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RESUMEN
El presente estudio de investigacion se realizd en la empresa SULPOL S.A.C. el
cual tuvo como propésito el disefio de una Gestion en procesos y Recursos humanos,
asi como la Gestion de mantenimiento y un Plan de manejo de Residuos solidos para
reducir los costos operacionales del area de Matriceria.

Se inicia la investigacion con un diagndstico de la situacién actual de los procesos, de
la empresa a través de un diagrama que nos permita encontrar las causas raices que
incurren en costos innecesarios por una inadecuada técnica de Planificacion de
Produccién, asi como por la falta de capacitacion, falta de un plan de mantenimiento

y de manejo de residuos sélidos.

Habiendo identificado las oportunidades de mejora, se emplearon distintas
herramientas y metodologias pertenecientes a la ingenieria industrial como Gestion
de Procesos, Gestion de Recursos Humanos, Gestion de Mantenimiento y un Plan de

manejo de residuos Sdlidos.

Luego de la aplicacion de estas herramientas y metodologias se evalla la propuesta,
recalculando los indicadores disefiados inicialmente, para tener una medicion objetiva

sobre el beneficio percibido.

Al aplicar Gestidon de Procesos y Gestién de Recursos Humanos, propuestos se logra
reducir los costos operacionales. Finalmente, la propuesta es evaluada a través de la
ingenieria econdmica obteniendo un VAN de S/.101 340.48 y un TIR anual de
137.84%.

AUTORIA

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo
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ABSTRACT

The present research study was carried out in the company SULPOL S.A.C. This was
designed to design a production, training, maintenance management and solid waste
management plan to reduce the operational costs of area Matriceria that works in the
Matriceria area.

The investigation begins with a diagnosis of the current situation, of the processes, of
the company through a diagram that allows us to find the root causes that incur
unnecessary costs due to an inadequate Production Planning technique as well as the
lack of A Resource Management System, lack of a maintenance plan and solid waste

management.

Having identified opportunities for improvement, different tools and methodologies
pertaining to industrial engineering were used, such as Process Management, Human
Resources Management, Maintenance Management and a Solid Waste Management

Plan.

After applying these tools and methodologies the proposal is evaluated, recalculating
the initially designed indicators, to have an objective measurement on the perceived

benefit.

By applying Process Management and Human Resources Management, proposed
operational costs were reduced. Finally, the proposal was obtained through economic
engineering obtaining a VAN of S/ .101 340.48 and an annual TIR of 137.84%.

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo
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INTRODUCCION

En la actualidad y a nivel mundial cada vez es mas dificil alcanzar las metas tanto de
produccion y més dificil aun es lograr la rentabilidad sostenible y sobretodo alcanzar
utilidades.

La productividad se ha convertido en un factor importante para todo tipo de empresas,
ya que hoy en dia los avances tecnolégicos, la complejidad de la maquinaria y
equipos, la apertura de fronteras, los acuerdos bilaterales y muchos otros mas, han
hecho que los mercados sean cada vez mas exigentes, generando de este modo la
competitividad y la competencia entre sus participantes. Es por todo ello que las
empresas que no puedan lograr sobrevivir en este mercado, su destino sera

finalmente el dejar de existir y pasar al olvido.

Es un contexto muy dificil, donde podemos presenciar un alto nivel de competitividad
empresarial que exige a las empresas a mejorar su gestion a través de la innovacion
y optimizacién de sus procesos. Procesos tales como produccion o los relacionados a
la cadena de suministros, que resultan de gran interés para las empresas, pues son

las que intervienen directamente con la generacién de riqueza.

Es por ello, que la presente investigacion se enfoca en mejorar los procesos de
fabricacion de moldes para calzado con el fin de implementar herramientas que

puedan reducir los altos costos operacionales.

En el primer capitulo se detalla del disefio de la investigacion, considerando la
realidad problematica, definiendo el problema de investigacion y objetivos. De igual
manera se propone la hipotesis, y se establecen las variables con sus respectivos

indicadores.

En el segundo capitulo se realiza una revision de la literatura, la cual consiste en
estudios previos que sirvan de sustento y referencia para el desarrollo de la presente

investigacion. De igual manera se desarrolla el marco conceptual y tedrico.

En el tercer capitulo se desarrolla el diagnéstico de la situacién actual de la empresa

objeto de estudio. Se describen los principales procesos con relacion a los objetivos

16
Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

planteados y se disefian indicadores que permitiran cuantificar los problemas actuales

de la empresa.

En el cuarto capitulo se realiza el desarrollo de las herramientas a utilizar para la

solucién de las causas raices, y el desarrollo de los objetivos planteados.

En el quinto capitulo se realiza una evaluacion econdmica de los elementos de la

propuesta de mejora. Se identifican los beneficios obtenidos.

En el sexto capitulo se realiza un andlisis de la variacién numérica de los indicadores
actuales y propuestas a fin de entender el origen de los beneficios econdémicos
obtenidos.

En el séptimo capitulo finalmente se plantean las conclusiones y recomendaciones
del presente trabajo de investigacion que deben tomarse en cuenta para estudios

posteriores

17
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1.1.Realidad Problemética
El comercio de calzado siempre ha sido de gran rentabilidad es la moda lo que genera
necesidad de variedad y elevado consumo de dicho producto es asi que en laempresa
de la cual tomamos datos se basa en calzado femenino que es mas diverso y

comercial.

Con los afos se han desarrollado actividades comerciales que han marcado la
diferencia entre empresarios de calzado tanto asi estos se diferencian en el
reconocimiento de la eficiencia y la eficacia como alternativa de solucion para el
interés del consumidor, la calidad del producto como sin6nimo de lealtad. Lo que ha
ido generando que las empresas de este rubro desarrollen diferentes métodos de

trabajo, sistemas y/o software, que optimicen al maximo su gestion.

Pues dando una orientacion adecuada a cada uno de los usuarios finales sea
generando confianza y satisfaccion al tener buenos resultados en sus calzados. Para
la realizacion del trabajo se empleo el area de Matriceria el proceso de produccion de
Moldes dentro de la Empresa SULPOL.S.A.C. De la cual se inici6é con la recoleccion

de datos en cuanto a metodologias y tiempos de trabajo.

Haciendo un estudio; podemos decir que las empresas del rubro de calzado industrial
en la actualidad deben mostrarse competitivas, y por consiguiente el cliente desea un
servicio especializado, personalizado, eficaz y eficiente al momento de dejar su
calzado la empresa brinde cumplimiento, confianza, comodidad y honestidad, siendo

estos principios la base fundamental.

Con este propdsito, nos vemos en la necesidad de hacer el estudio de mejorar dentro

del area de Matriceria

Una vez identificado el problema a estudiar dentro de la Empresa, la administracion
ha dispuesto brindar los datos necesarios para poder llevar a cabo la elaboracion de
la propuesta, es asi como de ésta manera se facilitara el acceso a informacion para el

desarrollo de las propuestas de mejora.

Los problemas encontrados son mucha deficiencia en los procesos ya que no cuentan
con una estandarizacién especifica, asi como una constante supervisién por lo cual
los procesos se ven afectados con demoras y escasa calidad lo que genera pérdidas

a la empresa.
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Asi mismo otro de los problemas encontrados es que las maquinas y equipos no
cuentan con un adecuado mantenimiento con lo cual su deterioro y rapida
depreciacion es mayor, asi como poca disponibilidad y confiabilidad en ellos
generando constantes para en el proceso.

Después de encontrar problemas mayores dentro del area en cuanto a personal y
equipos de trabajo encontramos que otro de los problemas que causa un elevado
costo operacional es el consumo de materia prima para la fundicion de moldes asi
como la acumulacién excesiva de desperdicios de aluminio dentro del mecanizado es
por ello que como ultimo problema a analizar y generar una propuesta es el plan para
manejo de residuos con lo cual podremos disminuir el consumo de materia prima y
reaprovechar insumo que se estan acumulando y generando impacto negativo en el

medio ambiente.

Con los problemas encontrados que todos conllevan a un excesivo costo operacional
podemos planificar nuestras propuestas de mejora con las cuales se puedan erradicar

los problemas y traer beneficios a la empresa.
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1.2. Formulacion del Problema
¢Cudl es el impacto en los costos operacionales del Area de Matriceria para
disefiar un Sistema de Gestidén por Procesos, un Plan de mantenimiento, Plan de

Capacitaciones y Sistema de manejo de Residuos?

1.3. Delimitacion de la Investigacion:

1.3.1. Poblacion.
Empresa SULPOL S.A.C.

1.3.2. Muestra.
Area de Matriceria

1.4.OBJETIVOS
1.4.1. Objetivo General

Reducir los costos operativos del Area de Matriceria aplicando la

propuesta de mejora que se esta desarrollando.

1.4.2. Objetivos Especificos

v Diagnosticar la situacién actual del Area de Matriceria determinando cuales
son sus principales deficiencias y disefiando indicadores de la realidad
actual.

v' Desarrollar un Sistema de Gestién por Procesos enfocado en la
estandarizacion de los procesos y productividad del personal.

v/ Calcular los beneficios obtenidos a través de la implementacion de manejo
de residuos solidos a través del reciclaje y tratamiento de desechos.

v' Desarrollar un Plan de mantenimiento rutinario que permita evitar fallas en
las maquinas y equipos.

v' Evaluar el impacto de la propuesta a través del VAN, TIR y B/C.

1.5. Justificacion.

1.5.1. Criterio Teorico
El presente estudio se sustentara en técnicas y metodologias de las ciencias de la
Ingeniera Industrial, Gestidon por Procesos, Gestibn de mantenimiento, Sistema de
manejo de Residuos, Plan de Produccion, Ingenieria de Métodos, entre otras mas
gque sean necesaria para poder lograr un mejor estudio que sirva para proponer un
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mejor manejo de la produccidén, mano de obra y residuos dentro de la empresa
para que se desarrollen de manera factible y asi aprovechar sus recursos de

manera eficiente y eficaz.

1.5.2. Criterio Aplicativo o Practico
Con un Sistema de Gestion por Procesos, un Plan de mantenimiento, un Plan de
Capacitaciones y un Sistema de manejo de Residuos se lograra reducir los costos
operativos. Asi mismo el Area de Produccién tendra un mejor desempefio de sus
trabajos, contando con los conocimientos necesarios y las herramientas de trabajo
en Optimas condiciones, para poder llevar a cabo la produccion de moldes con

mejor calidad y en un menor tiempo aumentando la rentabilidad de la empresa.

1.5.3. Criterio Valorativo
Con una metodologia de trabajo que capacite adecuadamente a todo el personal,
bajo la correcta supervision y plan de mantenimiento que tenga los equipos en
correcto funcionamiento los costos de produccion, asi como los plazos de
fabricacion se veran disminuidos. Todo esto ayudara a una mejor aceptacion por

parte de los clientes ya que los tiempos de espera disminuiran.

1.5.4. Criterio Académico
La industria de calzado peruano ha venido creciendo significativamente a través
de los afos, es por ello que las empresas que estan asociadas a este rubro deben
buscar como reducir costos de produccion para asi aumentar su rentabilidad
dentro de un mercado competitivo. Por esta razon se ha creido conveniente aplicar
los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera de Ingenieria Industrial a este

rubro y asi comenzar la investigacion presentada.

1.6.Tipo de Investigacion

1.6.1. Segun el Propdésito

Investigacion Aplicada

1.6.2. Segun el Disefio de Investigacion

Investigacion Pre-Experimental
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1.7.Hipdtesis
La propuesta de mejora aplicada a los procesos de Matriceria reducen los altos
costos operacionales en la produccién de moldes de la empresa SULPOL
S.A.C.

1.8.Sistema de Variables

1.8.1 Variable Dependiente:

Costos Operacionales

1.8.2 Variables Independientes:

Gestion por Procesos, Plan de mantenimiento,

Gestion de Recursos Humanos y un Plan de manejo de Residuos.

1.9. Operacionalizacion de Variables

En la Tabla N° 01, se muestra de manera resumida las variables que seran

objeto de estudio de la presente investigacion.
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industria

Yariables Definicion Dimensiones Indicadores FORMULA
Son los gastos que estan relacionados con
la operacion de un area, o para el £5 = 20% Optimo Costo de actividades estandarizadas  wyo0 o
Feducir costos opercionales en | funcionamiento de un equipo o instalacian De 5 = 70% Deficiente Costo total de Actividades
el rea de matricer a de trabajo, el costo de los recursos estadarizacion
utilizados por una arganizacion salo para
mantener U existencia.
% de aplicacion del M* de procesos supervisados
sistema de control en la Total de procesas #1005
Suimportancia radica en que los resultados : -
P diagramas de produccion de maldes
A — se alganzan ¢on mas eficiencia cuando las fluio. DOP
actividades y los recursos relacionados se . 10, ks )
i - . .
gestCnan GOm Un proceso, instructivos TR M proceszos estandarizados de produccion — wamo og
P ; Total de Procesos de Produccion
estandarizados
- . % de personal capacitade | N° personal capacitado en manejo m.p. y maguinariz T

es el procesa admlnls.t[atll.':- aplicadao al en el mansjo de m.p. y Total de personzl

incrementa y presertacion del esfuerzo, las raguinaria

BESTISN DE REHH préctigas, la zalud, lo= cnngcimientnﬁ, las F"IE!I'I I:I.E
habilidades, et de los miembros de la Capacitaciones :
s . % de personal capacitado . . .
estructura, en beneficio de un sujeta, de la X N* de personal capacitado en mec. de banco v metrolosia
; s en mecanica de banco y w100 %
propia organizacion ; Tatzl de personal
metrologia
ez esencial para garantizar la continuidad de . N d F = S
s ) _ = maguinarias con plan de mantenimisnto
la actividad operativa, evitando rupturas en Plan de PriEe pllames il L — X X100 %
GESTION DE MMTO o P .. de mantenimienta Tatal de maquinarias ¥ equipos
& proceso por averias de maquinas y Mantenimiento
equUipos.
E= el metodo mediante el cual e organiza y
TRATAMIENTO DE DESECHOS reaprovecha los desechos de material de | Plan de Manejo | % de aplicacién del sistema MN* de residucs manesjados X100 %
INDUSTRIALES procesos manufactures dentro de una de Reziduos de manejo de residucs Total de residwos
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2.1. Antecedentes de la Investigacion

2.1.1 A Nivel Internacional
*Ortiz Guerrero, Laura Cristina, Propuesta para un plan de mejoramiento continuo
en los procesos productivos de la empresa de calzado Crainich Impex 2013-08-28
UNIVERSIDAD PONTIFICA BOLIVIANA

Inicialmente se llevé a cabo un diagndstico de los procesos productivos, con el objetivo
de identificar factores generadores de oportunidades de mejora, donde se cre6 una
propuesta de un plan de mejoramiento continuo. En el plan se establecen temas como;
estrategia de las 5S’s, la elaboracién de un plan de inspeccion de calidad, plan de
mantenimiento preventivo, entre otras herramientas de la ingenieria y un estudio de
tiempos en los procesos de la elaboracion del calzado para dama. A su vez la

sensibilizacion y...

*Espin Guerrero, Victor Rodrigo y Pico Espin, Edith Carolina, Plan de
mantenimiento centrado en la confiabilidad para inyectora de poliuretano de la
Empresa Calzado Marcia-Buffalo Industrial Universidad Técnica de Ambato. Facultad
de Ingenieria en Sistemas, Electronica e Industrial. Ingenieria en Procesos de

Automatizacion Ecuador

....por lo cual se definié: sistemas, componentes y la funcion de desempefio de la
maquina inyectora de poliuretano, obteniendo 13 sistemas y 81 subsistemas para los
cuales se realizé un andlisis de criticidad en la que se evaluo: la frecuencia de fallas,
impacto y flexibilidad operacional, costo de mantenimiento e impacto a la seguridad,
ambiente e higiene, con lo que se pudo establecer los sistemas criticos, semi-criticos
y no criticos de la maquina, partiendo de este resultado se realiz6 la identificacion de
los problemas que dificultan el normal funcionamiento de la maquina inyectora,

mediante el andlisis de modos y efectos de falla ( AMEF)
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2.1.2. A Nivel Nacional
*Luperdi Lucioni, Sandro Mauricio, Propuesta de un modelo de gestion de

mantenimiento en una asociacién de mype’s de calzado de Lima para la correcta
planificacion y abastecimiento de pedidos en grandes volumenes Universidad
Peruana de Ciencias Aplicadas (UPC)

La presente tesis emplea conceptos de gestion por procesos y gestion de
mantenimiento aplicado a las medianas y pequefias empresas (MYPES) de
fabricacion de calzado de Lima para modelar un proceso que permita aumentar su
competitividad y productividad. El diagndstico de las empresas se realizé en base a la
informacion recopilada por la encuesta del grupo de investigaciéon. El énfasis del
modelo es presentado en los procesos relacionados a la planificacidon, programacion
y ejecucion del mantenimiento. Adicionalmente, se presenta otros procesos que

permitiran monitorear y dirigir los procesos principales.

Cruzado Sanchez, Antonio, Propuesta de modelo de gestion de mantenimiento
enfocado en la gestion por procesos para la mejora de la productividad y la
competitividad en una asociacion de mypes del sector textil Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas (UPC)

En la actualidad, se vive una etapa de dinamismo en la economia mundial, en la cual
las empresas buscan el cambio constantemente, pues las necesidades de las
personas asi lo requieren. En este contexto de alta competitividad, son las empresas
pequefas las llamadas a dirigir el desarrollo y prosperidad de los paises, mas aun
cuando por efecto de la globalizacién se han abierto las puertas al intercambio de
productos entre naciones de distintos continentes. Se presenta un modelo de gestidon
de mantenimiento enfocado en la gestién por procesos que, mediante estrategias de
aseguramiento de las maquinas y respuestas rapidas en caso suceda algun
desperfecto, permitan elevar el nivel de produccion para asi atender los
requerimientos de los clientes de una asociacion de Mypes del sector textil ante un

escenario de apertura de mercado.
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2.1.3. A Nivel Local
Tello Coronel, Samantha Coralia y Vallejos Villanueva, Nataly Propuesta de

implementacion de un sistema de gestiébn de la produccién y logistica, aplicando
herramientas de lean manufacturing para incrementar la rentabilidad de la empresa
de calzado “Modern Worker S.A.C.” Universidad Privada del Norte. Facultad de

Ingenieria

El presente trabajo tuvo como objetivo general la propuesta de implementacion de
Técnicas Lean Manufacturing en el area de Produccién y Logistica para mejorar la
rentabilidad de la empresa Modern Worker S.A.C. Los resultados obtenidos son: Se
aplicaron las herramientas 5’S, TPM, Kanban, Balance de linea y Distribucién de
Planta en las areas de produccion y Logistica de la empresa Modern Worker S.A.C
En el desarrollo de 5’S se logré codificar el 90% de los materiales existentes en el
almacén de materia prima. Ademas de ello se establecié un orden en las areas

productivas, especialmente en el area de Perfilado.

Espejo Gomez, Johny y Soto Soldérzano, Catherine, Propuesta de mejora de un
sistema integrado de las areas de produccion y logistica, para reducir los costos de la
curtiembre Pieles Industriales S.A.C. en la ciudad de Trujillo Universidad Privada del

Norte

El presente trabajo tiene como objetivo general reducir los costos en la empresa
PIELES INDUSTRIALES S.A.C. a través de la propuesta de mejora de un sistema
integrado de las Areas de Produccion y Logistica en la linea de fabricacion de cuero
grueso negro. Para el desarrollo de la investigacion, se realizd un diagndstico de las
Areas de Produccion y Logistica. Este diagndstico permite evidenciar las principales
causas de la problematica de cada Area, siendo los principales problemas en
produccion la deficiente planificacion de la ésta, sumado al escaso control y
seguimiento de la misma, mientras para el area Logistica el alto indice de retraso en

los procesos logisticos.
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2.2. BASE TEORICA
2.2.1. DIAGNOSTICO EMPRESARIAL

El diagndstico empresarial trata de identificar el estado, asi como las causas de
los problemas que surgen en las empresas, y en ese caso definir medidas que
mejoren su situacién. Para ello, sera conveniente conocer la oferta existente en

el mercado de metodologias de diagndstico.

Cada una de ellas posee una serie de caracteristicas, estructura e incluso un
enfoque distinto. Por ello, a la hora de seleccionar alguna en particular,
debemos elegir aquella que ofrezca el tipo de informacion que busca la
compaiiia. Asi pues, nos interesara analizar todas las metodologias de manera
gue podamos observar las ventajas, inconvenientes y diferencias entre las

mismas.
[URL1]

2.2.2. DIAGRAMA DE ISHIKAWA
Diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama de causa-efecto o de espina
de pescado por su forma grafica, consiste en una representacion o esquema
en el que puede verse de manera relacional una especie de espina central, que
es una linea en el plano horizontal, representando el problema a analizar y en
las espinas secundarias se van determinando las diferentes causas-raices que

contribuyen al problema.

Es una de las diversas herramientas surgidas en ambitos de la industria y de

los servicios, para facilitar el analisis de problemas y sus soluciones.

Fue concebido por el licenciado en quimica japonés Dr. Kaoru Ishikawa en el
afio 1943, experto en el control de calidad, cuyo aporte fue la implementacion
de sistemas de calidad adecuados al valor del proceso en la empresa. Se le
considera el padre del andlisis cientifico de las causas de problemas en
procesos industriales.

[URLZ]
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2.2.3. DIAGRAMA DE PARETO

El Diagrama de Pareto constituye un sencillo y grafico método de andlisis que
permite discriminar entre las causas mas importantes de un problema (los
pocos y vitales) y las que lo son menos (los muchos vy triviales).

Las ventajas del Diagrama de Pareto pueden resumirse en:

o Permite centrarse en los aspectos cuya mejora tendra mas impacto,

optimizando por tanto los esfuerzos.

e Proporciona una vision simple y rapida de la importancia relativa de los

problemas.

e Ayuda a evitar que se empeoren algunas causas al tratar de solucionar otras

y ser resueltas.

e Su vision grafica del analisis es facil de comprender y estimula al equipo

para continuar con la mejora.

[URL3]

2.2.4. LA ENCUESTA
La encuesta es una técnica de adquisicion de informacion de interés
socioldgico, mediante un cuestionario previamente elaborado, a través del cual
se puede conocer la opinion o valoracion del sujeto seleccionado en una
muestra sobre un asunto dado.
En la encuesta a diferencia de la entrevista, el encuestado lee previamente el
cuestionario y lo responde por escrito, sin la intervencion directa de persona
alguna de los que colaboran en la investigacion.
La encuesta, una vez confeccionado el cuestionario, no requiere de personal
calificado a la hora de hacerla llegar al encuestado. A diferencia de la entrevista
la encuesta cuenta con una estructura légica, rigida, que permanece inalterada
a lo largo de todo el proceso investigativo. Las respuestas se escogen de modo
especial y se determinan del mismo modo las posibles variantes de respuestas
estdndares, lo que facilita la evaluacion de los resultados por métodos

estadisticos.

[URL4]
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2.2.5. PROPUESTA DE MEJORA

Una propuesta de mejora, su nombre lo dice, propuesta: Idea o proyecto sobre
un asunto o0 negocio que se presenta ante una o varias personas que tienen
autoridad para aprobarlo o rechazarlo, es decir una propuesta de mejora son
aquellas ideas de mejora aun no autorizadas. Es decir, una propuesta de
mejora puede ser también un proyecto de mejora, entendiendo como proyecto:
el conjunto de actividades coordinadas e interrelacionadas que buscan cumplir
un objetivo especifico. Este generalmente debe ser alcanzado en un periodo
de tiempo previamente definido y considerando un presupuesto.

[URL5]

2.2.6. GESTION POR PROCESOS
Proceso: secuencia de actividades mutuamente relacionadas o que
interactdan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados (UNE-
EN I1SO 9000:2005).

La gestidn de procesos o gestion basada en procesos es uno de los 8 principios
de la gestion de la calidad. Su importancia radica en que los resultados se
alcanzan con mas eficiencia cuando las actividades y los recursos relacionados
se gestionan como un proceso. La gestion basada en procesos fue uno de los
grandes aportes de la gestion de la calidad cuando nacié como evolucion del

aseguramiento de la calidad.

En general, cualquier organizacién tiene establecida una gestion funcional, esto
es, se trabaja en departamentos con una definicion clara de la jerarquia y se
concentra la atencién en el resultado de las actividades de cada persona o cada
departamento. Al adoptar un enfoque de gestion por procesos, no se elimina la

estructura de departamentos de la organizacion.

[URL6]
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2.2.7. PLAN DE CAPACITACION

La capacitacion, es un proceso educacional de caracter estratégico aplicado
de manera organizada y sistémica, mediante el cual el personal adquiere
o desarrolla conocimientos y habilidades especificas relativas al trabajo,
y modifica sus actitudes frente a aspectos de la organizacion, el puesto o
el ambiente laboral. Como componente del proceso de desarrollo de los
Recursos Humanos, la capacitacion implica, por un lado, una sucesion definida
de condiciones y etapas orientadas a lograr la integracion del colaborador a
Su puesto en la organizacion, el incremento y mantenimiento de su eficiencia,
asi como su progreso personal y laboral en la empresa. Y, por otro un conjunto
de métodos técnicas y recursos para el desarrollo de los planes y la
implantacion de acciones especificas de la empresa para su normal desarrollo.
[URL7]

2.2.8. PRACTICAS INSTITUCIONALES EN EL MANEJO DE
RESIDUOS SOLIDOS
OSINERGMIN ha establecido la clasificacion general de residuos segun su
peligrosidad a la salud y al ambiente, definiendo dos categorias principales:
residuos peligrosos y residuos no peligrosos, ademas dentro de la clasificacion

de éstos ultimos se tienen los residuos reciclables y los no reciclables.

También ha considerado la posibilidad de que estos residuos puedan ser
reaprovechados y de ser necesario comercializados, para ello ha determinado
la clasificacion de materiales de acuerdo a su posibilidad de reaprovechamiento

y peligrosidad.
[URLS8]

2.2.9. GESTION DEL MANTENIMIENTO
Es muy comun observar que, en la mayoria de los departamentos de
mantenimiento de muchas organizaciones industriales, el control de gestion se
realiza mediante la utilizaciéon de un conjunto de indicadores, generalmente
llamados KPI (Key Performance Indicators) y que, por ser considerados
indicadores claves, calcularlos y monitorearlos supone lograr el mejor

desempenfio del departamento de mantenimiento.
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Esta forma de medir el desempefio de la gestién del mantenimiento en una
empresa significa un control desenfocado de los objetivos organizacionales y
gue tiene las siguientes caracteristicas: Ineficiencia en la medicién, Indicadores
usados de manera reactiva en vez de manera proactiva e Ineficiencia en la

implementacion.

[URLO]
2.2.10. VARIABLE DEPENDIENTE

La variable dependiente, también llamada la variable de respuesta, es la salida
de un proceso o analisis estadistico. Su nombre proviene del hecho de que
depende o responde a otras variables. Por lo general, la variable dependiente
es el resultado que quieres lograr. En marketing, los resultados deseados estan
vinculados a los ingresos por ventas. Las ventas como una variable
dependiente pueden ser vistas de muchas maneras, como por ejemplo la venta
de un muieco especifico, las ventas de una categoria como vehiculos de
juguete, las ventas totales en una tienda en particular o incluso las ventas de

toda la compainiia.

[URL10]

2.2.11. VALOR ACTUAL NETO (VAN)

El Valor Actual Neto (VAN) consiste en actualizar los cobros y pagos de un
proyecto o inversion y calcular su diferencia. Para ello trae todos los flujos de
caja al momento presente descontandolos a un tipo de interés determinado. El
VAN va a expresar una medida de rentabilidad del proyecto en términos
absolutos netos, es decir, en n° de unidades monetarias.

Es un método que se utiliza para la valoracion de distintas opciones de
inversion. Este método también se conoce como Valor neto actual (VNA), valor
actualizado neto o valor presente neto (VPN). Para simplificar vamos a llamarlo

simplemente VAN.

33

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo


http://economipedia.com/definiciones/tipo-de-interes.html
http://economipedia.com/definiciones/rentabilidad.html
http://economipedia.com/definiciones/valor-presente.html

N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

VAN = — 1 +j§ S W B
A N C R SR C R Ok (1+k)n

Ft son los flujos de dinero en cada periodo t

| 0 eslainversion realiza en el momento inicial (t = 0)

n es el nimero de periodos de tiempo

k es el tipo de descuento o tipo de interés exigido a la inversion

El VAN sirve para generar dos tipos de decisiones: en primer lugar, ver si las
inversiones son efectuables y, en segundo lugar, ver qué inversion es mejor
gue otra en términos absolutos.

[URL11]

2.2.12. TIR
La tasa interna de retorno o tasa interna de rentabilidad (TIR) de una inversion
esta definida como la tasa de interés con la cual el valor actual neto es igual a

cero.

La Tasa Interna de Retorno es un indicador de la rentabilidad de un proyecto,
gue se lee a mayor TIR, mayor rentabilidad. Por esta razén, se utiliza para

decidir sobre la aceptacion o rechazo de un proyecto de inversion.

Para ello, la TIR se compara con una tasa minima o tasa de corte, que sera
el coste de oportunidad de la inversion (si la inversion no tiene riesgo, el coste
de oportunidad utilizado para comparar la TIR seré la tasa de rentabilidad libre
de riesgo, esto es, por ejemplo, los tipos de interés para una cuenta de ahorro o
depdsito a plazo). Si la tasa de rendimiento del proyecto -expresada por la
TIR- supera la tasa de corte, se acepta la inversion; en caso contrario, se

rechaza.

La formula de calculo de la TIR -el tipo de descuento que hace 0 al VAN- es la
siguiente:

: S
VAN=Y v
2 (1 + TIR)!

t=1

Io=10
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Donde VFt es el Flujo de Caja en el periodo t.

En fin. La TIR es una herramienta de toma de decisiones de inversion utilizada
para conocer la factibilidad de diferentes opciones de inversion.

[URL12]

2.2.13. RELACION BENEFICIO COSTO
Este indicador financiero expresa la rentabilidad en términos relativos. La
interpretacion de tales resultados es en centavos por cada "euro" 6 "délar" que
se ha invertido.
Para el computo de la Relacién Beneficio Costo (B/c) también se requiere de la
existencia de una tasa de descuento para su célculo.
En la relacion de beneficio/costo, se establecen por separado los valores
actuales de los ingresos y los egresos, luego se divide la suma de los valores
actuales de los ingresos y costos
Situaciones que se pueden presentar en la Relacion Beneficio Costo:
* Relacion B/C >0
indice que por cada délar de costos se obtiene mas de un dolar de beneficio.
En consecuencia, si el indice es positivo o cero, el proyecto debe aceptarse.
* Relacion B/IC <0
indice que por cada délar de costos se obtiene menos de un dolar de beneficio.
Entonces, si el indice es negativo, el proyecto debe rechazarse.
El valor de la Relacion Beneficio/Costo cambiara segun la tasa de actualizacion
seleccionada, o sea, que cuanto mas elevada sea dicha tasa, menor sera la
relacion en el indice resultante.

La formula que se utiliza es:

Z”: %
BiC o it (1+3)"
Lt S 6

Z;‘ (1+3)"
Doénde:

B/C = Relaciéon Beneficio / Costo Vi = Valor de la produccion (beneficio
bruto)

Ci=Egresos (i=0, 2, 3,4...n) I = Tasa de descuento

[URL13]
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2.2.14. ROIl o Periodo de Retorno de la Inversién

El ROI o retorno de la inversion es una formula que nos permite calcular los
beneficios obtenidos por la inversion de cierta cantidad de dineros y recursos
de una accién. Conociendo el ROl podemos saber cuan rentable ha sido la
inversibn que una empresa ha realizado en marketing, comunicacion,
publicidad o relaciones publicas. El célculo del ROI ofrece objetividad a la hora
de tomar determinas decisiones de negocio.

Férmula del ROL.

Para calcular el ROI hay que restar la cantidad invertida en la accion a los

ingresos generados, dividirlo entre la inversion y multiplicarlo por 100.Formula

del
ROI = [(ingresos - inversion) / inversion]*100
[URL14]
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2.3. DEFINICION DE TERMINOS BASICOS

B/C: Relacién beneficio costo

CT: Costo total

FT: Formato

MP: Materia Prima

PRI: Periodo de retorno de inversion

COK: Costo de Oportunidad (valor maximo de pedido)

C: Ciclo de produccion en (min/hr)

CM: Costo anual de Mantenimiento

Poliuretano: es el material ligero por excelencia ha demostrado ser el mejor para
el sector del calzado después del caucho.

MTTR: Tiempo empleado para dar reparacion a la falla de un equipo dafado.

OEE: Overall Equipment Effectiveness (Eficiencia global de los Equipos)
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3.1. Descripcion General de la empresa

La empresa SULPOL S.A.C. esta basicamente dedicada al rubro de calzado
femenino y en sus productos principales se encuentran las suelas en PVC y PU,

asi como con sus elementos de complemento con son tapillas, tacos y tiras.

Dicha empresa posee tres locales uno de fabricacion y otros dos de produccion es
asi que posee gran participacion el mercado del calzado pues con vigencia ya de
mas de 20 afios se inicio con la razén social de Ragazzy y hoy en dia, aunque ha

cambiado de razén social ya tiene un espacio ganado por su calidad y variedad en
calzado femenino

3.2. Mision de la empresa

Abastecer a los comerciantes de calzado femenino con las mejores plantas en
materiales de PU Y PVC, Y TR a través de un servicio eficaz y personalizado
cumpliendo con los estandares de calidad que puedan brindar la moda y variedad

para seguir haciendo del calzado un negocio rentable que contribuya al desarrollo
de la sociedad.

3.3. Visién de la empresa

Ser reconocidos por la calidad de sus calzados y tener proyeccién internacional

para seguir brindando productos variados y de calidad en el calzado femenino.

3.4. Productos
La empresa fabrica distintos productos para calzado femenino en materiales:
-Plantas de PU
-Plantas de PVC
-Huellas en TR

-Tapillas
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3.5. ORGANIGRAMA

llustracién 1 Organigrama de la empresa

GERENTE
L
' |
[ ‘/ | ‘/ |
' AREA ADMINISTRATIVA ‘ MA?\IL%EIE\ITI\%SE?\IRTOY ‘ SUPERVISOR DE
MATRICERIA PRODUCCION
L | L L
] —] ] ]
CONTADOR ' SECRETARIA FUNDICION ' INYECCION
L | L L | L ‘
ASIST. MATRICERIA REBARBEADO Y
CONTADOR - L LAVADO
PINTURA Y
| ALMACEN LACABADos

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion propia
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3.6. DIAGRAMA DE FLUJO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA

llustracién 2 Diagrama de flujo productivo

OBTENCION DE MAQUETAS

!

COPIADO Y FUNDIDO

l

MATRICERIA'Y ACABADOS

INYECCION

!

REBARBEADO Y LAVADO

PINTURA'Y ACABADOS

}

EMPAQUETADO

|

VENTA / DISTRIBUCION

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion propia
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3.7. Descripcion del area de estudio

Matriceria

Es el area encargada de dar los trabajos respectivos para que un molde de
aluminio pueda estar apto para producir plantas de PU, en esta area se
desempefian personal dedicado a actividades mecénicas y manejo de maquinas
herramientas, como taladros fresadoras, torno y cepillos, asi como esmeriles de
mano Yy rectificadores. Para trabajos de asentado, sellado, acabados y demas

habilitado.

llustracién 3 Trabajador de Matriceria

3.8. Indicadores

Para sintetizar y evidenciar la informacion obtenida, se elabor6é un
diagrama Ishikawa que muestran los problemas existentes en el area

mencionada
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3.8.1. ISHIKAWA

MANO DE OBRA ]

N se cuenta con una Deficiencia en el proceso
TUpETVision “'_‘\deaﬂemada?acahadas
Rendimiento product MEE'lca-:!Ev:a:ectacmE'l
no nibike mecanica de :}.a'l-:c Y
metrsioga

llustracion 4 Diagrama de Ishikawa

| MAQUINARIA Y EQUIPOS ]

Desperfectos en
Magquinas y equipas

Falta un plan de mantenimiento
de magquinas y equipos

ALTOS COSTOS OPERACIONALES DE

Escasa planificacion de

la producciin
Falta de capacitadion del personal en
&l uso de m.p. y maguinaria

Wo z= cusnta con procesos de
producdian estandanizados

Uso inadecuado de materz  =——p
prima y maguinaria

METODOS

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Mo 52 Cusnta con un sistema
de zeguridad y =3lud
ooupadcona

Mala distribucicn de

planta
Exgesivos despendicios PU v
wiruta de aluminic

Mo 5= cuenta con un metodo

. en distribudion de planta
N 32 cuenta con un Mansio

de dezechos industiales

MEDIO AMBIENTE

=  MATRICERIA EN LA PRODUCCION DE
MOLDES DE LA EMPRESA SULPOL 5.A.C.

Fuente: Elaboracién Propia
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3.8.2. ENCUESTA

N

Tabla 2 ENCUESTA

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION - AREA DE MATRICERIA

Area: MATRICERIA ! FUNDICION

Problema : ALTOS COSTOS OPERACIONALES

Nombre: brea:

Marque conuna "=" zegin su criterio de significancia de cauza en el Problema.

Valorizacién | Puntaje
Alta 3
Regular 2
Baijo 1
ENM LAS SIGUIENTES CAUSAS COMSIDERE EL MIVEL DE PRIORIDAD DE L& RENTABILIDAD LA EMPRESA :
CAUSA [} ALTO [} MEDIO [} BAJD
Causa Preguntas con Hespecto a las Principales Causas Ealificai_::ién -
Alto |Medio| Bajo
Crl Mo se cuenta con una supervision
Cr2 Falta de capacitacion del personal en €l uso de m.p. y maquinaria
Ccr3 Ausencia de capacitacion de personal en mecanica de banco y metrologia
Crd Mo se cuenta con procesos de produccion estandarizados
Crs Falta un plan de mantenimiento de maquinas y equipos
Cro Mo se cuenta con un sistema de seguridad y salud ocupacional
Cr7 Mo se cuenta con un manejo de desechos industriales
Cr3 Mo se cuenta con un metodo en distribucion de planta

Fuente: Elaboracion propia
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3.8.3. MATRIZ DE PRIORIZACION

Tabla 3 Matriz de Priorizacion

MATRIZ DE PRIORIZACION

EMPRESA - SULPOL
AREA : MATRICERIA { FUNDICION
PROBLEMA : ALTOS COSTOS OPERACIONALES
NIVEL CALIFICACION
Alto 3
Medio 2
Bajo 1
Cro: Falta de Crs: Ausencia Cry: Nose |Cr5: Faltaun| Cr6: No se Cri: No se Cré: No se
AUSAS Cri:No se | capacitacion ca a::jiteacic‘)n cuenta con plan de cuenta con cue;'uta con | cuenta con
AREAS cuenta con | del personal deppersonal procesos de | mantenimien (un sistt.ama de un manejo un metodo
una en el uso de en mecanica produccion to de seguridad y de desechos en
Resultado’ supervision m.p. ¥ de banco estandarizad | maquinas y salud industriales distribucion
Encuestas maquinaria ¥ os equipos ocupacional de planta
metrologia
Quezada Campos Luis 3 2 3 2 2 2 3 2
Vega Gamarra Miguel 3 3 3 3 3 2 3 3
Horna Polo Julio 3 3 2 3 2 2 2 3
MATRICERIA Ulloa Gracia Wilber 2 E E 2 3 3 2 2
Chavez Arce Angelo 3 3 2 3 3 2 3 2
Cahuna Benito Emilio 3 2 3 3 2 E 2 3
FUNDICION Hu?ngal Rojas Juan 2 2 3 2 2 2 3 2
Quito Alva James E E] 2 2 3 2 3 2
Calificacion
Total 22 21 21 20 22 19 21 19

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion propia
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3.8.4. PARETO 80-20

Tabla 4 Tabla de Pareto

N CR CAUSA RAIZ Suma “ Acumulado
Impacto
Cri [MNose cuenta con una supervision 22 13.33% 13,33
cr5 |Falta un plan de mantenimiento de maquinas y equipos s 13,33 2667
Cr7 |Mose cuenta con un manejo de desechos industriales 21 12.73% 39,359
cr2? |Falta de capacitacion del personal en el uso de m.p. y maquinaria 21 12,73 5212w
Cr3 |Ausencia de capacitacion de personal en mecanica de banco y metrologia 21 12.73% Fid. 55
cra |Mose cuenta con procesos de produccion estandarizados 20 1212 TE.AT7
Cr6 |Mose cuenta con un sistema de seguridad v salud ocupacional 13 .52 aG. 46
crg |Mo se cuenta con un metodo en distribucion de planta 13 .52 100,005
165

Fuente: Elaboracion propia

llustracion 5 Grafico de Pareto

IMPACTO DE CAUSAS RAICES

13.50%

13.00%

2 5

v -}

:

=

= -
-

o2 o3
N CAUSAS RAKES

Fuente: Elaboracion propia
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3.8.5. TABLA DE INDICADORES ACTUALES
Tabla 5 Tabla de Indicadores

DESCRIFCION DE LA

desechos industriales

de mangjo de residuos

Total de residuns

CR CALSA RALZ INDICADOR % FORMULA VA
% de aplicacion del EiEtE”:’a N* de procesos supenisados
Crl| Mo e cuenta con una supervizion | de control en |z produccian Total de procesos X100% 77
de moldes
Mo oze cuenta con procesos de . N procesos estandarizados de produccion X100%
L produccian eskandarizados S e Total de Procesos de Produccion 0%
Falta di capacitacian del % de personal capacitado en | ¢ parsonal capacitado en mansio m.p. y maguinaria
Cr2| personal enoeluso de mp.y el manejo de m.p.y Total o parzonal ¥100 % 139,
maquinaria maguInzra
. oo % de personal capacitado 2n : :
Augencia de capacitacion de perse 4 Ea . N* de personal capacitado en mec. de banco y metrologiz
Cr3| personal en mecanica de banca y sl sz, Total de personal X100 % 4407
mikralogia metralogia
£e5 Falta un plan de mantenimicnto % de aplicacion de un plan % de maguinarias con plan de mantenimiento  yynn % 295
de maquinaria y equipas de mant=nimisnto Total de maguinarias ¥ equipos
cy| Mo se cuenta con un mancjo de % de aplicacion del sistema Nt de residuos manajado: 100 % g4

TOTAL ANUAL

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracién Propia
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4.1 Propuesta de Mejora Gestion por Procesos

4.1.1. Descripcion de Causa Raiz

CR1: No se cuenta con una supervision

La empresa de calzado SULPOL.SA. C. no cuenta dentro de su area de
Matriceria con una supervisién constante para el desempefio de los
trabajadores es por ellos que se generan muchas demoras en la produccién

diaria de moldes.

No hay quien distribuya los trabajos y mantenga al personal activo

manteniendo un orden y adecuado desarrollo de las labores.
CR4: No se cuenta con procesos de produccion estandarizados

La empresa no cuenta con procesos que tengan un tiempo y método

determinado por lo que es dificil llevar un control de los trabajos.

Asumiendo que sin una estandarizacion de los trabajos el tiempo y costo de

cada uno es elevado.
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4.1.2. Monetizacion de las Pérdidas

A continuacion, se detalla la cantidad de trabajadores del area las horas laboradas
por dia y su produccion diaria.

Tabla 6 Horas Hombre y Produccion

TRABAJADORES 9

8

72
Total horas hombre
PRODUCCION DIARIA DE 5

MOLDES

Fuente: Elaboracion Propia

La produccion actual es de 6 Moldes las cantidades de sueldo asignado por los 9
trabaajadores durante sus 8 horas y la energia electrica consumida asi como insumos
para la produccion de los moldes con lo que se tomara como referencia el precio base
de S/210.00 soles por molde que es unacantidad que se puede pagar en el mercado
para su produccion externa esto es restado al costo final para asi obtener la

rentabilidad que se obtiene trabajando el molde en el area de matriceria

50
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Tabla 7 Valores de Producciéon - Ganancia

VALOR DE PRODUCCION | PRODUCCION ACTUAL
POR MOLDE S/ 210.00

6 Moldes
S/. 359.49
Sl. 100.00
S/. 549.00
Costo Final Matriceria S/. 1,008.49
S/. 251.51

S/. 6,036.16

S/. 72,433.93

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.3. Desarrollo
Para llevar a cabo esta propuesta primero se realizaron estudio de tiempos para
verificar el nivel de produccién y rentabilidad que se alcanza con las variables de
tiempo actuales. A través de un DOP se logré resumir los trabajos y sus
respectivos tiempos promedio asi mismo cuales estan estandarizados y cuentan

con una supervision.

Para el control de tiempos recopilacion de toda la informacién se propone la
contratacion de un practicante de la carrera de ingenieria industrial y la visita de un

Ing. Industrial con experiencia en gestion de procesos.

Con la asistencia diaria del practicante se podran realizar los DOP, Balance de
Linea, estandarizacion de tiempos y una tabla de procedimientos puedan regir al
personal en las distintas tareas que se realicen, con lo cual se podra mejorar su
rendimiento y eliminacion de tiempos muertos, asi como cuello de botella que

conllevan a una baja produccion diaria de moldes.
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Tabla 8 Tiempos de Trabajo con Valores de westinghouse

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Tiempo Callficacion del trabajo
Observado | Destreza | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia fw Valoracidn

cortado de conos base y tapa Z0 -0.1 1] 0.0z a| -0.08 0.9z
Trazlado area de asentado q -0.76 -0.04 0.0z -0.02 -0.2 0.8
Picado y Esmerilado de base 30 -0.05 0z -0.03 -0.02 0.1 11
Ezmerilado de tapa altura de3 mm Z0 -0.05 -0.04 -0.03 a  -0.12 0.83
Azentado de tapa 60 -0.1 1] -0.03 -0.0z2  -0.19 0.85
Rectificado de Pestafia 40 -0.05 -0.04 -0.03 -0z -0.14 0.86
Mecanizado de Convexidad (tapa) 30 1] -0.04 -0.03 -0.04 -0.11 0.83
Trazado y Taladrado de Agujeros 45 -0.16 1] ] -0.0z2| -0.18 0.82
Cortado de Pines 40 -0.05 -0.08 -0.03 0 -0.16 0.84
Empinado 35 -0.16 -0.04 0.0z =017 -0.35 0.65
Colocado de Iman y Clave Guia 25 -0.05 -0.08 -0.03 -0.0z2| -0.18 0.82
Limpieza y Masillado de Pines defectuosos 15 -0.1 0z 0.0z -0.04 0.08 108
Traslado area de Frezado q -0.22 ] -0.03 -0.0z -0.27 073
Fresado de caras y canales T0 -0.1 -0.08 -0.03 -0.08) -0.239 0.7
Taladrado y roscado de Agujeros de amarre 10 -0.05 -0.04 0.0z -0.0z2| -0.09 0.3
Traslado a8 maguina arenadora q -0.05 1] -0.03 -017|  -0.29 0.75
Arenado 10 -0.22 -0.08 -0.03 =002 -0.35 0.65
Traslado entrega Final q -0.22 1] -0.03 -0.02 -0.27 0.73
Suma 466

Total tiempo 466

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 9 Diagrama de flujo

TIEMPC g SIMBOLOS

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD (min) | Operadores OBSERYACION
cortado de conos base v tapa 20 1 .-
Traslado drea de asentado 4 1
Picado y Esmerilado de base 30 1 i
Esmerilado de tapa altura de3 mm 20 1 #
Aszentado de tapa 60 1 . o
Rectificado de Pestafia 40 1 T
Mecanizado de Convexidad (tapa) 30 1 - _ _®
Trazado y Taladrado de Agujeros 45 1 — B
Cortado de Pines 40 1 - ]
Empinado 35 1 e
Colocado de Iman y Clavo Guia 25 1 i
Limpieza y Masillado de Pines defectucsos 15 1 L T
Trazlado drea de Fresado 4 1
Fresado de caras y canales 70 1
Taladrado y roscado de Agujeros de amarre 10 1 .
Traslado a maquina arenadora 4 1
Arenado 10 1 L=
Traslade entrega Final 4 1

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 10 RESUMEN TIPOS DE ACTIVIDADES

RESUMEN DE TIEMPOS DE EMPLEADOS PARA PRODUCCION DE

MOLDES PU
ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min)
Operacion Q 10 320
Transporte |:> 4 16
Operacion PROCESOS
Inspeccién O 4 130 SUPERVISADOS
TOTAL 18 466

Fuente: Elaboracion Propia

Después de pasar por la toma tiempos asignando valores de Westinghouse y definir

un diagrama de flujo podemos cuantificar las cantidades y tipos de actividades, asi

como para determinar la cantidad de supervision con la que cuenta el area de

Matriceria y las mejoras que puedan hacerse con un balance de lineas y demas

herramientas que se aplican en una gestion de procesos.

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo
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Tabla 11 Balance de Lineas

[BAZE])
M. DESCRIPCION DE LA TAREA TIEMPD | u- e | TIEMPO POR
POF oF UNIDAL
UNIDAD
1 |cortado de conos base ytapa 20 1 20
2 | Traslado area de azentado 4 1 4
2 |Picado yEsmerilado de base 30 1 30
4 |Ezmerilado de bapa altura de mm 20 1 20
B |As=entado detapa ki 1 =11
6 |Rectificada de Pestana 40 1 40
¥ |Mecanizado de Converidad [tapal 30 1 30
8 | Trazadoy Taladrado de Agujeros 15 1 45
9 |Cortado de Pines 40 1 40
10 | Empinadao 35 1 35
1 |Colocado de lmany Clavo Guia 25 1 25
12 | Limpieza y Mazillada de Pines defectuosos 15 1 15
13 | Traslado area de Fresada 4 1 4
14 |Fresado de caras y canales T 1 7
1% | Taladradoy roscado de Agujeras de amarre 10 1 10
16 | Trazlado a maquina arenadora 4 1 4
17 [Arenado 10 1 10
18 | Traslado entrega Final 4 1 4
A |TIEMPO TOTAL DE LA TAREA 465
B |CICLO DE CONTROL [RITMO DEL CUELLDO] 7
C |No. DE OFERARIOS EN LA LINEA 4
D [TIEMPD TOTAL DISFONIBLE B30
E | BALANCE DE LINEA TRATM
F |CICLO DE TRABAJO AJUSTADD 7744
G |UNIDADES ! HORA 077
H [UNIDADES ! TURNDO E
| |UNIDADES { OPERARIOS 063
J |COETD DE MANDO DE OERA POR UNIDAD | =) b9 |
PRODUCTIVIDAD DE LINEA 90%
TIEMPO POR TURNO 8
SALARIO / DIA / OPERARIO SI.  41.24
TOLERANCIA PERSONAL 2
TOLERANCIA MAQUINARIA 2
TOTAL DE TIEMPO LABORADO 41.38

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 12 Tiempo Estandar

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Tiempo Calificacion del rabajo TNormal| __Temee | Tiempo
Observado| Destreza | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia fw Valoracidn Suplementario | Estandar
cortado de conos base y tapa 20 -0.1 1] n.oz 0| -0.08 0.3z 18.40 0.00 18.40
Traslado area de asentado q -0.16 -0.04 0.0z -0.02 -0.2 0. 3.20 0.00 J.20
Picado y Esmerilado de base 30 -0.05 0.z -0.03 -0.0z2 01 11 33.00 0.00 33.00
Esmerilado de tapa altura de3 mm 20 -0.05 -0.04 -0.03 o -012 0.53 17.60 0.03 1813
Asentado de tapa 60 -0 1] -0.03 -0.02 -0.15 0.85 51.00 0.03 59253
Rectificado de Pestafia 40 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 -0.14 0.86 34.40 0.03 35.43
Mecanizado de Convexidad (tapa) 30 1] -0.04 -0.03 -0.04 -0.11 0.53 26.70 0.03 27.50
Trazado y Taladrado de Agujeros 15 -0.16 0 1] -0.0z2 -0.18 0.8z 36.90 0.03 38.01
Cortado de Pines 40 -0.05 -0.03 -0.03 ] -0.16 0.54 33.60 0.03 3461
Empinado 35 =016 -0.04 0.0z =077 -0.35 0.65 2273 0.00 227D
Colocado de Iman y Clave Guia 25 -0.05 -0.08 -0.03 -0.0z2 -0.18 0.8z 20.50 0.03 2112
Limpieza y Masillado de Pines defectuosos 15 -0.1 0.z 0.0z -0.04 0.08 1.05 16.20 0.00 16.20
Trazlado area de Fresado [ ! -0.22 1] -0.03 -0.02 -0.27 0.73 2.92 0.03 3.01
Fresado de caras y canales 70 -0.1 -0.05 -0.03 -0.05 -0.29 0.71 49_70 0.03 2113
Taladrado y roscado de Agujercs de amarre 10 -0.05 -0.04 0.0z -00z2] -0.09 0. .10 0.03 .37
Traslado @ magquina arenadora 4 -0.05 1] -0.03 -017|  -0.25 0.75 3.00 0.00 3.00
Arenado 10 =022 =008 -0.03 =002 -0.35 0.65 6.50 0.03 6. 70
Traszlado entrega Final q -0.22 1] -0.03 -0.02 -0.27 0.73 2.92 0.00 292
Suma 466 Suma 337.06
Total tiempo 466 Total tiempo 337.06

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 13 Diagrama de Flujo optimizado

SIMBOLOS

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TIEMPO {min}| N° Operadores OBSERVACION
cortado de conos base y tapa 154 1 Lo
Traslado drea de asentado 3.2 1 -
Picado vy Esmerilado de base 330 1 y
Ezmerilado de tapa altura de3 mm 181 1 #
Asentado de tapa 525 1 . -
Rectificado de Pestafia 354 1 9
Mecanizado de Convexidad (tapa) 275 1 4
Trazado y Taladrado de Agujeros 380 1 T‘ i
Cortado de Pines 34.6 1 * o
Empinado 22.8 1 T e
Colocado de Iman y Clave Guia 211 1 —
Limpieza y Masillado de Pines defectuosos 16.2 1 = o
Traslado drea de Fresado 3.0 1 —8
Fresado de caras y canales 51.2 1 *
Taladrado v roscado de Agujeros de amarre g4 1 | .
Traslado a maquina arenadora 3.0 1 -
Arenado 6.7 1
Traslado entrega Final 249 1 8

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 14 RESUMEN DE ACTIVIDADES OPTIMIZADO

RESUMEN DE TIEMPOS DE EMPLEADOS PARA PRODUCCION DE
MOLDES PU (PROPUESTA)

Tabla 15 Balance de Linea Optimizado

ACTIVIDAD SIMBOLO | CANTIDAD T'('fn“i"r'lj)o
Operacion 6 123.283
Transporte 4 12.1276
operacion- 8 o PROCESOS
Inspeccion ' SUPERVISADOS
TOTAL 18 397.0566

Fuente: Elaboracion propia

M. DESCRIPCION DE LA TAREA TIEMPD op Acumulativo
1 |cortadode conosbase utapa 20 1 20
2 |Trazlado dreade asentado 4 1 24
3 |Picado wEsmerilado de baze a0 1 od
4 |Esmerilado de tapa altura de3mm 20 1 4
9 |Azentadodetapa G0 1 134
6 |Rectificado de Pestaia 40 1 174
T |Mecanizado de Corweridad (tapal a0 1 204
8 |Trazadow Taladrado de Agujeras 45 1 249
3 [Cortado de Pines 40 1 253

10 |Empinada = 1 324
1 |Colocada de lman v Clave Guia 25 1 349

12 |Limpieza v Maszillado de Pines defectuosos 15 1 364

13 [Traslado 4reade Fresada 4 1 365

14 |Fresadode carasycanales [ 1 435

15 | Taladrado vroscada de Agujeras de amarre 10 1 445

16 | Traslado a maquina arenadora 4 1 452

17 |Arenado 10 1 452

18 | Traslado entrega Final 4 1 466
S TIEMPO TOTAL DE LA TAREA 338
N CICLO DE CONTROL [RITMO DEL CUELLO] =113
(M No. DE OPERARIOS EN LA LINEA 3
I TIEMPD TOTAL DISPONIBLE 460,71
2 =z EALANCE DE LINEA S6.39
|3 CICLO DE TRABAJO AJUSTADO 53,26
[Ef UNIDADES ! HORA 1.01
B UNIDADES ! TURND g
| UNIDADES ! OPERARIDS 0,90
A COSTO DE MANDO DE OBRA POR UNIDAD =18 59,3

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 16 Procedimientos

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

ACTIVIDAD DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TIEMPO
(min)
cortado de conos base y Colocar molde en la cortadora de disco
1 tapa ajustar tuercas y corta el cono 20
Traslado &rea de Levar el molde en un coche pequeiio hacia el
2 asentado area de Matriceria 4
Picado y Esmerilado de Con un marcador de 2 mm picar la base y
3 base luego esmerilar 30
Esmerilado de tapa Esmerilar la tapa dejando una altura de 3 mm
4 altura de 3 mm después del sello 20
Se pinta y asienta por golpe hasta que sellen 60
5 Asentado de tapa tapa y base
Se rectifica altura final de la pestafia que es 40
6 Rectificado de Pestafia de 2.5 mm
Se hace una convexidad de 2.5 en el centro 30
7 Mecanizado de Convexidad (tapa) de ambos pies
Trazado y Taladrado de Se traza la distribucion pines y realiza 45
8 Agujeros agujeros
Se toma la medida de los pines a colocar y se 40
9 Cortado de Pines procede al cortado
Se coloca con martillo los pines segun su 35
10 |Empinado medida
Colocado de Iméan y Se traza, hace agujero y coloca tanto iman o5
11 |Clavo Guia como clavo guia
Limpieza y Masillado de Limpiar con tiner, preparar masilla luego
_ ; ; 15
12 | Pines defectuosos echar en grietas de empinado
Traslado area de Se lleva los moldes a la maquina fresadora 4
13 | Fresado
Fresado de caras y Se fresan todas las caras del molde cerrado y
70
14 | canales se hacen canales de 12 mm
Taladrado y roscado Se traza, taladra con broca de 8 mm y rosca 10
15 | Agujeros de amarre con macho de 3/8"
Traslado a maquina Se lleva la base hacia la maquina arenadora 14
16 |arenadoray arenado
Se lleva el molde cerca de garita para su 4
18 |Traslado entrega Final entrega final
Fuente: Elaboracion propia
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4.1.4. Impacto de la Propuesta
Con la estandarizacion de tiempo aumento la produccion diaria de 6 a 8 moldes diarios,

en el balance de linea se mejor6 de un 73.97% a un 86.39 % que luego se reflejé en un
DAP optimizado que seguido con la implementacion de supervision se podra aumentar
la ganancia en un

S/50 444.16 soles.

Estos tiempos obtenidos fueron producto de balance de linea y estandarizacion, asi

como la supervision implementado en el &rea para un mejor control de actividades

Se contard también con la asistencia de un practicante de ingenieria industrial quien
realice los célculos debidos para mayor exactitud y la visita de un ingeniero industrial
para evaluar los logros obtenidos mes a mes tras las aplicaciones de los distintos

parametros trazados.

Tabla 17 COSTOS E INGRESOS DE PRODUCCION

VALOR DE PRODUCCION PRODUCCION
PRODUCCION ACTUAL MEJORADA
POR MOLDE
S/ 210.00 6 Moldes 8 Moldes
Sl. 359.49 Sl. 359.49
Sl. 100.00 Sl. 133.33
Sl. 549.00 Sl. 732.00
Costo Final S/, 1,008.49 S/ 1,224.83
Matriceria
Sl. 251.51| S/ 455.17
sl. 6,036.16 S/.  10,924.16
sl. 72,433.93| S/. 131,089.93

61
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Fuente: Elaboracion Propia

4.2.Propuesta de Mejora Gestion de Recursos Humanos

4.2.1. Descripcién

CR2: Falta de capacitacion del personal en el uso de materia prima y

magquinaria.

Los trabajadores del Area de Matriceria no poseen capacitacion para hacer uso
apropiado de los materiales, asi como de las distintas maquinas, el trabajo
viene siendo desarrollado desde siempre de forma muy empirica con lo que se

genera desperdicios.
CR3: Ausencia de capacitacion de personal en mecanica de banco y metrologia

Los trabajadores del Area de Matriceria tienen un déficit en cuanto a trabajos
de en mecéanico de banco, asi como y desconocimiento en temas de
mediciones, lo que hace de sus trabajos tomen mas tiempo y no tengan la

precision adecuada terminando en constantes reproceso.

4.2.2. Monetizacion de las Pérdidas

El costo de pérdidas por las causas raiz relacionadas a la ausencia de
capacitacion traen como consecuencia la reparacion en este caso reproceso
en lo que se asume un costo de mano de obra y tiempo que conlleva desde el
traslado hasta el reparado. El tiempo promedio asumido es de 5 horas 30 min
por molde y se toma como referencia el sueldo mas alto para tomar el costo por

reparacion de unidad.

En la tabla se detallan las cantidades de moldes que tuvieron que pasar por
reproceso para acumular los costos mensuales y para al final obtener la pérdida

anual.
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Tabla 18 CANTIDAD Y COSTOS DE REPROCESO

5.5 hr.
COSTO POR s/
REPROCESO
UNIDAD 27.50
SERIADO
Mes | berECTUOSO
(5 UNL)

Ene-17 7 35 s/, 962.50
Feb-17 6 30 s/, 825.00
Mar-17 4 20 s/, 550.00
Abr-17 6 30 s/, 825.00
May-17 7 35 s/, 962.50
Jun-17 6 30 s/, 825.00
Jul17 6 30 s/, 825.00
Ago-17 7 35 s/, 962.50
Set-17 6 30 s/, 825.00
Oct-17 5 25 s/, 687.50
Nov-17 4 20 s/, 550.00
Dic-17 5 25 s/, 687.50
TOTAL 69 345 s/, 9.487.50

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.3. Desarrollo

Ante la carencia de capacitacién en puntos claves del trabajo se tomé por

iniciativa en registrar un control de los trabajadores del area, asi como si

cuentan con alguna capacitacion.

Teniendo un registro podemos ver con quienes priorizar la capacitacion y los

temas que pueden dictarse, asi como las horas que se deben dedicarse

segun la importancia del tema

Tabla 19 CANTIDAD DE OPERARIOS Y CAPACITACION

o N° CAPACITADOS

Descripcion N° Operarios N ﬁﬁﬁéﬁgggos EN METROLOGIA

MEC DE BANCO
AYUDANTE 1 0 0
ASENTADOR 2 1 1
FRESADOR 2 0 0
ACABADOS 2 1 1
RECTIFICADO 2 1 2
TOTAL 9 3 4

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 20 COSTOS POR PLAN DE CAPACITACION

FORMATO DE DIAGNOSTICO DE NECESIDAD DE CAPACITACION EXTERNA RHO1-001-01
AREA SOLICITANTE
Gerencia Brea Fecha dereunian
Gerencia General SULPOL 5.A.C. MATRICERI EIIER
; COSTO | MONTO
. N MES TOTAL
N:| TEMAICURSO OBJETIVO parTICIPANTE|  PPEA | ppopupsto|MDMIDU [wiTico| T | oBsERvAcionEs
AlISE] SIS
USODE MEJORAR EL US0 DE LAS MAGUNAS Y
1 |MagUMASY  |EQUIPDSDE TRAEAJD PARALOS 9 MATRCERIA Det-17 SL10000 | S44000 | 494000
EQUIFDS TRAEAJOS DE MATRICERIA RESFECTIVOS
MAKEJD DE OFTIMIZAR LA CANTIDAD DE MATERIAL
2 [MATERIALES  |USADOPARA LA PRODUCCION DE MOLDES ’ MATRCERIA Ene-18 S1.100.00 | 5/.40.00 | £0.340.00
PROFORCIONAR LOS EDNEEF‘TDS
MECAMICADE | FUNDAMENTALES, TEGRICO PRACTICO
B [ P SEELTA DE TABA IS DE ASERAATI 3 MATRCERIA Mar-18 SLA0000 | S44000 | 84000
LIMADC
ERINDAR LOS COMOCIMENTOS
4 |[METROLOGIA | ADECUADOS EN TEMAS DE MEDICION FARA 3 MATRCERIA Abr-12 010000 | Sha000 | 494000
LAS DISTINTAS OFERACIONES
APROEACIONES
YE GERENTE Y'B JEFE INMEDIATO

Apellidos y Nombres:

Firma y Sello:

Fecha: ] ]

Apellidos y Nombres:

Firma y Sello:

Fecha:

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 21 Desatrrollo del Plan de Capacitacion

. CODED:
SULPOL  |cAPacmacion || TITULO: ,
CAC mr-l-:uEEm DESARROLLO DE LOS TEMAS DE CAPACITACION - MODULOS RHO04-001-02
SECE SFLICITANTE
Gerenia Aren Fecha de zolicited de informacion
Gerencia General SULPOL MATRICERIA 15H042017
N Curso Fecha Hora Lugar Contenido & Tema
Madula | - Reconocimiento y contral de magquinas.
radula |l - Acondicionamiento de maquinas
1 uso DE MAEUI"AS Mof201E al Sébadﬂ de 0800 SEMATI F'AFH]UE |'l.l'||f||j|_||g Il - I:lperacian de TDTI'ID. Taladro y Fresadora
¥ EQUIPOS 01 am a 000 pm INDUSTRIAL madula IV - Uso carrecta de amoladoras y rectificadares de mano
Madulo Y - Afilado de herramientas
Mcdulo |- Distribucion de Materiales
5 MAMNEJO DE O7I0W20T al [Sibado de 0200 SEMATIPARGUE  |ModulollUzo de masilas industriales
MATERIALES ZBM0ENT | ama 000 pm INDUSTHRIAL Modulo Il Uso de refrigerantes y aceites lubricantes
madula 1V - uso adecuado de lijas y tampones
Madula |: Aszerrada
Lunes, -
0302M7 al | miércoles y SEMATIPARGUE  |Madulo ll: Tecnica de Limado
# MECANICA DE BANCC LT UiEanTﬂd;u?:UU INOUSTRIAL Médulo ll: Sujecion de herramientas
pm. & EECRM radula IV: Sujecion de moldes
madula |: Herramientas de Medicion
Lunes, MSdula ii: Uso correcta de calibradaor Bernier
030302007 al migrcales | SEMATIPARGLUE - - - -
4 METROLOGIA A0 viernes de 700 INOLSTRIAL Madula ll: Conversion de Unidades
pum. & 10:00 p.m m&dula Iv: Trazado y graneteado
madula Iv: Taleranciaz
AFROBACIONES
¥'B GERENTE ¥'B JEFE INMEDIATO
Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Firma g Sello: Firma gy Sello:
Fecha: ! ! Fecha: ! !

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion Propia
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cqptzn'r:clc TITULG:
Yac | mammcea CRONOGRAMA DE FECHAS DE LAS CAPACITACIONES - MODULOS

SREA SOLICITANTE

Gerencia Area
Gerencia General SULPOL 5.A.C. MATRIGERIA
CRONOGRAMA CRONOGRAMA CRONOGRAMA
UNIDAD INICID | FIN SESIONES OCT 16 - NOV 17 EME 17 - FEE 18 CRONDGRAMA ~ MAR 13 ABR 18

1 &|15| B[ E|[5/12/13 | 7T (42| X |4 (1|16 |3 |6 (& |101F|15|17T( & || X | B (& (1|3 |5| 7 (10|12

Tipos de maquina de arranque de virgta , velocidades y
dizpositivas

Mddulo Il - Acondicionamiento de maquinas SA0f2017 | 8M0f2017 | Limpieza, Lubricacion

151002017 | 181002007 [ Fresado, maodo de sujecion, cambio de herramientas
Z2N0f20AT | 221002017 | Torneado, refrentar, cilindrar

2AM0f2017 | BA201T | Manipulacion y cambic de disco

22T | 12012017 | Afilado de brocas, fresas

12T | 19012017 | Afilados de disco de amalar

FO20E | 02012 | Division de varillas para empinado
102018 | 1400102018 [ Cantidad de lijas y tampones por trabajo de moldes
2HON2ME | 2002018 | Masillada

2800102012 | 2800102018 | Mazillado con aluminio para reparaciones
410202018 | 410212018 | Tipo y cantidad de refrigentes por maquina
0202018 | 10202018 | Tipo y cantidad de lubricantes por maquina
180202018 | 1800202018 | Dperacidn de lijado con disco

2EI0202018 | 2500202018 | Tipo de tampones y modo de uso
HOZZE | HOMZ01E | Tecnica de aserrado manual

EI03A2018 | BAOH201E [ Azerrado con diseo de sierra

2I032018 | SI0H20E [ Tenica de limado convero

IS | 1000202 | Tipos de Lima,
1300302008 | 130032018 | Tipos de Sujecion
B0 2ME | 1502018 | Tarnillos de bancao
7032008 | 170208 [ Embridada plano
200022017 | 2000242012 | Embridadi con quias
220302018 | 220042012 | Calibrador
24032018 | 2400242018 | Goniometro

27032018 [ 2702018 | Medicion en pulgadas

2900302018 | 28/022018 | Medicion en milimetros

AN0H2ME [ IW02018 | Factores de Conversion en Milimetros
042008 | 3042018 | Factores de Conversion en pulgadas
Si042008 | BI04/2018 | Trazado en malde convenro

FI0HE0NE | 71042018 | Graneteado

004 F2005 | 10¢0442002 | Tipos de Tolerancias

1200442005 | 1200402018 | Tolerancias mas comunes

Mddulo | - Reconocimiento y contral de maquil 10207 | 1H0R2017

rAGdula Il - Operacién de Tarna, Taladro y Fre

MGdulo % - Uso correcta de amaoladoras y
rectificadares

MGdulo ¥ - Afilada de herramientas

MGdula | - Distribuzion de Materiales

Madula | Uso de mazillas industriales

Modula (Il Uso de refrigerantes y aceites lubric

Madulo 1Y - uso adecuado de lijas y tampaones|

Madulo |: Aserrado

IMadulo Il: Tecnica de Limado

Iadulo lll: Sujecion de herramientas

Madulo I¥: Sujecion de moldes

Madulo |: Herramientas de Medicion

M&dula ii: Uso carrecta de calibradar Eernier

M&dula lll: Conversion de Unidades

Madulo I¥: Trazado y graneteado

Madulo IY: Talerancias

APROBACIONES
¥E GERENTE ¥'E JEFE INHEDIATO
Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
irma y Sello: Firma y Sello: Fuente: Elaboracion Propia
Fecha: ! ! Fecha: ! !
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Tabla 23 Evaluacion de la Eficacia de la Capacitacion

SULPOL 5.A.C EVALUACION DE LA EFICACIA DE LA CAPACITACION RH02-000-01

Valorando tus aportes

Tema: Institucion Capacitadora: Ciudad:
Fecha: USSR RS S Area: Gerencia:
Criterios de Evaluacion
(1 totalmente en desacuerdo - 4 totalmente
de acuerdo Calificacion
Apellidos y Nombres del Colaborador Evaluado Ha adquirido Aplica lo Desarrolla Cualitativa ROI Observaciones
aprendido mejoras de (2)
AUEYOS
- en &l acuerdo a lo
conocimientos
trabajo aprendido
Apellidos y nombres del _ Fecha de evaluacion
Firma del evaluador
evaluador: | Joof
iAGRADECEMOS 5U COLABORACION! Fuente: Elaboracion Propia

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo
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Tabla 24 Evaluacion de Satisfaccion de Capacitacion

| SULPOL SAC | EVALUACION NIVEL DE SATISFACCION DE LA RH02-002-01

CAPACITACION

i Tu opinién nos interesa... !

Tema:

Fecha: Lugar:
Area: Gerencia:
Puesto: Expositor:

Instrucciones:
La evaluacidn comprende 4 niveles, marcar con un aspa 'X' segun su criterio, teniendo en cuenta lo siguiente:

1 = Totalmente en desacuerdo 2 = En Desacuerdo 3 =De acuerdo 4 =Totalmente de acuerdo

1. Al inicio de la capacitacion se explicaron los objetivos y la finalidad.

l.- CURSO / TEMA 1 2 3 4

2. El contenido de la capacitacion correspondieron al tema.

3. La duracidn de la capacitacidn fue suficiente.

4, Lo desarrollado en la capacitacion se puede aplicar en su puesto de trabajo.

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:

I1.- INSTRUCTOR f PONENTE

1. El ponente demostrd dominio sobre el tema.

2. El ponente estimuld la participacidn activa de Tos participantes [ejemplos, casos
practicos).

3. El ponente resolvid las preguntas planteadas en clase.

4. El ponente desarrollé todos los temas propuestos.

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:

Los medios técnicos utilizados (presentaciones, videos, articulos) fueron

La metodologia (procedimiento) estuvo adecuada a los objetivos y contenido del

La calidad del material entregado ha sido apropiada.

N

Los materiales del curso han sido dtiles para el aprendizaje.

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:

V. ORGANIZACION DE LA CAPACITACION
1. La limpieza de la sala de capacitacidn fue adecuada.

2. Las condiciones de la sala de capacitacidn fueron las apropiadas (ventilacidn,
iluminacion, etc.)

3. Los medios audivisuales utilizados fueron convenientes (proyector, laptop,
sonido,pizarral.

4. El horario establecido para la capacitacion fue apropiado.

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:

iAGRADECEMOS SU COLABORACION!

Fuente: Elaboracion Propia

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo
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Tabla 25 Satisfaccion de Capacitacion

SULPOL 5.A.C EVALUACION NIVEL DE SATISFACCION DE LA CAPACITACION RHO2-002-02

i Tu opinion Cuenta!

Tema:

Fecha: Lugar:
Area: Gerencia:
Puesto: Expositor:

Material Usado por el Ponente

F’ru:rvectcr: Piza rer PEDE|DtE| Recursos Didact EDE'

Instrucciones: Responda a las siguientes preguntas, marcando las caritas segln su opinian.

PREGUNMNTAS NOD REGULAR Sl
1.- ¢ Crees que la informacion gue te presentd el expositor es importante para| ., = a3
tu trabajo? — - =
2.- i Te explicaron la finalidad del tema de |la capacitacion? — = -
3.- i El expositor emplea un lenguaje facil de comprender? — = =
4 - ; El expositor domina el tema? o = =
5.- i El expositor utiliza casos practicos y/o ejemplos en la capacitacion? — = =
6.- El tiempo de |a capacitacidn fue adecuado? - = o
6.- ;La capacitacion practica fue la esperaba? = = d

Ohbservaciones / Recomendaciones / Sugerencias:

Fuente: Elaboracion Propia
Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo
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Tabla 26 Monitoreo de Capacitacion

SULPOL S.A.C MONITOREO DE LA CAPACITACION RHO3-001-01
NIVEL DE
TEMA FECHA | LUGAR | AREA EN DE ACUERDOD ";?:::‘:Eﬁ;" % SATISFACCIO
DESACUERDO P ——
SATISFACCION
EMPLEADOS

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion Propia
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4.2.4. Impacto de la propuesta

Con la ayuda de los formatos mostrados anteriormente la empresa SULPOL S.A.C.
capacito al personal de Matriceria con el afdn de satisfacer las necesidades de
conocimientos como también de poder monitorear la satisfaccion de las
capacitaciones y medir los resultados del aprendizaje obtenido durante y al concluir
las capacitaciones, es asi que con esta herramienta mejoraremos los problemas de
desperdicio de materiales asi como también el uso Optimo de maquinas, el
desempefio en procesos que involucren mecanica de bando y medicion para lograr
tener mejores estandares de calidad asi como reduccién de reproceso . La propuesta
estd comprendiendo el desarrollo de las siguientes capacitaciones uso de materia

prima y maquinaria, mecanica de banco y metrologia.

A través de la inclusion de un ingeniero Industrial en la gestion por procesos se podra
con llevar un control de la mejora y aplicacion de los conocimientos adquiridos en la

capacitacion, asi como la disminucion de moldes que pasen por un reproceso.

Tabla 27 N° de Capacitados

o Ne )
Descripcion Oloel:lamS Cﬁz QEBT ()A,[\)A(;S N CAPACI{;II'I,EA(E)SE E/T I\II\/ICEOTROLOGIA
AYUDANTE 1 1 1
ASENTADOR 2 2 5
FRESADOR 2 > 5
ACABADOS 2 > 5
RECTIFICADO
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 28 Nuevos Costos de Reproceso

MOLDES DE PU
MOLDES REPARADOS
Mes
SERIADC DEFECTUOSO (5 UML) MOLDES UNIDAD COSTO POR REPROCESD
ene-18 ] ] 5. -
feb-18 1 5 5. 137.50
mar-18 1] 1] 5. -
ahbr-18 1 5 5. 137.50
may-15 1 5 5. 137.50
jun-18 o o 5. -
jul-18 1 5 5. 137.50
ago-18 1 5 5. 137 .50
sep-18 0 ] 5. -
oct-18 1 5 5 13750
now-15 1 5 5. 13750
dic-18 0 0 5/ -
TOTAL 7 35 5. 962.50

Fuente: Elaboracion Propia

En la nueva tabla que se pronostica tener fallas menos reiteradas que la cantidad de moldes que entren a reparacion

0 reproceso sean menores disminuyendo asi considerablemente los costos por la causa raiz de falta de capacitacion

del personal. Esta es una medicion del impacto que traera la capacitacion.

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo
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4.3. Propuesta de Mejora Plan de Mantenimiento
4.3.1. Descripcion

Cr 5 Falta un plan de mantenimiento de maquinaria y equipos

La empresa SULPOL S.A.C. no posee un plan de mantenimiento con el cual los
equipos y maquinas de trabajo puedan estar en mejor cuidado y optimo desempefio
es por ello que existe solo el mantenimiento correctivo dado después de encontrar
las fallas y que tiene un promedio mensual de 15 horas de para generadas tiempo
en el cual se retrasan los trabajos y se pierde pago de personal bajando la tasa de
produccién diaria.

4.3.2. Monetizacion de la pérdida

MTTR es la mantenibilidad de los equipos en el cual se brinda unas 4 horas
semanales, ya que su funcion base de Matriceria es la produccion de moldes y
solo se dedica a mantenimiento en dias de escasa produccion y sdbados cuando
el trabajo es menos exigido. No obstante, es distinto a las horas que se paran al
mes lo que involucra las disminuciones de produccion y el porcentaje que se pierde
por paradas inesperadas para hacer un mantenimiento correctivo.

Analizamos la taza de produccién por hora para determinar cuanto se pierde por

las paradas por fallas de quipo a lo largo del mes

74

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Tabla 29 Monetizacién de la Pérdida por Cr 5

[MTTR SEMANAL PROMEDIO | 4 [hrs
[MTTR MENSUAL PROMEDIO | 16 |nrs
[MTTR ANUAL PROMEDIO | 192 |rs

Mensualmente la empresa tiene 11 horas de paradas por fallas de equipos, lo gque significa pérdida
de ingresos para la empresa

| 11 |noras

TASA DE PRODUCCIONHORA | 0.77 | Maldes

Margen de ganancia por Molde + hora S/ 102.00

hombre ' )

[PErDDA mMENSLAL ] 8.47 [ Woides
[PERDIDA MENSUAL SOLES ] 51.863.94]soles
§1.10,367.28]soles
‘uﬁqmuﬁs CON MANTEHIMIENTO g
|PLANIFICADO

Fuente: Elaboracion propia

4.3.3. Desarrollo
Para determinar el mantenimiento con el que cuenta las maquinas se hizo un
listado de las maquinas y equipo de mayor empleo en el area de Matriceria su

cantidad y cuales de ellas poseen mantenimiento planificado.

Para tener en cuenta que el mantenimiento dado tiene una baja cantidad de horas

y que el correctivo asumido afecta directamente la produccién.

Asi mismo se comparoé los tiempos de para por falla de equipos con la produccién
perdida de moldes para poder monetizar y después analizar el impacto de la

mejora.
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Tabla 30 Maquinas con Mantenimiento Actual

Maquinas y Equipos

Cantidad

CUENTA CON
MANTENIMIENTO

Fresadora

Torno

Taladro

Pantégrafo

Cortadora de Disco

Esmeril

Afiladora

Arenadora

Compresoras

Amoladoras

Rectificadores

Taladro de Mano

Rectificador Pequeiio

NINIOINWEFRLINEFPINIW|IAININ

O|OINIFPINIOIO|IOC|O|FR |||k

TOTAL

w
O

9

Tabla 31 Calculo de Indicador en % de Mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

Calculo del Indicador

| 23%

N® de maguinas con mantenimiento

x100

MM =

Total de maguinas

Fuente: Elaboracion propia

Podemos obtener un porcentaje bajo en el indicador de mantenimiento asi que como

el resultado es directamente proporcional al nimero de maquinas que cuentan con

mantenimiento se buscara en la herramienta de mejora aumentar las horas y llegar a

brindar soporte a casi todos los equipos del area para que estén con mayor

disponibilidad y disminuya las horas de parada.

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo
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En la siguiente tabla se detalla los tipos de paradas y las horas que abarcan a lo largo
del mes

Para poder encontrar la eficiencia global de los equipos que para una empresa deberia

ser mayor al 85% para definir que existe una buena gestion de mantenimiento.

Tabla 32 OEE (Eficiencia Global de los Equipos)

MANTENIMIENTO PROGRAMADD SEMANAL EN HRE d Horas
MANTENIMIENTO PROGRAMADD MENSUAL HRE 16 Haoras
FPRU 35 Horas
1.5 Horas
1l Hioras
TOTAL PNP 16 Horas
F20 Hioras
PP 12 Horas
[TIEMPO DISPONIBLE | 608] o |
| PNP | 16| Horas |
TIEMPO OPERATI¥O 592  Horaz |
T meEaam
FRODUCCIOMN MOpiraL 2 MOLDESDA,
FRODUCCION RESL E.Z2 MOLOES! DA,
CAMNTIDAD OE MOLDES
DEFECTUD=DS POR 1 MOLOESDLA,
TURRMCO
CAMTIDAD OE MOLOES
OEFECTUCSOS POR 0.3875 MMOLOESIHORA,
HORA
PRODQUCCION MORMAL C. 3125 MMOLOES/ONA,

Fuente: Elaboracion propia
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4.3.4. Impacto de la propuesta
Plan de Mantenimiento

Con la propuesta de mejora podemos incrementar el porcentaje de maquinas con
mantenimiento, asi como un tiempo de paradas por fallas de equipos a 3 horas al
mes lo que logra una pérdida de 2.3 moldes mes que se pierden de producir cuya
pérdida anual asciende a S/ 2,827.44 soles

Tabla 33 Plan de Mantenimiento / Nuevos Costos

CREACION DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO

Calculo del Indicador | T

N° de maquinas con mantenimiento

%MM = x100

Total de maguinas

[MANTENIMIENTO SEMANAL | 6 | b=
[MTTR MENSUAL PROMEDID | 24 |hrs
[MTTR ANUAL PROMEDID | 288 | hrs

Mensualmente la empresa debera reducir sus paradas por Fallas de Equipos

3 |huras

| PROPUESTA PLAN DE MANTENIMIENTO |

[TAsA DE PRODUCCIGHIHORA | 0¥ | Moldes |
Margen de ganancia por Molde + hora S110Z.00

hombre ’ '
[FERDDAMENSUAIN 57251 | ok
[PERDIDA MENSUAL SOLES | 51.235.62]
51.2.827.44]

MAQUINAS CON MANTENIMIENTO 0

PLANIFICADO

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 34 Maquinas del Area de Matriceria después de la propuesta

[ 39 |

L . . CUENTA CON
Maquinas y Equipos Cantidad MANTENIMIENTO
Fresadora 2 2
Torno 2 2
Taladro 4 3
Pantégrafo 3 2
Cortadora de Disco 2 2
Esmeril 1 1
Afiladora 2 1
Arenadora 1 1
Compresoras 3 3
Amoladoras 7 S
Rectificadores 8 6
Taladro de Mano 2 1
Rectificador Pequeiio 2 1
TOTAL 39 30

Fuente: Elaboracion propia

Con el incremento de las horas dedicadas al mantenimiento tratara de alcanzar

en totalidad a los equipos de para tener disponibilidad y confiabilidad en ellos

rediciendo las horas de paradas por fallas de equipos mejorando asi todos los

célculos posteriores con lo que la Eficiencia Global de los Equipos (OEE) se

vera incrementado acercando al margen adecuado.

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo
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OEE DESPUES DE LA PROPUESTA DE MEJORA
Tabla 35 OEE (Eficiencia Global de los Equipos) después de la Mejora

MANTENIMIENTO PROGRAMADO SEMANAL EN HRS g Haras
MANTENIMIENTO PROGRAMADD MENSUAL HRE 24 Horas
PRU 3.5 Horas
15 Horas
X Horas
TOTAL FNFP i Horaz
20 Horas
PP 120 Horas
TIEMPO DISPORIBLE] w00] o ]
| PNP | 8 Horas |
TIEMPO OPERATIVO 592|  Horaz |
T EEGeam
PRODCUCCION
MOMIPLAL 8 MOLDES/OIA,
PRODUCCION REAL T MOLDES/OIA
s ST o
CAMTIDAD DE MOLDES
DEFECTUOSOS POR 0.7 MOLDES/DIA
TURMO
CAMTIDAD DE MOLDES
DEFECTUDS0S POR 0.4375 MOLDES/OA,
HOR:A
FRODUCCION MORRAL B.5625 MOLDES/HORA
93.75%
20.93

Fuente: Elaboracion propia
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4.4. Propuesta de Mejora Plan de Manejo de Residuos

4.4.1. Descripcion

CR7 No se cuenta con un manejo de desechos industriales

La empresa SULPOL S.A.C. no posee un plan de manejo para sus residuos
industriales, por ende, su cantidad de desperdicios es abundante, e incluso el
desecho que més beneficios puede traer al ser reprocesado es la viruta de aluminio.
Al dia la viruta desperdiciada tiene un alto promedio enmarcando los distintos
procesos de trabajo dentro la empresa, pero su recoleccion no es la adecuaday su

posterior reproceso también tiene carencias.

4.4.2. Monetizacion de la Pérdida

A continuacion, detallaremos la cantidad de aluminio obtenido en desechos
asumiendo una produccion base de 6 moldes por dia, un peso de 3.2 kg en los
conos cortados (2 conos 1.6 kg) y una obtencion de 0.9 kg de viruta en mecanizado

(Fresado, Esmerilado)

Tabla 36 Cantidad de Residuos de Aluminio

Produccion diaria de Moldes 6 unidades
Peso de codo cortado por Molde 3.2 kilogramos
Cantidad de Viruta por Molde 0.9

mecanizado ) kilogramos
Cantidad de viruta por mes 590.4

(24DIAS) ] kilogramos
CANTIDAD DE VIRUTA 380

REPROCESADA AL MES kilogramos
CANTIDAD DE VIRUTA NO 210.4

REPROCESADA MES ' kilogramos

Fuente: Elaboracion propia

Previo a la propuesta de mejorar el almacenamiento y reproceso la cantidad de
aluminio que no es reprocesada asciende a una cantidad de 210.4 kg "por mes, lo
cual nos lleva a un consumo de aluminio semi-virgen cuyo costo de S/6.50 soles

por kilogramo
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Tabla 37 Costo para Reproceso de Aluminio

COSTOS PARA REPROCESAR ALUMINIO

MO HORAS Valor Hora COSTO x DIA DE REPROCESO
1 Operario 6 hr. S/. 4.50 S/. 27.00
INSUMOS LITROS Valor litro COSTO FINAL
1 GALON DE
PETROLEO 40 It S/. 5.50 S/. 220.00
KILOGRAMOS
DE VIRUTA 95 kg S/. 0.00

Costo total por dia de reproceso S/ 247.00

Fuente: Elaboracion propia

La cantidad de dias fundidos a la semana emplea una parte de la viruta recolectada
por mes la cantidad asciende a 95 kg con lo cual se obtiene un promedio de 91 kg
utilizables evitando el consumo de barras de aluminio comprado reflejandose en un
beneficio de S/. 344.50.

El aluminio obtenido asciende a la cantidad 91 kg utilizables que reemplaza a 91 kg
en aluminio en barras cuyo costo es de 6.5 kg obteniendo un costo de S/ 591.50 esto
restado a la mano de obra y materia prima utilizada da un beneficio de S/ 344.50 por
cada dia que se funda en el misil los desperdicios de aluminio generados en los

distintos trabajos de Matriceria.

Tabla 38 Beneficios con Reproceso Actual

ALUMINIO OBTENIDO POR REPROCESO 91 kg Aluminio-MO -MP
ALUMINIO Kg Costo Por Kg BENEFICIO POR DIA
91 S/. 6.50 S/. 344.50
Beneficio por | Beneficio al
Dia mes
4 S/. S/.
344.50 1,378.00 S/. 16,536.00

Fuente: Elaboracion propia
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4.4.3. Desarrollo

Para empezar por la recoleccion se incorporaran a las distintas areas tachos
ecoldgicos para evitar la contaminacion de los residuos de aluminio mecanizado
con otras sustancias o desperdicios que dificulten su reproceso asi mismo se
brindaran escobas para poder recolectar diariamente la viruta. En el proceso de
seleccion previo al fundido se implementara el uso de un tamiz para una revision

rapida del aluminio a fundir.

Durante el fundido se usara una espumadera hechiza para poder seleccionar la
escoria o impurezas que se forman en la parte superior, asi como un cucharon para
ir preparando los lingotes se aluminio o la fundicion directa de moldes en caso sea

la medida adoptada

Materiales y EPP’S:

-Tamiz

-Tachos ecoldgicos celeste/ verde/ marrén
-Escobas

-Mascarillas

-Cucharon para Extraer Aluminio
Espumadera para quitar escoria

Tabla 39 Manejo de Residuos Mejorado

ALUMINIO OBTENIDO POR REPROCESO Aluminio-MO -MP
ALUMINIO Kg Costo Por Kg BENEFICIO POR DIA
91 S/. 6.50 SI. 344.50
AUMENTO DE DIAS DE REPROCESO

Beneficio por SENENEND Nuevo Beneficio por Afio
. mes
Dia
6 S/. S/. S/.
344.50 2,067.00 24,804.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 40 Nueva Cantidad de Residuo

Cantidad de viruta por mes 590 .4

(24DIAS) ' kilogramos
CANTIDAD DE VIRUTA

REPROCESADA MES (6 Dias) 570 kilogramos
CANTIDAD DE VIRUTA NO

REPROCESADA MES 20.4 kilogramos

Fuente: Elaboracion propia

4.4.4. Impacto de la Propuesta

Con esta propuesta se estard reaprovechando casi en totalidad el aluminio
desperdiciado en los distintos procesos de manufactura en el area de Matriceria,
por lo que se obtendra beneficios al no consumir aluminio semi- virgen comprado
sino reprocesado que también es utilizable si se almacena y reprocesa de forma
adecuada para un posterior fundido libre de impurezas o materiales que

perjudiquen la composicion del material.

Asi mismo con esta propuesta se estara haciendo mejor control de los desperdicios
y control de limpieza dentro del area lo que no solo es benefactor para el duefio
sino para todos lo que laboran dentro de ella ya que los residuos industriales son

sumamente perjudiciales para la salud.

El desarrollo de esta propuesta traera ademas de significantes beneficios de
limpieza y reaprovechamiento la premisa de aplicar el mecanismo para los demas
residuos de otras areas que la empresa posee asi evitando la acumulacion de
desperdicios teniendo ambientes mas libres y con beneficios econdmicos

reflejados en los ingresos que generen las materias reprocesadas.
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5.1.

Inversion de la propuesta

Para poder proponer las mejoras de cada Causa Raiz, se elabordé un

presupuesto, tomando en cuenta todas las herramientas, materiales de oficina

y personal de apoyo para que todo funcione correctamente. En las tablas

siguientes se detalla el costo de inversion para reducir cada una de las causas

raices clasificadas segun su propuesta de mejora.

5.1.1.

Inversion de la propuesta gestidén por procesos

Tabla 41 Inversién de la Propuesta Gestidn por Procesos

POR PROCESOS

INVERSION TOTAL DE PROPUESTA DE GESTION

Contratacion CANT Remuneracion (S/./MES)
Practicante de Ingenieria Industrial 1 S/ 900.00
Visita de un Ing. Industrial (mensual) 2 S/. 700.00
TOTAL (S/./MES) S/. 1,600.00
TOTAL (S/./ANO) S/. 19,200.00
Compra CANT Costo (S/.)
Computadora 1 S/. 1,500.00
Mgltlfunmonal HP: Scanner, Fotocopiadora 1 s/ 400.00
e impresora
Es_crltorlo de melanina 1.00x0.50m, con 1 s/ 200.00
cajones
Silla de escritorio con ruedas/ Negro 1 S/. 100.00
COMPRA TOTAL (S/) S/. 2,200.00
Vida Util
(ANOS) Depreciacion (S/.)
4 S/. 31.25
4 S/. 8.33
5 S/. 3.33
5 S/. 1.67
TOTAL (MES) S/. 44.58
TOTAL (ANO) SI. 535.00
Reinversion (4 ANOS) | S/. 1,900.00
Reinversion (8 ANOS) | S/. 300.00

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion propia
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5.1.2.

Para la propuesta de capacitacién se consider6 a los 9 trabajadores del &rea de
Matriceria asignando un total de S/100.00 por cada uno en cada Mddulo que se
desarrolle la cantidad S/40.00 soles como viaticos. Posteriormente se asignd 2

evaluaciones para revisar el impacto de las capacitaciones lo que asciende a un costo

Inversion de la propuesta plan de la capacitacion

de S/400.00 soles cada uno.

Tabla 42 Inversion para el Plan de Capacitacion

INVERSION TOTAL DE
PROPUESTA DE GESTION DE
RECURSOS HUMANOS

Los costos se dividen por cada capacitacion que asciende a 4 se incluyen los 9
participantes del area de Matriceria y se asume un costo de S/ 100.00 mas viaticos de
S/40.00 de acuerdo a eso se propone una posterior evaluacion y monitoreo que

permitira revisar resultados y satisfaccion, asi como mejoras que se puedan hacer al

plan de capacitacion.

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

Fuente: Elaboracion propia

P2: PLAN DE CAPACITACION
Costo o
o N° " Monto Viaticos
Capacitaciones Participantes Indgllol)ual (1) TOTAL (S/.)
Uso de
A S/. S/.
maquinas y 9 100.00 4000 S/. 940.00
equipos
Uso de S/. S/.
materiales ° 100.00 40.00 S/. 940.00
Mecanica de S/. S/.
Banco 9 100.00 40.00 S/, 940.00
S/. S/.
Metrologia 9 100.00 40.00 S/, 940.00
TOTAL DE COSTO DE CAPACITACION (S/.) S/. 2,820.00
Evaluacién y C_o_sto
. N° SRV Individual | TOTAL (S/.)
monitoreo
(S/.)
Evaluador de S/. S/.
capacitaciones 2 400.00 800.00




N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

5.1.3.

Inversién de la propuesta Plan de mantenimiento

A continuacion, se detallan las horas requeridas del personal técnico, asi como el de

supervision en cada tipo de mantenimiento y un manual que conlleve las principales

maquinas y sus fallas mas comunes que permitan la correcta y practica solucion a

cada una de ellas.

Tabla 43 Inversién para el Plan de Mantenimiento

INVERSION TOTAL DE PROPUESTA DE
GESTION DE MANTENIMIENTO

GESTION DE DEl_I!)(I)(:R:[?AS T\EELN(I)%O SUP. MANT TOTAL
MANTENIMIENTO ANUALES ANUAL VALOR ANUAL (S/))
Mantenimiento 96 S/. S/. S/.
Preventivo 380.16 432.00 812.16
Mantenimiento 96 S/. S/. S/.
Predictivo 380.16 432.00 812.16
Disefio Manual de 10 S/. S/. S/.
Mantenimiento 39.60 45.00 84.60
S/.
1,708.92
Manuales e Cantidad
iNSUMos Anual Valor TOTAL (S/.)
Libro de 5 S/. S/.
Mantenimiento 10.00 20.00
Registro de 5 SI. S/.
Maquinas 10.00 20.00
. S/. S/.
Lubricantes 1 100.00 100.00
. S/. S/.
Aceiteras 2 10.00 20.00
S/. S/.
Juego de Llaves 1 100.00 100.00
. S/. S/.
Guaipe 24 kg 1.00 24.00
S/.
284.00

Fuente: Elaboracion propia

Para esta herramienta la principal inversion esta en las horas dedicadas por el técnico

y supervisor de mantenimiento quienes seran empleados para maximizar la eficiencia

de los equipos y asi reducir las fallas de equipos, las siguientes cantidades ascienden

a material de bajo costo, pero suma importancia para apoyar la labor del

mantenimiento.

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo
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5.1.4. Inversion de la propuesta plan de manejo de residuos
industriales

Para esta herramienta de mejora solo se emple6 las horas de un operario quien llevara
a cabo la tarea de recoleccion clasificacion y fundido en un incremento de horas extras
y algunas herramientas, asi como equipo de proteccion personal.

Tabla 44 Inversién para Manejo de Residuos

COSTOS PARA REPROCESAR ALUMINIO
HORAS -
MO MES Valor Hora TOTAL ANO
) S/.
1 Operario 12 S/. 4.50 648.00
Materiales y EPP’S CETIE Valor COSTO FINAL
ANUAL
Tamiz 2 S/. 50.00 S/. 100.00
Tachos ecologicos celeste/
verde/ marron 3 S/. 25.00 S/. 75.00
Escobas 4 S/. 12.00 S/. 48.00
Mascatrillas 6 S/. 25.00 S/. 150.00
Cucharon para Extraer 2 s/. 30.00 s/, 60.00
Aluminio
Espumadera para quitar 1 s/, 3000/ S/ 30.00
escoria
S/. 463.00

INVERSION TOTAL DE PROPUESTA DE MANEJO DE
RESIDUOS

Fuente: Elaboracion propia

Dentro de la inversion se considera principalmente las horas extras del operario mas
alla de eso todos los materiales a usar tienen un costo bajo y de facil adquisicion, por
el momento se cuenta con algunos, pero su compra y uso clasificado para la

recoleccion de desperdicios de aluminio brindara mejores resultados.
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5.1.5. Resumen de costos de inversiones, depreciacion y reinversiones

por las herramientas de mejora

A continuacioén, se resume las inversiones de cada propuesta los costos

operativos que son la contratacién de personal para la aplicacion de gestion por

procesos y para el monitoreo de las capacitaciones.

Tabla 45 Resumen de Inversiones

RESUMEN DE INVERSIONES

TOTAL INVERSIONES TOTAL (S/./ANO)
PROPUESTA DE GESTION POR PROCESOS | ¢, 21.400.00
PROPUESTA DE GESTION DE RECURSOS
HUMANOS s/, 2,820.00
PROPUESTA DE GESTION DE
MANTENIMIENTO s/, 1,992.92
PROPUESTA DE MANEJO DE RESIDUOS s/. 1,111.00
TOTAL (SL.) S/, 27,323.92

| COSTOS OPERATIVOS | sl 20,000.00

| DEPRECIACION B 535.00
Reinversion (4 ANOS) S/. 1,900.00
Reinversion (8 ANOS) S/, 300.00

Se considera la vida util de los equipos en un periodo de 4 afios para
computadora y la impresora multifuncional mientras que el escritorio y la silla a

un periodo de 8 afos, después de ello se tendrian que hacer una reinversion,

Fuente: Elaboracion propia

mientras que la cantidad por depreciacion anual es de S/ 535.00 soles.
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2.

Beneficios de la propuesta

5.2.1. Beneficio de la propuesta Gestion de Procesos

En las siguientes tablas se detalla los beneficios de las herramientas de mejora

comprendidas por diagrama de flujo, DOP optimizado, balance de lineas, Tiempos

estandarizados que ascienden a un monto anual de S/. 50,444.16 soles.

Tabla 46 Beneficios de la Propuesta Gestion por Procesos

CR

DESCRIPCION
DE LA CAUSA
RAIZ

Herramienta de
Mejora

Pérdidas
Actuales
Integradas
(S/./ANO)

Pérdidas
Mejoradas
Integradas

(SI./ANO)

BENEFICIO
(Sl.)

Fuente: Elaboracién propia

El monto de pérdidas que se obtendra aplicando la propuesta de mejora sera de

gran impacto pues equivale una reduccién del 75%. Si bien las herramientas son

multiples la aplicacion de las mismas dependera de la eficacia del ingeniero

industrial y el practicante, quienes llevaran el control.

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo
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5.2.2.

N

Beneficio la propuesta Gestién de Recursos Humanos

En las siguientes tablas se detalla los beneficios de las herramientas de mejora

comprendidas por el plan de capacitaciones que ascienden a un monto anual de

S/. 8,525.00 soles.

Tabla 47 Beneficio por Plan de Capacitacion

personal en mecénica
de banco y metrologia

Pérdidas Pérdidas
CR DESCRIPCION DE LA | Herramienta de Actuales | Mejoradas | BENEFICIO
CAUSA RAIZ Mejora Integradas | Integradas (S1)
(SI.IANO) | (S/./ANO)
Falta de capacitacion
Cr2 | del personal en el uso
de m.p. y maquinaria
Plan de S/. S/. S/.
Ausencia de Capacitaciones |9,487.50 962.50 8,525.00
cr3 capacitacion de

Fuente: Elaboracion propia

El beneficio de esta propuesta traera importante disminucion en las perdidas si bien

sera un constante cabe recalcar que con el pasar del tiempo se pueden ahondar en

otros temas para dar mayor capacidad y conocimientos en los trabajadores, asi como

permitir la rotacion.
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5.2.3. Beneficio de la propuesta de Plan de Mantenimiento

En las siguientes tablas se detalla los beneficios de las herramientas de mejora
comprendidas por el plan de mantenimiento que ascienden a un monto anual de
S/. 7,539.84 soles.

Tabla 48 Beneficio por Plan de Mantenimiento

Pérdidas Pérdidas

CR BESI_?ARéi%(S)RI Herramienta Actuales | Mejoradas |BENEFICIO
RAIZ de Mejora Integradas |Integradas (S/))

(S.IANO) | (SI./ANO)

Falta un plan de

Cr5 mantenimiento de Plan de SI. S/. S/.
maquinaria 'y Mantenimiento | 10,367.28 2,827.44 |7,539.84
equipos

Fuente: Elaboracion propia

Este plan de mantenimiento traera mayor disposicién de equipos, asi como mejor
vida util lo que implica que disminuiran las horas de fallas por equipos lo que se

convierte en mayor produccion.

Es asi que el incremento de horas en manteamiento traera importantes beneficios en

la empresa.
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5.2.4.

Beneficio de la Propuesta de Plan de Manejo de Residuos

En las siguientes tablas se detalla los beneficios de las herramientas de mejora

comprendidas por el Plan de Manejo de Residuos que ascienden a un monto anual
de S/. 8,019.96 soles.

Tabla 49 Beneficio por Manejo de Residuos

industriales

Pérdidas Pérdidas
CR DESCRIPCION DE | Herramientade | Actuales | Mejoradas | BENEFICIO
LA CAUSA RAIZ Mejora Integradas | Integradas (S1.)
(SI./ANO) | (S/./ANO)
| Mot e On | plangewaneo |1 |sL s
de Residuos 8,268.00 248.04 8,019.96

Fuente: Elaboracion propia

Aqui el plan de manejo de residuos permite el reaprovechamiento de los restos de

aluminio obtenidos en el mecanizado y que anualmente tiene un importante beneficio

gue llega a eliminar casi en su totalidad la perdida por no contar con la herramienta

de mejorar.

Con lo cual da cabida a aplicar esa herramienta en los demas residuos obtenidos de

los distintos materiales que se procesan en la empresa.
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5.3. EVALUACION ECONOMICA

N

Tabla 50 Requerimientos

REQUERIMIENTOS

INGRESOS POR LA
PROPUESTA AHORROS-BENEFICIOS
Costos Operativos(MI, MO, CIF)

Depreciacion

EGRESOS DE LA PROPUESTA

Intereses

Inversion Inicial
COSTO DE OPORTUNIDAD 30%

HORIZONTE DE EVALUACION 10 Afos

Fuente: Elaboracion propia

En la primera fila tenemos los ahorros que vienen a ser los beneficios obtenidos

después de restar la cantidad de la perdida actual con la perdida mejorada.

En la segunda fila se colocan los egresos de la propuesta que se desglosan en costos
operativos Materiales e Insumos, Mano de Obra y Costos Indirectos, asi como la

depreciacion el interés y la inversion Inicial.

Se esta fijando un costo de oportunidad de 30% y un horizonte de evaluacién de 10

anos.

95
Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo



V.
LT
| .4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Tabla 51 Estado de Resultados

INVERSION TOTAL 8. 27,323.92 Ingresos I Sl 7452896 I
(Costo oportunidad) COK 30%
AR0S a 1 2 3 4 5 & T i 3 gli]
Ingresos Sh T4,528.96 | 5. T8.255.41| 51 82.168.18 [ 5. 86,276.53 | 5/ 30530042 | 5 35.113.94 | 5. 33,375,353 51 04,863.73 | Si. o 13.22 | 5 115, 618.85
Costos aperativos =18 20,000,000 5. 21.000.00 | S, 2205000 5. 23,152.50| S 2431013 | S 2552563 | 51 26,801.31( S/ 28,142.01( Si. 23,543,171 S 31.026.56
Depreciacion Si. 535.00 | 5/ 535.00( 5. 53500 51 535.00( 5. 53500 51 535.00 | 5. 535.00( 5. 535.00( 5. 535.00( 5. 535.00
GAY =18 3.000.00| 5 315000 5). 330750 51 347288 5. 364652 | 51 3582884 | 51 402023 | 5. 422130 51 4,432 37| 5. 4,653.38
Ltilidad antes de impusstas =18 50,333.96 | S\ 5357041 S SE.275.68 | S 29.16.21| 5. B2035.77 | 5. 6523046 | 5/ B5,5158.73 | S/ TLITLd2 | S T5,596.74 | 5i. T3,403.33
Impuestas [(305) =18 15,23813 | 51 1607112 | 5i. 1685270 5. 17, 734.86 | Sl 1862363 50 13,5634 | S 2055562 | 5. 21.55143 | S 2267302 5. 23,821.00
Ltilidad después de impuestas =18 35,695.77 | 5 37.493.29 | S5 35,332.97 | 5. 41,381.35 | 5. 43,463,104 | 5. 4566132 | 5. 47, 363,11 Si. 50,373.93 | 5/ 5291772 | S 55,5682.33
afios 0 1 z 3 4 5 B T & 3 0
Utiidad después de impuestos S 35695.77| 5L 37.499.29|S. 3939297 (S, 4138135 |S 434694 |S. dSEELEZ| S 4TEEIM| S, 50,379.99( S0 5291772 5. 5558233
Depreciacian Si 535.00| 5/ 535.00( 5. 53500 5. 535.00( 5. 53500 5. 535.00( 5. 535.00( 5. 535.00( 5. 535.00( 5. 535.00
Imuerzidn Si. -27.323.92 =18 1,300.00 Si. 2,200.00
S5) -27.323.92 | 5. 36.230.77 | 5. 38.034.29 | 5). 39.927.97 | 5. 43.816.35 | 5. 44.004.14 | 5! 46.136.32 | 5!. 48438 11| 5). 5311493 | 5. 5345272 | 5. 56.117.33

Fuente: Elaboracion propia

Para poder determinar la rentabilidad de la propuesta, se ha realizado la evaluacioén a través de indicadores econémicos: VAN,

TIR, PRIy B/C. Se ha seleccionado una tasa de interés de 30% anual para los respectivos célculos.
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Tabla 52 Flujo Neto Efectivo

Afios 0 1 2 3 4 =) 5 T g 3 10
Flujo neto de efectivo S -27.323.92 | 51 36,230.77 | 5. 38.034.23 | 51 3992797 | 51 43.816.35 | 5. 4400414 | 5! 46.196.32 | 5. 48438 11| 51, 5311433 | 51. 5345272 51 56.117.33

VAN 5. 101,340.48
TIR 137.84%
PRI 2.12 ANDS

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla anterior nos explica que se obtiene una ganancia al dia de hoy con valor neto actual de S/. 101 340.48 y una tasa interna
de retorno de 137.84% (ampliamente superior a la de 30%), asi mismo el periodo de recuperacion de la inversion es de

aproximadamente 2.12 afos.
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Tabla 53 Ingresos y Egresos

ANOS 1 2 E 4 5 5 T 5] 3 0
Ingresos §l. 74,52B8.96 | §. 78,255.41 | §/. 82/168.18 | 5/ 86,276.50 | §/. 90,590.42 | §/. 95119.94 | §/. 99,875.93 | §/. 104,869.73 | 5. 110,113.22 | §/. 115,618.88
Egresos S/ 38,298.19 | S. 40,221.12 | §/. 42,240.20 | §/. 44,360.24 | §/. 46,586.28 | 5. 48923.61 | S/ 51,377.82 | §I. 53,954.74 | §/.. 56,660.50 ) §/. 59,501.55

Bach. Armas Garcia Néstor Rodolfo

invertido, obtendra un beneficio de 0.95 centavos.

VAN Ingresos

5/ 262,891.37

VAN Egresos

5/.135,161.91

BIC

1.95

Fuente: Elaboracion Propia

La Tabla N° 53, nos muestra que el valor del B/C es de 1.95 lo que nos quiere decir que la empresa SULPOL S.A.C. por cada sol
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6.1 Resultados

Se puede concluir el area en la propuesta de mejora tienen un costo perdido
actual que se grafica en la Fig. 6, incluido a continuacion. En el mismo se
encuentra el costo perdido meta y el beneficio que implica la inversion
realizada en el area respectiva ha sido mejorado de una cantidad
considerable.

Se logro aplicar gestion por procesos con lo cual el &area de Matriceria tendra
tiempos optimizados para y orden de trabajo guiado por documentacion a
cargo de profesionales a cargo, reduciendo asi elevadamente las perdidas.

El personal sera capacitado de acuerdo a las carencias en los rubros de mas
impacto para el area con lo que tras adquirir los nuevos conocimientos se
puede evidenciar un mejor trabajo y resultados respaldados por la disminucion

de moldes para reparacion.

Los equipos del area tendran mayor disponibilidad para reducir las horas de
para de los trabajadores y asi tener un ritmo de produccion constante que

genere mayor rentabilidad.

Los residuos generados tendran un mejor aprovechamiento tras la mejora de
manejo pues su condicion sera mas limpia para su reproceso y la cantidad

aprovecha sera la maxima.
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llustracién 6 Pérdida Mejorada - Beneficio

COSTO PERDIDA ACTUAL- PERDIDA MEJORADA - BENEFICIO

S/. 86,778.78
S/.74,528.96

S/ 12,249.87

Pérdidas Actuales Pérdidas Mejoradas BENEFICIO (S/.)
Integradas (5/./ANO) Integradas (S/./ANO)

Fuente: Elaboracién propia

6.2 Discusion
Se puede encontrar que ampliamente se logré alcanzar los objetivos trazados
para eliminar las causas principales de los elevados costos, asi que después
de aplicar las distintas herramientas de mejora de la ingenieria industrial se
puede encontrar viable la aplicacion y la inversion de tiempo y dinero en

mejorar los distintos aspectos que se encuentran con carencias.

Asi mismo las distintas propuestas de mejora pueden repercutir de gran forma
en las demas causas raiz no incluidas ya que las técnicas y herramientas
aplicadas acarrean mejor desempefio y orientacion al correcto trabajo y

desarrollo de talentos e incremento de capacidades.
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6.2.1. Discusion de Propuesta de Gestion por Procesos

En la siguiente Tabla 54 podemos apreciar los valores actuales y meta de cada una
de las causas raices que tienen como herramienta de mejora el desarrollo de
Gestion por Procesos en el cual podemos apreciar un amplio beneficio tras su
aplicacion y quizas el beneficio més elevado de todas las propuestas de mejora con
una importante cantidad de S/50 444.16 al afio y la reduccion de la pérdida en gran
porcentaje representado el grafico considerando muy viable realizar esta

propuesta.

Tabla 54 Resultados de la Propuesta Gestién Por Procesos

GESTION POR PROCESOS (CR1, CR4)

VALOR ACTUAL S/. 58,656.00
VALOR MEJORADO S/. 8,211.84
BENEFICIO S/. 50,444.16

llustracion 7 Impacto de Gestion por Procesos

IMPACTO DE LA PROPUESTA GESTION
POR PROCESOS

S/. 60,000.00
S/. 50,000.00
S/. 40,000.00
S/. 30,000.00
S/.20,000.00

S/.10,000.00 m
S/. -

VALOR ACTUAL VALOR BENEFICIO
MEJORADO

[ Seriesl [ Series2

Fuente: Elaboracion propia
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6.2.2. Discusion de Propuesta de Plan de Capacitaciones

En la siguiente Tabla 55 podemos apreciar los valores actuales y meta de cada una
de las causas raices que tienen como herramienta de mejora el desarrollo de un
plan de capacitaciones en el cual podemos apreciar un amplio beneficio tras su
aplicacion. Se mantiene un gran margen de beneficio similar a la propuesta anterior
por lo que se considera importante la aplicacion de esta propuesta porque no solo
brindara desarrollo de los colaboradores sino también menor cantidad de pérdidas

por las causas raices que seran combatidas.

Tabla 55 Resultado de la propuesta Plan de Capacitacion

GESTION DE RECURSOS HUMANOS (CR2, CR3)
VALOR ACTUAL S/. 9,487.50
VALOR MEJORADO S/. 962.50
BENEFICIO S/. 8,525.00

llustracion 8 Impacto de Gestion de RRHH

IMPACTO DE LA PROPUESTA GESTION
DE RECURSOS HUMANOS

S/. 10,000.00
S/. 8,000.00
S/. 6,000.00
S/. 4,000.00

S/. 2,000.00 T

5. -
VALOR ACTUAL VALOR BENEFICIO
MEJORADO

[ Seriesl Series2

Fuente: Elaboracion propia
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6.2.3. Discusion de Propuesta de Plan de Mantenimiento

En la siguiente Tabla 56 podemos apreciar los valores actuales y meta de la causa
raiz que tienen como herramienta de mejora el desarrollo de un plan de
mantenimiento en el cual podemos apreciar un amplio beneficio que acarrea su
aplicacion por lo que no se discute el desarrollo de la misma ya que no solo brindara
gran disponibilidad de equipos y mayor vida Util, sino que también una disminucion

de horas paradas lo que se convierte en un incremento de produccion.

Tabla 56 Resultados de la propuesta Plan de Mantenimiento

VALOR ACTUAL S/. 10,367.28
VALOR MEJORADO S/. 2,827.44
BENEFICIO S/. 7,539.84

llustracién 9 Impacto de Gestion de MNTO

IMPACTO DE LA PROPUESTA PLAN DE

MANTENIMIENTO

S/.12,000.00
S/.10,000.00
S/. 8,000.00
S/. 6,000.00
S/. 4,000.00

S/.2,000.00 -

S/. -
VALOR ACTUAL VALOR BENEFICIO
MEJORADO

[ Series1 M Series2

Fuente: Elaboracion propia
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6.2.4. Discusion de Propuesta de Plan de Manejos de Residuos

En la siguiente Tabla 57 podemos apreciar los valores actuales y meta de la causa
raiz que tienen como herramienta de mejora el desarrollo de un plan de manejo de
residuos en el cual podemos apreciar un amplio beneficio tras su aplicacién. Con
esta herramienta se esta reduciendo casi en su totalidad el desperdicio de Aluminio
con lo que no se tendran espacios mas libres y mejor reaprovechamiento de los
insumos, sino que se podra emplear para generar un ahorro al momento de

consumir aluminio para el fundido de los moldes.

Es asi que también esto puede ser de influencia e impulso para adaptar esta
propuesta a los demas residuos que se generan en la empresa con lo cual la
herramienta si bien no trae una cantidad considerable como las demas propuestas,
pero es importante por su gran impacto que puede traer a nivel ambiental en la

eliminacion de residuos.

Tabla 57 Resultado de Manejo de Residuos

VALOR ACTUAL S/. 8,268.00
VALOR MEJORADO S/. 248.04
BENEFICIO S/. 8,019.96

llustracion 10 Impacto de Manejo de Residuos

IMPACTO DE LA PROPUESTA
MANEJO DE RESIDUOS

INDUSTRIALES
S/.10,000.00
— )
S/. -
VALOR ACTUAL VALOR BENEFICIO
MEJORADO

E Seriesl [dSeries2

Fuente: Elaboracion propia
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7.1. Conclusiones

Se diagnostico la situacion actual del Area de Matriceria determinando sus
principales deficiencias tales como falta de capacitaciones, ausencia de un
plan de mantenimiento, la nula estandarizacion de procesos, falta de
supervision y de un manejo de residuos.

Se desarroll6 un Sistema de Gestidn por Procesos enfocado en la
estandarizacion y productividad del personal bajo una optimizacion y
constante supervision reduciendo en gran 86% las perdidas por causas
raices que originan los altos costos operacionales.

Se calculé los beneficios obtenidos a través de la implementacion de manejo
de residuos solidos que vienen a ser la reduccion casi total de la pérdida
anual a S/248.04 soles y una eliminacion de residuos de aluminio a traves del
tratamiento de desechos.

Se desarroll6 la propuesta de un Plan de mantenimiento rutinario que
permitira evitar fallas en las maquinas y equipos reduciendo las paradas por
fallas de equipo de 11 horas a 3 horas mensuales aumentando la produccion,
el valor meta alcanzado es de 77% y la perdida se redujo a S/2587.20 soles.
Se evalud el impacto de la propuesta a través del VAN, TIR y B/C.
Obteniendo:

-VAN de S/ 101,340.48. que significa es muy viable.

-TIR de 137.84% que considera altamente rentable la propuesta de mejora.
-Un B/C de 1.95 que significa por cada sol invertido la empresa obtendra

S/0.95 soles de ganancia.

7.2. Recomendaciones

» Monitorear constantemente las areas de trabajo para poder verificar las
funciones de los trabajadores, esto ayudara para ver si estan capacitados
para cada labor que se les asigne y esto ayudara a la empresa.

» Cuidar siempre en orden los materiales para la produccién y tener siempre
limpio las areas de trabajo, esto contribuye a que los trabajadores se sientan
conformes y puedan hacer sus labores de buena manera.

» Propiciar un clima laboral agradable para encontrar respuestas

satisfactorias por parte del personal
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EXQUEMA PROPUESTA
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MATRIZ DE PRIORIZACION

EMPRESA - SULPOL
AREA : MATRICERIA ! FUNDICION
PROBLEMA : ALTOS COSTOS OPERACIONALES
MNIVEL CALIFICACION
Alto 3
Medio 2
Bajo 1
Cro: Falta de R Cry: Nose |Cr5: Faltaun| Cr6: No se CrT: No se Cré: Mo se
AUSAS Cri:No se | capacitacion ca a::ji'taacir:‘m cuenta con plan de cuenta con cu9|l1 0 GO cuenta con
AREAS cuenta con | del personal deppersnnal procesos de | mantenimien un 5|5tn.3ma de un manejo un metodo
una en el uso de en mecanica produccion to de seguridad y de desechos en
Resultado supervision m.p. y de b estandarizad | maquinas y salud industriales distribucion
Encuestas magquinaria € banco y oS equipos ocupacional de planta
metrologia
Quezada Campos Luis 3 2 3 2 3 2 3 b
Vega Gamarra Miguel 3 3 3 3 3 2 3 3
MATRICERIA Horna PD'E::JI.I“.D 3 3 2 E] 2 2 2 3
Ulloa Gracia Wilber 2 3 E] 2 3 3 2 2
Chavez Arce Angelo 3 3 2 3 3 2 3 P
Cahuna Benito Emilio 3 2 3 E] E] 3 2 3
FUNDICION Hua.mgal Rojas Juan 2 2 3 2 2 £ 3 p
Quito Alva James 3 3 z z 3 2 3 2
Calificacion
Total 22 21 21 20 22 19 21 19
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Fuente: Elaboracion Propia.
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Toma de tiempos para tiempo Estandar y optimizacion de DOP

TIEMPD
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD 1 2 3 4 9 6 T 8 1 PROMEDIO
cortado de conos base vtapa 20 202 13.2 20 13 21 20 20 205 20.0
Trazlado dreade asentado 4 4.4 3 4.7 g 5.1 3 4.z q 4.0
Picado vEzmerilada de baze a0 30.7 a0 302 301 1| 9.z a0 23 30.0
Ezmerilado de tapa altura de3mm 20 20.6 13 20 13 21 20 20 208 20.0
Azentado detapa &0 E3.2 59 Sa 1 e =] 53 B0 60.0
Rectificada de Pestafia 40 39 402 405 358.9 40,1 412 401 40 40.0
Mecanizado de Convesidad (tapal 30 301 a0 304 305 30.2 a0 a0 23 30.0
Trazado v Taladradao de Agujeros 45 4.3 47 4G 447 44.3 45,2 445 45 450
Cortada de Pines 39,2 40,7 d41.2 4 40 33 40,1 40,3 358.9 40.0
Empinado 351 355 345 346 354 346 35 345 354 35.0
Colocado de lman v Clavo Guia 22 2.2 2.2 2o 24 26 20 2o 295 25.0
Limpieza v Masillado de Pines defectuosos 1= 9.7 12.3 12.3 121 4.2 4.5 4.5 16 15.0
Trazlada dreade Fresado 3.5 4.2 4.2 37 4.2 4.5 4.1 4.2 35 4.0
Frezado de carasycanales = ES T TZ 1 TZ G5 (ata] T TO.0
Taladrado yroscado de Agujeras de amarre 10 101 3.3 0.2 10.3 0.2 3.8 3.3 10 10.0
Traslado a maquina arenadora 4 4.4 3 4.7 d4 2.1 3 4.2 4 4.0
Arenado 101 3.3 10.2 10.3 10.2 3.5 3.9 10 10 10.0
Traslado entrega Final 4.3 348 4.2 3.3 q4.2 3.8 3.7 4.1 4 4.0
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Fuente: Elaboracion Propia.
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MATRIZ DE INDICADORES

DESCRIPCION DE LA b Sl Hetorain Herramients de
CR CAUSA RAIZ INDICADOR % FORMULA VA ¥ Istegradas ¥M s BENEFICIO [21) . METODOLOGIA Inversion [Si.)
ntayradar Ht'ﬁli
(s1.1aH0) (5. 1AR0)
% de aplicacion del sistema N* de procssos supenvisados
Crl| Mo se cuenta con una supervizian | de control en |z produccian Total de procesos X100 % 229% 449 diagramas de
de maoldes .
fiujo, OOP, | sEsTION POR
o 55,656.00 S 821184 | 5l 50,444.18 instructivoz FM | PRocESOS 5f. 21,400.00
Mo se cutnta con procesos de . W° procesos estandarizados de producgion 100 % =]
- produccidn estandarizados s e sl e Total de Procesos de Produccion 0% 100%
Falta de capacitacidn del % de personal capacitado 8 | ¢ personal capacitado en manejo m.p. y magquinaria
5 5 el mangjo de m.p. e 100 %
Cr2|  personal en el usa de mp.y j0 de m.p.y Total de personal 33% 100%
maquinaria maguinzra Blar d
S/ 9,487.50 S, 98250|S.  B525.00 an e SESTIONDE | o/ 2,32000
. _— % de personal capacitade en Capacitaciones
- Auzencia de capacitacion de : I N* g personal capacitado en mec. de banco y metrologiz Y100% v o
3| personal en mecanica de banca g ! Totzl de personal
metralagia metroiogia g
Falta un plan d& mantenimicnta % de apli:acﬁn de un plan % de maguinarias con plan de mantenimisnte vy Flan de GESTION DE ;
O3 . T N de mantenimiento Total de maquinarias y equipos 23% | S 1507968 | 77% |5/ 753084 |5 753084 Mantenimisnta T s/ 1,992 92
Mo se cuenta con un manejo de | 3 0e aplicacion del sistema M de residups manejado: Plan de Manejn | TRATAHIENTS
S desechos industriales de mangjo da residuos Totzl de residuos S B64% | 5L 5268.00 ) 100% | 5/ 248.04 1 31 g,019.96 de Residuos |:§:§§:f:|155 5. el
TOTAL ANUAL . 1,491.18 . 16,362 22 | &I T4, 528 36 3. 2132332
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Fuente: Elaboracion Propia.
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