894 S/.1,890 S/.1,772 S/.1,748 S/.1,689 S/.1,687 S/.1,611
REALES
INSUMOS $/.1,750.00 S/.1,720.00 S/.1,700.00 S/.1,680.00 S/.1,557.00 S/.1,555 S5/.1,488 S/.1,510 S/.1,450
TEORICOS
EFICIENCIA 86% 90% 90% 89% 88% 89% 88% 90% 90%
EFICIENCIA MP 89%

Fuente: Empresa Realtast

Un aspecto importante es la correcta utilizacion de nuestros insumos y materiales, los

cuales se ven reflejados en la tabla anterior. Podemos apreciar que en cinco meses (enero,

abril, mayo, junio y Julio), la eficiencia de materia prima estuvo en sus puntos mas bajos,

esto se debe al sobredimensionamiento de los insumos y materiales que requerimos para

trabajar.

En los demas meses, la utilizacion de nuestros insumos mejora debido a que la

produccion objetivo se alinea con la produccion real, como consecuencia los recursos

planeados y asignados tienden a alinearse.

El control de los costos de fabricacion es de vital importancia para la operacion por

tal razén se midieron los costos de fabricacion reales versus los tedricos.
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Tabla 43:

Eficiencia (enero-septiembre)

EFICIENCIA DE COSTO DE FABRICACION

MES Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre
UNIDAD 13 14 14 15 14 13 15 10 16
MD 1777 1766 1755 1744 1733 1722 1712 1692 1682
MOD S/.186 S/.286 S/.276 S/.266 S/.256 S/.246 236 226 216
MOI S/.700 S/.700 S/.700 S/.680 S/.670 S/.670 690 650 640
GGP S/.66 S/.60 S/.64 S/.73 S/.77 S/.80 85 99 100
COSTO S/.2,729 S/.2,812 S/.2,795 S/.2,763 S/.2,736 S/.2,718 S/.2,723 S/.2,667 S/.2,638
TOTAL DE

FABRICACION

REAL

COSTO $/.2,650.00 S/.2,600.00 S/.2,300.00 S/.2,400.00 S/.2,600.00 S/.2,500.00 2550 2535 2527
TOTAL DE

FABRICACION

TEORICO

EFICIENCIA 97% 92% 82% 87% 95% 92% 94% 95% 96%

EFICIENCIA DE CF

92%

Fuente: Empresa Realtast

La cantidad de materiales, insumos mano de obra, entre otros, estan distribuidos

adecuadamente por lo tanto la eficiencia del costo de fabricacion esta por encima del 95%.

La energia eléctrica tiene un papel importante en la fabricacion de los productos, ya

que hace posible el funcionamiento de la maquinaria como la Sierra Circular, Maquina de

Coser y entre otras maquinas.

Tabla 44: Eficiencia energética (enero-septiembre)

EFICIENCIA ENERGETICA DE FABRICACION

MES Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre
Unidades 13 14 14 15 14 13 15 10 16
Kw-Hreal 70 78 88 83 90 94 75 87 92

Kw-H Teérico 50 55 61 64 67 53 57 70 77
EFICIENCIA 71% 71% 69% 77% 74% 56% 76% 80% 84%
EFICIENCIA EF 73%

Fuente: Empresa Realtast

Se puede observar el inadecuado manejo de la energia ya que se utiliza mucho mas

de lo que se deberia usar. Esto puede deberse al tiempo sobre extendido de las horas maquina

y al mal manejo de los recursos eléctricos por falta de capacitacion.
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Para el célculo de las horas maquina, de manera similar, se tomaron los tiempos de
operacion de las maquinas para de esa manera poder calcular lo tedrico en contraste con lo

real.

Tabla 45: Eficiencia de horas maquina

EFICIENCIA DE HORAS MAQUINA

MES Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre
Unidades 13 14 14 15 14 13 15 10 16
Habilitado 60 74 65 70 77 62 74 63 66
Ensamble 44 48 50 55 57 60 66 54 64
Horas/Unid 104 122 115 125 134 122 140 117 130
Horas Maq 20 22 38 33 30 25 22 19 29

Fuente: Empresa Realtast

Tabla 46: Eficiencia de horas maquina

EFICIENCIA DE HORAS MAQUINA DE FABRICACION

Mes Horas reales Horas Teoricas Eficiencia

Enero 40 20 50%
Febrero 44 16 36%
Marzo 50 19 38%
Abril 56 25 45%
Mayo 57 29 51%
Junio 29 19 66%
Julio 30 20 67%
Agosto 33 19 58%
Septiembre 339 167 51%

Fuente: Empresa Realtast

Como podemos observar la eficiencia en horas maquina en los meses de marzo, abril
y febrero es la més baja del periodo, esto se debe a que el personal no seguia al pie de la letra
los lineamientos sobre el uso de la maquinaria. Dichas maquinas se quedaban encendidas
mayor tiempo de lo debido y posteriormente se implanto un método de trabajo el cual fue
acogido por los operadores de las maquinas, esta pequefia mejora se ve reflejado desde el

mes de junio y julio que es el 60%.
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Tabla 47: Eficiencia total

EFICIENCIA TOTAL DE FABRICACION DE MUEBLERIA

Mes H-H H-M MP CF EF EFICIENCIA TOTAL
Enero 27% 50% 86% 97% 71% 66%
Febrero 27% 36% 90% 92% 71% 63%
Marzo 27% 38% 90% 82% 69% 61%
Abril 27% 45% 89% 87% 77% 65%
Mayo 27% 51% 88% 95% 74% 67%
Junio 37% 66% 89% 92% 56% 68%
Julio 37% 67% 88% 94% 96% 76%
Agosto 37% 58% 90% 95% 80% 72%
Septiembre 37% 52% 90% 96% 84% 72%
EFICIENCIAT 68%

Fuente: Empresa Realtast

Como se observa, la eficiencia solo mejora si se atacan todos los factores a la vez,

desde recursos hasta horas de trabajo. Se visualiza un porcentaje de 68% de eficiencia que

estd muy por debajo de los estandares establecidos por la empresa lo cual nos indica que

debemos implementar un plan de mejora para incrementar los resultados.

La efectividad es el producto entre la eficiencia y la eficacia, siguiendo esa premisa

calcularemos la efectividad con los datos anteriormente obtenidos:

Tabla 48: Eficiencia total

EFECTIVIDAD DE FABRICACION

Mes EFICACIA EFICIENCIA EFECTIVIDAD
Enero 75% 66% 88%
Febrero 77% 63% 82%
Marzo 78% 61% 78%
Abril 76% 65% 86%
Mayo 74% 67% 91%
Junio 77% 68% 88%
Julio 75% 76% 101%
Agosto 77% 72% 94%
Septiembre 77% 72% 94%
EFECTIVIDAD TOTAL 89%

Fuente: Empresa Realtast
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Se concluye que la efectividad de la produccion del centro de mesa y camarotes es
demasiado baja y esto es el resultado de un mal manejo de recursos, sobredimensionamiento
de estos, limites y tiempos de trabajo mal definidos, etc. Para ello es necesario replantear el
proceso y mejorarlo desde sus cimientos para obtener una efectividad acorde al mercado

competitivo en el que nos encontramos.

Una ratio importante del proceso de fabricacion es la productividad, ya que éste mide

si agregamos valor respecto a las metas establecidas.

Se puede observar en la siguiente tabla, que se fabrican 0.61 de centro de mesa y
camarote por hora hombre en casi todo el periodo, lo que refleja que el ritmo de los
trabajadores respecto a sus horas de trabajo es constante, pero no necesariamente lo éptimo
ya que se han identificado que deberian producirse 01 centro de mesa por cada horay existen
recorridos innecesarios en planta. Por ello se tomara este diagndstico como punto de partida

para los planes de mejora.

Tabla 49: Productividad de horas hombre

PRODUCTIVIDAD DE HORAS HOMBRE-FABRICACION CENTRO DE MESA

MES Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre
PRODUCCION 13 14 14 15 14 13 15 10 16
H-H 20 22 33 19 25 30 19 20 22
COSTO H-N $/.6.30 S/.6.30 S/.6.30 S/.6.30 S/.6.30 S/.6.30 S/.6.30 S/.6.30 S/.6.30
COSTO H-E S/.7.5 S/.7.5 S/.7.5 S/.7.5 S/.7.5 S/.7.5 S/.7.5 S/.7.5 S/.7.5

COSTO HORAS $/.126.00 S/.138.60 S/.207.90 S/.119.70 S/.157.50 S/.189.00 S/.119.70 S/.126.00 S/.138.60
H-H
PRODUCTIVIDAD 0.65 0.64 0.42 0.79 0.56 0.43 0.79 0.50 0.73
H-H

PRODUCTIVIDAD EN H-H 0.61

Fuente: Empresa Realtast

Respecto a las horas maquina se puede visualizar una ratio de 0.6 unidades
producidas por hora-maquina. De la misma forma que el diagnéstico de horas hombre, no
necesariamente es lo éptimo ya que las maquinas estan encendidas més de lo necesario y a

la espera de materiales por tiempos muertos en recorridos innecesarios.

Por otro lado, en las visitas a la planta se pudo corroborar que no existe un plan de
mantenimiento programado, lo cual puede afectar el rendimiento de las maquinas, que

finalmente se traduce en averias y paradas innecesarias.
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Tabla 50: Productividad horas maquinas

Fuente: Empresa Realtast

PRODUCTIVIDAD DE HORAS MAQUINA

MES Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre
PRODUCCION 13 14 14 15 14 13 15 10 16
H-H 20 22 33 19 25 30 19 20 22
COSTO H-N S/.4 S/.4 S/.4 S/.4 S/.4 S/.4 S/.4 S/.4 S/.4

COSTO HORAS S/.80.00 S/.88.00 S/.132.00 S/.76.00 S/.100.00 S/.120.00 S/.76.00 S/.80.00 S/.88.00
H-H

PRODUCTIVIDAD 0.7 0.6 0.4 0.8 0.6 0.4 0.8 0.5 0.7
H-H

PRODUCTIVIDAD EN H-H 0.6

Tabla 51: Productividad de materia prima

PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA

MES Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre
PROD. 13 14 14 15 14 13 15 10 16
COSTO S/.600 S/.677 S/.585 S/.550 S/.576 S/.512 562 596 613
UNITARIO

MP

COSTO $/.7,800.00 S/.9,478.0 S/.8,190.00 S/.8,250.00 S/.8,064.0 S/.6,656.00 S/.8,430.0 S/.5,960.00 $/.9,808.0
TOTAL
MP

Fuente: Empresa Realtast

Tabla 52: Productividad de energética

PRODUCTIVIDAD ENERGETICA

MES Enero  Febrero Marzo Abril Mayo  Junio Julio Agosto Septiembre
PRODUCCION 13 14 14 15 14 13 15 10 16
KW 100 95 90 20 102 70 77 85 91
COSTO §/.0.36 S5/.0.36 S/.0.36 S/.0.36 S/.0.36 S/.0.36 S/.0.36 S/.0.36 S/.0.36
UNITARIA KW
COSTO TOTAL S/.36.0 S/.34.2 S/324 S/7.2 S/36.7 S/.25.2 S/27.7 S/.30.6 S/.32.8
KW
PRODUCTIVIDAD 0.13 0.15 0.16 0.75 0.14 0.19 0.19 0.12 0.18
H-H

PRODUCTIVIDAD EN SOLES 0.22

Fuente: Empresa Realtast

Finalmente, como se puede ver en la siguiente tabla, los resultados de la

productividad total en diferentes meses se mantienen casi constantes, pero basado en lo visto
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durante el levantamiento de informacién en planta, este indicador no asegura que la empresa

se encuentre en una situacion optima ya que existen temas urgentes a tratar como una

adecuada disposicion de planta, estudios de tiempos y movimientos, un adecuado control de

materiales, planes de mantenimiento y motivacion de los trabajadores.

Tabla 53: Total de productividad

MES UNID. PRODUCIDAS PRODUCTIVIDAD
Enero 13 0.65
Febrero 14 0.64
Marzo 14 0.42
Abril 15 0.79
Mayo 14 0.56
Junio 13 0.43
Julio 15 0.79
Agosto 10 0.5
Septiembre 16 0.73
TOTAL 0.61

Fuente: Empresa Realtast

a.ii. Diagndstico de la gestion de procesos

Otro de los problemas mas relevante que afecta en la empresa, es que no esta

cumpliendo con la productividad asignada y que existe una inadecuada gestion de procesos

en el area, lo cual la empresa no cuenta con un mapa de procesos que los colaboradores

puedan conocer la importancia de un mapeo en la empresa.

e Eficiencia de la gestion de procesos

Para diagnosticar la gestion de procesos, se realizo fichas de observacion o procesos,

con los productos que se realizan a menudo o requerido por los clientes, teniendo en cuenta

cuatro elementos claves, los cuales son:
. Gestion de procesos
. Planificacién y control de los procesos

. Responsabilidad y Autoridad
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. Gestidn de riesgo
. Evaluacion del desempefio de los colaboradores.
. Mejora de los procesos

e Generalidades de la gestion de procesos:

En este elemento se diagnostic6 que la empresa no cuenta con un mapa de procesos
y tampoco con un diagrama de flujo, lo cual no ayuda estructurar los procesos de una manera

adecuada.
e Planificacion y control de los procesos:

Se obtuvieron informacién directa de los encargados del proceso, no se realizan
capacitacion o induccidn al personal que ingresa a laborar en la empresa, para dar a conocer
las actividades de los procesos y tampoco cuenta con indicadores que permitira realizar las

actividades.

eResponsabilidad y autoridad relativa de los

procesos:

La empresa Realtast no cuenta con una adecuada asignacion de actividades a realizar,

tampoco cuenta con una ficha de elaboracion, con las actividades a realizar.

e Gestion del riesgo, evaluacion del desempefio
de los colaboradores y mejora de procesos.

En la actualidad la gestion de riesgo en la empresa, no es 6ptima o cual no existen

procesos que involucren la integridad de los colaboradores.
a.iii. Mapeo de procesos

El objetivo del mapeo del proceso es lograr un modelo donde permite ver todo el
proceso de la empresa Realtast. Ademas, el mapa de procesos permitira reconocer los
procesos lo que se realizan en la empresa Realtas, a través de ello podremos ubicar en su
contexto cualquier proceso especifico, es una percepcién holistica, amplia, a todo o hacer
repetitivo y sea frecuente a incluir todo lo que se realiza en la empresa que nos permite que

se haga mas facil identificar cuales de los procesos de la empresa agregan o no valor.
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Procesos de la estrategia

Procesos de apoyo

Figura 39: Estructura del mapeo de proceso

Fuente: Creacion de los autores
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Evidencia de mapa de procesos

El mapeo tiene como finalidad conocer el proceso operacional que se realiza en la empresa Realtast.

PROCESOS OPERACIONALES

GESTION PLANIFICACION LOGISTICA PROCESOS DE LOGISTIC SERVICI
DE VENTAS DE LA PRODUCCION INTFRNA FARRICACION AEXTERNA O POST

PROCESOS DE SOPORTE
DE COMPRAS FINANCIERA MANTENIMIENT

Figura 40: mapeo de procesos actual de la empresa Realtast

Fuente: Creacion de los autores
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En la figura se puede observar los procesos operacionales, los cuales inicia desde la
gestion de venta, donde se generan los pedidos por los clientes, a través de ello generan a
realizar la planificacion de la elaboracidn, donde interviene lo importante que es la logistica
interna de la empresa para poder abastecer de insumos al proceso y no tener inconveniente
en el proceso de la elaboracion, donde se fabrican los muebles requeridos por los cliente sean
fuegos de comedores, roperos y entre otros, luego del término de la elaboracion es
distribuido a los clientes, también existe un servicio que brinda la empresa es post venta,

para atender algin reclamo que se puede generar por el cliente o sugerencia.

En cuanto al procesos de soporte se puede observar en la figura, que tenemos a la
gestion de compras, que se realiza quincenalmente para no tener inconveniencia, la gestion
financiera es todo aquello de administrar los recursos de la empresa, si seran suficiente para
cubrir los gastos para que la empresa siga en su funcion y en cuanto a la gestion de
mantenimiento en caso de la elaboracidn de los muebles solo se enfoca en el mantenimiento
correctivo después del suceso. Sin embarco existe deficiencia, en las actividades en los
diferentes procesos mencionados anteriormente como son los procesos de operacional y de
soporte, la empresa Realtast no tienen bien definidos y menos estandarizados que hacen que
trabajen de una manera empiricamente, donde se observé que existe una ineficiencia de

comunicacion de los colaboradores involucrados en los procesos de elaboracion.
a.iv. Diagnostico de la gestion del desempefio laborar

Para poder estar alineado con las estrategias organizacional que acrece la empresa
debemos cumplir con los objetivos que se estableceran en el diagnéstico de desempefio
elaborar, atreves de ello se podra evaluar el valor que agrega las personas al proceso de

elaboracion que se realiza en la empresa.
a.v. Diagnostico de la gestion comercial

En este diagnostico se busca determinar la posicion de la empresa Realtast en el
mercado que se desenvuelve y asi mismo en la competitividad, calidad de sus productos que

elabora, rentabilidad de la empresa.
b. Planeamiento estratégico
Para la elaboracion del Planeamiento Estratégico de la empresa Realtast, en base al

modelo efectiviza, como primer paso se evaluo la mision, vision y los valores actuales de la
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empresa. En base a los resultados de este diagnostico, se determind si dichos elementos del
direccionamiento estratégico definen fuertemente a la empresa o se encuentran limitados y

necesitan ser modificados.
b.i. Mision
“Ser lider en el mercado de la fabricacién, comercializaciéon y mantenimiento de
muebles y sillas anteponiendo la calidad y el compromiso con nuestros clientes”.
b.ii. Vision
“Nuestra vision ser la mejor industria en la fabricacién de muebles y comercializacion
de sillas en la region”.
b.ii. Valores
. Responsabilidad
. Calidad
. Puntualidad
. Trabajo en equipo

En base a la conversacion con el gerente de la empresa Realtas, se concluyé mejorar

0 crear una nueva Mision y vision que va al acorde de la empresa Realtast.

c.  Mejorade la mision y vision

c.i. Misidn propuesta

Somos una empresa que produce muebles de melaminas, comprometidos a cumplir
con la expectativa de nuestros clientes, manteniendo los precios accesibles y de excelente

calidad, en busca de la excelencia operativa y el bienestar de nuestros colaboradores.
c.ii. Vision propuesta

Ser una empresa lider en el departamento de Lambayeque en la fabricacion de
muebles de melamina, satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes atreves de la

excelente operativa.
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c.ii. Valores

En base a los valores ya establecidos por la empresa, se hicieron algunas

modificaciones para que tengan un mejor entendimiento frente a todos los colaboradores

Se establecieron dichos valores como pieza fundamental del accionar de cada

integrante de la empresa. A continuacion, se detallan los valores sometidos a evaluacion:

¢ Responsabilidad: Somos responsables en el actuar cotidiano, tanto en las
actividades internas de la compafiia y el requerimiento de los clientes.

¢ Puntualidad: Fomentamos la puntualidad a nivel interno y externo, con nuestros
colaboradores en la ejecucion de sus actividades y con los clientes en la entrega
de los productos solicitados.

e Calidad: Brindamos calidad en nuestros productos y en las actividades de todo
nuestro personal.

e Confiabilidad: La confianza depositada en los trabajadores se ve reflejada en su
buen desempefio y en los productos bien fabricados, lo que fortalece los lazos
con nuestros clientes.

d. Matriz FLOR

Para la formulacion de los objetivos estratégicos se tomaron en cuenta los factores
encontrados en la matriz FLOR. De esta manera se buscd potenciar las fortalezas y

oportunidades, y por otro lado se planted reducir las limitaciones y los riegos existentes

Tabla 54: Variables de la matriz FLOR
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VARIABLES

| tnrracrones |ororrusmaes|  mmescos |

FORTALEZAS
E L 1 rub Condiciones Alianzas estratégicas | Altos costos de la
Xperiencia en el rubro inadecuadas de con los principales maquinaria para la
trabajo clientes modernizacion
Fidelizacion de los client Dcﬁs:.leute N o Aparicion de
ldehizacion o€ los chicmies 1clcnt1jfica<.:10n Crccumf:nto competidores
organizacional econdémico del pais

Flexibles con los

requerimientos del cliente

Diversificacion de
elaboracién de
muebles

Incremento en los precios
de la materia prima

Falta de manuales y
reglamentos internos

Producto de buena calidad

Normas laborales cada
vez mag rigurosas

falta de un sistema de
control de produccidén

Expansion del
mercado

Técnico de trabajo operativo

inadecuada de Viabilidad de la

mantenimiento de las | Imprentar nuevas demanda.
magquinas tecnologias
insuficiente
Ubicacion geografica capacitacion de los
colaboradores

Fuente: Creacion propia

e. Redaccion de objetivos estratégicos.

Una vez obtenida la estrategia que debe adoptar la empresa en base a las matrices de

combinacién desarrolladas en puntos anteriores y luego de analizar las variables contenidas

en la Matriz FLOR se redactaron los objetivos estratégicos como se muestra a continuacion:

Tabla 55: Objetivos estratégicos

N2

DESCRIPCION

Aumentar la rentabilidad

Aumentar las ventas

Reducir los costos

Ser la empresa lider en la fabricacidén de muebles

Incrementar la satisfaccion del cliente

Aumentar la productividad

Mejorar las condiciones laborales

Optimizar el proceso de produccion

Mejorar la calidad del proceso y producto

Fortalecer la cultura organizacional

el el
Ll Bl RNa ) o ) I W O RSy LAY Sy ]

Mejorar las competencias de los colaboradores

—
=

F

Mejorar el clima laboral

[
[ Y]

Fomentar el aprendizaje continuo y la gestion del conocimiento

[
=

Alinear la organizacion a la estrategial

Fuente: Creacion de los autores
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e.i. Alineamiento de los objetivos estratégicos

Para el alineamiento de los objetivos estratégicos se procedio a extraer los ADN’s de
la mision y vision, para luego compararlo con cada uno de los objetivos formulados. Algunos
de los objetivos que no tenian un ADN’s como sustento, fueron descartados. Como se

muestra a continuacion:

Tabla 56: Misién

MISION

Somos una empresa que produce muebles de melaminas, comprometidos a cumplir con
la expectativa de nuestros clientes, manteniendo los precios accesibles y de excelente
calidad, en busca de la excelencia operativa y el bienestar de nuestros colaboradores.

ADNI'S DE LA MISION
Cumplir con los requerimientos de nuestros clientes

Manteniendo precios accesibles
Productos de excelencia calidad

Busqueda de la excelencia operativa

Bienestar de nuestros colaboradores
Fuente: Creacion de los autores

Tabla 57: Visién

VISION

Ser una empresa lider en el departamento de Lambayeque en la fabricacion de muebles de
melamina, satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes atreves de la excelente
operativa.

ADNI'S DE LA VISION
Ser una empresa lider en la fabricacion de muebles de melamina.
Cobertura a nivel lambayecana
Satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes

Busqueda en la mejora operativa
Fuente: Creacion de los autores
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Una vez con los ADN’s identificados, se procedié a verificar si efectivamente estaban

alineados con los objetivos estratégicos formulados. Como se muestra en la siguiente:

Tabla 58: Alineamiento de objetivo

ALINEAMIENTO DE OBJETIVOS CON ADN'S
DESCRIPCION ;ALINEADO?
Aumentar la rentabilidad SI
Aumentar las ventas SI
Reducir los costos SI
Ser la empresa lider en la fabricacion de muebles SI
Incrementar la satisfaccion del cliente SI
Aumentar la productividad SI
Mejorar las condiciones laborales SI
Optimizar el proceso de produccion SI
Mejorar la calidad del proceso y producto SI
Fortalecer la cultura organizacional SI
Mejorar las competencias de los colaboradores SI
Mejorar el clima laboral SI
Fomentar el aprendizaje continuo y la gestion del conocimiento SI

Fuente: Creacion de los autores
f. Ficha de produccion o elaboracién

La ficha de produccién sera muy importante la para la empresa, lo cual permitird
detallar las actividades que se desarrolla durante el proceso de fabricacion para la empresa,
lo que actual mente la empresa no cuenta con formatos o fichas donde esta descrita las

actividades o funciones
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Tabla 59: Ficha de produccién

AC-FP-01 Atencion al cliente Revision Fecha: / /

01

Lider del proceso Responsable de Atencidn al Cliente

Objetivos del proceso Asegurar la satisfaccién del cliente, por el servicio que se

brinda en la empresa Realtast

Entrada Salidas

e Expediente del cliente de los

e Llegada del cliente - .
servicios que se le realiza

e Requiere el servicio ) )
a e Clientes satisfechos

Actividades

Descripcion

Responsable

Atencidn al cliente

Encargado de la recepcion

Decepcionar al cliente

Encargado de la recepcion

Revisar el orden de servicio

Encargado de la recepcion

Realizar la cotizacion

Encargado de la recepcion

Recursos Humanos

Equipo de trabajo

Area

Recepcionista

Servicios y procesos
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Documentacion Asociada

Documentos

Informe del cliente

Informe de la fabricacion

Seguimiento y medicion

Indicadores

Fuente: creacioén de los autores

En esta ficha de proceso de atencion al cliente nos dard conocer cada uno de sus
actividades que se debe tener al realizar una atencion a nuestros clientes que llegan por el
servicio. El estado actual de la empresa Realtast, percibe falencia al momento de realizar el
proceso de atencion y ademas no cuenta con un control de indicadores, que permitird medir

que tan satisfecho esta el cliente con el servicio que brinda

g. Mapa de procesos propuesto

Para asegurar el cumplimiento de los procedimientos de los procesos, que es uno de
los objetivos estratégicos de la empresa, se propuso el siguiente mapa de procesos con el fin
de identificar y entender el funcionamiento de todos los procesos de la organizacién y la

secuencia de estos.
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PROCESOS ESTRATEGICOS
PLANIAMIENTO
ESTRATEGICA

PROCESOS OPERACIONALES

GESTION PLANIFICACION LOGISTICA PROCESOS DE LOGISTICA SERVICIO
N A /FAITAC DE LA PRODUCCION INNTFRNA EARD'PAPlﬁf\l EXTERNA POST VENTA

CONTROL
ESTRATEGICO

PROCESOS DE SOPORTE
CONTROL GESTION DE GESTION GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD GESTION
DF CAI IDAD COMPRAS FINANCIERA MANTENIMIENTO EN EL TRABAJO NE DD LiL

Figura 41: Mapa de Procesos

Fuente: creacion de los autores
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h. Plan de mejora

Al culminar con el diagnéstico general de la empresa, que consistio en la evaluacion
de los procesos estratégicos, operacionales, comerciales, de desempefio laboral, de calidad
y de procedimientos; se procedio a desarrollar el planeamiento estratégico de la empresa

para determinar los objetivos estratégicos y formular los planes accién.
Se establecieron los siguientes planes de mejora:

o Plan de Alineamiento a la Estrategia
o Plan de Cumplimiento de los procedimientos
o Plan de Planeamiento y Control de la Produccién
o Plan de Calidad del Producto
o Plan de Clima Laboral
o Plan de Mantenimiento
3.3.2.2. Hacer

En esta etapa hacer, conoceremos la ejecucion de los planes de mejora establecidos

en la etapa de Planear.
a. Plan de alineamiento estratégico

a.i. Capacitacion del planeamiento estratégico

Figura 42: Capacitacion a los colaboradores

Fuente: Creacién de los autores
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Después de haber realizado el planeamiento estratégico de la empresa se procedio a
realizarse una capacitacion para los trabajadores las bases conceptuales y metodoldgicas de
la planificacion estratégica para cumplir con la vision, la mision y los valores como también
los objetivos estratégicos y su aplicacion en los procesos de gestion administrativa,
econdmica, operativa y/o mejoramiento de la calidad.

En la capacitacién se mostrd el mapeo estratégico mostrandoles sobre los objetivos
estratégicos y en que perspectiva se va a desarrollar como la perspectiva financiera, cliente,
procesos o de aprendizaje, los cuales cada uno de ellos tendran indicadores de control, de

esa forma se llevara un mejor control para poder ver los objetivos establecidos.

b. Check list de asistencia a la capacitacion

Mombre de la Capacitacidn ; Planeamienio Esirategico |F¢¢hn:

Perioda:

Ragistro da Asisiencia del Porsonal

ENTRADA HALITA

Figura 43: Check list de asistencia

Se realizo un Check list de asistencia a las capacitaciones para poder obtener un
mejor control y conseguir un indicador para saber a cuantas personas de la organizacion se
les ha podido realizar las capacitaciones, como también ver el efecto que esto hace en la

organizacion luego de realizar dichas capacitaciones.
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c. Plan para asegurar el cumplimiento de los

procedimientos

c.i. Capacitacion del mapeo del proceso

FROCESOS OPERACIONALES

GESTION »
DEVENTAS B,

CONTROL RATIO GEETION DF
DE CALIDAD ¥iN " MANTENIMIENTO

Figura 44: Capacitacion del mapeo de procesos

Fuente: creacion de los autores

Se realizo la capacitacion de Mapeo de procesos lo cual el objetivo es desarrollar y

establecer los procesos de la organizacién sean estratégicos, operacionales y de soporte.

Como ya se habia examinado la situacion actual de los procesos los cuales eran
ineficientes se procedid a realizar el redisefio de los procesos y sus componentes, para
después finalizar con los pasos para la implementacion de la mejora, por medio de la
caracterizacion de procesos, los cuales fueron expuestos a los trabajadores para un mejor

desempefio de las actividades realizadas en cada una de ellas.
c.ii. Procesos de fabricacién de los muebles de melamina.

En los procesos conoceremos que actividades se desarrolla y tener en cuenta que tan
importante son las funciones que cada colaborador tiene que desarrollar en cada proceso,
para obtener un mejor resultado al final y lograr la satisfaccion del cliente, con el producto
requerido por hechos.

Ademas, para poder simular en el programa Bizagi, ha sido conveniente de todos los
productos que se fabrica en la empresa Realtast, solo tomamos los productos que maés

requerido por los clientes como, los centros de mesa y camarotes.
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Proceso de fabricacion de centro de mesa (BIZAGI)

FABRICAION CENTRO DE MESA

Recepcionar b Revisar

Medir

Cortar > Armar

N

Diagnastico

Inspecionar el

Instalar parte atornillar las
superior de la piezas de
mesa melamina

Colocar los
listones
laterales

reportar el
terming de la
fabricacidn

0 i
' I
i i
' I
i i
' I
i i
' I
i i
' I
- i I prodeuto
K] . Recepcionar ' | ferminade
] ' i
g materialyiproctital redir melamina de | I
= acuerdo al disefio i I
Inicia 1 [}
i i
' I
i | —
i i
' I
H 1 Esta conFarme si
' I
i i
' I
i i Fin
' |
' I
i i
' I
i | Realizar armado del
! marco de la mesa
| Freparar el
I cajon de la
Verificar material ¥ | Cortar las piezas de mesa
productos melamina
Ensamblar las
piezas lateral Mo
ol
5
g
El
2
=

Figura 45: Procesos del centro de mesa

Fuente: Creacion de los autores
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En la figura 43, se puede observar los procesos reconocidos que se desarrolla durante

la fabricacion del centro de mesa, asi mismo pudimos reconocer que los colaboradores no

conocian tanto los procesos por el motivo que lo hacian de una forma empirica, sin conocer

las fases de los procesos o actividades.
Tiempo Por La Fabricacion Del Centro De Mesa

Tabla 60: Tiempo de fabricacion de centro de mesa Actual

Tiempo total

Nombre Tipo (m)

FABRICACION CENTRO DE MESA Proceso 290
Recepcionar material y producto Tarea 10
Verificar material y productos Tarea 8
Consignar material y producto en la ficha de procesos | Tarea 15
Medir melamina de acuerdo al disefio Tarea 25
Cortar las piezas de melamina Tarea 22
Realizar armado del marco de la mesa Tarea 50
Preparar el cajén de la mesa Tarea 25
Ensamblar las piezas laterales Tarea 41
Instalar parte superior de la mesa Tarea 15
Atornillar las piezas de melamina Tarea 24
Colocar los listones laterales Tarea 30
Inspeccionar el producto terminado Tarea 30
reportar el término de la fabricacion Tarea 2

Fuente: Creacion de los autores

Determinamos que el tiempo que se realizan la fabricacion del centro de mesa en la

actualidad es de 297 minutos, solo en un producto que equivale a 5 horas, que se toman por

la fabricacion los ayudantes.
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Procesos de fabricacion del camarote (Actual)

Unir piezas Atarnillar

\E—J

Trasladat 3l area
de pruducto
terminado

Esperarsecado

Recepcionar N Revisal Registrar " Medir Cortar Armar \, Diagnaostico
/ / ,
| | | | | |
Recepcion : : : : : :
material y | | | | | | Inspecianat,
o producto | | | | | | periona
g X | | | | | | encargada
& Inicio | | Cansignar materal y | | | |
E | producto en lafida de | | | Si
| | | | | |
H | proceso | | | |
| | [ | | |
I I [ I I I
I I [ I I I
| | [ | | | sEfta
! ! | ! ! | confdrme?
| | I | | |
T T 1 T T T
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: : : : Colocarla plancha : :
E Trasladar la : - : : Vi e de melamina en la | Limar las piezas Tr::‘lzaan;;al :
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| | |
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Figura 46: Procesos de fabricacion de camarote

Fuente: Creacion de los autores
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A continuacion, se presentd también los procedimientos que se involucran en el

proceso de fabricacion del camarote de la empresa Realtast. EI proceso consta de la

recepcion del producto, revisar, medir, armar y diagnosticar, donde el encargado verifica la

confirmacion del producto en un buen estado.

Tiempo de fabricacién de camarote (Actual).

Tabla 61: Tiempo de fabricacion de camarote.

Nombre Tipo Tiempo total (m)
FABRICACION Proceso 388
Recepcién material y producto Tarea 17
Verificar material y producto Tarea 12
Consignar material y producto en la ficha de proceso Tarea 20
Trasladar la plancha de melamina a la mesa de trabajo | Tarea 10
Medir melamina de acuerdo al disefio Tarea 26
Colocar la plancha de melamina en la maquina

cortadora. Tarea 10
Cortar las piezas de melamina Tarea 23
Limar las piezas Tarea 21
Trasladar al area del armado Tarea 15
Agrupar las piezas de acuerdo al disefio Tarea 37
Rociar pegamento Tarea 20
Unir piezas Tarea 47
Atornillar Tarea 33
Esperar secado Tarea 70
Trasladar al area de producto terminado Tarea 17
Inspeccionar. persona encargada Tarea 10

Fuente: creacion propia

Analizando la tabla 42, se determind el tiempo de la fabricacién del camarote, que es

de 388 minutos, que equivale a 6 hora y 5 minutos que se demandan.
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d. Plan de planeamiento y control de la produccion

Para obtener una adecuada gestion de operaciones se realizd el planeamiento de
requerimiento de materiales, la propuesta de distribucién de planta y un plan de

mantenimiento.
d.i. Plan agregado de produccién

Como primer paso se tomd la informacion de los prondsticos para calcular el stock
de seguridad, cuyo calculo arrojo un stock de 20 productos fabricados. Luego, con apoyo de
los pronoésticos se determind la produccién en ventas para este afio y se incluyeron los

pedidos pendientes, pedidos dato del area de ventas y el stock de seguridad.

En nuestro caso no existen pedidos pendientes, asi que solo se incluyo el stock de

seguridad para cubrir las variaciones presentes por causas exdgenas.

Luego se determind la capacidad de fabricacién de la planta en funcion a las horas
hombre y el tiempo estandar de produccion para finalmente realizar un comparativo entre el
prondstico de ventas y la capacidad de planta. Obteniendo como resultado una holgura en la
capacidad y que no es necesario contratar ni despedir personal, ni mucho menos pagar horas

extras.

Cabe mencionar que luego de realizado el estudio de tiempos, inicialmente siete
operarios trabajan en la linea de fabricacion de muebles, mesa de centro, etc. Esto
representaba un exceso de personal y una capacidad sobredimensionada respecto de la
demanda. Sin embargo, se decidié utilizar esta capacidad en beneficio de la empresa de
acuerdo con las estrategias intensivas de incremento de ventas, ya que anteriormente se

rechazaban pedidos suponiendo que la capacidad de planta estaba al tope.

Por los motivos ya mencionados se decidié reubicar al operario del proceso de
dimensionado en otra linea de productos y que el operario del proceso de Corte asuma dos
responsabilidades, de dimensionado y corte. Este cambio no afecto el rendimiento de la linea
de produccion debido a que el proceso de armado es el que marca la cadencia con 67 minutos
y los procesos de dimensionado y corte duran 12 y 45 minutos respectivamente, sumando

58 minutos en conjunto, lo que no altera la capacidad productiva.

Finalmente se elabor6 el plan agregado de produccion en base a seis operarios,
manteniendo la capacidad instalada y con una demanda siguiendo un prondstico en base a
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ventas del afio 2019 debido a que el incremento de ventas por incremento de capacidad

dependera del proceso comercial y los nuevos acuerdos con los clientes. Obteniéndose un

costo de operacion de S/. 143.22.

d.ii. Planeacion de requerimiento de materiales (MRP)

Este sistema de planificacion, programacion y control de stocks permite obtener un

proceso productivo continuo ya que evita las roturas de stocks mediante la solicitud

anticipada de los materiales e insumos necesarios para la produccion de los muebles, mesas,

etc.

El primer paso para establecer el MRP fue disgregar el producto en sus elementos de

ensamblaje en niveles, en el caso de la fabricacion de los muebles, constan de un solo nivel

Ccomo Se muestra a continuacion:

Tabla 62: Materiales que se utiliza en el centro de mesa

FABRICACIONES REALTAST

Despiece de: MESA DE CENTRO LIMBURGO 50 x 50 x 20 cm - Fabrica Realtast

Material Pieza Cantidad Ancho Largo

MELAMINE 18 mm x 2440 x 1830 mm BLANCO LAT 2.00 300.00 | 350.00
LAT 2.00 300.00 | 500.00

TABLERO 1.00 500.00 | 800.00

TABLEROS 2.00 400.00 | 250.00

TIRAS 2.00 100.00 | 800.00

TIRAS 3.00 100.00 | 300.00

TIRAS 3.00 100.00 | 314.00

MELAMINE 18 mm x 2440 x 2140 mm NEGRO TABLERO 2.00 400.00 | 250.00

Fuente: Empresa Realtas
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Una vez disgregado los materiales necesarios para su construccion en los niveles

adecuados, se procediod a codificar cada material, definir el tiempo de suministro de este, su

stock inicial y el de seguridad como se puede ver a continuacion:

Tabla 63: Productos para el centro de mesa

Tipo Producto Origen Unidad Medida Cantidad
MELAMINE 18 mm x 2440 x 1830 mm BLANCO Materia Prima | UNIDADES 0.33
MELAMINE 18 mm x 2440 x 2140 mm NEGRO Materia Prima | UNIDADES 0.04
DESLIZADORES CLAVO NEGRO Accesorios UNIDADES 8.00
ESCUADRAS 30MM X 30MM Accesorios UNIDADES 4.00
PEGAMENTO GLUCOCHAP LITRO Accesorios KILOGRAMOS 2.37
PEGAMENTO GRANULADO Accesorios KILOGRAMOS 0.02
TAPACANTO GRUESO 3 X 22 MM BLANCO MARQUEZ Accesorios METROS 1.82
TORNILLOS 4 X 20 Accesorios UNIDADES 8.00
TORNILLOS 4 X 30 Accesorios UNIDADES 25.00
TORNILLOS 4 X 50 Accesorios UNIDADES 16.00

Fuente: Empresa Realtast

Después se inicié con los requerimientos de cada material en funcién al plan de

produccion preestablecidos.

121




Tabla 64: Materiales de fabricacion de organizador de biblioteca

FABRICACIONES REALTAST SAC

Despiece de: ORGANIZADOR DE BIBLIOTECA 200 x 180 x 35 cm - Fabrica Realtast

Material Pieza Cantidad Ancho Largo
MDF PIN CEREZO 1C 18 mm x 2500 x 2140 mm
CEREZO FONDO 1.00 1778.00 1878.00
MELAMINE 18 mm x 2440 x 1830 mm CEREZO
AMERICANO PARANTES 2.00 350.00 2000.00
PISOY
TECHO 2.00 350.00 1764.00
ZOCALO 2.00 100.00 1764.00
DIVISIONES 3.00 335.00 1764.00
REFUERZOS 6.00 335.00 452.00
Fuente: Empresa Realtast
Tabla 65: Productos
TipoProducto Origen UnidadMedida Cantidad
MDF PIN CEREZO 1C 18 mm x 2500 x 2140 mm  Materia UNIDADES 0.73
CEREZO Prima
MELAMINE 18 mm x 2440 x 1830 mm CEREZO Materia UNIDADES 1.27
AMERICANO Prima
PEGAMENTO GRANULADO Accesorios  KILOGRAMOS 0.27
TAPACANTO DELGADO PVC 22MM CEREZO  Accesorios  METROS 32.21
TAPATORNILLOS CEREZO Accesorios UNIDADES 8.00
TORNILLOS 3.5 X 20 Accesorios UNIDADES 30.00
TORNILLOS 4 X 30 Accesorios  UNIDADES 50.00
TORNILLOS 4 X 50 Accesorios  UNIDADES 60.00
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Tabla 66: Material de fabricacién camarote

Despiece de: CAMAROTE MODELO CATANIA 100 x 100 x 100 cm

Material Pieza Cantidad Ancho Largo
MELAMINE 18 mm x 2440 x 2140 mm PARACAS TAPA 1.00 70.00  1901.00
TECHO 1.00 1048.00 1901.00
BASE 2.00 150.00  1901.00
BASE 4.00 150.00  1012.00
BARDAS 2.00 200.00  1901.00
REPISA 1.00 349.00 1153.00
LATERAL 1.00 400.00  1100.00
PASOS 6.00 74.00 350.00
PIEZA 2.00 84.00 350.00
MELAMINE 30 mm x 2440 x 2140 mm WENGUE PIECERA 1.00 1128.00  1740.00
CABECERA 1.00 1216.00  1740.00
BARDA 1.00 434.00 1901.00
BARDA 1.00 364.00 1551.00
LATERAL 1.00 100.00  1740.00
Fuente: Empresa Realtas
Tabla 67: Producto
TipoProducto Origen UnidadMedida  Cantidad
MELAMINE 18 mm x 2440 x 2140 mm Materia
PARACAS Prima UNIDADES 0.98
MELAMINE 30 mm x 2440 x 2140 mm Materia
WENGUE Prima UNIDADES 1.08
DESLIZADORES CLAVO BLANCO Accesorios UNIDADES 12.00
PEGAMENTO GLUCOCHAP LATA Accesorios KILOGRAMOS 1.00
PEGAMENTO GRANULADO Accesorios KILOGRAMOS 0.41
PERNOS COCHE 1/4" X 2.1/2" Accesorios UNIDADES 8.00
PERNOS PERNOS COCHE 1/4" X 3" Accesorios UNIDADES 8.00
TAPACANTO 0.45 X 22 MM LINO Accesorios METROS 17.94
TAPACANTOVBE:(‘%GEO PVC 40MM Accesorios METROS 3.54
TAPACANTO GRUESO 3 X 22 MM LINO Accesorios METROS 14.18
TAPACANTO GRUESO 40MM WENGUE Accesorios METROS 11.72
TAPATORNILLOS BLANCO Accesorios UNIDADES 20.00
TAPATORNILLOS WENGUE Accesorios UNIDADES 20.00
TORNILLOS 4 X 30 Accesorios UNIDADES 40.00
TORNILLOS 4 X 40 Accesorios UNIDADES 20.00
TORNILLOS 4 X 50 Accesorios UNIDADES 60.00
TORNILLOS 4 X 60 Accesorios UNIDADES 25.00

Fuente: Empresa Realtast
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e. Plan de produccion actual

Tabla 68: Estacionalidad de fabricacion

ESTACIONALIDAD DE VENTAS (UNIDADES)

LINEAS Productos |ENERO FEBRERO |MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBR|OCTUBRE [NOVIEMBREDICIEMBRE|SUB-TOTAL
Sillas
gerenciales 3 4 2 2 5 4 5 4 4 4 5) 8 50
Sillas
ejecutivas 3 3 3 3 5 4 4 3 3 5 5 6 47
Sillas
interlocutoras 3 2 3 3 5 2 5 2 2 2 5 5 39
Sillas
giratorias 8 7 3 3 7 3 6 4 7 4 7 8 67
Silloneria |[Sillas disefio 4 4 4 4 4 5 6 3 3 4 4 5 50
Comedor 5 5 5 5 6 5 5 5 5 5 6 6 63
Dormitorio 5 5 5) 5 6 6 6 5 5 5 6 6 65
Muebleria |Reporteros 4 4 3 3 5 4 5 4 4 4 5) 5 50
Centro de
mesa 6 4 6 5 8 7 6 7 5 6 4 6 70
Organizador
de biblioteca 6 5 6 7 5 6 5 6 6 5 67
Camarotes 6 6 6 7 7 6 7 6 72
Armario
estandar 6 7 5 4 6 5 8 7 5 4 5 6 68
Centro de
entretenimien
to 10 8 8 9 7 6 9 6 9 10 11 11 104
Médulo para
lapto 4 6 5 7 5 7 6 5 6 4 5 6 66
Accesorios |Mddulo de
de melamine |computo 6 5 6 6 7 5 6 4 6 5) 6 7 69
TOTAL DE UNID. 73 76 69 71 90 75 89 70 76 77 86 95 947

Fuente: Empresa Realtast
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En la tabla N° 67, se puede observar la estacionalidad de venta anual del afio 2019,

gue permitio tener en cuenta cuanto se fabrican mensualmente.

e.i. Precios por unidades

Tabla 69: Precios unidades

PRECIOS UNIDADES

LINEAS

Silloneria

Muebleria
ACTUAL

Accesorios
de
melamina

Productos

Sillas
gerenciales

Sillas
ejecutivas

Sillas
interlocutoras

Sillas giratorias

Sillas disefio
Comedor
Dormitorio
Reposteros

Centro de mesa

Organizador de
biblioteca

Camarotes

Armario
estandar

Centro de
entretenimiento

Médulo para
laptop

Maodulo de
computo

ENERO

80

80

120

100

125
680
550
350

350

400
1200
450

900

350

300

Fuente: Empresa Realtast

En latabla N° 68, nos permite observar los precios de los productos que fabrican la empresa.
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e.ii. Estacionalidad de venta de los dos productos mas vendidos.

Tabla 70: Estacionalidad de los dos productos mas vendidos

ACTUAL

ESTACIONALIDAD DE FABRICACION ACTUALES (UNIDADES)

LINEA| Productos

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SEPTIEMBRH

OCTUBRE

NOVIEMBRE]

DICIEM

SUB-TOTAL

Camarotes

6

6

7

7

6

4

7

9

6

5

72

Centro de
entretenimient
0

10

10

11

11

104

TOTAL DEUNID.

13

14

14

15

14

13

15

10

16

19

17

16

176

Fuente: Creacion de los autores

7%

8%

8%

9%

8%

7%

9%

6%

9%

11%

10%

9%

100,0%

En la tabla 71, se tomd en cuenta los dos productos méas vendidos, con la evaluacion realizada en el mes de octubre, obteniendo los

resultados de un total de camarotes es de 72 anual y el centro de entretenimiento es de 104 productos vendidos.
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f. Distribucion de planta

La distribucion de planta es la mejora mas importante que se puede realizar en una
fabrica mediante el cambio fisico de la planta, ademas permitiendo para una éptima
disposicion de las maquinas, los equipos y los departamentos de servicio, para lograr la

mayor coordinacion y eficiencia posible en una planta. Segin Lean Manufacturing10 (2019).

Se evalua el factor material para poder determinar el tipo de distribucion se va a
realizar. Lo cual se realizard un estudio por proceso porque interactuan las personas y

equipos porque se encuentran en la misma area.

PLANTA DE PRODUCCION ACTUAL

La empresa Realtast tiene una dimension de

m T 300 m?2

) | ]

MAQ, CANTEADORA

.

[ SELECCIONADORA J

Figura 47: Planta de produccion actual

Fuente: Empresa Realtast

127




DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTA

£
| 2
& =
ZONA DE ARMADO 8
'] =
Ll -]
! |
| |
4 i
| ZONA DE RECEPCION DE MATERIA
- PRIMA
% d— d— i d— i L—
=x
% g g ZOMNA DE RECEPCION DE MATERIA
= PRI
g ” [ ] ]
= SECCIOMADORA
=l (=4~

Figura 48: Distribucion de planta propuesto

Fuente: Creacion de los autores
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Distribucion propuesta de la empresa Realtast, con esta nueva distribucion se reducira
los recorridos innecesarios realizados por sus colaboradores, reduciendo sus tiempos de

operacion.
Tipo de maquina que se utilizan para cortar melamina

e Maquina cantadora
e Maquina escuadradora

g. Andlisis de criticidad

Para determinar la criticidad de los componentes de las méaquinas se categorizaron
por medio de ponderaciones donde se evalué la frecuencia del fallo, impacto en la
produccion, tiempo promedio de reparacion, impacto en la seguridad del personal,
obteniendo los siguiente niveles y rangos como Criticidad baja, Criticidad media y Criticidad

alta, como se muestra en la siguiente figura.

Tabla 71: Analisis criticidad

Andlisis Criticidad

Niveles de criticidad Deacripcion Rangos de criticidad

3 | Criticidad media- 21-30

4 | Criticidad media+ 31-40

Fuente: Creacion de los autores

Se analizaron los componentes de las maquinas, calculando los factores como
frecuencia en la falla, impacto en la produccion, tiempo promedio de falla, costos de
reparacion, impacto en seguridad personal, para obtener el nivel de criticidad, el cual se
obtuvo multiplicando la frecuencia con la consecuencia, con el fin de categorizar los
componentes en no criticas, semicriticos y criticos, los cuales fueron el insumo para el

desarrollo del mantenimiento preventivo.
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g.i. Componentes de criticidad

Tabla 72: Componentes de analisis de criticidad

3 E
g g
= a =
= o ]
] 2 = z
Componants de Is = = : = £l
Flegulne o B de lm - B = = Cetmgoris
meagquins : : 3 ﬁ E - =
HEREE R
HEIEREIEIRIE
= = =
HEHHEIRRIE
[ F ] = ] S [}
f£ wverificar el correcto
Interruptor on/o fuRSonsmiento 1 2|3 2| 7|15 15

Werificarel busn

Boton de seguridad funcionamiento del 1
boton de stop

]
&
&

verificar el correcta

. CONSUMo de cormienbe,
Ciarra . & s =

; Motor verificar los rodajes, 3| 2| 2] 2|13 39 |criticidad Meais +
Circular mediries temperaturs del
makor

verificargque se
Faja srcusntre Sien, sin 3 10| 1 2 2 14| 42
rupturs s

. . Werificarsi Im cuchills o 5
Afilado de cuchilla ;.o rig 2|20 1| 1) 2|13 26 |Criticiaad Media -

fuente: Creacion de los autores

Luego de conocer los componentes de las maquinarias mas criticas y las fallas se
realizo la elaboracion del plan de mantenimiento, en el cual se muestran las actividades a

realizar por cada maquina, asi como también la fecha en la cual se van a desarrollar cada una

de las actividades.

130



g.ii. Fichas de evaluacion sobre los mantenimientos de las maquinarias

Tabla 73: Ficha de evaluacion

q\ S—— MANTENIMIENTO PREVENTIVO MENSUAL CAMP 2019
i AREA DE PRODUCCION ANO2019
MEM || EQUIPO DESCRIPCION MESES
ENERO/FEBREROMARZO|ABRIL |MAYO |JUNIQJULIO |AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE |NOVIEMBRE |DICIEMBRE

1/ MP-CC-1 Maquina cantadora Limpieza

1| MP-CC-1 Maquina cantadora Lubricacion

3/ MP-CC-1 Maquina cantadora Revision de Ia parte mecanica

4/ MP-CC-1 Maquina cantadora Revision de motor

5/ MP-CC-1/ Maquina cantadora Revision del sistema electrico

6/ MP-CC-1 Maquina escuadradora  |Limpieza

7/ MP-CC-1 Maquina escuadradora | Lubricacion

§ MP-CC-1 Maquina escuadradora  |Revision de Ia parte mecanica

9| MP-CC-1 Maquina escuadradora | Revison de motor

10/ MP-CC-1/Maquina escuadradora  |Revision del sistema electrico

11/ MP-CC-1/Maquina escuadradora  |Revision del papel

Fuente: Creacion de los autores.

En esta tabla 75, se puede observar una ficha de mantenimiento realizado por los investigadores, para la empresa Realtast.
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g.iii. Plan de mantenimiento auténomo

Para la propuesta se defini6 a un lider de trabajo para la inspeccién de los

mantenimientos autbnomos.

Tabla 74: Equipo de trabajo

EQUIPO DE TRABAJO

Jefe de planta Luz Areyano

Asesores de mantenimiento Martin Campos

Fuente: Creacion de los autores

El Mantenimiento Auténomo, se enfoca es la prevencion del deterioro de los
componentes de los equipos. Es ejecutado por los mismos operarios de la empresa. Lo cual
comprenden en verificar todos los dias antes de comenzar a usar sus equipos, en mantener
las condiciones bésicas de funcionamiento de sus equipos. Lo cual incluye en el

Mantenimiento Auténomo:

e Limpieza diaria.

e Inspeccion de los puntos claves del equipo, fuentes de contaminacion,
lubricacion.

e Lubricacion basica periddica de los puntos claves del equipo.

e Pequerios ajustes

e Reportar todas las fallas que no puedan repararse en el momento de su

deteccion y que requieren una programacion para solucionarse.

La finalidad de esta actividad es disminuir las averias y deterioros de las maquinas y
equipos, por medio de una verificacion, para la ejecucion de esta actividad se asignaron a
los trabajadores cada maquina con la que se desempefiaban diariamente. Para que tengan una
mayor informacion sobre este proceso se procedio a realizar una capacitacion para que pueda

ser entendido de una forma mejor.
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g.iv. Capacitaciones del mantenimiento autbnomo

Para el inicio del mantenimiento auténomo primero se capacita a los trabajadores
para que entiendan este método de trabajo, sencillo y facil de realizar. Dandoles
responsabilidades a cada uno y puedan ser valorados por su conocimiento, por lo tanto, esto
beneficiaria a la organizacion al no tener tiempos muertos, y disminuir los costos por
mantenimiento correctivo.

Que £s? PROCESO
MANTENIMIENTO :
AUTONOMO e :
N - |
¢ §
i i El
' ’ »
CONCEPTO DE LIMPIEZA QUINES IMPLEVENTAN CONINSE

MAKTENMENTD ALTONOMO
- L4y
. )
. =2

Figura 49: Diapositivas de capacitacion de mantenimiento autbnoma

Fuente: Creacion de los autores

Para la capacitacion de mantenimiento autbnomo se realizaron las diapositivas para
su presentacion, indicando, los objetivos de realizar el mantenimiento, procesos que incurren

en el Mant, el concepto de limpieza, quienes lo ejerceny sobre todo la importancia de realizar
un adecuado mantenimiento auténomo.

MANTENIMIENTO
AUTONOMO

Figura 50: Mantenimiento autbnoma

Fuente: creacioén de los autores
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La capacitacion de mantenimiento autdnomo se desarrolld para que los trabajadores

puedan ejecutar este proceso y prevenir los posibles fallos que afecten a los equipos y a la

linea de produccioén.

Figura 51: Mantenimiento auténoma respectivo

Fuente: Creacion de los autores

En la siguiente figura, se muestra que el operario esta ejecutando el mantenimiento

autonomo de su equipo de trabajo, lo cual con ayuda de él se pudo determinar los problemas

frecuentes y las soluciones, donde implicaba lubricar las partes mecénicas, limpiezay ajustes

mecanicos.
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h. Plan de la calidad del producto

h.i. Politicas y objetivo de la calidad

2 Comerciakacicaes

EALTAST

POLITICAS Y OBJETIVO DE LA CALIDAD
Politicas:

En la empresa REALTAST hemos implementando un sistema de gestion de la calidad

siguiendo los requisitos de la norma ISO9001, para el proceso productivos de los

productos de melamina.

La empresa tiene como politica satisfacer al cliente desde el disefio de los productos hasta
el servicio post venta, a su vez que aseguramos ¢l cumplimiento de entrega de las fechas

establecidos, como también velar por la seguridad y salud de los trabajadores.

Asi mismo, enfatizamos la madera de la calidad en nuestros procesos productivos
contando con personal entrenado y motivado para que nuestra operacion satisfaga las
expectativas de los clientes. Trabajando y retroalimentado nuestro desempefio para lograr

una mejora continua total.

Objetivos:

Mantener la calidad de nuestros productos de melamina

Ser efectivos en el proceso productivo

Capacitar constantemente al personal

e  Megcjorar el clima laboral

Aumentar la satisfaccién del cliente
e Asegurar la calidad en nuestros procesos

e  Establecer buenas practicas de salud y seguridad ocupacional

El permanecer fiel a estos compromisos nos llevara a conseguir la completa
satisfaccion de nuestros clientes, asi como estos objetivos seran el camino para

lograrlo.

Gerente General

Chiclayo, 13 de enero del 2020
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Los objetivos deben reforzar la funcién principal de la Gestion de la Calidad que es

la satisfaccion del cliente. Esto se logra, por medio de la politica de calidad establecida,

teniendo como principal informacidn, las necesidades y los requerimientos del cliente.

h.ii. Check List de control general de procedimiento del producto

[m:’m s & Comarcialieaciogrs

CONTROL GENERAL DE PROCEDIMIENTOS DEL PRODUCTO

Besponsables oo oo aparnnaman o e s Fecha: / /
Lineade productor s asnisissssnusssisiias
{"Control de dimensiones Valor Cumple No cumple

Dimensiones +/-5m

Alto (90 cm)

Largo (120 cm)

Ancho (60 cm)
N° Tornillos (3)

Torsién (30 Nm)

[Control de armado [ Valor [ Cumple [ Nocumple

Deflexion estructural+/-

N¢ grados de inclinacién

Control de acabado Valor | Cumple No cumple
!
Acabado de superficies L
N° de piei&s”sfogfﬁé*ﬁ‘**""i I i
Observacién:
‘I_E_l—p—r;ductn curli:ple con las especificaciones Si ' i NE o o J

Firma del responsable
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Para la ejecucidn de un buen seguimiento de los procesos del producto se realizé un
Check list para su control donde se indica los componentes usados, las actividades
realizadas, las incidencias, tiempos de produccidn, entrega y logistica, estos procesos

ayudaran a obtener un producto de buena calidad.

h.iii. Check list de los insumos de los productos fabricados

CONTROL DE MATERIALES

Fecha del requerimiento a Logistica: L / / j
Proceso solicitante: [ j
N° orden de fabricaciéon: [ J
Requerimiento total de producto de fabricacion: [ ]
Solicitante: [ ]
| Materiales e insumos por producto (Viesa de centro) Medidas Entrega Check |

Observaciones:

..........................................................................................

{
|
| Firma y sello del responsable de produccién.
!
I

| Firma y selio del responsable de logistica.
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Para ofrecer un producto de calidad como son los accesorios de melamina que se

elaboran en la empresa “Corporacion DRD”, se elabord un Check list sobre los insumos que

se utilizan para fabricar este producto y asi cumplir con los requerimientos del cliente.

h.iv. Control del circulo de calidad

! CONTROL DE CIRCULO DE CALIDAD

FIRMADO (FORMADOR/ RESPO.FORMACION)

FORMADOR/RESPONSABLE DEL CIRCULOS ..cccccecreraiorcncmencncncncossansssssassssassasssnssossss
SESION N°: ....... FECHA: ...... / (SR Y (ST TURNO: cssccnssrsssssosonsasiss HORARIO: .............

N° [ APELLIDOS Y NOMBRES FIRMAS APORTES,
SUGERENCIA

1

2

3

3 - ]

: . R ——

6

I e —— o

8

9

10 i ]

Observaciones Generales:

..........................................................................................

..........................................................................................

..........................................................................................

...........................................................................................
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Los miembros del Circulo de Calidad realizan el mismo trabajo o trabajos
relacionados ldgicamente, es decir, suelen formar parte de un equipo que tiene objetivos
comunes. Se retnen periodicamente para analizar y resolver los problemas que ellos mismos

descubren o que le son propuestos a su jefe.

i. Plan de desempefio laborar

i.i. Implementacion de un plan para la mejora del clima laboral

El desarrollo del plan de mejora del clima laboral tiene por objetivo incrementar el
compromiso de los colaboradores, la relacion entre los compafieros y facilitar la
participacion de los miembros de la empresa por medio de distintas actividades que se
realizaran e informaran.

i.ii. Calendarizacién de cumpleafios de trabajadores

Se realizd una lista en donde figuren los cumpleafios de los colaboradores de la
empresa Realtast y se colocara en el periodo mural con el objetivo de aumentar la motivacion
y hacer sentir que es parte de laempresa. El dia de su cumplearios se le realizara un compartir

con todo el personal ademas de comprar una torta.

(iFeliz cumpleanos!
Muchas felicidades de parte de

todo el equipo de la empresa Realtast.

/ *‘ Dasfruta de este dia y recuerda que,

s1 estas buscando empleo, lo

esperamos en la empresa REATL.TAST

(] Ziiiaasv

Figura 52: Calendario de cumplearios de los trabajadores

Fuente: Creacién de los autores
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Para brindar un mejor clima laboral en la organizacion se desarrolla festejar el
cumpleafios de los trabajadores para que se sienten comprometedores con su organizacion y

piensen que son una pieza importante en la empresa.

Figura 53: Compartir de los colaboradores

Fuente: Creacion de los autores

En la figura anterior, se puede apreciar la celebracion del cumpleafios de un
trabajador del proceso operativo, lo cual en la organizacion no se celebraba, pero con estas
actividades se espere que el clima laboral de la organizacion mejore y que los colaboradores

confraternicen mucho mas.
i.iii. Elaboracion de periédico mural

Con el objetivo de conservar a todo el personal informado sobre las actividades de la
empresa, los logros logrados se mostraran en el periédico mural, también se podra apreciar
frases motivadoras, habra un area de generacion de ideas, donde los trabajadores puedan
opinar sobre alguna mejora que se pueda realizar. La responsable del peridédico mural sera
la secretaria. Pero la implementacidn se ve limitada por la aprobacion del presupuesto que

requiere y que el gerente no desea invertir por el momento.
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Figura 54: Periédico mural

Fuente: Creacion de los autores

i.iv. Presentacion del plan de motivacion

En una reunién con el gerente y administrador de la empresa, se propuso incrementar
el indicador de motivacion del personal, lo cual consta en realizar actividades para

incrementar sus motivaciones intrinsecas y extrinsecas de los trabajadores.

Las motivaciones intrinsecas comprenden en actividades que alimenten en el interior
del personal como capacitaciones, exposiciones que ayuden al trabajador a mejorar
intelectualmente. En cambio, las motivaciones extrinsecas buscan lo exterior de la persona

como incrementar su salario, recibir incentivos, obtener bonos.

Finalmente se mostrard un reporte del avance del plan de motivacion con el fin de

tomar medidas correctivas lo cual beneficiaria a la organizacion.
I.v. Actividades recreativas

Un proceso de motivacion al personal es proporcionando actividades recreativas a los
trabajadores para que puedan distraerse y relajarse por unas horas.

Se establecen distintas actividades para incrementar la relacion entre ellos y la
empresa por medio de realizar deporte cada quince dias.
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Figura 55: Actividades recreativas

Fuente: Creacién de los autores

También establecer la eleccion del empleado del mes y otorgar premio por objetivos,
pero sobre todo brindar a los trabajadores con un uniforme adecuado donde puedan

demostrar que se sientan identificados con la institucion.

Figura 56: Incentivos

Fuente: Creacion de los autores
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j. Capacitacion seguridad y salud en el trabajo

Una vez determinado los riesgos que se puedan encontrar en la empresa en el area de

produccion se establece una capacitacion para prevenir a los trabajadores de los peligros que

puedan ocurrir en sus areas de trabajo. Con esta capacitacion prevera a los operarios un mejor

manejo y cuidado de sus herramientas o equipos de trabajo.

*

Figura 57: Capacitacion a los colaboradores

Se realizaron las diapositivas sobre los actos y condiciones inseguras de la empresa

Realtast, lo cual fue difundido en toda la organizacion como se puede apreciar en la siguiente

figura mediante la capacitacion a todo el personal de la empresa.

Causas Basicas

Capacidad Inadecuada Tension

- i

Motivacion deficiente Falta de conocimiento

» )
(s

<«
4
(/,

H

Figura 58: Capacitacion

Fuente: Creacién de los autores

Factores personales:
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j.I Implementacion de sefializacion de seguridad en la empresa

Se establecid con el gerente de la empresa realizar la sefializacion de seguridad de la
fabrica, con respecto al uso adecuado de los EPP’s, equipos de seguridad como extintores y
peligro eléctrico, esto ayuda a que los mismos trabajadores se percaten de los peligros que
puedan ocurrir, lo cual les ayuda a prevenir los posibles accidentes que puedan ocurrir. Como
se puede apreciar en las siguientes figuras.

Figura 59: Implementacién de sefializacion

Fuente: Creacion de los autores

j.ii. Formacion de un comité de seguridad y salud en el trabajo

El Comité de SST es un drgano busca promover la salud y seguridad de los
trabajadores.

Este comité también asesora en todo lo referente al Reglamento Interno de SST de la
empresa y la normativa nacional vigente y VIGILA su cumplimiento, favoreciendo el
bienestar laboral y apoyando el desarrollo del empleado, en la siguiente figura se muestra la

formacion del comité de seguridad de la empresa.
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3.3.2.3. Etapa verificar

En la etapa verificar se midieron nuevamente los indicadores de diagnostico del
proyecto, y se realiz6 una comparativa con el analisis inicial, para determinar si hubo
mejoras. De no ser el caso, en la etapa actuar se detallaron las causas por las cuales no se
llegd a la meta.

a. Indicador de diagndstico situacional

Luego de la implementacion del plan del alineamiento a la estratégica, se busco
complementar la revaluacion del radar estratégico mediante la valoracion de los factores
como recursos estratégicos, disefio de estrategia, despliegue de la estrategia y aprendizaje y
mejora, dichos factores resultaron ser claves para obtener un adecuado disefio, despliegue e

implementacion de los planes estratégicos.

DIAGNOSTICO SITUACIONAL

?’56’?2'://

i

ACTUAL PROPUESTA

Figura 60: Diagnostico situacional

Fuente: Creacion de los autores

Se puede observar un considerable incremento en la reduccion de problemas
encontrados en los cuatro procesos clave del disefio e implementacion de planes estratégicos.
Esto se debe a la comprensién adquirida por el personal y a que se esta llevando a cabo el
planeamiento estratégico de la empresa.
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DIAGNOSTIGO SITUACIONAL

9 8.4

8

7

6

5

4

3

2

1

0 | = | = | | = | | = |

Recursos estrategicos  Despliegue de la Aprendizaje de la Disefio de la

estrategia mejora estrategia

Figura 61: Indicador del diagndstico situacional

A continuacion, se detallan cada uno de los elementos mencionados:

Insumos estratégicos: En esta nueva evaluacion se obtuvo un puntaje de 5.1 de 10,
este resultado refleja que la empresa, esta mejorando de sus fortalezas y minimizado sus
debilidades.

Disefio de la estrategia: Se obtuvo un puntaje de 8.4 de un maximo de 10, por lo tanto,
el resultado obtenido es el adecuado porque se transmite la mision, vision y los valores a

toda la empresa. Y los trabajadores estan alineados con los objetivos de la organizacion.

Despliegue de la estrategia: Se obtuvo el valor de 7.5 de 10, lo cual es adecuado, ya
gue demuestra que la empresa cuenta con procesos documentados, y cuenta con objetivos e

iniciativas que incluyan indicadores para medir su rendimiento.

Aprendizaje y mejora: En este ultimo elemento se obtuvo un puntaje de 4.9 de 10,
porque la empresa cuenta con un sistema de evaluacioén y monitoreo, donde hay un método
de trabajo de retroalimentacion entre los trabajadores y los jefes. Los sistemas de

informacion son eficaces porque brindan informacién adecuada para mejorar los procesos.

Se puede concluir que es dispensable realizar el planeamiento estratégico de la
empresa para poder definir lo que busca y hacia dénde quiere llegar.
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DIAGNOSTIGO SITUACIONAL

Recursos estrategicos
9

@ N oo

Despliegue de la

Disefio de la estrategia .
estrategia

Aprendizaje de la
mejora

Figura 62: Margen de la situacion

Los resultados obtenidos por el diagnostico situacional indican que la
implementacion de los actuales planes de mejora que posee la empresa se encuentra en una

situacion Optima, siendo eficientes en el despliegue de la estrategia y disefio de estrategia.
b. Indicador de posicion estratégica

Se evalu6 nuevamente el radar estratégico con el fin de conocer el estado de la
organizacion luego de la implementacion del plan estratégico. Obteniendo los siguientes

resultados:

DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO
70%

s

50%
40%
30%
20%
10%

0%
INICIAL FINAL

m Direccionamiento
Estratégico

— META 60% 60%

43% 63%

Figura 63: Indicador de posicidn estratégica
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c. Indicador de gestidén de procesos

Segun los resultados obtenidos, la organizacion tiene como grado de cumplimiento
de auditoria de los procesos un 30% debido que no existe una integracion y estandarizacion

de procesos como también no se fomenta una adecuada gestion por procesos.

Con este indicador se procede a reevaluar la gestién por procesos después de las
mejoras implementadas. Obteniéndose el siguiente resultado:

INDICE DE GESTION POR PROCESO
0%

60%

50%

40%

30%

200%

10%

0%

INICIAL

I ndice de Gestion por Froceso 30% 57%
META 60% 60%

Figura 64: indice de gestion de procesos

El Comité de SST es un drgano busca promover la salud y seguridad de los

trabajadores.

Este comité también asesora en todo lo referente al Reglamento Interno de SST de la
empresa y la normativa nacional vigente y VIGILA su cumplimiento, favoreciendo el
bienestar laboral y apoyando el desarrollo del empleado, en la siguiente figura se muestra la

formacién del comité de seguridad de la empresa.
C. Procesos de fabricacion propuesto

Se considera los modelos de la organizacion de los datos requeridos del proceso y de
los cambios a generarse, es probable que se encuentra la ventaja de usar la herramienta de
Bizagi del BPM.

Proceso en donde se identifica oportunidades para mejorar la fabricacion de la
empresa Realtast, obteniendo mejor desempefio brindando mejoras, en donde se implementa

cambios significantes.
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Para poder realizar la mejora de los procesos o las actividades que se realiza a detalle
la gestion en el proceso de fabricacion del centro de mesa, proceso del camarote en la
empresa es por medio de un estudio de tiempo por cada actividad y reconocimiento de las
actividades en la cual se puede desarrollar de forma paralelamente sin perder la secuencia
con el apoyo del modelamiento del Bizagi que fue un factor importante en la mejora, ademas
contratando con 5 ayudantes capacitados podemos llegar a lograr los 20 fabricacion del

centro de mesa y camarote.
c.i. Procesos verificados con lo Actual y propuesta

Ademas, fue conveniente realizar un diagnostico con las fichas de observacion
propuesta por los investigadores para poder determinar los procesos que se pueden
desarrollar paralelamente, que no demandan mas tiempo de lo programado, siendo un apoyo
determinante con los problemas que tiene la empresa Realtast, fue conveniente realizar los
procesos con el programa Bizagi que nos permite tener una mejor percepcion de las fases y

las personas involucrada por cada actividad.
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Procesos de fabricacion de centro de mesa (Propuesto)
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Figura 65: Procesos de fabricacion de centro de mesa

Fuente: Creacion de los autores
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En la figura 43, se visualiza que la fabricacion del centro de mesa desde su inicio es

la recepcion de los materiales y productos que se utilizar para el proceso de las actividades,

es tedioso porque demanda mucho tiempo y con el estudio realizado de tiempo en la empresa

Realtast, a través de eso permitio realizar la mejora de las actividades que se pueden

desarrollar paralelamente sin perder la secuencia de las actividades, como se visualiza en la

figura 64.

Tiempo de fabricacién de centro de mesa

Tabla 75: Tiempo de fabricacion de centro de mesa

. Tiempo
Nombre Tipo total (m)
CENTRO DE MESA (PROCESOQS) Proceso 257

Recepcionar material y producto Tarea 8
Verificar material. producto y consignar en la ficha de Tarea 15
procesos
Medir melamina de acuerdo al disefio y cortar las Tarea 25
piezas.
Realizar armado del marco de la mesa Tarea 41
Preparar el cajén de la mesa Tarea 18
ensamblar las piezas laterales Tarea 30
Instalar parte superior de la mesa Tarea 15
Atornillar las piezas Tarea 20
Colocar los listones laterales Tarea 25
Reportar el termino de fabricacién Tarea 45
Conformidad de la fabricacion Tarea 15

Fuente: Creacion de los autores

Analizando en la tabla 45, con la mejora de las actividades pudimos obtener una

mejor perspectiva de los tiempos que se brindan con los 4 ayudantes en la fabricacion del

centro de mesa, con un total de 257 minutos que equivales a los 4 horas y 3 minutos.
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#4 Simulacién de procesos

Simulacion del proceso de fabricacion del Centro de Mesa
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Figura 66: Simulacion de la fabricacion del centro de mesa

Fuente: Creacion de los autores
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Simulacién del uso de los recursos de la fabricacion del centro de mesa
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Figura 67: Simulacion del uso de recursos del centro de mesa

Fuente: Creacion de los autores
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Procesos de fabricacion de Camarote (Propuesto)

Registar

Recepcidnar

W&

Revisar-Registrar Medir-Cortar

s

e
-

Diagnostico

L.

Esperar secado

>

Reportar el
termino de
fabricacion

| | |
| | |
| | |
| | |
2 | | | Eln
] i i
material | | | . i
H productg | | \ Conformidad
= | | | de la
Inicia : : : : fabricacidn
| | | |
| | | | Esta copforme
| | | |
i i | |
| | [l [l
| | | |
| | Medir de acuerdao al | Limar las Trasladar al |
: : disefio, colocar en la piezas de area del :
=] | | maguina cortadora | melamina armado |
< | | | |
= | | | |
| - . | | |
% Trasladar la | werificar material, | 1 f Agrupar las |
plancha de | producdo y consignar | Cortar las | Raciar piezas de |
melamina a la ! en la ficha de [ [
mesa de trabajo ! rocesas | PlI=E0 € | Feoazetl acu_en:lo > i Mo
£ | P ! melamina | disefio |
= | | | |
= | | | |
3 | | (e - |
= | | | |
| | | i~ . |
| | \ Unir piezas Ararnillar \
| | | |
| | [ J |
| | | |
| | | |
| | | |
| | N D |
| | | |
| | | t
| | | |
| | | |
| | | |
1 1 1 1

Figura 68: Procesos de fabricacion de camarote

Fuente: Creacion de los autores
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En la figura 42, se visualiza que la fabricacién de camarote desde su inicio es la

recepcion de los materiales y productos que se utilizar para el proceso de las actividades, es

tedioso porque demanda mucho tiempo y con el estudio realizado de tiempo en la empresa

Realtast, a través de eso permitio realizar la mejora de las actividades que se pueden

desarrollar paralelamente sin perder la secuencia de las actividades, como se visualiza en la

figura 68.
Tiempo de fabricacién de camarote Propuesta

Tabla 76: Tiempo de fabricacidn de camarote

Nombre Tipo Tiempo
total (m)
CAMAROTE Proceso 299
Recepcionar material y producto Tarea 10
Trasladar la plancha de melamina a la mesa de trabajo Tarea 5
Verificar material. producto y consignar en la ficha de Tarea 27
procesos
Medir de acuerdo al disefio. colocar en la maquina Tarea 28
cortadora
Cortar las piezas de melamina Tarea 18
Limar las piezas de melamina Tarea 14
Trasladar al area del armado Tarea 10
Agrupar las piezas de acuerdo al disefio Tarea 30
Rociar pegamento Tarea 15
Unir piezas Tarea 40
Atornillar Tarea 23
Esperar secado Tarea 60
Reportar el termino de fabricacion Tarea 11
Conformidad de la fabricacion Tarea 8

Fuente: Creacion de los autores
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Simulacion del proceso de fabricacién de Camarote
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Tiempo transcurrido: 00.04:59:00.000
Figura 69: Simulacion de fabricacion de camarote

Fuente: Creacion de los autores
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Simulacion del uso de recursos de la fabricacién de camarote
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Figura 70: Simulacion de recursos de camarote.

Fuente: Creacion de los autores
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d. Los indicadores de gestion

Se realiz6 la evaluacion de la eficiencia, eficiencia y la efectividad del mes de octubre
y noviembre, pero esta evaluacién se realizd por semanas. Se realiz6 la mejora continua
utilizando la metodologia PHVA, a partir del dia 7 de octubre se realiz6 la segunda etapa de
la metodologia que es el Hacer, luego se procedi6 a ejecutar las actividades propuestas con
respecto a los planes de accion que se determinaron para mejorar la productividad de la

organizacion.
d.i Datos de eficacia operativa de fabricacion.

Tabla 77: Eficacia operativa

EFICACIA OPERATIVA DE FABRICACION

Semana Produccion real Produccion objetivo Eficacia operativa
Sem1-Octubre 10 15 67%
Sem2-Octubre 10 15 67%
Sem3-Octubre 10 15 67%
Sem4-Octubre 10 15 67%
Sem1-Noviembre 8 14 57%
Sem2-Noviembre 8 14 57%
EFICACIA OPERATIVA 63%

Fuente: Creacion de los autores

En la tabla, podemos observar que la eficiencia operativa por las semanas evaluadas,
dando asi la produccion real con la produccion objetivo, obteniendo la eficacia operativa el

63%, que nos permiten conocer la fabricacion semanal.

d.ii. Eficacia de tiempo de fabricacion la mesa de centro

Tabla 78: Eficacia de tiempo

EFICACIA DE TIEMPO DE FABRICACION

Mes Tiempo Objetivo Tiempo Real Eficacia de Tiempo
Sem1-Octubre 190 270 70%
Sem2-Octubre 200 261 77%
Sem3-Octubre 240 320 75%
Sem4-Octubre 180 290 62%
Sem1-Noviembre 180 300 60%
Sem2-Noviembre 240 280 86%
EFICACIA DE TIEMPO 72%

Fuente: Creacidn de los autores
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En la tabla se puede observar la eficacia de tiempo de fabricacion, tomando en cuenta
los tiempos que se toman para la fabricacion de la mesa de centro, como el tiempo objetivo

y el tiempo real, obteniendo un porcentaje de la eficacia de tiempo con el 72%.

d.iii. Eficacia de calidad de fabricacion

Tabla 79: Eficacia de calidad

EFICACIA DE CALIDAD DE FABRICACION

Mes Tiempo Objetivo Tiempo Real  Eficacia de Tiempo
Sem1-Octubre 10 1 93%
Sem2-Octubre 10 1 93%
Sem3-Octubre 10 0 100%
Sem4-Octubre 10 0 100%
Sem1-Noviembre 8 0 100%
Sem2-Noviembre 8 0 100%
EFICACIA DE CALIDAD 98%

Fuente: Creacion de los autores

La eficacia de calidad de la fabricacion de mesa de centro es del 98% en promedio,
pero al comienzo de la evaluacién en las primeras semanas de abril se obtuvo una eficacia
de 93% esto se debe porque todavia no se habian ejecutado las mejoras para maximizar la
productividad y en la tercera semana de abril para adelante se obtuvo una eficiencia del 100%
debido a que se optimizaron los procesos y se establecieron nuevos métodos de trabajo para

poder obtener un buen resultado.
d.iv.Eficacia total de la mesa fabricacién

Tabla 80: Eficacia total

EFICACIA TOTAL DE FABRICACION

Mes Operativa Tiempo Calidad Eficacia Total
Sem1-Octubre 67% 70% 93% 7%
Sem2-Octubre 67% T7% 93% 79%
Sem3-Octubre 67% 75% 100% 81%
Sem4-Octubre 67% 62% 100% 76%
Sem1-Noviembre 57% 60% 100% 72%
Sem2-Noviembre 57% 86% 100% 81%
EFICACIATOTAL 78%

Fuente: Creacioén de los autores
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Se determind la eficacia de la mesa de centro con respecto a la primera semana de abril y

la segunda semana de mayo obteniendo un incremento de 18%.
Eficiencia
Eficiencia en Horas Hombre

Tabla 81: Eficacia de horas

EFICIENCIA DE HORAS HOMBRE DE ABRIL HASTA MAYO

MES Seml- Sem2-Oct Sem3-Oct Sem4-Oct Seml-Nov  Sem2-Nov
Oct

Unidades 10 10 10 10 8 8
Habilitado 130 130 130 115 90 90
Ensamble 88 88 88 65 50 50
Minutos 540 540 540 360 180 180
Horas 9 9 9 6 3 3
Dias 2 2 2 1 1 1

Fuente: Creacion de los autores

Eficiencia de Materia Prima

Tabla 82: Eficiencia de materia prima

EFICIENCIA DE MATERIA PRIMA

MES Sem1-Oct Sem2-Oct Sem3-Oct Sem4-Oct Seml1-Nov Sem2-Nov
Unidades 10 10 10 10 8 8
Melanina S/.1,372 S/.1,372 S/.1,372 S/.1,246 S/.1,068 S/.1,068
Tornillos S/.98 S/.98 S/.98 S/.98 S/.84 S/.84
Pegamento S/.56 S/.56 S/.56 S/.56 S/.48 S/.48
Tapacantos S/.22 S/.22 S/.22 S/.22 SI.17 S1.17
Tapatornillos S/.14 S/.14 S/.14 S/.14 S/.11 S/.11
Pernos S/.15 S/.15 S/.15 S/.15 S/.10 S/.10
INSUMOS REALES S/.1,577 S/.1,577 S/.1,577 $/.1,451 S/.1,238 S/.1,238
INSUMOS TEORICOS $/.1,250.00 S/.1,280.00 S/.1,230.00 S/.1,230.00 S/.1,000.00 S/.1,100.00
EFICIENCIA 79% 81% 78% 85% 81% 89%

EFICIENCIA MP 82%

Fuente: Creacion de los autores
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Eficiencia de costos de fabricacion

Tabla 83: Eficiencia de costo

EFICIENCIA DE COSTO DE FABRICACION

MES Seml1-Oct Sem2-Oct Sem3-Oct Sem4-Oct Seml-Nov Sem2-Nov
UNIDAD 10 10 10 10 8 8
MD 1577 1577 1577 1451 1238 1238
MOD S/.100 S/.100 S/.100 S/.90 S/.90 S/.90
MOl S/.500 S/.500 S/.500 S/.450 S/.450 S/.450
GGP S/.50 S/.50 S/.50 S/.50 S/.50 S/.50
COSTO TOTAL DE S/1.2,227 S/.2,227 S/1.2,227 S/.2,041 S/.1,828 S/.1,828
FABRICACION
REAL
COSTO TOTAL DE S/.2,000.00 S/.2,000.00 S/.2,000.00 S/.1,905.00 S/.1,800.00 S/.1,760.00
FABRICACION
TEORICO
EFICIENCIA 90% 90% 90% 93% 98% 96%
EFICIENCIA DE CF 93%
Fuente: Creacidn de los autores
Eficiencia energética ce fabricacion
Tabla 84: Eficiencia energética
EFICIENCIA ENERGETICA DE FABRICACION
MES Sem1-Oct Sem2-Oct Sem3-Oct Sem4-Oct  Seml-Nov Sem2-Nov
Unidades 10 10 10 10 8 8
Kw-Hreal 50 45 45 20 17 17
Kw-H Teorico 30 35 37 17 15 15
EFICIENCIA 60% 78% 82% 85% 88% 88%
EFICIENCIA EF 80%

Fuente: Creacion de los autores
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Eficiencia de horas de maquina

Tabla 85: Eficiencia de horas

EFICIENCIA DE HORAS MAQUINA

MES Sem1-Oct Sem2-Oct Sem3-Oct Sem4-Oct Seml-Nov Sem2-Nov

Unidades 10 10 10 10 8 8
Habilitado 30 30 30 15 15 15
Ensamble 20 20 20 12 12 12
Horas/Unid 50 50 50 27 27 27
Horas Maq 15 15 15 10 8 8

Fuente: Creacion de los autores

Eficiencia de horas méquina de fabricacion

Tabla 86: Eficiencia de horas de maquina

EFICIENCIA DE HORAS MAQUINA DE FABRICACION

Mes Horas Horas Eficiencia
reales Teoricas
Sem1-Octubre 30 15 50%
Sem2-Octubre 35 15 43%
Sem3-Octubre 31 15 48%
Sem4-Octubre 15 10 67%
Sem1-Noviembre 13 8 62%
Sem2-Noviembre 13 8 62%
EFICACIA DE CALIDAD 137 71 55%

Fuente: Creacion de los autores
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Eficiencia total de fabricacion

Tabla 87: Eficiencia total

EFICIENCIA TOTAL DE FABRICACION DE MUEBLERIA

EFICIENCIA
MES H-H H-M MP CF EF TOTAL
Sem1-Octubre 37% 50% 79% 90% 60% 63%
Sem2-Octubre 37% 43% 81% 90% 78% 66%
Sem3-Octubre 37% 48% 78% 90% 82% 67%
Sem4-Octubre 40% 67% 85% 93% 85% 74%
Seml- 40% 62% 81% 98% 88% 74%
Noviembre
Semz2- 40% 62% 89% 96% 88% 75%
Noviembre

Fuente: Creacion propia

En la eficiencia total del centro de mesa, se puede apreciar en la tabla anterior que en

la primera semana de octubre se obtuvo un resultado de 63%, pero a partir de la semana

cuatro del mes de octubre hasta la segunda semana de noviembre este indicador incremento

obteniendo un indicador de 75%, esto se debe a que se realizd una reestructuracion de

trabajo, la compra de buenos materiales, incentivando al trabajador para que muestre su

mejor desempefio laboral.

Efectividad

Tabla 88: Efectividad de fabricacion

EFECTIVIDAD DE FABRICACION

Mes EFICACIA EFICIENCIA EFECTIVIDAD
Sem1-Octubre 7% 63% 82%
Sem2-Octubre 79% 66% 84%
Sem3-Octubre 81% 67% 83%
Sem4-Octubre 76% 74% 97%
Sem1-Noviembre 72% 74% 103%
Sem2-Noviembre 81% 5% 93%
EFECTIVIDAD TOTAL 90%

Fuente: Creacion propia

Se obtuvo como resultado un incremento progresivo desde la primera semana de

octubre un 25% hasta la segunda semana de noviembre con un 52%, esto se debe a que se
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han optimizado los recursos y que se ha logrado alcanzar las metas establecidas, las

actividades realizadas ayuda a incrementar la rentabilidad de la organizacion.

Como se puede apreciar en la semana 4 se obtuvo un incremento de 13% en la

efectividad con respecto a la semana anterior y esta mejora se dio progresivamente en las

semanas siguientes como se puede apreciar en la tabla siguiente.

Tabla 89: Efectividad de fabricacion

EFECTIVIDAD DE FABRICACION

Mes EFICACIA EFICIENCIA EFECTIVIDAD
Sem1-Octubre 7% 63% 82%
Sem2-Octubre 79% 66% 84%
Sem3-Octubre 81% 67% 83%
Sem4-Octubre 76% 74% 97%
Sem1-Noviembre 72% 74% 103%
Sem2-Noviembre 81% 75% 93%
EFECTIVIDAD TOTAL 90%

Fuente: Creacion propia

Al igual que en la etapa planificar, se tomaron en cuenta la eficacia operativa,

temporal y cualitativa.

Figura 71: Eficacia

Fuente: Creacion propia

EFICACIA

Podemos observar que la eficacia total se incrementd de 77% a 81%, lo que significa

un incremento de la eficacia, para el producto en estudio.
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Al igual que en la etapa planificar, se tomaron en cuenta la eficiencia de las horas
hombre, horas maquina y materia prima. Obteniendo una mejora con respecto a la evaluacion
de la primera semana de octubre de 63% y logrando un 75% en la segunda semana de
noviembre, esto se debe a que se llevo un mejor control en el manejo de costos de materia
prima, también en la distribucién de una maquina para el mejor desplazamiento en el

ambiente de trabajo.

EFICIENCIA

76%

74%
72%
70%
68%
66%
64%
62%
60%
58%
56%

Figura 72: Eficiencia

Al igual que en la etapa planificar, se tomo en cuenta que, a la eficacia total y a la
eficiencia total, para obtener la efectividad.

EFECTIVIDAD

Figura 73: Efectividad
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Podemos observar que la efectividad total se incrementa de 82% al 98%, lo que

significa incremento para la organizacion.
Indicador de productividad

Productividad de horas hombre

Tabla 90: Productividad de horas hombre

PRODUCTIVIDAD DE HORAS HOMBRE-FABRICACION MESA

Sem2- Sem3- Sem3- Sem1- Sem2-
MES Sem1-Octb Octb Octb Octb Nov Nov
PRODUCCION 10 10 10 10 8 8
H-H 15 15 15 10 8 8
COSTO H-N S/.6.30 S/.6.30 S/.6.30 S/.6.30 S/.6.30 S/.6.30
COSTO H-E SI.75 SI.75 SI.7.5 SI7.5 S/.7.5 SI7.5
COSTO HORAS H-H S/1.94.50 S/.94.50 S/.94.50 S/.63.00 S/.50.40 S/.50.40
::RODUCTIVIDAD H- 0.7 0.7 0.7 1.0 1.0 1.0
PRODUCTIVIDAD EN H-H 0.8
Fuente: Creacion propia
Productividad de horas de maquina
Tabla 91: Productividad de horas maquina
PRODUCTIVIDAD DE HORAS MAQUINA
Sem3- Sem3- Sem1- Sem2-
MES Sem1-Octb Sem2-Octb Octb Octh NoV Nov
PRODUCCION 10 10 10 10 8 8
H-H 15 15 15 10 8 8
COSTO H-N S/.4 S/.4 S/.4 S/.4 S/.4 S/.4
COSTO HORAS H-H S/.60.00 S/.60.00 S/.60.00 S/.40.00 S/.32.00 S/.32.00
PRODUCTIVIDAD H-H 0.7 0.7 0.7 1.0 1.0 1.0
PRODUCTIVIDAD EN H-H 0.8
Fuente: Creacion propia
Productividad de materia prima
Tabla 92: Productividad de materia prima
PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA
Sem2- Sem3- Sem3-
MES Sem1-Octb Octb Octb Octb Seml-Nov Sem2-Nov
PRODUCCION 10 10 10 10 8 8
MP
COSTO UNITARIO MP  S/.326 S/.326 S/.326 S/.317 S/.317 S/.317
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COSTO TOTAL MP S/.3,260.00

$/.3,260.00 S/.3,260.00 S/.3,170.00 S/.2,536.00 S/.2,536.00

PRODUCTIVIDAD H-H

Fuente: Creacion propia
Productividad energética

Tabla 93: Productividad energética

PRODUCTIVIDAD ENERGETICA

MES Seml- Sem2- Sem3- Sem3- Sem1l- Semz2-
Octb Octb Octb Octb Nov Nov

PRODUCCION 10 10 10 10 8 8

KW 50 45 45 20 17 17

COSTO UNITARIA KW S/.0.36 S/.0.36 S/.0.36 S/.0.36 S/.0.36 S/.0.36

COSTO TOTAL KW S/.18.0 S/.16.2 S/.16.2 S1.7.2 S/.6.1 S/.6.1

PRODUCTIVIDAD H-H 0.2 0.2 0.2 0.5 0.5 0.5

PRODUCTIVIDAD EN KW 0.3

Fuente: Creacion propia

El proyecto de mejora continua nace con el principal objetivo de incrementar la

productividad, para esto se controlard mediante el indicador de productividad. El periodo de

analisis se dio desde la primera semana de octubre del 2019 hasta la segunda semana del

mes de noviembre del 2019 donde se realizé la ultima medicion de control y analisis de

avance de los objetivos de la productividad.

Tabla 94: Productividad

MES SEMANA PRODUCTIVIDAD
Seml 0.67
Sem?2 0.67
OCTUBRE Sem3 0.67
Sem4 0.67
Seml 1.00
NOVIEMBRE Sem? 1.00

0.78

Fuente: Creacidn de los autores
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PRODUCTIVIDAD

1.00 1.00
1
0.8 0.67 0.67 0.67 0.67
0.6
0.4
0.2
0
Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem 1 Sem 2
OCTUBRE NOVIEMBRE

Figura 74: Productividad

La productividad total en la fabricacion de mesa se centro ha incrementado desde la
primera semana de octubre con un valor de 0.67 hasta la segunda semana de noviembre ha

logrado alcanzar un valor de 1.00, aproximadamente este indicador ha aumentado un 9.54%.
e. AMFE

Este andlisis permite tener un diagndstico sobre los fallos potenciales tanto para el
producto final y para el proceso productivo detras de su fabricacién. Por ellos se evaluaron

dos tipos de andlisis modal de fallos y efectos, uno por producto y otro por procesos.

Indicador del AMFE (Producto y proceso)
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e.i. Analisis modal de fallos y efectos del producto

En el siguiente cuadro puede observarse los dos componentes con mayor numero de prioridad de riesgo los cuales son la espuma y los listones

de madera. Al tener un nivel de riesgo moderado se establecieron procedimientos estandarizados y capacitaciones al personal.

- -
Operacion o Controles @ E & .. ..
Componentes funcion Modo de fallo Efectos de fallo Causa de fallo sctuales 2 & £ NEP Inicial |Accion recomendada  (Responsable
2| o| B
Ruptura de la
Fatiza de la melamine est.:mn:tura: dapo Tipo de melamine no apta| Ningunao 10 1 10 100 Establec.ermll control Maestro
- fisico al usuano v - de matenia prima
reclamo del cliente.
Establ decuad
Inadecuada disefio de 5 a" eterm adecrace
o _ disefio de uniones.
Brindar ibili sujeccion de uniones, Incrementar el numero
Listones d ey |Utiones mal acopladas inestibiidad & 1a- catencia de un Ninguno 2| 4 10 360 de tomillos por unién Supervision
stonesde | sopote P st potenil oo s | detorilos porain. | i
melamine  |consistenciaa desplome, disefio |, ;oo do, personal o ce
la estructura fisico del usuatio v . procedimiento de
7 |capacitade.
raclamo del cliente. armado del producto.
Inestibilidad dela .
., |Carencia de un
estructura, potencil rocedimiento estandar Establecerun Supervision
Tomillos flojos desplome, disefio F Ninguno 9 1 10 20 procedimiento de P ..
. _ de armado, personal o - de produccion
fisico del usuano y . armado del producto.
.~ |capacitado.
reclamo del cliente.
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e.ii. Andlisis modal de fallos y efectos del proceso

Del mismo modo que el Amfe de producto, se puede observar dos procesos con nimero de prioridad de riesgo moderado los cuales son

el armado y espumado que tienen como causas de fallo el conteo inexacto de tornillos perforados y una inadecuada eleccion de la espuma para

el ensamble. Para corregir estas causas de falld se establecieron procesos estandarizados y capacitaciones al personal.

L - z =
B
Operacion Controles g £ . . | Accién
Component o funcién Modo de fallo Efectos de fallo |Causa de fallo actuales & E A NEP Inicial recomendada Responsahle
@l ©| B
Filta de control de Efﬁtﬁ:lg f'}ﬂtml
Pegamento inadecuade insumos. Personal ne (Ningune 7 3 4 34 . C” . Maestro
capacitado insumos. Capacitar
Uniones Pa ' al personal
debilitados
Establecer un control
Falta de control de .
Erindar  |Tornilles inadecuados insumos. Personal ne (Ningune 7 2 3 42 isﬁtczwé;;;cﬂa: Maestro
soporte ¥ capacitado. al pessanal
Armado | consistencia
Ia e . o Filta de control de Establecer un control
: Conteo inexacto de Syjeccion ocedimiento de procedimientos
estructura | tornillos perforados v |debilitada e grarsgnal o Ninguno 9 1] 3 270 C;gcit;: 4 " |Supervision de produccidn
apriete inadecuado incompleta capacitado. personal
. Llevar un control de
Carencia de controles medicion v
Listones de madera Encaje enexacto de|demesionales. - - N .Y . .
e . Ninguno 9 3 4 108 tolerancia Supervision de produccion
fuera de especificacion |piszas. Personal no = dimensionales
capacitado Capacitar al personal
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Luego de implementados las acciones de mejora para reducir los niveles de NPR, se

obtuvieron los siguientes resultados para cada tipo de AMFE.

AMFE del producto
Segunda Medicién (AMFE PRODUCTO)

En esta medicién se redujeron todos los niveles de NPR, sin embargo, los

componentes criticos todavia seguian catalogados como de nivel de riesgo Medio.

[
«

o
=| & 4
a H| 8 2
. B E| % Accidn
3 -
Componen| Dpera-:_:llon Modo de Fallo Efectos de fallo Causza de fallo Sl 4 E ‘E NHP recomenda |Responsable
o funcion actuales & a| a|lnicial da
#| o| B
Diar
Fuptura ds s Cantrol de seguimnienta &
. . |estructura, dafio fizsico | Tipo de melaming no . d
Fatiga de la melamine ) materia LI A 80 |los cortroles | Maestro
al uzuarioy reclamo | apta .
. prima reportar
del cliente, .
incidentes.
Inadecuada dizefio de Cortral Dar
i sujeccion de uniones. General de seguimiento a
Brindar : Inestibilidad de la carencia de un - Supervisién de
) sopartey | Uniones mal acoplada ) o procedimie | 9 [ 4 | 8| 288 |loscontrolesy -
Liztares de ! ) estructura, patencial — |procedimienta o del reportar produccidn
melarmine consistencia desplome, disefio estandar de armado, raduct e dentes
ala figico del usuarioy  |personal o capacitado. P ’
estructura reclamna del cliente.
Inestibilidad de la . Control Diar
estructura, potencial Larencia de un General de seguimiento a
Tornillos flojos despl omefdiseﬁo procedimierito procedimie | 9 1] 8 ¥2 |loz controles v Supervisidn de
fizico del LAsuario Y estandar de armads, tos del reportar produceidn
reclarmo del cliente. personal o capacitado. producta incidentes.

Tercera Medicion (AMFE PRODUCTO)

En esta medicién también se redujeron todos los niveles de NPR, pero en menor

medida que la vez anterior. Cabe resaltar que los elementos criticos pasaron a tener un nivel

de NPR de Bajo Riesgo.
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AMFE: ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS POTENCIALES (PROCESO DE FABRIACACION)

=| B
Op Control 2| E|Eler |a
eracion o ontroles z = Accion
J =
Componentes fancisn Modo de fallo Efectos de fallo |Causa de fallo actuales E 9 % Inicial | recomendada Responsable
1] oA
Ruptura de la Dar
estructura, dafio . . Control de seguimiento a
Fatiga de la melamina (fisico al usuario v :1};: de mel A8° | materia 10 1 7 710|los controles v [Maestro

reclamo del pia. prima reportar
cliente. incedentes.
[nestibilidad de la Inadecuado disefio de
estructura, stieccion de unidnes Control Dar

. Brindar soporte v potencial siyeecion ce " |General de seguimiento a |Supervisor

Listones de . . . .. |Carencia de un .
;i consistencia a la |Uniones mal acopladas|desplome, disefio o procedimient | 9 34 108|los controles v |de
melamina ) .~ |procedimeinto estandar ..
estructura fisico del usuario os del reportar produccion
de armado, personal o .
v reclamo del . producto. incedentes.
- capacitado
cliente.
Inestibilidad de la
estructura, Rk Control Dar
potencial Carencia de un General de seguimiento a [Supervisor
Tornillos flojos desplome, dafio procedimiento estandar procedimient 9 1| 6 54|los controles v |de
) ._|de armado, personal ..

fisico del usuario ) os del reportar produccion
- no capacitado .
v reclamo del producto. incedentes.

cliente

AMFE de procesos

De acuerdo con el producto, se habia detectado que el proceso de armado que poseian

niveles de riesgo intermedio. Por ello, se implementé un control de materiales, de

procedimientos del producto, capacitaciones y un disefio robusto para reducir la variabilidad

del proceso y en consecuencia los NPR.

Por lo tanto, se obtuvieron los siguientes resultados:

Segunda Medicion (AMFE DE PROCESOQOS)

En esta medicidn se redujeron todos los niveles de NPR, sin embargo, los procesos

criticos todavia seguian catalogados como de nivel de riesgo Medio.
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=| B| @
<| 8| E
| E| @
Operaciin o Ll &| &|NRP .
Componente . Modo de fallo Efectos de fallo Causa de fallo Controles actuales 5l Bl ® | .., |Acciin recomendada Responsable
funcion w| &| A |Iicial
| L g
Cl = _ﬂ
Control de materiales
Falta de control de e insumaos. Control Dar seguimiento a los
Pegamento madecuado insumos. Personal no | general de T1 3|3 63 |controles v reportar Maestro
capacitado. procedimiento del incidentes.
. . roducto
Uniones debilitados P .
Control de mateniales
Falta de control de e insumos. Control Dar seguimiento a los
Brindar | Tomillos inadecuados isumes. Personal no | general de 71312 4]  (controles y reportar Maestro
sopotte ¥ capacitado. rocedimiento del cidentes.
Amade porte P P
consistencia a producto
la estructura . Control general de .
Conteo inexacto de o . Falta de control de = Dar seguimiento a los .
. Sujeccion debilitada e - procedimientos del . z Supervisign de
tornillos petforados v |. procedimiento. @ 3| 4| 180 [|controlesyreportar ..
o 7 |incompleta . prodeuto. o ' produccion
apriete inadecuado Personal no capacitado. L incidentes.
Capacitacion de
: Control general de -
: : Carencia de controles = Dar seguimiento a los .
Listones demadera  |Encaje enexacto de . procedimientos del . z Supervisign de
| demesionales. Personal 3 81  |controles y reportar ..
fuera de especificacion |piezas. prodeuto. ' produccion

no capacitado

Capacitacion de

incidentes.
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Tercera Medicion (AMFE DE PROCESOQS)

En esta medicion también se redujeron todos los niveles de NPR, pero en menor medida que la vez anterior. Cabe resaltar que los

elementos criticos pasaron a tener un nivel de NPR de Bajo Riesgo.

- =
= 2| .
= o =
e = B =1 Accion
Operacidon o = E = e
Componentes citn Modo de falld Efectos de fallo Causa de fallo Controles actuales = & = NEF Inicial (recomendad |Responsable
fun o
= = = a
= (=] =
. Diar
Control de materiales ..
Falta de control ; seguimiento
de ins os e insumos. Control a 155
Pegamento ir] ’ general de 2 3 42 Maestro
= Personal no = L controles ¥
. procedimiento del -
capacitado. reportar
producto LT
incidentes.
Uniones debilitadoes
. Diar
Control de matenales .
Falta de control . seguimiento
de insumaos e insumos. Control alos
Tornillos inad ’ general de 2 2 28 MMaestro
. Personal no = . conitroles v
Erindar . procedimiento del -
R capacitado. reportar
soporte ¥ producto incidentes
Armado consistencia ’
ala
trchura |Conteo Diar
estruchura |- Falta de control |Control general de L
inexacto de .= seguimiento
- . .. . de procedimientos del = L
tomillos Sujeccion debilitada e _ . alos Supervision de
. procedimiento. prodeuto. o 4 3 108 .
perforados v |incompleta o . controles ¥ |produccion
: - Personal no Capacitacion de -
apriete capacitado ersonal rep ortar
inadecuado P ’ P incidentes.
. . Dar
Listones de Carencia de Control general de e ecimiento
madera fuera . controles procedimientos del = o
Encaje enexacto de . - alos Supervision de
de . demesionales. prodouto. 2 3 54 .
. . |piezas. L. controles ¥ [produccion
especificaci Personal no Capacitacion de -
) . reportar
on capacitado personal P
incidentes.
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Indicador de AMFE (Producto y Proceso)

AMFE del producto

Como se puede ver en el siguiente gréafico, el nivel de NPR respecto a los listones de
melamina, pasaron de tener un nivel de riesgo medio con 360 puntos a tener un nivel de
riesgo bajo, ambos con 108 puntos. Esto se debid a la implementacion de un control de

Materia Prima, un Control General de Procedimientos del Producto y a las capacitaciones
del personal.

ANFE DE PRODUCTO
EVOLUCION DE NPR
CRITICOS

400
350
300
250
200
150
100
50

360

1ra. Eva 2da. Eva 3er .Eva

Listones de melamina

AMFE de procesos

En la siguiente gréfica, se puede observar el nivel de NPR respecto a los procesos de
Armado que eran los mas criticos, el proceso de Nivel de riesgo medio con 360 puntos a un
nivel de riesgo bajo con 108 puntos. Por otro lado, el proceso de Armado paso de tener un
nivel de riesgo medio con 270 puntos a un nivel de riesgo bajo con 108 puntos.

Esto se debi6 a la implementacion de los controles de Materiales e Insumos, un control

general de procedimientos del producto, capacitaciones del personal, que logro mejorar la
estabilidad y rigidez en el proceso de armado.
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ANFE DE PROCESO EVALUACION DE
NPR CRITICOS

1RA. EVA 2DA. EVA

ARMADOS

i. Indicador de mantenimiento

3ER .EVA

Con respecto al manejo de la informacion podemos apreciar que la empresa no cuenta

con ningun apoyo técnico como catalogos, manuales, informes técnicos, tampoco tiene un

inventario de maquinaria.

Con respecto a los procedimientos de trabajo no los tiene establecido, solo el jefe de

produccion indica que trabajos se deben de realizar, pero no lleva un control para la ejecucion

de los productos.

Aspectos Considerados Valor Calificacion

Manejo de informacion 20% Aspecto con deficiencias
Criticidad de equipos 30% Aspecto con deficiencias
Mantenimiento actual 25% Aspecto con deficiencias
Mantenimiento de costos 33.30% Aspecto con deficiencias
INDICE DE MANTENIMIENTO GLOBAL 27.08% Aspecto con deficiencias

BRECHA POR CUBRIR

72.92
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INFORMACION DE MANTENIMIENTO (Primera Auditoria)

Infrese el numero que se le indica entre parentesis para la alternatica que mayor describa su situacitn

N® |PREGUNTA ALTERNATIVA OBSERVACIONES
Posee los catalagos & informacion Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5} |Se tiene los manuales de la
e A mayoria, sin embargo el de la
tecnica de todos los equipos? 1 .
i invectora.
;Posee fivhas de inventario para cada Ninguno (1) | Parcial (3) Todos (5} |No se tiene un sistema de
equipo? inventario de activos.
2 1
; Tiene procedimisntos de trabajos Ninguno (1 Parcial @) Todos Se conoce el procadimisnto. pero
[F) - - - - Sl - b
mantenimiento establesidos? 1 no esta por documneto.
3
;Poszes cada equipoe un programa de Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5) Mayormente se hace
;Poses & g £ JSEY e e hace
trabajos de mantenimiento? . mantenimiento corrective
._1
i Tiene registros de tiempo de cada Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
mantenimiento realizado?
5 1
i Tiene un repistro de los implementos Ninguno (1) Parclal (3) Todoz (5) Se conoce pero hace falta
usades para el mantenimiento? 1 sistematizar la informacion
]
i Tiene clasificados de los provesrdores Ninguno (1) Parcial (3) Todos (3)
de partes v piezas? 1
. Tiene un programa de capacitacién Ninguno (1} Parcial (3) Todos (5)
;Tiene g &
complete implementade? 1
3
i Tiene un programa de capacitacion Ninguno (1) Parcial (3) Todos (3) (g, da tas capacitaciones, pero no
complete implementado? 1 en base a UNA PrOEramacion.
g
o . . Ninguno (1) Parcial (%) Todos (5) 5.3 conoce la eficiencia operativa,
i Tiene informacion preciza para levar sit embargo falta conocer otros
ndices de control de eficiencia indices de eficiencia v utilizacion
10 1 de equipos.
Puntaje total 10 Manejo de
Puntaje maximo 50 informacién
Indice de manejo de informacién 20%
Brechas 80%

M Indice de manejo
de informacion

Brechas
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Con respecto al manejo de la informacion podemos apreciar que la empresa no cuenta
con ningun apoyo técnico como catalogos, manuales, informes técnicos, tampoco tiene un

inventario de maquinaria.

Con respecto a los procedimientos de trabajo no los tiene establecido, solo el jefe de
produccion indica que trabajos se deben de realizar, pero no lleva un control para la ejecucion

de los productos.

Mantenimiento Actual

INFORMACION DE MANTENIMIENTO ACTUAL

N° PREGUNTA ALTERNATIVA OBSERVACIONES
1 ¢Se revisan todos los Ninguno (1) Parcial (3)  Todos
equipos cada vez que ®)
comienza un turno 5
2 ¢Los operadores de los Ninguno (1) Parcial (3) Todos Si lo realizan, sin embargo, no
equipos realizan tareas (5) se lleva controles mediante
simples de mantenimiento 3 formatos.
auténoma?
3 ¢Se mantiene una bitacora Ninguno (1) Parcial (3)  Todos  Si hay un cuaderno de
de mantenimientos diarios? (5) ocurrencia, pero no hay
5 formatos de trabajo
estandarizados.
4 (Se sabe cuanto tiempo se No (1) Parcial (3)  Todos
requiere para hacer el (5)
diagnostico de una falla? 3
5 ¢Sabe cuanto es el tiempo No (1) Parcial (3)  Todos Las piezas y/o accesorios son
de abastecimiento para cada (5) importados la mayoria.
grupo de repuestos? 3
6 ¢Tiene cuantificado el Ninguno (1) Parcial (3)  Todos No hay formato diario de
tiempo de produccién (5) maquina parada
perdido por parada de 3
maquinas?
7 Ninguno (1) Parcial (3) Todos
¢Mantiene un control sobre (5)
el tiempo empleado en 3

reparaciones?

8 ¢Mantiene un control sobre  Ninguno (1) Parcial (3) Todos  No hay un plan de
el tiempo realizar el (5) mantenimiento preventivo
mantenimiento preventivo? 3
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Puntaje total 28

Puntaje maximo 40
Indice de criticidad de maquinas 70%
Brecha 30%

Mantenimiento actual

M Indice de criticidad de
maquinas

M Brecha

En esta parte se puede apreciar que tenemos una brecha de 75%, esto indica que los
operarios al llegar a trabajar no realizan las inspecciones de sus equipos para verificar si este
operativo al 100%, no tienen un control de mantenimientos, ni tampoco algun registro de las
posibles fallas que se puedan solucionar ellos mismo, simplemente esto se puede solucionar
ejecutando cada uno su propio mantenimiento auténomo. Si cumplieran las simples
actividades diarias del mantenimiento autonomo los trabajadores disminuirian la brecha

considerablemente.
Segunda evaluacion

Luego de realizar la segunda auditoria de mantenimiento se obtuvo una mejora con
respecto al primer diagnostico logrando un 63.50% aumentando 35.7%, como se aprecia en
la figura 103. Esto se debe porque se realizd un plan de mejora que estaba constituido por
capacitaciones, auditorias y métodos de trabajo, este indicador puede aumentar si se sigue

trabajando con las actividades establecidas.

3.3.2.4. Etapa actuar

En esta etapa se procedidé a estandarizar y documentar los procedimientos que
impactaron de manera positiva a los procesos de la empresa, con el fin de erradicar los
problemas encontrados. Asi mismo, se plantearon nuevas propuestas que surgieron durante

la implementacion del proyecto, mediante la retroalimentacion de los resultados obtenidos.
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a.  Analisis de brechas entre planificado y verificado

Después de realizar una comparativa sobre la evolucion de los indicadores del

proyecto en la fase verificar, se procedié con el analisis de las causas raices de las variaciones

de dichos indicadores, para proponer acciones sobre aquellos que no alcanzaron la meta

establecida y para estandarizar los procesos de aquellos que lograron su meta.

Para determinar la causa raiz de los resultados obtenidos, se procedié a utilizar la

herramienta de los cinco porqués. En la siguiente figura se muestra el estado final de los

indicadores del proyecto.

Tabla 95: Analisis de brechas

Obijetivo del . . . Metade Resultado Estado
Indicadores Tipo Frecuencia - .
proyecto proyecto Inicial Final de meta
Eficacia Total Creciente Semanal 80% 76% 78% No -
cumplio
Adecuada Eficiencia Total Creciente Semanal 75% 70% 75%  Cumplio
estion de Efectividad Total Creciente Semanal 90% 89% 90%  Cumplio
g : Productividad Creciente Semanal 0.75 0.71 0.78  Cumplid
operaciones T
Indice de
mantenimiento Creciente Mensual 50% Cumplido
Auténoma
Eficiencia indice de diagndstico
Gestibn o g Creciente Mensual 60% 22% 65%  cumplido
. Situacional
estratégica
Adecuada indice de gestion de No
Gestion de g Creciente Mensual 60% 30% 57% L
procesos cumplio
procesos
NRP-AMFE de . .
Eficiente gestion  producto de melamina Decreciente  Mensual 124 360 108 Cumplio
de la calidad NRP-AMFE de Decreciente  Mensual 124 270 108 Cumplio

proceso de armado

Fuente: Creacion de los autores

a.i. Eficacia total

La causa raiz por la cual no se llegb a la meta establecida se debié a que el personal

no esta familiarizado con el uso de un MRP y a la falta de comunicacion con el proceso de

abastecimiento de logistica. Se recomendé capacitar periédicamente al personal y realizar

inspecciones del stock de almacén para enviar alertas a los procesos clientes.
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Tabla 96: Eficacia total

EFICACIA TOTAL
0,
L Adecuada gestion de operaciones Meta 80/‘?
Objetivo Logro 78%
2
Resultado No se alc2nz6 la meta establecida Brecha

Analisis de la causa raiz

Porque s6lo se fabrico el 86% del centro de mesa y camarote programados y como
consccuencia ¢l tiempo de entrega se incremento en 8% mas de lo

ler Por qué establecido.

2do Por qué Porque hubo una rotura de melamina a la hora de empernar.

3er Por qué Porque no se hizo el requerimiento oportuno al proceso de compras.
Porque no se llevo un adecuado control de los requerimientos de

4to Por qué materiales.

5to Por iué Poriue el iersonal no iiii familiarizado con el uso de un MRP

Establecer un programa de capacitacion en planeamiento y control de la produceién

Establecer un procedimiento de inspeccion periddica del armado, y asi enviar alerta para los
demas procesos.

Fuente: Creacién de los autores
a.ii. Eficiencia total

La causa raiz por la que se alcanzo6 la meta fue la implementacion de un adecuado
planeamiento y control de la produccidn, en el cual se detalla la cantidad exacta de recursos
a utilizar por lote de produccion. Se recomendd normalizar el proceso de control de

materiales e insumos y replicarlo en los deméas procesos.

Tabla 97: Eficiencia total

EFICIENCIA TOTAL

. . Met 75%

L. Adecuada gestion de operaciones cla >
Objetivo Logro 75%
Resultado Se alcanzo la meta establecida Brecha 0

Amnalisis de la causa raiz

Porque el rendimiento de materia prima solo excedio en 2% del 11% al
inicio del proyecto y las horas hombre se excedieron en 20% en
comparacion con el 33% antes de la mejora, los demads factores

1ler Por qué presentaron una mejora similar.

Porque las operaciones llevan un registro de la cantidad de recursos a
2do Por qué utilizar por operacidn

Porque s determino la cantidad exacta de materiales e insumos de
3er Por qué fabricacion

Porque el sistema de planificaciéon de requerimiento de materiales detalla
4to Por qué cada componente en el proceso
5to Por qué

Normalizar el Control de Materiales e Insumos

Establecer un procedimiento de inspeccién periddica del armado, y asi enviar alerta para
los demas procesos.

Fuente: Creacién de los autores
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a.iii. Efectividad total

La causa raiz por la que se alcanzo la meta fue la implementacion de herramientas de
control de la produccion, como indicadores. Los cuales se recomiendan medir

periédicamente para tomar accion y formular soluciones.

Tabla 98: Efectivad total

EFECTIVIDAD TOTAL

Ad d Gion d . Meta 00%
.. ecuada gestion de operaciones -
Objetivo g P Logro 90%
Resultado Se alcanzo la meta establecida Brecha 0

Amnalisis de la causa raiz

ler Por qué |Porque se mecjora la eficacia a 79% v la eficiencia a 68%

2do Por qué [Porque los supervisores llevan un control adecuado del proceso productivo.

Porque ahora existen registros. indicadores v proceso establecidos para mejorar
3er Por qué [la gestion operativa.

Porque se implementaron herramientas de control de la produccio y se
especifico el requerimiento axacto de cada recursos involucrado en el proceso
4to Por qué |productiva.

5to Por qué

Evwaluar los indicadores de gestidon periodicamente para detectar problemas en los factores
productivos y formular soluciones.

Replicar en los demas procesos.

Fuente: Creacion de los autores
a.iv. Productividad total

La causa raiz por la que se llegé a cumplir la meta de productividad fue porque se
redujo el costo de la plancha de melamina al reducir el espesor y porque el estudio de tiempos
revelo tiempos ociosos. Se recomendd fomentar la generacion de ideas para encontrar
nuevos factores que impacten de manera positiva al proceso productivo, documentar las

mejoras y replicar de ser posible en las demas lineas de producto.
a.v. Indice de mantenimiento auténomo

Se cumplié la meta establecida por que el proceso productivo solo utiliza dos
maquinas y no son alta complejidad, también se puede reparar con conocimientos empiricos
de los operarios més antiguos. Se recomienda registrar los mantenimientos realizados y
contar con una lista de proveedores para reparar 0 adquirir nuevas maquinas en caso de

pérdida total.
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a.vi. Indice de radar estratégico

La causa porque se cumplio la meta fue que los jefes y supervisores difundieron la
estrategia de manera adecuada a todo el personal, como si fuera un deber de los trabajadores
cumplirla. Para asegurar su correcta difusion se recomienda establecer reuniones periddicas

y continuar la difusién por medio de correos, folletos y periédico mural.
a.vii. Indice de diagnostico situacional

Se cumplié la meta porque se mejoraron los procedimientos de despliegue del plan
estratégico y el aprendizaje de los mimos mediante un calendario de capacitaciones. Se
recomendo replicar el método de despliegue para futuros planes de mejora, para un mayor

entendimiento por parte del personal.
a.viii. Indice de gestion por procesos

La meta no se cumplio ya que hubo un incremento en las ventas que saturo al proceso
de logistica en el traslado de materia prima, haciendo que los supervisores de produccion se
dediquen a cumplir funciones logisticas y no el control de los procedimientos de los

procesos.

a.vx. NPR — AMFE de producto listones de melamina

Se cumplié la meta porque se estandarizaron los procedimientos de armado, los
cuales generaban inestabilidad en el producto. Se recomienda replicar el proceso de armado

en otros procesos segun convenga.
a.x. NPR — AMFE de proceso de armado

Se cumplid la meta porque se realiz6 una adecuada sujecion en las uniones de piezas
laterales mediante la implementacién de un control de procedimientos del producto. Se
recomienda replicar el control general de procedimientos del producto en los demés procesos

productivos segin convenga.
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a.xi. Formato de Acciones correctivas / preventivas

Con el fin de establecer procedimientos que garanticen que las acciones correctivas
y preventivas se tomen en cuenta para eliminar las causas de las no conformidades existentes
0 potenciales en los procesos, se preparé el siguiente formato de solicitud de accion
correctiva o preventiva, el cual se encuentra disponible para cualquier trabajador de la

organizacion sin importar la jerarquia o puesto dentro de la organizacion.

ICOdvgo FACP-001

— Acciones Correctivas/Preventivas -
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R Asst biive e LR el e I Bathore he (Pesnws s te R i
Cwetre Y R ) SRR b med |Ch von v e e I D)
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de! Problemas o de
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AN tetate 3 oem ohry i el wne Acsie tmmate parn sbon it w CAWSA to wive e Al U A e s e b e CATLA e v e Contes maled
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Definid ta AC, AP 0 Correccion Verifico la AC, AP o Correccion Fecha de Oerve
Nombee y Fluma RD

Figura 75: Acciones Correctivas/Preventiva

Fuente: Creacion de los autores

184



3.3.2.5. Analisis de la viabilidad econémica y financiera de la propuesta

Se puede mencionar que realizar un analisis financiero es muy importante para poder estimar la viabilidad donde permite estimar los

beneficios que se puede obtener después de la realizacion de la propuesta planteada.

Tabla 99: Estacionalidad de fabricacion actual

ESTACIONALIDAD DE FABRICACION ACTUALES (UNIDADES)
LINEA| Productos |ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBREHOCTUBRE |NOVIEMBRE|DICIEM|SUB-TOTAL
Camarotes 3 6 6 6 7 7 6 4 7 9 6 5 72
ACTUAL Centro de
entretenimient
[} 10 8 8 9 7 6 9 6 9 10 11 11 104
TOTAL DEUNID. 13 14 14 15 14 13 15 10 16 19 17 16 176
7% 8% 8% 9% 8% 7% 9% 6% 9% 11% 10% 9% 100,0%
Fuente: Creacion de los autores
Tabla 100: Estacionalidad de fabricacion propuesta
ESTACIONALIDAD DE FABRICACION PROPUES TA(UNIDADES)
LINEA|{ Productos |ENERO FEBRERO |MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO  |SEPTIEMBRHOCTUBRE [NOVIEMBRE|DICIEM[SUB- TOTAL
Camarotes 9 9 8 10 n 7 13 8 13 1 7 6 111,9
PROPUESTA Centro de
entretenimient
0 16 15 15 12 12 12 17 9 12 1 12 12 155,6
TOTAltotal 25 24 23 22 23 19 30 17 25 22 19 18 2675
9% 9% 9% 8% 9% 7% 11% 6% 9% 8% % 7% 100%
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PROMEDIO DE T. PROMEDIO DE T. CON

ACTUAL LA PROPUESTA
CENTRO DE ENTRETENIMIENTO 290 257 11%
CAMAROTE 371 299 19%
HORAS 4.8 4.3
6.2 5.0

Fuente: Creacion de los autores

Evaluando la figura N° 77 se puede mencionar que se realizé un analisis retrospectivo tomando de referencia la base de datos y ficha de
observacién en la cual se logr6 identificar el comportamiento que obtuvo el mercado en el Gltimo periodo de evaluacién, como se puede

visualizar que en el mes de mayo y julio son los puntos mas altos que se fomentan las ventas la cual se puede determinar tener un crecimiento
constante.
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Figura 76: Ventas

Fuente: Creacion de los autores

Ademas, se analizara los costos que se efectlian actualmente en la organizacién mencionando de acuerdo a como se interactta en el tipo
de fabricacion que se realice como se menciona que cuando se realiza la fabricacion del centro de entretenimiento indicando gastar S/751.3 y

en la fabricacién del camarote se estima que se efectdia un S/1000.3, en base a eso se proyecta cuando sera el costo por cada mes.
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Tabla 101: Analisis de costos

VENTAS ACTUAL
productos |ENERO FEBRERO |MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO  |SEPTIEMBRIOCTUBRE |NOVIEMBREDICIEMBRE |Total
Camarotes 2341,8 4683,6 4683,6 4683,6 5464,2 5464,2 4683,6 31224 5464,2 7025,4 4683,6 3903 56203,2
ACTUAL Centro de
entretenimie
LINEAS  |nto 5857 4685,6 4685,6 5271,3 4099,9 3514,2 5271,3 3514,2 5271,3 5857 6442,7 6442,7 60912,8
EGRESOS |Total 8198,8 9369,2 9369,2 9954,9 9564,1 8978,4 9954,9 6636,6 10735,5 12882,4 11126,3 10345,7 117116
VENTAS CON LA PROPUESTA
productos |ENERO FEBRERO |MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO |SEPTIEMBR|OCTUBRE |NOVIEMBREDICIEMBRE |Total
Camarotes 7025 7025 6245 7806 8587 5464 10148 6245 10148 8389 5593 4660  87334,62
ACTUAL Centro de
entretenimie
LINEAS [nto 9371 8786 8786 7028 7028 7028 9957 5271 7028 6523 7176 7176  91159,16
EGRESOS |Total 16397 15811 15030 14834 15615 12493 20105 11516 17176 14912 12768 11836 178493,78

Fuente: Elaboracion de los autores

En base a los siguientes resultados se puede determinar cuénto es la utilidad operativa actualmente con los procesos tradicionales que

emplea la empresa Realtast, en la cual se tomo de referencia el precio de fabricacion de centro de entretenimiento s/751.3 y camarotes de

s/1000.3.
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Tabla 102: Egresos de ventas con la propuesta

VENTAS CON LA PROPUESTA
productos [ENERO  [FEBRERO |MARZO  |ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO  [SEPTIEMBRIOCTUBRE |NOVIEMBREDICIEMBRE |Total
Camarotes 7025 7025 6245 7806 8587 5464 10148 6245 10148 8389 5593 4660  87334,62
ACTUAL Centro de
entretenimie
LINEAS  |nto 9371 8786 8786 7028 7028 7028 9957 5271 7028 6523 7176 7176] 9115916
EGRESOS (Total 16397 15811 15030 14834 15615 12493 20105 11516 17176 14912 12768 11836| 178493,78

Fuente: Elaboracion de los autores
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Tabla 103: Ingreso y egreso actual

ACTUAL
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE|OCTUBRE NOVIEMBRE|DICIEMBRE
0
INGRESO 12600 14400 14400 15300 14700 13800 15300 10200 16500 19800 17100 15900
EGRESOS 8199 9369 9369 9955 9564 8978 9955 6637 10736 12882 11126 10346
FCE 0 4401 5031 5031 5345 5136 4822 5345 3563 5765 6918 5974 5554
| van | 3488042 |

Fuente: Creacion de los autores

Tabla 104: Ingresos y egreso propuesta

Fuente: Elaboracion propia

EMERO FEERERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE|OCTUBRE NOVIEMEBRE(|DICIEMBRE
14850
INGRESO 25200.00 24300.00 23100.00 22800.00 24000.00 19200.00 30900.00 17700.00 26400.00 22920.09 19623.86 18190.97
EGRESOS 16397 15811 13030 14834 15615 12493 20105 11516 17176 14912 12768 11836
FCE -14850 2803 2439 2070 7966 8385 6707 10795 6134 9224 2008 6855 6335
VAN 55366.22
TIR 56%
B/C 1.34

Se indica que la propuesta planteada tiene un costo beneficio del 1.34; esto quiere decir que por cada sol invertido tiene una ganancia de 0.34,

aceptando la viabilidad econémica y financiera.
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Tabla 105: Costo de la propuesta

Inversién anual

items Acciones
! Concepto Detalle Costos Total del costo
Diagnosticar Gastos Matgrl_ales de
. -, . . oficina + 500
situacién administrativos .
pasajes
Analizar los Gastos M?fgéﬁfide 700
Planear procesos administrativos . 2700
pasajes
.. Materiales de
Derggérsézs admicri?ssttr(:jivos oficina + 1500
P pasajes o
Realizar Materiales de
reuniéon con Gastos oficina +
. o . . 600
el equipo de  administrativos pasajes +
trabajo break o
. Materiales de
pasajes 6300 o
Disefar .
procesos P ' o
Realizar Asesoria -
simulacién de Pago al RR.HH RR HH 700
los procesos
Elaborar .
S Gastos Asesoria -
planeaCI_on administrativos RR.HH 1000 1000
estrategica
Asesoria -
Establecer Gastos RR.HH +
mecanismo administrativos  materiales de 700 700
de evaluacion L
e oficina
Verificar .
Elaborar Asesoria -
fichas de Gastos. RR.HH + 650 650
o administrativos  materiales de
indicadores e
oficina
Realizar
informes Asesoria -
Actuar . lecnicose Gastos RR.HH + 2500 2500
implementar  administrativos  materiales de
acciones oficina
correctivas.
. . Pago del
ot _Sl:tematl_z,ar Gastos instalador 1000 1000
ros n O:SLZZ'S: administrativos ~ impresiones 800 800
yp anillados 650 650
Total s/14,850.00
Fuente: Creacion de los autores
Total, del costo de la propuesta s/14,850
Beneficio obtenido $/94,335
ROI 63.5%
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CAPITULO IV
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

a)

b)

Se concluyd que la empresa no cuenta con herramientas oportunas que faciliten el
proceso de comercializacion en la organizacion, asimismo, los colaboradores
afirman que no se utilizan de manera adecuada las herramientas en el proceso de
comercializacion, no obstante, los colaboradores no cuentan con los conocimientos
necesarios para un manejo eficiente de las herramientas, se pudo determinar que del
total de servicios efectuados en un mes se perciben un elevado nimero de reclamos
efectuados.

Se determing utilizar como metodologia de solucién ante la problematica encontrada
al Ciclo de Deming o PDCA formulada por Deming y Walton la cual se basa en la
planificacion, hacer, verificar y actuar con respecto a todas las areas organizacionales

de la empresa y sobre todo al area de operaciones o produccion.

Se determind la utilidad operativa actual con los procesos tradicionales en la cual se
tomo de referencia el precio de fabricacion de centro de entretenimiento s/751.3 y
camarotes de s/1000.3. Asimismo, se pudo identificar que el beneficio promedio con
la propuesta es de 14,850 mensuales, con un VAN de 55366.22 obteniendo un costo
beneficio del 1.34, aceptando la propuesta.
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Anexo 02: Instrumentos

ENCUESTA

La presente encuesta tiene como objetivo analizar los niveles de productividad de la
empresa REALTAST Chiclayo, 2019, donde los resultados obtenidos tiene como fines
académicos para el diagnostico de la situacion actual.

a. Usoy manejo de herramientas

a.1 Uso de herramientas

1. ;Como califica el manejo de los recursos en el proceso de produccién de la empresa?
a. Muy bajo
b. Bajo
c. Regular
d. Alto
e. Muy alto

a.2 Manejo de herramientas (conocimiento)

2. (Como califica el manejo de las herramientas en el proceso de produccion de la

empresa?

a. Muy bajo

b. Bajo

c. Regular

d. Alto

e. Muy alto

3. ¢Usted, conoce sobre el manejo de las herramientas en la gestion del proceso de

produccidn de la empresa?

a. Total, en desacuerdo
b. En desacuerdo

c. Indiferente

d. De acuerdo

e. Total, de acuerdo
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b. Margen de error
b.1. % de margen de error

4. ;Como es el nivel de margen de error durante la gestion del proceso de produccion?

a. Muy bajo
b. Bajo

c. Regular
d. Alto

e. Muy alto

b.2 Manejo de reclamos
5. ¢Usted, esta de acuerdo cobmo maneja la empresa sobre los reclamos presentados?

a. Total, en desacuerdo
b. En desacuerdo

c. Indiferente

d. De acuerdo

e. Total, de acuerdo

6. ;Como califica la solucion a los reclamos mensuales presentados?

. Muy bajo
. Bajo

. Regular

. Alto

. Muy alto

®© O O T D

7. ¢Cuéndo tiene algun problema, el personal muestra un verdadero interés en

solucionarlo?

a. Total, en desacuerdo
b. En desacuerdo

c. Indiferente

d. De acuerdo

e. Total, de acuerdo
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C.

Nivel de ventas

c.1 Frecuencia de venta
7. ¢Como califica la frecuencia de ventas mensual de la empresa Realtast Chiclayo?

a. Muy baja
b. Baja

c. Regular
d. Alta

e. Muy alta

c.2 Nivel de atencion de venta
9. ¢Usted como califica la atencion de venta que ofrece la empresa Realtast Chiclayo?

a. Muy baja
b. Baja

c. Regular
d. Alta

e. Muy alta

. Manejo de recursos

d.1 Tiempo del proceso
10. ¢(Como calificas el tiempo empleado en el proceso de produccion de la empresa?
a. Muy bajo
b. Bajo
c. Regular
d. Alto
e. Muy alto

d.2 Costo de materia prima

11. ;Como calificas el costo empleado en el proceso de produccion de la empresa?
a. Muy bajo
b. Bajo
c. Regular
d. Alto
e. Muy alto
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e. Desarrollo de la comercializacion

e.1 Control del servicio

12. ;Como calificas el control empleado en el proceso de produccion de la empresa?
. Muy bajo
. Bajo
. Regular
. Alto
. Muy alto

T o O T D

e.2 Manejo de la calidad del proceso de comercializacion
13. ;Como calificas la calidad del proceso de produccion de la empresa?
. Muy bajo
. Bajo
. Regular
. Alto
. Muy alto

®© O O T o

14. ;Como calificas la calidad de los productos ofertados de la empresa?
. Muy bajo
. Bajo
. Regular
. Alto
. Muy alto

O O O T o
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ANEXO N°3
ENTREVISTA (jefe de produccion)

a. Usoy manejo de herramientas

a.1 Uso de herramienta
1. ¢Cuéntas herramientas tiene en la empresa para el proceso de produccion?

2. ¢Cuantas herramientas usan constantemente en el proceso de produccion?
a.2 Manejo de herramientas (conocimiento)

3. ¢Usted, capacita a los trabajadores sobre el manejo de las herramientas que emplea la

empresa en la gestion del proceso de produccién?

b. Margen de error
b.1 % de margen de error

4. ¢Cuantos reclamos mensuales promedio de registran en el proceso de produccién?
b.2 Manejo de reclamos
5. ¢Cuantos reclamos del total al mes registrados fueron solucionados?
c. Nivel de ventas
6. ¢Cuantas ventas promedio se realizan en un mes?
7. ¢Cudles son los meses con mayor indice de ventas?
8. ¢Cuales son los meses con menor indice de ventas?
9. ¢Cuantos clientes promedio tiene con mayor frecuencia?
d. Manejo de recursos
10. ¢Cuanto es el tiempo promedio de un proceso de produccion?
11. ;Cuando es el tiempo empleado como maximo en un proceso de produccién?
12. ;Cuanto es el costo planificado de un proceso de comercializacion?
13. ¢{Cuando es el costo empleado como méaximo en un proceso de comercializacion?

e. Desarrollo de la comercializacion
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14. ;Cuantos de los productos ofertados son supervisados por algin mecanismo de

control?

15. ¢Actualmente la empresa tiene procesos establecidos en la gestion de

comercializacion?
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Anexo 04: Validacion de expertos

INSTRUMENTO DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE

EXPERTOS
1. NOMBRE DEL EXPERTO: Aaneep Golennoo Los
2 e FHGEpe o

Chiclayo, 2019.

ENTREVISTA

Plan de mejora para incrementar la productividad en
el area de produccion en la empresa REALTAST

EN BASE A UNA CALIFICACION DE 0 A 20 EVALUE:

3. CRITERIOS DE EVALUACION DEL

INSTRUMENTO CALIFICACION
3.1.El nimero de preguntas es el adecuado.
©-8) L
3.2. Hay coherencia en las preguntas formuladas. (0- L‘
5)
3.3.Las preguntas formuladas permitirdn obtener la
informacién necesaria sobre el planeamiento, L{
programacion y control de la produccién. (0- 5)
3.4.Las preguntas han sido redactadas en lenguaje
claro y sencillo. (0- §) S
PUNTAJE OBTENIDO: Ik
4.- OBSERVACIONES:
e e —
5.-SUGERENCIAS:
1
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INSTRUMENTO DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE
EXPERTOS

4. NOMBRE DEL EXPERTO: / ;4/2/25/* @[%o%,ad

5. PROFESION: J‘UCEN,‘GQ')

Plan de mejora para incrementar la productividad en
el area de produccion en la empresa REALTAST
Chiclayo, 2019.

ENCUESTA
EN BASE A UNA CALIFICACION DE 0 A 20 EVALUE:

6. CRITERIOS DE EVALUACION DEL

INSTRUMENTO CALIFICACION

3.5. El nimero de preguntas es el adecuado.
(0-5) kf

3.6. Hay coherencia en las preguntas formuladas. (0-
5)

3.7.Las preguntas formuladas permitirdn obtener la
informacién necesaria sobre el planeamiento,
programacion y control de la produccién. (0- 5)

claro y sencillo. (0- §)

Y

f
3.8. Las preguntas han sido redactadas en lenguaje y :

A

PUNTAJE OBTENIDO:

4.- OBSERVACIONES: //’

5.-SUGERENCIAS: 5
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INSTRUMENTO DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE

EXPERTOS
1. NOMBRE DEL EXPERTO: \lé‘/%,jh/dt J’é“”
Tt Ing hiler it

Plan de mejora para incrementar la productividad en el
area de produccion en la empresa REALTAST
Chiclayo,2019.

ENTREVISTA
i ~ EN BASE A UNA CALIFICACION DE 0 A 20 EVALUE:
3. CRITERIOS DE EVALUACION DEL
INSTRUMENTO CALIFICACION
3.1. El nimero de preguntas es el adecuado.
(0-8) S
3.2. Hay coherencia en las preguntas formuladas. (0-
5 <
3.3. Las preguntas formuladas permitirdn obtener la
informacién necesaria sotre el planeamiento, 5
programacion y control de la produccién. (0- 5)
3.4.Las preguntas han sido redactadas en lenguaje
claro y sencilio. (0- §5) ?
PUNTAJE OBTENIDO: /4
4.- OBSERVACIONES:
5.-SUGERENCIAS:
\‘ — e —
Sello y firma

i, 2T
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INSTRUMENTO DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE

EXPERTOS
4. NOMBRE DEL EXPERTO: ol %t /) /J&L
S % ._(
5. PROFESION: Z‘\f /uoé——.#l..r_,/
Plan de mejora para incrementar la productividad en
el area de produccion en la empresa REALTAST
Chiclayo, 2019.
. ENCUESTA
" ENBASE A UNACALIFICACION DE 0 A 20 EVALUE: |
6. CRITERIOS DE EVALUACION DEL &
INSTRUMENTO CARIESCAEION
3.5. El nimero de preguntas es el adecuado.
(0-5) 5
3.6. Hay coherencia en las preguntas formuladas. (0-
5) Z/
3.7. Las preguntas formuladas permitiran obtener la
informacién necesaria sobre el planeamiento, 5
programacion y control de la produccion. (0- 5)
3.8. Las preguntas han sido redactadas en lenguaje
claro y sencillo. (0- 5) Z/
PUNTAJE OBTENIDO: / J
4.- OBSERVACIONES:
5.-SUGERENCIAS:
/ A
D thee
INDUSTRIAL .
rma
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Anexo 05. Permiso para la Recoleccién de datos

AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION
Chiclayo, 18 de abril del 2019

QUIEN SUSCRIBE:

SR.
Representante legal- EMPRESA REALTAST

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacion pertinente en funcién del proyecto de
investigacion, denominado: PLAN DE MEJORA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL
AREA DE PRODUCCION EN LA EMPRESA REALTAST CHICLAYO, 2019.

Por el presente, el que suscribe: HUGO ALTAMIRANO LLANOS, representante legal de la
empresa: REALTAST CHICLAYO,2019, AUTORIZO a los alumnos: LUBER CHAPONAN GUEVARA,
con D.N.I N2:76972803 y JAKELY DEL MILAGRO LUCERO LUCERO, con D.N.I :

71422483, estudiantes de la escuela Profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL, y autores del
trabajo de investigacion denominado: PLAN DE MEJORA PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION EN LA EMPRESA REALTAST CHICLAYO, 2019.al
uso de dicha informacién que conforma el expediente técnico asi como hojas de memorias,
calculos entre otros planos de los productos para efectos exclusivamente académicos de la
elaboracion de tesis enunciada en las lineas de arriba.

Se garantiza la absoluta confidencialidad de la informacidn solicitada

Atentamente

™

REALTAST /7

\ l’ K
g T2/
-;/ "’."»k-){/ "?if’é

HUGO ALTAMIRANO LLANOS
GERENTE GENERAL
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Anexo 06. Documentos ilustrativos

FIGURA 78: AREA DE PRODUCCION

Fuente: Creacion de los autores

FIGURA 79: AREA DE ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Creacion de los autores
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