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RESUMEN
El presente trabajo tiene como objetivo general, desarrollar un modelo de gestion de control
de desemperio, para los equipos de trabajo dentro de la linea de calor de la empresa Indurama
S.A. El caso de estudio presenta principales problematicas que se han originado en la empresa
Indurama S.A, como presentar costos altos de produccidn, ya sea en desperdicios y horas de
para. De aqui surge la motivacion de esta investigacion. Para poder controlar estos costos es
necesario elaborar indicadores que permiten medir y estar sujetos a una meta establecida, y
en caso que no se cumplan las metas, elaborar los planes de accion correspondientes para
cumplir con lo requerido.
Para poder cumplir estos indicadores y objetivos es necesario determinar equipos de trabajo,
la aplicacidn de herramientas Lean Manufacturing ayudan a elaborar equipos de trabajo y
determinar indicadores necesarios para cada uno de los equipos de trabajo, cada equipo debe
enfocarse en su meta y asi pueda desarrollar el plan de accién para cumplir su meta, por lo
que en esta investigacion se realiz6 un analisis de la estructura jerarquica de la empresa, de
esa forma se elabord los equipos de trabajo, una vez establecidos estos equipos se
determinaron las metas e indicadores para cada uno de ellos. Estos equipos deben tener claro,
cuales son sus metas y deben estar orientados hacia una misma direccion para poder cumplir
los objetivos planteados por la empresa.
Finalmente se realizO un modelo de control de desempefio, esto ayudé a medir el
cumplimiento de las metas de cada uno de los equipos de trabajo de la linea de calor de la
empresa Indurama S.A., mediante auditorias se evalud si cada uno de los equipos estan
cumpliendo con los indicadores y llenando el tablero plan de negocios.
Se utiliz6 la metodologia Hoshin Kanry, y se pudo comprobar que se redujo el indice de
desperdicios en un 26% entre periodos. Esto se logré debido a que cada uno de los miembros
de los equipos de trabajo participaron directamente en el problema encontrado, se realizé un
analisis de causa raiz, el cual ayudo a elaborar el plan de accion adecuado para eliminar el
problema, esta metodologia incrementd de un 5% a un 40% en lo que se refiere en la

participacion de los colaboradores.

Palabras clave: Gestion, Indicador, Meta, Objetivo, Equipo, Analisis, Desempefio,

Auditoria.



ABSTRACT

The present work has as general objective, develop a performance control management
model, for the work teams within the heat line of the company Indurama S.A. The case study
presents main problems that have been originating in the company Indurama S.A, how to
present high production costs, either in waste and stop hours, hence the general reason for
this investigation arises, In order to control these costs, it is necessary to develop indicators
that allow me to measure and be subject to an established goal, and if the goals are not met,
develop the corresponding action plans and thus be within the goals.

In order to meet these indicators and objectives, it is necessary to determine work teams, the
application of Lean Manufacturing tools will help me to develop work teams and determine
the necessary indicators for each of the work teams, each team must focus on its goal and
thus be able to develop the action plan to achieve it. Therefore, in this investigation, an
analysis of the hierarchical structure of the company will be carried out, in this way we will
develop the work teams, once these teams have been established, the goals and indicators for
each of them will be determined, these teams must be clear, what their goals are and they
must be oriented in the same direction in order to meet the objectives set by the company.
Finally, a performance control model will be made, this will help me measure and keep track
of the performance of each of the work teams, through audits, and each of the work teams
will be evaluated.

With the application proposal of lean manufacuring tools, using the Hoshin Kanry
methodology, it is estimated to reduce the waste rate by 26% between periods. This will be
achieved because the work teams will be able to directly participate in the problem found and
through a root cause analysis, they will be able to develop the appropriate action plan to
eliminate the problem, this methodology increases from 5% to 40% in terms of employee
participation.

Keywords: management, indicator, goal, objective, team, analysis, performance, audit.
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CAPITULO 1: INTRODUCCION

Segun Gonzalo, E; Marulanda, N; Gonzales,H, (2016). Exponen que, existen cuatro factores claves
en el éxito de la aplicacion de las filosofias Lean, por lo que el desarrollo de esta investigacion se
encuentra dividido en 3 capitulos.

El capitulo 1, habla sobre equipos de trabajo, plano estratégico, factores claves de la aplicacion de

metodologia lean.

El compromiso de la alta direccion (gerencias, presidencias, vicepresidencias y direcciones de
areas), resalta la importancia que la informacion fluya a partir de los directivos, lo que permite a
los empleados aceptar estas nuevas directrices, los directivos entienden la magnitud de la
implementacion y los beneficios que estas traeran a la empresa. Dentro de una empresa la
formacion de lideres es la base fundamental para que estas puedan encaminar hacia el éxito, la
ausencia de lideres, o lideres con poca experiencia en direccion de proyectos, obstaculizan el éxito

de la implementacion.

El capitulo 2, explica sobre el uso correcto de indicadores y asignacion de metas; el sequimiento
diario, con indicadores de gestion apropiados, son herramientas necesarias para el cambio
organizacional, estos son la base fundamental en el seguimiento y éxito de los proyectos, por lo
tanto los indicadores permiten medir objetivos y metas planteadas desde las altas direcciones, esta

es una disciplina que aprueba alinear el desempefio con la estrategia.

El capitulo 3, Se habla del despliegue de un plan de negocios. El entrenamiento es parte esencial
para poder llevar con éxito la implementacién de las Herramientas y Filosofias Lean. (Mantilla
Celis & Sanchez Garcia, 2012) (Achanga et al., 2006) (Baron Maldonado & Rivera Cadavid, 2014)
(Pérez Rave et al., 2011).

Este entrenamiento se debera realizar en el campo de trabajo y segin su necesidad ya sea

diariamente o semanalmente.



1.1 Situacién Problematica

Hoy en dia las industrias manufactureras y de servicios, buscan ser mas competitivas y exigentes,
dentro del mercado, por lo tanto surge la necesidad de aplicar nuevas herramientas y metodologias
para mejorar sus procesos, de esta manera las industrias son mas productivas y eficientes, toda
industria quiere ser una de las marcas lideres y participativas en el mercado ya sea nacional y/o
extranjero. De ahi surge la manufactura esbelta, que esta considerada como una técnica o
metodologia de aplicacion directa dentro de las empresas, que tiene como principal estrategia,
reducir mermas o desperdicios dentro de un proceso, estableciendo una mejora a la calidad del
producto, minimizando tiempos y costos de produccién.(Correa, 2007)

Manufactura esbelta, “es una metodologia que utiliza herramientas para eliminar todas las
operaciones o desperdicios que no generan o agregan valor al producto, servicio 0 procesos,
implementando un sistema de mejoramiento continuo que favorece el valor de cada actividad asi
como los tiempos de ciclo del mismo” , garantizando calidad en los productos o servicios que se
entregan o fabrican.(Rojas & Pablo, 2013, p. 13)

Actualmente la empresa Indurama S.A, presenta costos altos de produccion, en desperdicios, y
horas de para dentro de sus lineas de produccién, de aqui surge el motivo general de esta
investigacion, que consiste en desarrollar un esquema de medicién del control del desempefio y
formar equipos de trabajo dentro de cada una de la secciones en la empresa Indurama S.A, para
que estos sean medidos segun su indicador, y encamine a cada uno de los equipos de trabajo a
elaborar un plan de accion de mejoramiento continuo, mediante la utilizacién de herramientas Lean
Manufacturing, sobre problemas encontrados, y asi mantenerse dentro de las metas establecidas
para cada indicador, durante el proceso que desempefian.

La principal metodologia a aplicar es, EIl HOSHIN KANRI es una técnica de trabajo basada en la
participacion colectiva de toda la empresa para alcanzar los objetivos estratégicos a largo y corto
plazo establecidos por la empresa. Siendo su origen del japonés: Ho: Método o forma de hacer las
cosas, Hoshin: significa metal brillante, también puede interpretarse como sefialar una direccion o
brdjula, Kanri: Es el control, por lo que HOSHIN KANRI, se definiria como “un método de
direccion o gerencia para el control” de las organizaciones. Fundamentalmente, lo que busca el
método HOSHIN KANRI es que todas las personas de la compafiia se enfogquen en un solo camino,

de alcanzar las metas propuestas, involucrando a todos los funcionarios de la organizacién desde



las altas jefaturas hasta de menor jerarquia, con un alto nivel de proactividad de los colaboradores
y empleados de la empresa.(Vivas & Rafael, 2018, p. 16)

Dentro de la empresa Indurama S.A., se plantea esta metodologia, para que las areas se enfoquen
hacia una misma direccién, y se puedan cumplir los objetivos deseados, mantener sus indicadores
dentro de las metas establecidas, se analiza una serie de indicadores que han venido generando
diariamente una problematica en cuanto a pérdidas por costos elevados, por ejemplo un indicador
de desperdicios, representa uno de los problemas principales dentro de la empresa, por la exigencia
de su medicidn diaria que conlleva a pérdidas de recursos que no agregan valor dentro del proceso
productivo. Para fundamentar lo mencionado se obtuvo informacion estadistica de dos periodos
completos, y se ha observado que el indice del costo de pérdidas es alto como se indica en la
siguiente tabla.

En la tabla 1, se observa que el costo de desperdicios total es de $175.961,80 anuales. Es una
problematica que la empresa presenta diariamente, debido a que existen materiales que no se
pueden reprocesar, por lo que seria necesario clasificarlas como desperdicio.

Con la propuesta de la implementacion de un plan de negocios, en cada uno de estas secciones de
la linea de calor y metalmecénica, se estima reducir estos indicadores en un porcentaje del 24%, y

asi disminuir costos de pérdidas.

Tabla 1Desperdicios de la linea de Calor y Metalmecanica
ARCHIVOS INDUGLOB

DESPERDICIOS
Etiquetas de fila ~ Suma de Costo Total
—ICalor S -2,052.40
+ Parrillas S -1,279.38
+ Sistemas Combustion S -773.02
—MetalMecanica S -173,909.40
+ Corte S -1,896.87
+ Cromado - Galvanizado S -1,803.75
+ Enlozado S -41,530.47
+ Formacion de puertas S -21,547.86
+ Pintura S -5,297.71
+ Prensado Mayor S -97,675.38
+ Prensado Menor S -4,157.36
Total general S -175,961.80

Nota. Esta tabla muestra los desperdicios anuales de cada una de las secciones que pertenecen a la linea de calor.



En la Tabla 2, se observa que la nave de metalmecanica es la que genera el mayor indice de costos
de desperdicios, razon por la cual se asigna un indicador de desperdicios en los equipos de trabajo
de las secciones que pertenecen a la nave de metalmecénica. Se puede apreciar que existe un indice
de reduccion del costo de desperdicios, entre el afio 2018 y 2019 se ha reducido el 33%, mediante
el andlisis de datos histdricos obtenidos se procedera a definir las metas para cada uno de los

equipos de trabajo.

Tabla 2 Desperdicios Anuales de la Empresa Indurama S.A Periodo 2018-2019
ARCHIVOS INDUGLOB

Anos Yalores
2018 2019
Grupo PG Costo Total % Total Costo Total 2018 v=s 2019
-|MetalMecanica ' Prensado Mayor 781 132485 12093 936258 A1)
+Enlozado 7.20% 535847 5.23% -38.415 -38%
+ Formacion de puertas 128% 337h 2% 146342 R
# Pintura 101 -7532.4 0.69% 820 463
# Prensado Menor 0.86% 64271 053% -3.365.1 -62%]
# Cromado - Galvanizado 0942 63781 0.24% 18038 =287
# Corte 0.40% -3,006.9 0.24% -14m2 Rl
Total MetalMecanica 29.50% -219.273.2 22.19% -164,933.6 -33%
- Polimeros # Inyeccidn de Gabinetes £.25% -46 4966 7.87% 35226 217
# Inyeccion de Puertas 3282 -23.9m2 452% 336145 255
# Inyeccion de Piezas 2195 62833 1865 -138330 By
# Laminado 2824 -20,967.9 0.40% -3008.4 8774
+FBA 0.00% W4 0.00% A7 7807
Total Polimeros 14.48%% -107,679.4 14.66% -108.986.1 1%
=IFrio # Termoformado 5.63% 42,3085 0.38% -2,853.5_
+Engamble R 0.8t -6,040.2 0.78% 8187 -4
#Plasticos 047 -3507.0 0.53% -39210 1)
#Pre Frio 0.15% 10826 0.10% 7224 0%
' Evaporadores 0083 RCTrR| 0.03% 2434 Rty
Total Frio 17% -53.315.4 1.82% -13,560.4 -293%
~ICalor +Ensamble CH 293% 217965 158% 7522 -85%
#Pre calor 163% -12.088.8 124% 42055 -3t
+/Sistemnas Combustion 0.25% 18916 0103 -7609 W3
#Parrillas 0.0 774 IRFFA -1,258.4_
+Encimeras 0.03% -248.0 0.03% -2524 3%
Total Calor 4.86% -36,100.7 313% -23.239.7 552
~ILogistica + Bodega 140% 10,3816 0.80% -5,3482 -75%
Total Logistica 1.40% -10,381.6 0.80% -5,948.2 752
Total general h7.40% -426,750.2 42.60% -316,668.0 -35%

Nota. Esta tabla muestra el indice en porcentaje de los desperdicios generados por seccion durante dos periodos en la
empresa Indurama S.A.
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1.2 Formulacién del Problema

1.2.1 Problema General

¢Es posible desarrollar un modelo de gestion de control de desempefio, para los equipos de trabajo

dentro de la linea de calor de la empresa Indurama S.A.?

1.2.2 Problemas Especificos

a. ¢Serd posible realizar un anélisis de la estructura jerarquica y de planificacion estratégica de la
empresa, para elaborar equipos de trabajo en la linea de calor de la empresa Indurama S.A.?

b. ¢Sera posible, establecer indicadores para cada uno de los equipos de trabajo de la linea de
calor dentro de la empresa Indurama S.A.?

c. ¢Serd posible, evaluar el desempefio de cada uno de los equipos de trabajo, para medir el
cumplimiento de metas de cada uno de los equipos de trabajo de la linea de calor en la empresa
Indurama S.A.?

1.3 Justificacién de la Investigacion Tedrica

Las altas direcciones de la empresa han tomado la iniciativa, que permite a sus colaboradores

participar directamente en el esquema de control en la medicién de indicadores, permitiéndoles

opinar o presentar planes de accion en cuanto a mejoras en cada uno de sus procesos.

Uno de los principales objetivos que tiene el area de produccion es lograr una mayor rentabilidad

en cualquier tipo de empresa, al paso del tiempo se han desarrollado diferentes técnicas para lograr

este objetivo como lo es, Lean Manufacturing que es un sistema que adquiere la eficiencia de los
colaboradores obteniendo la mejora continua de dicha area o proceso, dando con ello resultados

maravillosos al implementarla.(Vargas-Hernandez et al., s. f., p. 2)

En andlisis en la estructura de la empresa permite establecer equipos de trabajo. Con la elaboracion de

equipos de trabajo y la asignacion de un lider, se puede conseguir que cada uno de los equipos de trabajo

se centre a sus determinados procesos, por lo que la vision de los integrantes se enfocara en un punto y los
planes de accién en mejoras serdn mayores. Los equipos de trabajo aportan diversidad en
conocimientos, actitudes, habilidades y experiencias cuya integracion permite ofrecer respuestas
rapidas, flexibles e innovadoras, a los problemas y retos planteados, promoviendo el rendimiento

y mejorando la satisfaccion de los miembros del equipo de trabajo.(Rico et al., 2010, p. 1)
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1.4 Justificacion Practica

Dada la investigacion previa se puede notar que es necesario desarrollar un esquema de medicién

de control de desempefio, para cada uno de los equipos de trabajo, ya que estos permiten coordinar

las distintas actividades de la empresa y empujar hacia una misma direccion. Una vez

implementado o desarrollado el esquema sera posible medir el desempefio diario de cada uno de

0s equipos de trabajo, con respecto a las metas asignadas, de acuerdo a los resultados obtenidos se

desarrollan planes de accion de mejoras para obtener resultados positivos para cada uno de los

equipos, siendo mas eficiente y productivos dentro del proceso.

¢Que se lograra con la implementacion de esquema de medicion de control de desempefio?

El esquema de medicion de control de desempefio permite dentro de las empresas:

e Asegurar una direccion y control de actividades y resultados de distintas areas en la empresa
para cumplir con los objetivos planteados.

e Desarrollar un plan de accion detallado para toda la organizacion basado en un sistema auto
regulable que garantiza su cumplimiento.

e Proveer mecanismos de revision y seguimiento visual carteleras y formatos, tanto del
desempefio o plan, como para el beneficio de la empresa.

e Desarrollar a las personas a todo nivel aprovechando el potencial de cada una de ellas.

e Direccionar el mejoramiento continuo (kaizen) de la empresa, creando responsables y
adicionando algunas herramientas nuevas.

Por las razones expuestas, el desarrollo del presente proyecto es muy importante, debido a que

todas las areas que forman parte de la empresa Indurama S.A., estan enfocadas a que se cumplan

los mismos objetivos planteados por la organizacion, es decir direccionar a la empresa hacia un

mismo camino.

1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo General

Desarrollar un modelo de gestidn de control de desempefio, para los equipos de trabajo dentro de

la linea de calor de la empresa Indurama S.A.

1.5.2 Objetivos Especificos

a. Realizar un analisis, de la estructura y planificacion estratégica de la empresa, para establecer

equipos de trabajo de la linea de calor de la empresa Indurama S.A.
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b. Establecer indicadores, para medir el desempefio de los equipos de trabajo de la linea de calor
de la empresa Indurama S.A.

c. Evaluar el desempefio de los equipos de trabajo para medir el cumplimiento de metas de la
linea de calor en la empresa Indurama S.A.

CAPITULO 2: MARCO TEORICO REFERENCIAL

2.1 Antecedentes de Investigacion

El area de produccion tiene como objetivo lograr una mayor rentabilidad con el menor numero de
recursos utilizados, razon por la cual se han desarrollado varias técnicas para mejoras dentro de
los procesos, como lo es Lean Manufacturing, dentro de las empresas el area de produccion es una
de las que tienen mayor importancia, ya que en esta se realizan las actividades primordiales es
decir es donde se realiza la transformacion de la materia prima en producto terminado, ademas de
ello son las que requieren mayor inversion y aplicacion de los recursos por los costos de
produccion.(Vargas-Hernandez et al., s. f.)

Dentro de las empresas, la produccién es una de las actividades donde se generan los costos mas
altos, elevandose en porcentajes los ingresos destinados para producir, de alli surge la necesidad
de mejorar procesos dentro de la cadena, mejorando la calidad del producto al menor costo posible.
Lean Manufacturing tiene por objetivo la eliminacion de desperdicios, esto quiere decir eliminar
actividades que no agregan valor al producto, utilizando herramientas desarrolladas principalmente
en Japdn, basandose en los pilares, de control total en la calidad, eliminacion de desperdicios,
aprovechamiento y participacion de los colaboradores dentro de la cadena de valor o flujo
productivo.(Carreras & Garcia, 2010)

Lean Manufacturing es un sistema de produccion esbelto que busca el valor agregado de las
actividades de una empresa mediante la reduccion de los desperdicios y la mejora de las
operaciones de una forma sistematica, lean es una oportunidad de desarrollo para la manufactura
actual, ya que si su implementacion se lleva a cabo de una forma correcta y ordenada, se puede
lograr la reduccion de costos y desperdicios logrando mayor flexibilidad en el proceso, mayor
satisfaccion en las necesidades de los clientes y respuestas asertivas ante la variacion de la
demanda en el mercado, generando beneficios sostenidos en calidad, productividad y

competitividad.(Gaona Montenegro & Ahumada Bohoérquez, 2018)
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A comienzos del siglo XX surgieron las primeras técnicas para la mejora de procesos, en Estados
Unidos, lideradas por F.W. Taylor y Henry Ford. El primero, establecio las bases de la
organizacion cientifica del trabajo; posteriormente Ford introdujo las primeras cadenas en
fabricacion masiva de automdviles es decir el trabajo en linea y asi fue conformandose una nueva
modalidad de produccion, que se extenderian a otras areas de actividad y tendrian cabida en el
ambito organizacional e industrial de muchos paises, casi medio siglo después, situaciones
econOmicas importantes llevaron a la industria automovilistica a evolucionar y de esta manera el
sistema de produccion en masa fue reemplazado por Lean Manufacturing.(Cardona Rendoén, 2021)

Luego de la Segunda Guerra Mundial, Eiji Toyoda y Taiichi Ohno, de la fabrica de automoviles
Toyota, empezaron a utilizar el concepto de Lean Manufacturing. En 1950 Eiji Toyoda visito por
tres meses la planta de Rouge de Ford en Detroit.

En 1950 Toyota, después de 13 afios de trabajo y esfuerzo producian 2,685 automoviles,
comparados con los 7,000 que producian diariamente en Rouge. Después de estudiar
cuidadosamente cada centimetro de la planta Rouge, que era la mas grande y eficiente del mundo,
Eiji indicé a la sede que habia encontrado algunas posibilidades de mejoramiento del sistema de
produccion en sus procesos. Se encontrd que copiar y mejorar lo que habia visto en Rouge seria
muy dificil. (Padilla, 2010)

La compafia automovilistica mas importante de Japon, Toyota, notd que el método de trabajo de
la produccién en masa no les convenia por diversas situaciones del pais. Como resultado, sus
ingenieros Eiji Toyoday Taiichi Ohno, iniciaron lo que Toyota Ilamaria el Sistema de Produccion
Toyota, y que mas tarde seria Lean Manufacturing. Esta filosofia de trabajo ha sido divulgada en
todo el mundo y puesta en practica por diferentes sectores productivos tanto de servicios como de
manufactura.(Tejeda, 2011)

2.2 Bases Teoricas
2.2.1 Introduccién a Lean Manufacturing o Produccion Esbelta

Lean Manufacturing son metodologias desarrolladas por la compafiia Toyota a partir del afio 1950,
utilizadas para la mejora y optimizacion de procesos operativos dentro de una industria,
independientemente de su tamafo, se destacan autores como Sigeo Shingo y Edward Hay. Lean
Manufacturing presenta técnicas, que son empleadas para la optimizacion de procesos, de tal forma
gue se puedan obtener, tiempos de reaccién mas cortos, mejor atencion, servicio al cliente, mejor

calidad, costos mas bajos, eliminacién de actividades que no agregan valor al producto servicio o
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proceso, como la, (sobreproduccion, retrasos, transporte, reprocesos, inventarios, movimientos y
calidad), mayor eficiencia del equipo, entre otros, utilizando herramientas como son: los sistemas
kanban, el mantenimiento productivo total, los sistemas Kaizen, las 5’s, Seis Sigma, Poka Yoke,
Jidokas, entre otros.(Aplicacién Lean Manufacturing en la industria Arrieta et al., 2011) Lean
Manufacturing esta basada en la necesidad de la mejora continua de los procesos, de esta manera
se trata de cumplir procesos sin la necesidad de incurrir en sobreproducciones innecesarias,
basandose fundamentalmente en la optimizacion, es decir, optimizar inventario, recursos humanos
y financieros a través de un grupo de herramientas, Lean Manufacturing, inicia a partir de los afios
1990. Henry Ford fue uno de los pioneros en crear el mas grande sistema de produccién con su
linea de vehiculos en modelo en T, luego surge la General Motors donde implementan en el
mercado los automoviles de colores hacia los afios 1930, y hacia el afio1945 la nacién de Japdon
estudia los procesos de manufactura de su aliado estados unidos donde ve que ellos tienen procesos
mucho mas controlados y que pueden replicar el conocimiento en sus procesos en Japon, Shigeo
Shingo implementa las técnicas estadounidenses con una vision distinta a sus procesos productivos
obteniendo un enfoque visionario de clase mundial, los inicios del lean Manufacturing se remontan
al afio 1825 y hasta el dia de hoy sigue evolucionando.(Bolafios Chavez et al., 2016)

2.2.2 Definicién

Lean Manufacturing (en castellano “produccion esbelta”) es una metodologia para ser aplicada a
un proceso, mediante la utilizacion de herramientas, que tiene como objetivo principal la
eliminacién de mermas o desperdicios, entendiéndose estos como todas aquellas actividades que
no generan valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar.(Vargas-
Hernandez et al., 2016)

La aplicacion de Herramientas Lean, permiten a la industria:

e Reduccion de los desperdicios.

e Reduccidn de inventarios y como consecuencia, reduccion de espacios.

e Sistema de produccion mas flexible.

e Disminucién de costos de produccion.

e Reduccién del tiempo de entrega.

e Mejora de eficiencia de maquinaria.

e Disminucion de Mudas.
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2.2.3 El Sistema de Produccion Toyota o el Pensamiento Esbelto (o Lean Thinking)

Se caracteriza por la participacion de los empleados en la solucion de los problemas o desperdicios
(Muda) que surgen en el trabajo cotidiano; y una forma de identificarlos es en base a la critica y
observaciones de los trabajadores directos, o los que estan involucrados en el proceso, teniendo
como herramientas, el diagrama de flujo de valor, equipos de mejora, estandarizacion, 5°S y kaizen
entre otras.(Escaida Villalobos et al., 2016)

2.2.4 Beneficios de Lean Manufacturing

Estan centrados fundamentalmente en tres pilares bases que se indican a continuacion:

« Formacion de Conceptos Lean Manufacturing para todos los empleados de forma
generalizada y en particular para los relacionados directamente con el proceso productivo,
fortaleciendo las debilidades de la empresa en determinadas &reas o0 maquinas e involucrar a los
trabajadores a participar directamente en solucién de problemas.

« Organizacién de la Produccion mediante la Reestructuracion de la Organizacion Actual
Creando equipos de trabajo y formando lideres para cada equipo, y el uso de indicadores para
analizar las necesidades de mejora, que se realiza de la forma mas eficiente posible. Se ha
implicado a toda la organizacion, en las acciones, que se lleven a cabo gracias a las herramientas
seleccionadas. Se ha creado un sistema de comunicacion que permite al operario-lider de grupo,
discutir en la toma de decisiones.

- Eficiencia de la Produccién mediante la implantacion de herramientas de mejora de la
produccion, esto se logra llevando un tablero de control diario del desempefio para cada uno de los
indicadores asignados a cada equipo de trabajo.

Las empresas que aplican estas herramientas o metodologias, han notado diferentes cambios dentro

de sus procesos productivos como: (Alonso & Hontoria, s. f.)

Disminuye:

e Reduce el tiempo total del proceso: 50% - 80%
e Reduce espacio requerido: 5% - 30%

e Reduce inventario en proceso: 60% - 80%
Aumenta:

e Aprobacion de producto en primera: 50% - 100%
e Productos para venta inmediata: 40% - 80%

e Productividad y calidad: 75% - 125%
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2.2.5 Principios Lean Manufacturing

2.2.5.1 Compromiso, Liderazgo y Excelencia

Este es un principio que genera identificacion con el cambio organizacional y compromiso de la
gente, este principio busca desarrollar a cada uno de los colaboradores que intervienen de una
forma directa en el proceso, es decir involucrando a la participacion de los colaboradores en la
toma de decisiones, el liderazgo es a gran medida, fruto de azar, el buen lider se construye asi
mismo de forma continua y exigente, siendo el lider el que empujara a su equipo de trabajo, al
éxito .(Ibafiez, 2004)

2.2.5.2 Estandarizacion

Es una metodologia que busca mejorar la calidad en la ejecucion de sus tareas en los diferentes
puestos de trabajo, con el fin de obtener: seguridad, repetitividad, calidad, y cero desperdicios, en
base a descripciones especificas de, como deben ser realizados los procesos, de una manera
consistente, oportuna, segura, repetible y con un minimo de residuos. El trabajo estandarizado
establece reglas y estandares para documentar el mejor método de trabajo.

El trabajo estandarizado consiste en: Observar la situacion inicial que es el punto base de cualquier
iniciativa de mejora, aprender a observar, establecer puntos especificos de lo que observa, fijar
indicadores para la mejora, y estandarizar la forma en que se observa; adicionalmente sirve como
base para detectar el desperdicio y las rutas mas eficientes en calidad y tiempo.(Betancurth & Jairo,
2013)

2.2.5.3 Calidad Integral

Es un método por el cual la calidad esta hecha dentro de la produccion, de tal manera que los
defectos son prevenidos, detectados y contenidos, mediante los estandares de calidad del producto,
la calidad integral se puede definir como el criterio para la evaluacion del producto, buscando
validacion de procesos en manufactura, para asegurar que un proceso sea capaz de fluir, llevando
un control y verificacién del producto, de esta forma se logra mayor calidad y productividad dentro
de la organizacién.(Maldonado Villalva, 2008).

2.2.5.4 Tiempos Cortos de Respuesta

Este principio busca fabricar los articulos necesarios en un instante preciso, se dice que un proceso
productivo funciona cuando tiene la habilidad para poner a disposicién de sus clientes los articulos

exactos y cantidades requeridas en un plazo de entrega establecido, por lo que depende del
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movimiento, producto/material, en el tiempo y lugar correcto, que busca entregar el producto

agilmente manteniendo la productividad, mediante el:(Carreras & Garcia, 2010)

Flujo simple del proceso: Simplificar el flujo de proceso para permitir una accion rapida de
mejoramiento.

Lote pequefio de empaque: Proveer al operador las partes para su uso de una manera adecuada.
Abastecimiento confiable y predecible de materiales a clientes.

Mejoramiento en el transporte externo de los materiales.

Entrega y recepcion programada: Nivelar y estandarizar las actividades para despacho y
recepcion.

Almacenamiento temporal de materiales: Organizar y controlar el inventario para la
produccion.

Sistema Pull de materiales: Minimizar el inventario.

Planificacion de la produccién: Planificar la produccién en funcién de las ventas.

Gestion de la cadena de suministro: Asegurar la entrega eficiente de los requerimientos de los

clientes al menor costo.

2.2.5.5 Mejoramiento Continuo

Es un proceso basado en la estandarizacidn, que busca a través de una serie de actividades agregar

valor, para obtener como resultado la mejora permanente en todos los procesos. La mejora continua

significa reducir los costos dentro de un proceso, renovando la calidad, e incrementando la

productividad, a través de una serie de actividades que orientan al cambio de dichos procesos,

permitiendo el desarrollo del producto, simplificar tiempo de ciclo para cada proceso, teniendo

una disponibilidad inmediata ante la demanda del cliente.(Maldonado Villalva, 2008)

2.2.6 Elementos Lean

Para el desarrollo de esta investigacion se puede citar algunos elementos entre los principales estan:

1. Despliegue plan de negocios.

2. Equipos de trabajo.

3. Trabajo Estandarizado.

2.2.7 Que buscan los Elementos

Despliegue Plan de Negocios.

Asegura a la organizacién, una direccion y control exhaustivo de actividades y resultados a las

distintas areas de la empresa para cumplir los objetivos. Cuando no existe un proceso estructurado
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que coordine las actividades, todas las areas de la compafia empujan en diferentes direcciones,
generando conflictos y pobres resultados. Un plan de negocios permite que todos en la
organizacion trabajen de manera conjunta y armoénica incrementado la participacion de los
colaboradores con el fin de perseguir los mismo objetivos, es decir logrando el alineamiento
estratégico y operativo de la organizacion desde la menor jerarquia hasta las altas jefaturas, algo
que se puede resumir en palabras comunes como “todos en el mismo barco y remando para el

mismo lugar” (Vivas & Rafael, 2018)

e Equipo de Trabajo

El principal objetivo es desplegar pequefios grupos de empleados que se empoderan en el control

de indicadores especificos, realizando tareas que les hace funcionar como duefios de su unidad de

trabajo dentro del proceso que desempefian.

e Trabajo Estandarizado

Documentar, seguir y realizar un trabajo de acuerdo a estandares, métodos y procesos dentro de la

organizacion, facilitando la mejora continua para lograr niveles de competitividad mundial, en

resumen, el trabajo estandarizado no es mas que, encontrar la mejor manera de hacer las cosas y

estandarizarla.

2.2.8 Beneficios de Implantar los Elementos

Se puede citar algunos beneficios para cada uno de los elementos, entre los principales se tiene:

2.2.8.1 Despliegue Plan de Negocios

Un despliegue de plan negocios permite a la organizacion llevar un control diario de los equipos

de trabajo con respecto a las metas establecidas. Tomando en cuenta las siguientes caracteristicas:

e Permite una direccion y control de actividades en las diferentes secciones.

e Desarrolla un plan de accion detallado en las distintas areas de la empresa.

e Ayudan con la informacidn visual de la empresa.

e Desarrollo de personas mediante la participacion en planes de mejora.

e Direcciona el mejoramiento continuo (kaizen) de la empresa, creando responsables y adiciona
algunas herramientas nuevas a otros métodos como: Reportes de una Pagina, Gestion Visual,
Control de piso, etc.

2.2.8.2 Equipos de Trabajo

Los equipos se han convertido durante las Gltimas cuatro décadas en un elemento central en el

funcionamiento de las organizaciones, los miembros de los equipos de trabajo aportan en



19

conocimientos, actitudes, habilidades y experiencias cuya integracion permite ofrecer respuestas

rapidas, flexibles e innovadoras a los problemas y retos planteados, mejorando el rendimiento y la

satisfaccion de sus integrantes. Los equipos de trabajo establecidos dentro de la organizacion

permiten:(Rico et al., 2010)

Involucrar a los empleados en control de indicadores y la mejora continua.

Cada equipo se centra en su proceso por lo que permita que las acciones de mejoras sean mas
rapidas y eficientes.

Control de Calidad, trabajo estandarizado y aplicacion de herramientas de mejoramiento.
Fomenta el desarrollo, crecimiento y satisfaccion del personal.

Los roles y responsabilidades son definidos para cada nivel y funcion de la organizacion.

2.2.8.3 Trabajo Estandarizado

El trabajo estandarizado dentro de una empresa permite: (Fazinga et al., 2019)

Analizar y reducir riesgos (seguridad y ergonémicos).

Identificar errores y eliminar desperdicios.

Controlar la calidad en el proceso.

Buscar oportunidades para mejora de proceso.

Mantener un ritmo de produccion relacionado con la demanda del mercado.

Facilita la capacitacion del personal nuevo de trabajo.

2.2.9 Herramientas Lean Manufacturing
2.2.9.1 Metodologia 5S
La metodologia de las 5S, permite organizar, limpiar, desarrollar y mantener las condiciones para

un ambiente productivo dentro de la organizacion, independientemente a su tamafio. La idea

consiste en mejorar la calidad de vida del trabajo y se basa en cinco principios, que mediante su

implementacidn sistematica tienen como proposito implementar una mejor calidad, mejor entorno

laboral y aumentar la productividad, siendo una de las principales herramientas lean para mejorar

procesos y ser mas eficientes dentro de la empresa, el origen de las 5s, vienen dados de 5 palabras

japonesas que son: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, y que traducidos al espafiol significan,

clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina. .(Espinoza & Alexis, 2013).

Los principios 5 S son:
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e Seiri, Clasificar
Significa, distinguir claramente entre lo que es necesario, y debe mantenerse en el area de trabajo

y de lo que es innecesario y debe desecharse o retirarse del area de trabajo.

Figura 1. Seiri/Clasificar lo necesario de lo innecesario.

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra la primera fase de las 5S.

e Seiton, Ordenar
Organizar y mantener las cosas necesarias facilitando la busqueda de las cosas.

Figura 2. Seiton/Ordenar las cosas para facilitar la bsqueda.

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra la segunda fase de las 5S.

e Seiso, Limpieza
No es mas limpio, el que mas limpia, si no el que menos ensucia, identificar las fuentes de suciedad

y eliminar las mismas.

Figura 3. Seiso/Eliminar fuentes de suciedad.

/’

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra la tercera fase de las 5S.
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e Seiketsu, Estandarizar
Mantener constantemente en el puesto de trabajo, el orden y la limpieza, mediante un patron o
estandar para todos los puestos de trabajo. Sefializacion de un lugar para cada cosa y cada cosa

en su lugar.

Figura 4. Seiketsu/Estandarizar un lugar para cada cosa.

—/
&/
4

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra la cuarta fase de las 5S.

e Shitsuke, Disciplina.
Consiste en mantener todos los habitos anteriores durante y fuera del trabajo, controlando los

estandares ya establecidos.

Figura 5. Shitsuke/Disciplina mantener los habitos anteriores.

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra la quinta fase de las 5S.

2.2.9.2 TPM

El TPM (Mantenimiento Productivo Total) estd compuesto por una serie de actividades que siguen
un orden sistematico, al momento de ser implantadas estas actividades, ayudan a mejorar la
competitividad de una organizacién industrial o de servicios. Se puede considerar como estrategia,
ya que ayuda a crear capacidades competitivas a través de la eliminacion rigurosa y sistematica de
las deficiencias de los sistemas operativos que afectan a los procesos.(Beltran Rodriguez & Bernal,
2017).
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2.2.9.3 Poka Yoke
Realizar las cosas de una forma correcta, desde el principio, esta herramienta evita que los malos
procesos continlen, una vez que el error ha sido detectado, permitiendo al usuario detener el
proceso. Se puede utilizar para sustentar una politica de cero defectos de fabricacion.(Ceron
Espinosa et al., 2015).
2.2.9.4 Justo a Tiempo
Como su nombre lo indica, es mover y producir la cantidad precisa de materiales y productos en
el momento justo en el que son requeridos. JIT esta basado en el sistema kanban, que consiste en
controlar la transformacion y movimientos de los materiales a través del uso de dispositivos
visuales (tarjetas, contenedores, sefiales), de manera que la cantidad y ubicacién de los materiales
en el proceso se controla por disefio.(Cadavid et al., 2009).
2.2.9.5 Seis Sigma
Es una herramienta que busca encontrar y eliminar las causas de los errores, defectos y retrasos en
los procesos, buscando la satisfaccion de los clientes. Seis Sigma se apoya en una metodologia
fundamentada en las herramientas y el pensamiento estadistico, basandose en tres areas
prioritarias: satisfaccion del cliente, reduccién del tiempo de ciclo y disminucion de los defectos,
siendo el principal generar 3.4 defectos por millén de oportunidades, pretendiendo alcanzar una
mejora dentro del proceso productivo.(Arrieta et al., 2011)
2.2.9.6 Método Hoshin Kanri
Es una herramienta que sirve para llevar un control del direccionamiento estratégico de alto nivel
y los resultados en las diferentes areas de la empresa, presentando la informacién necesaria y
relevante en carteleras y formatos, para que las jefatura analicen la situacion de la empresa, y
determinen si los objetivos estan enfocados a un mismo camino. Incorpora varias herramientas y
conceptos (PHVA, 6 Sigma, Gestion Visual, Reporte de una Pagina, Control de Piso y
Herramientas de solucion de problemas).
El proceso de planificacion requiere:

1. Plantear una vision, a donde quiere llegar la empresa en un periodo determinado.

2. Definir objetivos.

3. Dar a conocer esos objetivos desde la direccidn, hacia las diferentes areas.

4. Aplicar el ciclo Deming en cada uno de los departamentos.



23

5. Verificar los resultados a traveés de ayudas visuales como pueden ser carteleras y
formatos ubicados en las diferentes areas de la empresa, con el proposito de aplicar mejoras
en el proceso del siguiente periodo.

Estos resultados serdn revisados por las jefaturas, de manera total el proceso, y en base a esos

resultados se elaborara una matriz FODA, esta matriz servira para la planeacion estratégica

posterior.

La metodologia Hoshin Kanry permite a la organizacion ciertas ventajas como:

e La organizacion tendré un trabajo en conjunto, buscando un fin comin, de esta manera se

consigue una mejor asociacion y comunicacion de la organizacion.
e Aprovechar el potencial de los colaboradores, mientras las jefaturas generan ideas, los de
menor jerarquia las desarrollan con creatividad constante.(Olvi et al., s. f.)

e Metodologia Deming (Ciclo PHVA)

La metodologia PHVA contempla un ciclo planear, hacer, verificar y actuar, mediante el cual, a

partir de un planeamiento original, la forma de operacidn, sus manifestaciones, recursos y potencial

mejoran la efectividad en los resultados.(Ledn & Adrian, 2018)

El uso del ciclo Deming orienta a conseguir un incremento de la calidad en cada una de las etapas

hasta obtener el resultado final. Este consta de 4 etapas, planear, hacer, verificar y actuar.

- Planear

e Revision de la mision y vision.

e Definir propoésito y objetivos.

e Definir metas indicadores y métodos.

- Hacer

e Desarrollar los métodos.

e Se miden los indicadores.

Utilizando como herramienta el principio de Pareto la organizacion puede precisar los objetivos.

Esto quiere decir que se pueden detectar los problemas que tienen mas relevancia desde la causa

raiz, por lo general, el 80% de los resultados totales se originan en el 20% de los elementos.(Sales,

2013)

Una vez encontrados los problemas principales se tienen que priorizar, esto se puede realizar

mediante una lluvia de ideas, todos los miembros del equipo de trabajo deben realizar un analisis
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para poder llegar a la causa raiz, este analisis se realiza mediante diagrama causa-efecto, o espina

del pescado.

Verificar

Verificar indicadores de cada equipo de trabajo.
Cumplimento de metas.

Actuar

Formato solucion de problemas.

Control y Seguimiento de los equipos de trabajo.

El control y seguimiento de los equipos de trabajo se debe dar:

>

Una vez al mes se realiza una caminata de revision de todos los Planes de Negocio de todas
areas comandada por la Alta Gerencia y el Coordinador Estratégico de la empresa.

Cada lider responsable de su Plan de negocios debe realizar un seguimiento y despliegue a sus
colaboradores

Al iniciar la presentacion del Despliegue se deben recordar los objetivos, indicadores y revisar
su resultado en el mes

Si se cumple la meta se festeja el cumplimiento

De encontrarse alguna categoria en amarillo o rojo presentar el debido plan de accion y llevar

el status de su implementacion. (Solucién de problemas).
Figura 6. Desarrollo del ciclo de Deming.

* Realizar el plan ¢ Desarrollar el
de accidn, plan
cuando se sale de
los objetivos

Actuar Planear

Verificar Hacer

* Resultados Implementar el

plan

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra.
Desarrollo del ciclo de Deming.
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e Meétodo de Pareto

El principio general de Pareto, es también conocido como la regla del 80/20 que establece de forma
general, el 80% de las consecuencias proviene del 20% de las causas, esto se lo puede visualizar
mediante un diagrama mas detallado, no obstante también se puede realizar un anlisis de
clasificacion por clase A, B y C, orden jerarquico de los problemas, para luego representarla en
una esquematizacion por zonas.(Mamani Leonardo & Mamani Leonardo, 2015)

e Diagrama Causa-Efecto (Espina del pescado)

El Diagrama de Causa y Efecto es utilizado para identificar las posibles causas de un problema
especifico. La naturaleza grafica del Diagrama permite que los grupos organicen grandes
cantidades de informacion sobre el problema y determinar exactamente las posibles causas.
Finalmente, aumenta la probabilidad de identificar las causas principales.(Rodriguez et al., 2021).
Para realizar el diagrama se debe seguir los siguientes pasos:

Colocar el problema/efecto en la cabeza del pez.

Etiquetar cada espina con las categorias definidas (recursos a utilizar 5 M).

Lluvia de ideas: posibles causas en cada categoria.

Seleccionar las causas probables.

Definir las causas directas (hasta 3).

Para cada causa directa aplicar los 5 Porqués

YV V.V V V V V

Repetir el procedimiento hasta encontrar la causa raiz.

Figura 7. Diagrama Causa-Efecto

ANALISIS DE CAUSA RAIZ

...... ,

Medio Ambiente
ANALISIS DE CAUSA RAIZ
5 ; PORQUE'S?
causs € causH € causa €&
LPORQUE?
LPORQUE?
£LPORQUE?
¢ PORQUE?
¢ PORQUE?

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra, el diagrama Causa-Efecto, anélisis causa raiz
basandonos en los 5 ¢ Por qué?
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2.2.10 Definiciones Glosarios
e Productividad Es la capacidad de produccion que tiene una industria, en relacion a cada
factor o recurso utilizado. Por lo tanto una industria es méas productiva, cuando los recursos

se optimizan, esta dada por la formula:

Producido

1) Productividad =

Recursos Utiizados

e Cumplimiento

Se asegura la entrega de la produccion al siguiente proceso. Con la eliminacién de faltantes y
defectos, se garantiza el flujo de la produccién.(Correa, 2007)

e Desperdicios 0 Mudas

Cualquier actividad que no agrega valor dentro del proceso, y que genere costos, es decir cuando
no se aprovechan los recursos y talento con los que cuenta una organizacion, maquinaria,
materiales, tiempo espacio, talento humano entre otros.(Tapia Coronado et al., 2017)

e Proceso

Un proceso es un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactdan entre si, las
cuales transforman elementos de entrada en resultados.(Maldonado, 2011)

e Indicadores

Es todo aquello que nos permite evaluar un producto, dentro de una actividad o proceso, los
indicadores Lean monitorean el progreso de un plan de mejora continua y proveen informacion
sobre cada situacion. Estos deben ser mostrados o estar visibles para todo el personal de la
empresa.(Tejeda, 2011)

e Metas

Es el logro de una empresa, pasando por un conjunto de actividades, dentro de un proceso, estas
metas tienen que ser observables, alcanzables, medibles, y deben cumplirse en un tiempo
determinado segun el plazo que establezca la organizacion. Es decir, las metas sirven para medir
el éxito de una empresa, es el resultado deseado por una organizacién que planifica y destina recursos
para lograrlo.(Baumgarten, 2016).

La asignacion de metas para cada equipo de trabajo, logra un alto desempefio, motivando a cada

uno de los colaboradores a un trabajo mas duro y responsable, desempefiandose mejor que un
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equipo que no disponga de metas, las metas dificiles conducen a niveles superiores de desempefio
laboral que las metas faciles o la ausencia de metas.(Molina, 2000).

CAPITULO 3: METODOLOGIA

3.1 Métodos y Técnicas de Investigacion

Estos métodos se encuentran clasificados segun: el tipo, disefio, y su nivel de investigacion.

3.1.1 Tipo, Disefio y Nivel de investigacion

3.1.1.1 Tipo de la Investigacion

Para la resolucién del problema planteado sobre desarrollar un esquema de medicion y control de
desempefio para cada uno de los equipos de trabajo de la linea de calor de la empresa Indurama
S.A, fue necesario que la investigacion sea de tipo longitudinal, porque se necesitdé obtener y
analizar datos estadisticos de una poblacién, dentro de un periodo determinado, esta informacion
se la obtuvo a través de una base de datos de la empresa, la investigacion realizada sirvié para
determinar y examinar cuales son los riesgos mas comunes que afectan a la empresa, una vez
identificados estos riesgos se asignd indicadores a cada uno de los equipos de trabajo, se elabord
metas para cada indicador y se realiz6 un formato de control de desempefio, para que cada equipo
de trabajo pueda revisar y llevar un control diario de sus indicadores, con el fin de proponer
mejoras para cumplir los objetivos trazados por la empresa.

Como el tema a tratar que se detalla, es una investigacion compleja, también se utilizé el tipo de
investigacién de casos y controles, debido a que se realiz6 un estudio a profundidad de los datos,
para analizar cual es el indicador correcto que ayude a minimizar el riesgo. Como el interés de esta
investigacion fue en analizar datos de diferentes periodos, y cambios que se puedan ocasionar con
el paso del tiempo para los distintos indicadores, ya sea con una linea de tendencia creciente o
decreciente, razén por la cual se dispone de los disefios longitudinales, los cuales recolectan datos
en diferentes periodos para obtener resultados y determinar cuél ha sido el cambio que se ha dado
entre los periodos. Tales puntos o periodos generalmente se especifican de antemano. (Hernandez-
Sampieri, R. & Mendoza, C (2018). Metodologia de la investigacion. Las rutas cuantitativa,
cualitativa y mixta | RUDICS, s. f.).

De esta manera la investigacion se analizard en diferentes etapas, para determinar si durante el

desarrollo existieron cambios en los diferentes tipos de indicadores.
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3.1.1.2 Disefio de la Investigacion

Para el desarrollo de un modelo de gestion de control de desempefio, para los equipos de trabajo
dentro de la linea de calor de la empresa Indurama S.A, fue necesario estudiar de forma individual
a cada uno de los equipos de trabajo, esto ayudd a determinar la problemética que presenta cada
seccion dentro de sus procesos, cada equipo esta encargado de su proceso, por lo que se designo
indicadores para cada de equipo de trabajo, esto ayudd a que cada uno de los equipos de trabajo se
enfoquen en sus objetivos de una forma directa y puedan cumplir los mismos, llevando sus
indicadores en color verde dentro del tablero plan de negocios. Razon por la cual para el desarrollo
de esta investigacion se utilizd el método analitico, esto significa que se va a desintegrar o
descomponer un todo en sus partes para estudiar en forma precisa cada uno de sus elementos, asi
como las relaciones entre si 'y con el todo. “El método analitico es un camino para llegar a un
resultado mediante la descomposicion de un fendmeno en sus elementos constitutivos”.(Luis RXc,
11:08:03 UTC).

El método analitico permitio realizar un estudio a profundidad de cada uno de los equipos de
trabajo, facilitando la identificacién de los riesgos a los que esta expuesto cada uno de ellos, si
cada equipo de trabajo se enfoca directamente a cumplir sus metas, esto facilitara a las altas
direcciones, lograr alcanzar los objetivos generales establecidos por la organizacion.

Se puede decir que el método analitico — sintético se utilizé para desarrollar esta investigacion,
este método estudia los hechos, partiendo de la descomposicién del objeto de estudio en cada una
de sus partes para estudiarlas en forma individual, (analisis), y luego se integran esas partes para
estudiarlas de manera integral (sintesis).(2.3 Tipos de métodos (inductivo, deductivo, analitico,
sintético, comparativo, dialéctico, entre otros) - TecTijuanaFl, s. f.)

Durante el desarrollo de esta investigacion se obtuvieron variables, las cuales permitieron dar
soluciones a los problemas encontrados, por lo que podemos decir que también es un disefio de
tipo experimental. Las variables que se encontraron fueron los indicadores y estos dependeran de
los equipos de trabajo, las metas establecidas a cada indicador me permitieron saber si los objetivos
se cumplieron. Dentro de un disefio experimental se manipulan una o mas variables.

Y=f(x), F(X)= V. Indepen, Y= V. Depend.

Yacuzzi, E; argumenta que, el disefio experimental puede considerarse como un proceso, en donde

ingresan diversas variables que tienen una relacion o interactlan entre si, para producir un
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resultado. Las variables que ingresan al proceso se denominan variables de entrada, y el resultado,

variable de salida.(Yacuzzi et al., 2004).

Figura 8. Desarrollo del método a realizar durante este proceso de investigacion.

Para Conocer la Mediante | plano estratégico de
" mision y vison # la empresa.
DESARROLLO DE UN MODELO de la empresa
DE GESTION DE CONTROL DE
DESEMPERIO, PARA LOS ‘
EQUIPOS DE TRABAJD DENTRO FASE 1 Permite
DE LA LiNEA DE CALOR DE LA
EMPRESA INDURAMA S.A. Pars  Quetodas laséreas wiediante  Elaboracén de
» se direccionen # equipos de

hacia un mismo Trabajo

objetivo

lPermite
Para ||, elaboracién de

FASE) =—— metas

\Permte
Para | Evaluarel desempefio Mediante Taplero plan de

FASE3 — * diario de los equipos negocios
de trabajo

Mediante Analisis y
recopilacion de
datos

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra, el desarrollo del método a realizar durante este
proceso de investigacion.

3.1.1.3 Nivel de la Investigacion

Aplicada, se encuentra vinculada con la investigacion y depende de los resultados, se investigan
problemas practicos como tedricos.

Para Lozada; J, este nivel busca la generacion de conocimiento con aplicacion directa a los
problemas en el sector productivo. Se obtienen resultados deseados a través de un procedimiento,
basandose en los hallazgos tecnoldgicos de la investigacion basica, ocupandose del proceso de
enlace entre la teoria y el producto, es decir cuando se realizo este tema de investigacion se
aplicaron herramientas metodolégicas sobre los procesos productivos, por lo que este nivel de
investigacion se basa en normas, técnicas y procedimientos. (Lozada, 2014). Durante el desarrollo
de esta investigacion se encontraron variables, razon por la cual se aplico un nivel de investigacion
de tipo correlacional, esta presenta un enfoque y asocia variables mediante un patron predecible

para un grupo o poblacion.
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Segun Roberto; H, Carlos; C, Pilar; B, argumentan que: este nivel de investigacion mide el grado
de asociacion entre dos o mas variables, permitiendo medir cada variable presuntamente
relacionada y, después calculan y analizan la correlacion, estas relaciones estan sustentadas en
hipotesis para ser sometidas a pruebas, por ejemplo dentro la empresa Indurama S.A, se requirio
analizar la vinculacion entre la motivacion laboral y la productividad, primero se midié la
motivacion laboral y después la productividad de cada individuo, y mediante la obtencion de
resultados, se llegd a la hipotesis: si los trabajadores con mayor motivacion son 0 no los mas
productivos.(Ferndndez Collado et al., 2014)

Estos son ejemplos de variables que se determinaron durante el desarrollo de esta investigacion,
no solo la productividad fue un indicador que se midio, citamos algunos indicadores mas, por
ejemplo, cumplimiento, desperdicios, horas de para, defectos, entre otros indicadores, estos
indicadores se relacionaron con variables dependientes como, la motivacion laboral, determinando
si, un excelente ambiente laboral permiti6 a la organizacion ser mas productiva y eficiente. Como
hipbtesis se sefialo, ¢la productividad depende de la motivacion laboral dentro de una
organizacion? o la ¢eficiencia de los trabajadores depende de la motivacién laboral dentro de la
organizacion? Entonces se expone, los trabajadores que laboran dentro de un excelente ambiente
laboral se sintieron motivados dentro de sus puestos de trabajo, por lo que son mas eficientes.
3.1.2 Determinacion de la Muestra

3.1.2.1 Poblacién

Para el proyecto de investigacion que se realizo, la poblacion fue de tipo finita ya que se dio entre
conjuntos de elementos, equipos de trabajo con caracteristicas comunes, donde se tomd en cuenta
los equipos de trabajo pertenecientes a la linea de calor de la empresa Indurama S.A, durante un
periodo de 60 dias, el nimero de equipos de trabajo fue de 48 equipos con un total de 480
individuos que serian la poblacion, en el cual se analizé los datos, y se asign6 indicadores con sus
respectivas metas, a cada equipo de trabajo, cada equipo aplico las respectiva herramienta de lean
Manufacturing para mejorar sus procesos, de esta forma se aplicd el tema de estudio a una
poblacion finita, entendiéndose por poblacion al conjunto de individuos y objetos que poseen

caracteristicas comunes en un lugar determinado.
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3.1.2.1 Muestreo

Segun Medina M, expone que; el muestreo permite seleccionar con precision y seguridad un
numero reducido de casos, mediante la interpretacion de datos estadisticos obtenidos de una
poblacion.(Medina et al., s. f.)

Un muestreo donde todos los individuos o casos tienen la misma probabilidad de ser seleccionados
se denomina probabilistico, en tanto que el deterministico implica que no todos los casos tienen la
misma probabilidad de ser tomados en cuenta para formar parte de la muestra, (Otzen & Manterola,
2017)

Dentro del disefio cuasi experimental la poblacién no se define aleatoriamente, si no que esta
poblacidn ya existe, y esta formada para el experimento, es por ello que la poblacion y la muestra
son la misma. Esta poblacion ya formada se asigna métricas, y mediante la obtencion de resultados
cada equipo de trabajo analiza y relaciona los resultados con las métricas, segun la necesidad cada
equipo de trabajo levanta la accion correctiva sobre los problemas encontrados.(Bermudez &
Ronald, 2017)

Ronald B, (2017), dice que, cuando el investigador toma informacion de todos los elementos de
la poblacién, se asimila que se esta realizando un censo. Dado que la poblacion es igual a la
muestra, no se efectla muestreo alguno para la presente investigacion.(Bermudez & Ronald,
2017).

De esta forma podemaos decir que para el desarrollo de esta investigacion el nimero de la poblacion
y el nimero de la muestra son los mismos.

En base a la experiencia se optd por un muestreo de 24 equipos de trabajo, es decir se realiz6 una
prueba piloto en donde se aplicaron los diferentes indicadores para estimar si estos ayudarian a
mejorar el nivel de participacion de los miembros de los equipos de trabajo en la toma de
decisiones.

3.1.3 Tipos de instrumentos de investigacion en correspondencia con la informacion primaria
y secundaria seleccionada para el estudio

Es el conjunto de instrumentos necesarios para el proceso de investigacion cientifica.

Técnica de campo pone en contacto directo al objeto de estudio con el sujeto que lo estudia; éste
altimo, mediante la observacion directa, recolecta informacion y/o testimonios para probar la

teoria con la practica.
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Esta técnica de investigacion contribuyd en el seguimiento diario de como se estan llevando o

manejando los diferentes indicadores asignados para cada equipo de trabajo dentro de la linea de

calor de la empresa Indurama S.A, se pudo determinar si los indicadores asignados a cada equipo

de trabajo se cumplieron o no, si estos no se estarian cumpliendo, cada equipo de trabajo tomo el

plan de accion adecuado para determinar la causa raiz del problema y asi se establecié el plan de

accion correspondiente para eliminar el problema.

Técnica documental esta recopila informacion para formular las teorias que apoyan el estudio de

los fendmenos y sus causas.(Generalidades acerca de la Técnica de Investigacion Cuantitativa

Cruz, 2007, p. Francisco N rodriguez). Mediante la aplicacion de esta técnica se recopild la

informacidn necesaria, para analizarla, y establecer metas para los indicadores que presentan un

mayor problema dentro de la organizacion.

Por se dice que, el desarrollo de esta investigacion se baso fundamentalmente en estas dos técnicas,

debido a que se necesitd realizar una investigacion de campo y estar en contacto directo con los

operadores que estan involucrados en el proceso, una vez recopilada la informacidn necesaria se

procedi6 a documentar la misma, como evidencia del desarrollo de la investigacion.

Los instrumentos de investigacion empleados para el desarrollo de esta investigacién fueron:

Google académico (tesis, articulos cientificos nacionales e internacionales, revistas cientificas etc.)

- Analisis de datos preexistentes de la empresa donde pudimos constatar los riesgos que afectan
a la empresa.

- Datos, gréficos estadisticos y tablas dindmicas.

- Dispositivos mecanicos

- Entrevista

- Libro de notas

- Normativa APA

- Sistema SAP.

3.1.4 Tratamiento de la informacion

Para la recoleccion de datos informativos se utilizo el sistema ERP de la empresa (SAP), la cual

se obtuvieron todos los datos estadisticos segun los afios especificados, adicional a esto la técnica

de la observacion sirvié de apoyo, mediante el cual se obtuvo un diagndstico, de cémo era la

situacién de la empresa o que riesgos afectaron mas a la empresa.



33

Una vez obtenidos los resultados, (problemas encontrados), y mediante la aplicacion de
herramientas Lean Manufacturing, se levantaron los diferentes planes de accion a tomar, y se
elimino la causa raiz de los problemas encontrados.

Mediante un seguimiento (tablero plan de negocios), se procedio a llevar a cabo, un control diario
de indicadores, se analiz6 los resultados y se validé la hipdtesis.

3.2 Aplicacion de Métodos

3.2.1 Planificacion Estratégica de la Empresa

En la actualidad lo que quiere Indurama S.A., es reforzar y desarrollar aspectos primordiales como
lo es, el crecimiento del desarrollo organizativo y la gestion de calidad, son las principales
fortalezas que encaminan a la organizacion a cumplir los objetivos trazados. Se refiere a desarrollo
organizativo a, que cada uno de los miembros de la organizacion crezcan profesionalmente y
conforme se desarrollen adquieran valores para formar grandes lideres dentro de la organizacion
para que puedan estar al frente o al mando de cada uno de los equipos de trabajo, esto permite que
todos los colaboradores participen directamente en la toma de decisiones para cada uno de sus
procesos, que encaminan a la empresa a tener todos los objetivos apuntados a una misma direccion.
Igualmente la gestion de calidad permite producir productos con el menor nimero de defectos,
reaccionando ante los requerimientos del cliente.

Todas las organizaciones desean generar procesos de mejora continua, orientados al éxito
empresarial, por lo que es necesario que cada uno de los equipos de trabajo que forman parte de la
organizacion se encuentren alineados hacia un objetivo comun, basados en la visién, mision, y
valores de la organizacion, estas estrategias deben ser compartidas en toda la organizacion,
orientadas a fomentar la coordinacién del conocimiento con la informacién entre los directivos y
el personal, sustentandose en técnicas para formular, implantar y seguir la estrategia para
aprovechar al maximo el aprendizaje, asi como el potencial de las personas que integran la
empresa.(Duran et al., 2017)

3.2.1.1 Formulacion Estratégica

Al realizar un analisis FODA, se plantean algunos puntos vitales, que busca el crecimiento y
aprovechamiento de los recursos, es decir permite realizar un diagndstico de la empresa
considerando factores internos y externos que afectan a la misma, y asi poder definir un plan
estratégico para el logro satisfactorio de las metas y objetivos de la empresa.(Tenesaca & Velesaca,
2010)
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La siguiente tabla muestra los factores internos claves, que pueden afectar o beneficiar a laempresa

Indurama S.A., siendo estos las fortalezas y debilidades.

Factores Internos Clave

Tabla 3 Identificacion de Fortalezas y Debilidades de la empresa Indurama S.A.
ARCHIVOS INDUGLOB

Fortalezas

Aprovechar el potencial de la maquinaria que se dispone.

Control de calidad en cada seccion.

w

Implementacion del SGI. Dar a conocer herramientas esenciales a toda la empresa,

desde las altas jefaturas hasta las de menor jerarquia.

Desarrollo y crecimiento del personal.

Los trabajadores respetan el reglamento interno y los valores de la empresa.

Mejorar el posicionamiento de la marca.

~N| o o1 B

Sucursales nuevas a nivel nacional e internacional.

Debilidades

Carencia de vendedores

Demoras en el proceso de implementacion de herramientas Lean en la empresa.

Falta de inversion en el uso de ERP y plataformas virtuales.

Ambiente laboral inadecuado.

Las bodegas se encuentran en un diferente lugar a la empresa.

o o1 B W N

No ser fabricantes de nuestra materia prima a utilizar. Aumenta el costo de

fabricacion al no ser fabricantes de la materia prima a utilizar.

7

No contar con un plan de nivelacion salarial de acuerdo a las ventas.

Nota. Esta tabla muestra la identificacién de los factores internos clave que afectan o benefician a laempresa Indurama

S.A.

3.2.1.3 Factores Externos Clave

La siguiente tabla muestra los factores externos clave que afectan o benefician a la empresa

Indurama S.A, siendo esto oportunidades y amenazas.
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Tabla 4 Identificacion de Oportunidades y Amenazas de la empresa Indurama S.A.

ARCHIVOS INDUGLOB

Factores Externos Clave

Oportunidades

1 Liderar procesos normativos nacionales como internacional. Para cumplir normas de

calidad una vez que se obtenga el producto final.

2 Contar con créditos financieros.
Amenazas
1 Competencias con otras empresa lideres en la marca.

Nota. Esta tabla muestra la identificacion de los factores externos clave que afectan o benefician a laempresa Indurama

S.A.

3.2.1.4 Desarrollo de la Matriz FODA de la empresa Indurama S.A.

Una vez ya identificados los factores internos y externos que acttan sobre la empresa Indurama

S.A, se procede a elaborar la matriz FODA, siendo esta una herramienta para el desarrollo de las

estrategias, que ayudan a cumplir los objetivos de la empresa, transformado las debilidades y

amenazas, en oportunidades y fortalezas.

Tabla 5 Formulacion de Estrategias de la empresa Indurama S.A.

INDURAMA

=)

ARCHIVOS INDUGLOB

F1. Aprovechar el potencial de la
maquinaria que se dispone.

F2: Control de calidad en cada seccién.
F3: Implementacién del SGI. Dar a
conocer herramientas esenciales a toda
la empresa, desde las altas jefaturas
hasta las de menor jerarquia.

F4: Desarrollo y crecimiento del
personal.

F5: Los trabajadores respetan el
reglamento interno y los valores de la
empresa.

F6: Mejorar el posicionamiento de la
marca.

F7: Sucursales nuevas a nivel nacional

e internacional.

D1: Carencia de vendedores

D2: Demoras en el proceso de
implementacion de herramientas
Lean en la empresa.

D3: Falta de inversion en el uso de
ERP y plataformas virtuales.

D4: Ambiente laboral inadecuado.
D5: Las bodegas se encuentran en
un diferente lugar a la empresa.

D6: No ser fabricantes de nuestra
materia prima a utilizar.

D7: No contar con un plan de
nivelacion salarial de acuerdo a las

ventas.



Factores Externos

OPORTUNIDADES
(Explotar)

O1: Liderar procesos normativos
nacionales como internacional. Para
cumplir normas de calidad una vez
gue se obtenga el producto final.

O2: Contar con créditos financieros.

AMENAZAS (Evitar)
Al:

empresa lideres en la marca.

Competencias con  otras

Estrategias Ofensivas (OF)

O1F2: Liderar procesos normativos,
incrementado el control de calidad en
cada seccion, para que permitan

combatir la apertura del mercado
ecuatoriano con extranjeros.

O2F6: Incrementar el posicionamiento
de la marca, aprovechando créditos
financieros, facilitando demanda del
producto.

O2F3: Acceder a créditos financieros
invertir en la

para  poder

implementacion de herramientas lean.

Estrategias Defensivas (AF)

Al1F4: Aprovechar el desarrollo y
potencial de los trabajadores, para
mejorar procesos optimizando recursos
fortaleciendo nuestra marca.

AL1F7: Aprovechar sucursales nuevas
para ganar posicionamiento de la marca

y competir con empresas lideres.
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Estrategias Reorientacion (OD)

02D3: créditos

financieros, para invertir en sistema

Aprovechar

ERP y plataformas virtuales.

Estrategias de Supervivencia (AD)
A1D1:

vendedores con experiencia para

Capacitar y contratar

incrementar el volumen de las
ventas y poder ser una empresa lider
en el mercado.

A1D2: Acelerar la implementacion

de herramientas lean que ayuden a

priorizar proyectos, reducir
movimientos logisticos mejorar
mantenimientos 'y  ser  mas

competitivos en calidad y costo.

Nota. Esta tabla muestra la formulacion de las estrategias de la empresa Indurama S.A.
3.2.1.5 Las 5 fuerzas de Porter

e Amenaza de la entrada de nuevos competidores

Cuando una empresa quiere entrar en el mercado, corre el riesgo de que pueden enfrentar barreras

como falta de experiencia, canales de distribucion, y una de las més importantes que es la falta de

capital requerido,

Indurama S.A, es una empresa lider en el mercado y debido a sus fuertes

inversiones dentro de la organizacion, siempre se encuentra innovando en calidad y tecnologia,
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por lo que los productos son de primera, lo que permite a la empresa ser uno de los pioneros en el
mercado, no se siente tan afectada por la entrada de nuevos competidores.

e Amenaza de posibles productos sustitutos

Indurama S.A, es una empresa que siempre pone en el mercado sus nuevas lineas, por lo que se
genera cada afio nuevas oportunidades de ventas y participacion en el mercado.

e Poder de negociacion con los proveedores

Indurama S.A, trata de generar planes de accién para poder sujetarse a los proveedores es decir
comprando en grandes cantidades siempre y cuando los proveedores ofrecen calidad en la materia
prima para obtener productos de tipo A.

e Poder de negociacion con los clientes

Se genera un plan de posicionamiento de la marca, mejorando la calidad del producto para
responder y atender los requerimientos y expectativas de los clientes, de esta forma con el cliente
conforme se generan grandes negociaciones.

e Rivalidad entre competidores existente

Este es uno de los modelos més fijos que afectan a Indurama S.A, porque como en toda empresa
siempre se tiene la amenaza de los posibles competidores pero la empresa toma las debidas
precauciones para estar siempre por delante de ellos, esto se logra por medio de la tecnologia y en
si, bastantes factores que nos van determinar una excelente calidad de nuestros productos y asi ser
lideres en el mercado.

De acuerdo a las 5 fuerzas de porter, la problematica que mas afecta a Indurama S. A, es la rivalidad
entre competidores existentes, hay empresas que se encuentra al mismo nivel o estan arriba de
Indurama S.A, para poder ser una de las empresas lideres en el mercado, Indurama S.A, siempre
se encuentra innovando con nuevas lineas en el mercado, debido a que, posee maquinarias de alto
nivel y laboratorios con certificaciones, en calidad, es por ello que después de un analisis de las 5
fuerzas de porter, una principal estrategia es fortalecer la marca para no perder participacion en el
mercado, al momento de que la empresa Indurama S.A, sea una de las marcas lideres en el mercado
se incrementara el volumen de ventas ya sea nacional o internacionalmente, permitiendo obtener
un mayor porcentaje de participacion.

3.2.1.6 Mision

Ser una marca lider de la linea blanca en la region andina y Centroamerica, mejorando la calidad

de vida de nuestros clientes y colaboradores.
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3.2.1.7 Vision
Satisfacer las necesidades de nuestros clientes, comercializando productos competitivos de alta
calidad y disefio innovador, sustentados en una cultura de liderazgo, excelencia y cuidado del
medio ambiente, maximizando asi el valor de la empresa.
3.2.1.8 Estrategias de la organizacion

- Mejorar la competitividad y calidad del producto.

- Mejorar la rentabilidad de la operacion.

- Mejorar la presencia de la marca.

- Desarrollar el talento humano.
3.2.2 Estructura de la Empresa
En este capitulo se presenta un organigrama de tipo vertical, en donde se detalla las competencias
y responsabilidades en cada uno de los puestos de trabajo existentes en la empresa Indurama S.A.,
esta herramienta es una base fundamental para la asignacion de lideres y formacion de equipos de
trabajo dentro de la empresa, para garantizar el logro de objetivos y metas de la empresa.

Figura 9. Organigrama general seccién de manufactura empresa Indurama S.A.

Gerente de Manufactura

|

Jefe de produccién

E— — —

‘ Jefe de linea ‘ ‘ Jefe de linea ‘ ‘ Jefe de linea ‘ ‘ Jefe de linea ‘
I I l n
‘ Lider grupo ‘ ‘ Lider grupo ‘ ‘ Lider grupo ‘ ‘ Lider grupo ‘
m — m |
Lider Equipo de trabajo Lider Equipo de trabajo Lider Equipo de trabajo Lider Equipo de trabajo
| | | | [ |
Miembro equipo de Miembro equipo de Miembro equipo de Miembro equipo de
trabajo trabajo trabajo trabajo

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra.
La estructura general en orden jerarquico del area de manufactura
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e Responsabilidades y Competencias Especificas de cada uno de los Puestos de Trabajo

Figura 10. Responsabilidades y competencias especificas de los puestos de trabajo de la empresa Indurama S.A.

Promover la cultura, liderazgo y excelencia.
Controlar los avances de resultados de metas y objetivos de la empresa.
Definir objetivos y politicas para lineamientos para la mejora de la

competitividad de la empresa.

Definir las estrategia de innovacion tecnol6gica para optimizar la productividad
y seguridad

Promover una cultura de seguridad y salud ocupacional asegurando el
cumplimiento de politicas.

Promover una cultura de calidad y asegurar el cumplimiento de politicas.
Definir y asegurar la implementacion de las politicas y estrategias de produccion
para maximizar la productividad.

Responsable principal de la implementacion del SGI y su sostenibilidad en el
tiempo a través de un cambio de cultura que permita priorizar los temas de
calidad, seguridad y productividad.

Dotar a su equipo de trabajo de todos los recursos necesarios para que puedan
desempefiar sus actividades

correctamente

Cumplir las metas y mejorar los indicadores de produccién con enfoque
estratégico.

Asegurar la disponibilidad, competencia, satisfaccion y desarrollo del Recurso
Humano de las areas bajo su cargo.

Establecer una comunicacion directa con su equipo de trabajo alineada a la
cultura y estrategia de la empresa

Responsable por la calidad de los productos en cada uno de sus procesos
Responsable de la sostenibilidad del SGI en sus éreas.

Mejorar la productividad a través de la mejora continua de sus procesos
(procesos eficientes)

Gestionar y prevenir la seguridad de su equipo de trabajo

Asegurar la disponibilidad, competencia, satisfaccion y desarrollo del Recurso
Humano de las areas bajo su cargo.

Cumplir con los indicadores de las perspectivas, financiera, calidad, procesos y
gente segun el Plan de Negocios.

Controlar y analizar el cumplimiento diario de produccion y la correcta
utilizacion de los recursos (mano de obra,

maquinaria, materiales, método, medio ambiente)

Gestionar y prevenir la seguridad de su equipo de trabajo

-Direccion y desarrollo de
personas.

-Planeamiento estratégico
-Planificacion
-Sensibilidad politica
-Innovacion

-Desarrollo de personas
-Pensamiento estratégico
-Planificacion

-Gestion del cambio

- Innovacion

- Direccion y desarrollo de
personas

-Pensamiento Estratégico
- Planificacion

- Gestion del cambio

- Direccion y desarrollo de
personas

-Orientacién a Resultados
- Orientacion al Cliente
-Pensamiento Estratégico

- Comunicacion

- Direccion y desarrollo de
personas

-Orientacidn a Resultados
- Vocacion por la calidad

de Productos y Proyectos
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Asegurar la disponibilidad, competencia, satisfaccion y desarrollo del Recurso

Humano de las areas bajo su cargo.

Establecer una comunicacion directa con su equipo de trabajo alineada a la

cultura y estrategia de la empresa

Perspectiva Procesos: Asegurar que el MET cumpla con su trabajo asignado. - Comunicacién
Perspectiva Financiera: Cumplir con la productividad y rendimientos requeridos. - Iniciativa
Perspectiva Humana: Prevenir la seguridad de su equipo de trabajo e incentivar - Direccién y desarrollo de
que el MET aporte en la mejora continua de los procesos. personas
Perspectiva Calidad: Conocer los estandares de calidad de su Equipo de Trabajo

y asegurar reparos y verificacion en defectos que salen del ETV (accion

correctiva).

Establecer una comunicacion directa con su equipo de trabajo alineada a la

cultura y estrategia de la empresa

Responsable del manejo y cuidado adecuado de herramientas, equipos, - Autoconfianza
maquinaria y materiales asignados a procesos y maquinas criticas. - Comunicacion
Cumplir con los indicadores del Plan de Negocios, ejecutando la metodologiade - Iniciativa
solucion de problemas cuando se presenten desviaciones -Orientacion a Resultados
Cumplir con las disposiciones establecidas en el Reglamento de Seguridad y

Salud Ocupacional.

Gestionar los set - up y el mantenimiento preventivo, garantizando la efectividad

y los tiempos establecidos para incrementar la productividad en las maquinas y

procesos criticas.

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra la estructura organizacional para la creacion de
equipos de trabajo.

3.2.2.1 Equipos de Trabajo

Un equipo de trabajo en manufactura de alto desempefio, estd conformado normalmente, de cuatro
a seis miembros, sin contar el lider de equipo. Estos equipos de trabajo son los responsables de
hacer que las metas establecidas se cumplan. Consiste en delegar la responsabilidad en los
empleados para poder concentrarse en los objetivos, estos pequefios grupos de individuos
interdependientes se comparten la responsabilidad de los resultados de sus organizaciones.(El
Concepto de Equipo En La Investigacion Sobre Efectividad En Equipos de Trabajo | Elsevier
Enhanced Reader, s. f.).

Los equipos de trabajo se establecieron de acuerdo a cada seccion perteneciente a la linea de calor
de la empresa Indurama S.A, se optd por dividir dentro de cada seccion en 4 grupos, segun el

proceso que realiza cada operador se le incluy6 en cada grupo; por ejemplo,
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Grupo 1: Armado de cuadro de cocinas - Colocado de laterales exteriores - colocado de soportes
y arnés.

Grupo 2: Colocado de tubo rampa — colocado de frente - colocado de tablero — colocado de
calientaplatos.

Grupo 3: Colocado de bandejas — perillas — parrillas — colocado de tapa de vidrio - prueba de
hermeticidad y combustion.

Grupo 4: Colocado de contrapuerta horno — accesorios manuales y tapillas — limpieza de general
de la cocina — y embalaje de la cocina.

Estos 4 grupos los denominaremos ahora como equipos de trabajo, y son parte del proceso final
en la linea de cocinas, pertenecen a la seccion de ensamble de cocinas, y a la nave de la linea de
calor, cada grupo o equipo de trabajo debe colocarse su respectivo nombre que sirve para la
identificacion de cada uno, de esta manera se procedid en todas las secciones, esta distribucion
sirvié de base fundamental para la formacion de los equipos de trabajo, en toda la empresa
Indurama S.A. Se procedio a realizar la formacidn de estos equipos de trabajo de esta manera,
debido a que cada operador conoce su proceso, Yy ellos son los que tomen las decisiones para
realizar mejoramientos continuos.

3.2.2.2 Estructura de los Equipos de Trabajo

En el proceso de formacién de la estructura de equipos de trabajo, se determind segun el orden
jerarquico de la empresa, la filosofia Lean Manufacturing establece que dentro de una empresa, lo
fundamental es tener y crear lideres, razén por la cual Indurama S.A, asume el reto de formar
lideres para que dirijan grupos o equipos de trabajo, dentro de la empresa se elimina la palabra
supervisor, por lo que ellos pasan a ser lideres de grupo (LG), los operadores dos pasan a ser lideres
de equipo de trabajo (LET), y los operadores uno son miembros de equipo de trabajo (MET),
siendo el nimero de integrantes de cada equipo de trabajo entre 6 a 14 personas, de esta forma se
establecio la estructura de los equipos de trabajo.

Un buen lider debe poseer los conocimientos fundamentales para poder guiar a su equipo de
trabajo, si el lider carece de esos conocimientos el equipo de trabajo no tendra la aceptacion
adecuada en cualquier toma de decisiones, si la empresa carece de personal suficiente en liderazgo,

el lider tendra que ser elegido mediante evaluaciones emitidas por las jefaturas.



42

Figura 11. Estructura y orden jerarquico de los equipos de trabajo.

Lider de Grupo

‘ ‘ Lideres de equipo
|Q ? | de trabajo

Miembros de
equipo de trabajo

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra la estructura organizacional para la creacién de

equipos de trabajo.

3.2.2.3 Integrantes de los Equipos de Trabajo

Los integrantes deben pertenecer a la misma organizacion y estan conformador por:

« M.E.T Miembro del Equipo de Trabajo. Ayudan con la aportacion en la toma de decisiones
laboran directamente en el proceso.

« L.E.T Lider de Equipo de Trabajo. Responsable del desempefio del equipo.

« L.G. Lider de Grupo: Responsable del Desempefio de los Equipos bajo su cargo.

« CAMPEONES Responsables de capacitar al personal de la planta en el manejo y uso de los
formatos, y afianzar el entrenamiento y/o capacitacion del SGI. (Externos al equipo de trabajo).

«  MANOS LIBRES Trabajador dedicado a labores administrativas y que no realiza operaciones
repetitivas de transformacion del producto. (Externos al equipo de trabajo).

3.2.2.4 Implementacién de los Equipos de Trabajo

Los equipos de trabajo varian en su composicion, dependiendo del tipo de atributo, su distribucién

entre los miembros del equipo y su estabilidad a lo largo del tiempo. Conforme aumenta el tamafio

de un equipo, aumenta la cantidad de recursos disponibles, pero también las necesidades de

coordinacion. Para la implementacion de los equipos de trabajo se tiene que realizar el

procedimiento siguiente:(Gonzalez-Roma, 2008)

1

2- Asignacion: Division natural de empleados por zonas y procesos.

Relacion ET: Definir el formato o relacion del equipo.

3- Nombre ET: Se escogen nombres para los equipos de trabajo.
4

Seleccion LET: Basada en una evaluacion guiada y seleccion interna del grupo.

a1
1

Seleccion LG: Basada en una evaluacion guiada y seleccion interna LETS.
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3.2.2.5 Compromiso y Liderazgo

A veces se piensa que solo aplicando herramientas Lean Manufacturing en una industria se
logrardn cambios significativos, pero cuando se nota que esas aplicaciones no han dado los
resultados deseados, se pregunta, que ha faltado para obtener resultados deseados. Dentro de las
industrias no es valido considerar que solo se trata de implementar metodologias para mejorar,
mas bien esas metodologias tienen que estar dirigidas por personas capaces de fomentar un
excelente ambiente laboral (lideres). Para que junto a sus equipos de trabajo cumplan con los
objetivos deseados, el reto consiste en impulsar la cultura de la industria formando lideres capaces
de dirigir a equipos de trabajo y que puedan trasmitir ese mensaje para que toda la empresa pueda
direccionarse o este encaminada a tomar las decisiones correctas, es decir no se trata solamente de
implementar herramientas, sino una actitud de liderazgo trabajando para crear una cultura.

El liderazgo que emprenda las direcciones es fundamental, porque establece las metas y objetivos
a corto, mediano, y largo plazo. Las herramientas son valiosas pero no suficientes si no se
implementan bajo un buen liderazgo, de eso depende que las personas se comprometan y no solo
se involucren.(Socconini, 2019)

Las empresas que logran cambios tiene una combinacion ganadora de esfuerzos tales como:

e Visiony liderazgo

e Motivacion

e Conocimiento y habilidades

e Planes y seguimiento

e Tiempos y recursos

e Mentalidad ganadora

Compromiso y liderazgo es una metodologia que busca el desarrollo y responsabilidad de cada
uno de los colaboradores dentro de la organizacién, permitiendo a la organizacién mejorar en
aspectos tales como:

e Salud y seguridad: Asegurar el bienestar de los colaboradores.

e Personal Calificado: Asegura a la gente correcta en el lugar correcto.

e Gestion: Asegurar una correcta toma de decisiones en el lugar de trabajo.

e Comunicacion Abierta: Mantener un adecuado intercambio de comunicacion.



44

3.2.3 Indicadores y Metas

3.2.3.1 Recopilacion y Analisis de datos

Se recopil6 informacion de dos periodos, basado en los archivos de la empresa, ya sea de
desperdicios y de horas de para entre otros, segun el indicador que presenta mayor problema en
cada proceso para las distintas secciones. Mediante un analisis de Pareto se obtuvo los items que
representan el 80% del total del porcentaje, siendo estos item en donde los equipos de trabajo
determinaran soluciones para reducir los mismos, y se procedié a establecer las metas para cada
indicador, una vez con los indicadores adecuados y las metas establecidas se procedid a distribuir
a cada equipo de trabajo dentro de la linea de calor de la empresa Indurama S.A.

3.2.3.2 Indicadores

Indurama S.A, es una empresa que cuenta con varias lineas de fabricacion, razén por la cual se
escogio al area de produccion como un proceso de mejora, debido a que es donde se generan costos
altos de fabricacion. Mediante la recopilacion de la informacidn obtenida de un historico de datos
de la empresa, y un anélisis de Pareto se pudo detectar la causa de los problemas ocasionados,
conocer por qué se generan costos altos, se adopto la filosofia Lean Manufacturing como modelo
de mejora, este modelo de gestién implica una mejora en una serie de indicadores que permiten

medir la situacion actual de la empresa. Se eligié indicadores como:

Tabla 6 Indicadores y Perspectivas de la empresa Indurama S.A.
ARCHIVOS INDUGLOB

Indicador Indicador Indicador
Gente Calidad Financiera
Perspectiva Perspectiva Perspectiva

Gente Accidente- | Desperdicios | Defectos | Horas de | Reprocesos | Horas

Incidentes Para Extras

Nota. Esta tabla muestra el detalle de cdmo esta clasificado los indicadores, segun su perspectiva para cada uno de los
tableros de los equipos de trabajo.

A continuacién, se detalla la manera de como obtener la informacion y el calculo de los indicadores
mas utilizados dentro de la empresa Indurama S.A.

Gente: Este indicador se medira de acuerdo a los accidentes e incidentes que tenga cada seccion,
la informacion sera extraida de la base de datos de le empresa, la meta general para todos los

equipos es de cero.



45

Calidad: Indicador que se calcula de acuerdo al nimero de defectos o desperdicios para la
produccién total. Esta informacion serd extraida de la base de datos de defectos que el
departamento de calidad de la empresa Indurama S.A, actualiza todos los dias, la meta estd
establecida de acuerdo al FTQ, es decir que este indicador tiene una tolerancia de aceptacion hasta
-3% de la produccidn total, para que el lote de produccion sea aceptado este parametro tiene que

ser mayor al 97%.

Producido

2) Calidad =

Numero de defetos

También se puede calcular de acuerdo al
FTQ= Produccion total — 3 % de defectos.

Financiera: Indicador que se medira de acuerdo a las horas de para que presenta cada equipo de
trabajo y las horas extras que se realicen. Esta informacion se obtiene del sistema informético de
la empresa, todos los equipos de trabajo tienen la obligacion de registrar en el sistema cuantas
horas han parado dentro de las 8 horas de produccion, y si han realizados horas extras, La meta se
obtuvo de acuerdo al historico de datos del ultimo periodo menos el 24% vy las horas extras de
acuerdo a las horas que permita realizar el departamento de control y planificacién de la
produccion, si para cumplir produccidn cada equipo de trabajo se paso las horas extras permitidas
el indicador estara en color rojo.

Cumplimiento: Indicador que se calcula: planificado sobre la produccién real y la meta
establecida es mayor al 97%, esta informacion se obtiene de acuerdo a la produccion realizada del

dia anterior.

, . __ Planificado
3) Cumplimiento = roducide.
Productividad: Indicador que se calcula la produccion sobre los recursos utilizados. La meta se
establece de acuerdo al histérico de datos menos el porcentaje asignado, es decir la tasa de
produccién divido para el nimero de horas - hombre a utilizar para cumplir esa produccion, esta
informacion se obtiene de acuerdo a la produccion realizada del dia anterior y todos los recursos

que se utilizaron, para el célculo de este indicador intervienen lo que son horas extras.
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Producido

4) Productividad =

Recursos Utiizados

Estos son los principales indicadores que se utilizaran en la empresa Indurama S.A, para que cada
equipo pueda evaluar su control de desempefio diario, o pueda llevar un seguimiento diario a sus
indicadores, se establecieron formatos A4, los cuales seran distribuidos a cada equipo de trabajo
segun el indicador asignado.

Los indicadores fueron asignados de acuerdo a la mayor problemaética que existe dentro de cada
seccion, por ejemplo en metalmecénica el indicador que presenta mayor dificultad son los
desperdicios, debido a que se utilizan bastantes componentes para la calibracion de las prensas y
obtener la plantilla correcta, de esta manera cada equipo de trabajo realizé las respetivas mejoras
para reducir el indice de desperdicios, en la linea de calor se present6 el problema de defectos ya
que este es el ultimo paso para que el producto llegue al cliente, los equipos de trabajo que
pertenecen a esta seccion realizaron mejoras estéticamente como funcionalmente, para reducir los
defectos y aumentar la calidad del producto.

Tabla 7 DESPERDICIOS DE LA LINEA DE CALOR Y METALMECANICA
ARCHIVOS INDUGLOB

DESPERDICIOS

METAS 2019 METAS 2020 (-24%)
SECCION ANUAL ~ MENSUAL DIARIO | [SECCION MENSUAL DIARIO
PRENSADO MAYOR 9767538 8139615 406,9808| |PRENSADO MAYOR 6186,107 309,31
PRENSADO MENOR 415736 3464467 1732233 |PRENSADO MENOR 26329 1316
CORTE 189,87 1580725 7903625 [CORTE 120135 601

FORMACION DE PUERTAS 2154786 1795655 8978275| |FORMACION DEPUERTAS 1364698 6823
SISTEMAS DECOMBUSTION 773,02 6441833 3,220917| [SISTEMAS DECOMBUSTION ~ 48958 245
PARRILLAS 127938 106,615 533075 [PARRILLAS 81021 405
TOTALMETALMECANICA 1273299 1061082 530,5411 [TOTALMETALMECANICA  8064,25 4032113

Nota. Esta tabla muestra el indice en porcentaje de los desperdicios generados durante un periodo, y el porcentaje de
reduccion de desperdicios del siguiente periodo en la empresa Indurama S.A.
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Tabla 8 HORAS DE PARA DE LA LINEA DE CALOR Y METALMECANICA
ARCHIVOS INDUGLOB

Horas MOD REAL 201 Horas MOD REAL 2020 -4%)
SUBSECCION REPORTA - MES RS, DIA (18 ds bt SUBSECCION REPORTA - MES | HRS. DIA g

CORTE 42 W4 omcORTE ol 4 om
FORMACION DE PUERTAS 138 7 1 JFORMACONDEPURRTAS Ml 54 1 sgs
SRENSADO MENOR 5041 K1 4 70[PRENSADOMENOR W AN 4 g
SRENSADO MAYCR 05228 B9 9 SmPREVSADOMAYOR mu ed 8
PARRILAS gt B8 4 1PARRILIS wem 5% 4 1
SISTEMAS DE COBUSTION 073 9 3 LSSTEMSOECONBUSTON | sl 28 3 oml
METALMECANICA 184366 104 243 METALNECANICA 1011816, 77342 1847

Nota. Esta tabla muestra las metas de horas de para no planificadas durante un periodo, y el porcentaje de reduccién
de horas de para del siguiente periodo en la empresa Indurama S.A.

3.2.3.3 Metas

Con el establecimiento de metas se encuentra el propdsito de cada uno de los equipos de trabajo.
La gente elige las metas que se relacionan con la satisfaccion de sus necesidades; Los equipos de
trabajo, tienen que tomar las correctas decisiones para cumplir dichas metas, igualmente las metas
fueron establecidas a partir de un histérico de datos de la empresa Indurama S.A, para mejorar las
metas del afio anterior en la mayoria de indicadores se propuso bajar el indice de cada indicador

en un 24%, de cada ultimo periodo dependiendo del indicador a medir en cada equipo de trabajo.

Tabla 9 METAS DE DESPERDICIOS ASIGNADAS PARA EQUIPOS DE TRABAJO DE LA LINEA DE CALOR
ARCHIVOS INDUGLOB

SECCIONES EQUIPOS DE TRABAJO
. $ DESPERDICIO $ DESPERDICIO $ DESPERDICIO % DESPERDICIO POR $ DESPERDICIO POR
SUBSECCION " b . EQUIPOS
SUBSECCION (MENSUAL) :  SUBSECCION (DIARIO) | SUBSECCION (SEMANAL) EQUIPO EQUIPO (DIARIO)
oTIS 3,00
CORTE s 120135 $ 601 $ 30,03 50,00% ¢ :
SENIOR $ 3,00
. DOORS $ 34,12
FORMACION DE PUERTAS : $ 1.364,698 1 $ 68,231 $ 341,17 : 50,00%
PROYECCION 2020 $ 34,12
ELEGIDOS 25,00% $ 5,24
DUKES 25,00% $ 5,24
PRENSADO MENOR  © $ 419,000 $ 2095 $ 104,75
LOS INTOCABLES 25,00% $ 524
DON DINERO 25,00% $ 5,24
GENERACION LEAN 43,264% $ 130,45
FULL PRODUCCION
PILOTOS 32,441% $ 97,82
LOS DE ALDER
PRENSADO MAYOR  : § 6.030,400 : § 301,52 $ 1.507,60 T 8 T
21,775% :
4 TONELADAS
INNOVADOES $ 7,60
2,520%
CUMPLIDORES
SOBRE PRODUCCION 9,760%: $ 0,40
PARRILLAS S 81,027 § 4053 20,26
GRANDES AMIGOS 90,240%  $ 3,66
SISTEMAS DE CHISPA BRAVA 45,230%: $ 1,11
. s 48,958 $ 24505 12,24
COMBUSTION LOS INVENCIBLES 54,770% § 1,34
METALMECANICA $ 8.064,218  $ 403,211 § 2.016,055 TOTAL 20 ET 100% $ 403,211

Nota. Esta tabla muestra las metas asignadas de desperdicios por seccion y equipos e trabajo de la linea de calor dentro
de la empresa Indurama S.A.
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Tabla 10 METAS DE HORAS DE PARA ASIGNADAS PARA EQUIPOS DE TRABAJO DE LA LINEA DE CALOR
ARCHIVOS INDUGLOB

META HORAS HOMBRE META HORAS HOMBRE META HORAS HOMBRE
Dia Semanal Dia Semanal Dia i ““““S-;a-l:r-l;;;l- ---------------
4,467 22,335 5374 26,87 1263 E315
PRENSADO MAYOR PRENSADO MENOR PARRILLAS
Equipo de Total Equipo de
Equipo de trabajo Total personas | Meta Equipo trabajo personas Meta Equipo trabajo Total personas | Meta Equipo
Gereracion Lean 13 07445 |Los Dukes 14 13425 [SOBRE 12 06375
F-FRO 15 0,7445] |Elegidos 14 12435 [AMIGOS 12 06315
Pilotos 5.4 3 0.4467) |Don dinero 14 13435
Los de Alder 9 0.44E7] |Intocables 4 13435
Salo Duplex 12 10,2956 0]
4 Toneladas 2 0,595H] 0l
Irnovadores 3 0.4467] 0
Curnplidores 9 0.4467] 0]
tatal 0 4 467] |total &6 5.374] |total
META HORAS HOMBRE META HORAS HOMERE
Dia | Semanal Dia Semanal Dia
0,682 14382 5838 206.4 0.84 4,205
CORTE FORMACION DE PUERTAS SISTEMAS DE COMBUSTION
Equipo de Tatal Equipo de
Equipo de trabajo Total personas  Meta Equipo trabajo personas eta Equipo trabajo Total personas  Meta Equipo
PROYECCION CHISPA
Senior 3 0,349 {2020 8 2919 [BRAVA 4 (0.4205]
Los
Los Otis 9 0,347 |DOORS 8 2919 [INVENCIBLES i) 00,4205
total 18| 00.682] |total 1B| 5,838 |total 28| 0,841

Nota. Esta tabla muestra las metas asignadas de horas de para no generadas por seccion y equipos e trabajo de la linea
de calor dentro de la empresa Indurama S.A.

3.2.4 Desempefio de los equipos de trabajo

Los equipos de trabajo formados dentro de la organizacién, estan comprometidos a mejorar los
resultados obtenidos, esto se logra mediante la revision diaria de indicadores, mediante un tablero
de control de desempefio.

3.2.4.1 Seleccién y Aplicacion de la Metodologia 0 Herramientas Lean adecuada

Para el desarrollo de esta investigacion se utiliza el método de Hoshin kanry, ya que es un método
que involucra a toda la organizacion a trabajar en los objetivos planteados, es decir desde la alta
direccion hacia cada uno de los departamentos de la organizacién, todos encaminados o empujados
a una misma direccion. Esta herramienta asegura o trata de llevar a través de resultados obtenidos
el avance de los objetivos, mediante revisiones periodicas, asignando claramente las
responsabilidades en relacion con las metas e indicadores establecidos para cada equipo de trabajo.
3.2.4.2 Desarrollo del Método Hoshin Kanry

e Plantear la Vision de la empresa.

Cuando se tiene definido los objetivos, estrategias y la vision de la empresa, se procede a
determinar los indicadores adecuados que me permiten alcanzar los objetivos trazados por la

organizacion.
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e Establecer hojas de formatos de indicadores con metas establecidas (Ver anexo 2, 3, 4, 5,
6,7, 8)

Se realizan formatos sobre los indicadores de tamafio A4, estos son repartidos a los equipos de
trabajo, se planifican capacitaciones sobre el llenado de cada uno de los formatos entregados a los
equipos de trabajo. El indicador es asignado para el equipo de trabajo de acuerdo a sus debilidades,
lo cual se tiene que trabajar en planes de accién para mejorar el indicador. Los formatos son
entregados en carteleras y estas son colocadas en las diferentes secciones donde se puedan
visualizar facilmente las jefaturas.

e Distribucion de carteleras

Estas carteleras se tendran que dar lectura todos los dias, con una duracion de 10 minutos, los
horarios de la reunion estan establecidos por cada equipo de trabajo, pero generalmente son a la
hora de ingresar a laborar, antes y después de la merienda o almuerzo o 10 minutos antes de salir.

Las reuniones deben ser efectivas es decir, hay que tratar los puntos sobre el tema propuesto.

Figura 12. Cartelera, despliegue plan de negocios para cada equipo de trabajo.

{tinduromo DESPLIEGUE PLAN DE NEGOCIOS SN ycommaL = e 1 - SGI

INFORMACION
. :I s _
 PB ke i’

PLAN DE AGCION

i

EETTRTY ———
== '
=

Q Q

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra el tablero con sus respectivos indicadores que lleva
cada equipo de trabajo.

& &
&7 &/
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Figura 13. Tablero jefe de linea para medir el control de desempefio diario basado en indicadores asignados a equipos de trabajo.
CONTROL DE DESEMPENO: METALMECANICA

3
JEFE DE LINEA EQUIPO DE TRABAJO
SEMANA GENTE CALIDAD PROCESOS FINANCIERA
D o = e o T
META % ATRASO %13
LUNES 0 0 $641,60 152051 9% 5785 0,00 36,07 [
MARTES 0 0 50,00 6283 5% 169.818 0.00 0,00
MIERCOLES 0 [] $0,00 0 % 0 0,00 0,00
JUEVES 0 0 $0,00 0 [ 169.200 0,00 0,00
VEERNES 0 0 $0,00 [] (o] 127.117 0,00 0,00
SABADO ] [ $0,00 3 0 0% 3143 0,00 0,00
DOMINGD 0 0 $0,00 0 0 % 0 0,00 0,00
TOTAL SEMANA 0 0 5641,60 827310 158340 19% 475.03 0,00 36,07 82
DiAS SIN ACCIDENTES E INCIDENTES FECHA DE APERTURA OPORTUNIDAD DE MEJORA RESPOMSABLE FECHADE CIERRE  ESTATUS.
SECCION Dias

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra el tablero jefe de linea para determinar si se
cumplieron con los indicadores que se asigno a cada equipo de trabajo.

La figura N° 13 muestra el resumen y un control de los indicadores de todos los equipos de trabajo
que pertenecen a una nave, en esta cartelera las jefaturas verifican si se estdn cumpliendo los
objetivos desde los operadores para obtener los logros trazados por la organizacion.

3.2.4.3 Aplicacién ciclo PVHA

Este ciclo muestra 4 etapas que son, planificar, verificar, hacer y actuar, esta etapa del método es
una de las partes fundamentales del método.

Figura 14. Aplicacién del ciclo PVHA, en la empresa Indurama S.A

CICLO PHVA

Actle

Plan de accion

cuando se sale de

objetivos

= SEGUIMIENTD PERIODICD

= ACTUAR EN DESWVIACIONES [A-3}

= REVISAR OBJETIVOS EM
CAMBIOS COMDICIOMES {&-3)

Plan

« REV. VISION / MISION

= DEF. PRIORIDAD DEL
MNEGOCIO

« DEF. PRIORIDAD.
CULTURALES

« BPROPASITOS / OBJETIVOS
« METAS / INDICADORES
« METODOS

= SEVERIFICAN RESULT. DE
INDICADORES DE CADA
CATEGORIA

« GRAFICOS MES

AMES

« DESARROLLAN LOS H—1

METODOS
* SEMIDEN LOS

MNDICADORES

Verificar Hacer
Resultados Implementar el plan

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra que se va a realizar en cada una de las etapas del
ciclo PVHA.
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Los equipos de trabajo verifican el respectivo indicador y de acuerdo a un sistema semaforo se
determina si se cumplen las metas, la simbologia es:
Color verde: Arriba del indicador se cumple o exceden la meta.
Color amarillo: Representa una tolerancia +-10% de la meta, este color determina que se encuentra
en precaucion el indicador.
EBBIBRIEISE Indica que se debe tomar la accion correctiva, para eliminar la causa raiz del problema.
¢ Qué hacer cuando el indicador esté en rojo o se detecta un problema?
Todos los dias los equipos de trabajo se retnen en un tiempo de 10 minutos, los miembros del
equipo de trabajo, analizan cada uno de los indicadores, cuando el indicador presenta un color rojo
se debe realizar una accién correctiva, esto se logra:

- Serealiza una lluvia de ideas del porgque se generan estos problemas

- Mediante la espina del pescado se priorizan los problemas, esto se hace por medio de

votacion siendo un orden jerarquico de:

1: Tolerable
2: Importante.
3: Muy importante.
Se escoge los tres problemas que tienen la mayor puntuacion.

- Mediante los 5 porqués se llega a determinar cual es la causa raiza del problema.

- El problemay la accion tomada se lleva en un formato determinado plan de accion

Figura 15. Formato solucién de problemas
PLAN DE ACCION

Descripoién det probiema [ o R S — [ ==

T e e e e e e e e e e e e e e R e e s

IS/ (NP N RN/ NP/ NP NW) N NV/ N/ NP/ NP NP NP NP —b—h—b—k L L @ §

ercrcecin P Ao e Cp ommcnmoeicaves B e @ oo
Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra el problema encontrado y la accion a tomar con las
fechas de implementacidn, junto a los responsables y el estatus del avance.
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Cuando el problema es solucionado se resalta de color verde y las jefaturas pueden visualizar que
se ha trabajado en el plan de accidn, este formato es colocado en la cartelera de los equipos de
trabajo.
3.2.4.4 Roles y Responsabilidades
Cada uno de los participantes tiene que realizar funciones especificas, destalladas a continuacion.
Coordinador Estratégico:
« Coordinar Planeacion Estrategia
* Revisar y Reportar el desempefio de Indicadores de la Empresa
« Hacer Seguimiento de Actividades
« Coordinar Actividades de Mejora y Velar su Cumplimiento
Coordinadores de Planes de Negocios por area
« Seguimiento de actividades del Plan de Negocios de su area
« Mantener actualizado el Tablero y listo para cada revision
« Coordinar las actividades de solucién de problemas
« Llevar estadistica de su Plan de Negocios

Alta Gerencia
« Velar por el funcionamiento de la metodologia
 Asistir a los despliegues de Plan de Negocios
» Reportar los resultados al Directorio
 Dar retroalimentacion constante.

Figura 16. Aplicacion del tablero plan de negocios en la empresa Indurama S.A.

pLAN DE NEGOCIOS GESTION Y CONTROL DE PISO SGI

DE EQUIPOS DE TRABAIO

Induramaoa

e

Nota. Extraidas de las fuentes de archivo Induglob, esta figura muestra el cémo se lleva un indicador diario de los
equipos de trabajo.
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CAPITULO 4: RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Analisis, interpretacion y discusion de Resultados

Indurama S.A, debido a la alta competitividad dentro del mercado, tuvo que realizar una serie de
mejoras dentro de sus procesos para optimizar recursos, y ser mas competitivas a nivel nacional e
internacional. Las altas gerencias se dieron cuenta que para ser mas productivos tenian que
participar directamente en el proceso productivo, fue alli donde decidieron en involucrar al
personal de planta en la participacion para cualquier toma de decision para futuras producciones.,
razén por la cual la fabrica opta por la implementacion de la filosofia Lean Manufacturing,
basandose primeramente en la formacion de conceptos de Lean Manufacturing para todos los
empleados de forma generalizada y en particular para los relacionados con el proceso productivo
fortaleciendo las debilidades de la empresa en determinadas areas. Dentro de la filosofia Lean
Manufacturing, se encuentra fundamentado principalmente el concepto de liderazgo, por eso la
empresa se ve en la necesidad de crear lideres y a cada uno les asigna un equipo de trabajo, una
vez formados estos equipos de trabajo, cada uno de ellos trabajara en un formato denominado de

solucién de problemas transformando los problemas en oportunidades.

La formacion de lideres y equipos de trabajo junto con el uso de indicadores analizan las
necesidades de mejora para cada una de las secciones, facilitando la reduccion y eliminacion de
problemas desde la fuente. Las acciones tomadas ha sido la optimizacién de la organizacién dentro
del proceso productivo, es decir se trabaja de una forma mas eficiente, esto se debe gracias a la
utilizacion de herramientas Lean Manufacturing, se ha creado un sistema de comunicacién que
permite al lider junto con el operador participar en la toma de decisiones para escoger la mejor
alternativa en futuras producciones.

Mediante la aplicacion de herramientas se puede obtener una eficiencia de la produccién, siendo
mas productivos y mejorando la calidad del producto.

Después de implantar las acciones de mejora indicadas en el apartado anterior se ha realizado una
auditoria Lean, destacando la mejora obtenida en los resultados de los indicadores, como por
ejemplo; la reduccion de un 24% en el indice en desperdicios, como se indica en la tabla 2
DESPERDICIOS DE LA LINEA DE CALOR Y METALMECANICA, en donde se puede observar la
disminucion del costo de los desperdicios para cada una de las secciones, donde antes se tenia un

valor promedio diario de desperdicios de $530,54, ahora en el periodo actual se tiene un valor
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promedio diario de desperdicios de $403,21, esto se logré gracias a la participacion de todos los

integrantes de cada uno de los equipos de trabajo

Otro de los indicadores que obtuvo resultados positivos es el de horas de para, como se puede

observar en la tabla 8 HORAS DE PARA DE LA LINEA DE CALOR Y METALMECANICA, se redujo de un

valor promedio diario de horas-hombre de para de 24,30 horas-hombre, a un valor promedio de

horas-hombre de para de 18,47 horas-hombre.

Todos estos indicadores me ayudaron a mejorar la productividad en las lineas de calor de 3,85

productos por persona a 4,2 productos por persona, optimizando recursos y mejorando la calidad

del producto.

4.2 Presentacion de resultados

Tabla 11 Comparacion entre dos periodos Costos de desperdicios de las naves de la empresa Indurama S.A.

ARCHIVOS INDUGLOB

PERIODO 1 | PERIODO 2 | LHORRO
NAVE COSTOTOTAL % NAVE \COSTOTOTAL, %
METALMECANICA | 821927320, 59.38% | METALMECANICA | 516493360, 5200%| 54,330 60|
POLIMEROS | $107679.401 25.23%| POLIMEROS | $108,986.10] 34| 5130870]
LINEA FRIO L 653.315.40; 12.49%| LINEA FRIO L 1356040, 428 39755 00
CALOR L $36,100.70: 8.46%| CALOR L §23239.701 734%|  $12,86100|
LOGISTICA L 510381 60; 243%| LOGISTICA L §5,94820! 188% $4,433‘40|
TOTAL | $426750.30;  100.00% | TOTAL . $316,668.00  100.00%|  $110,082.30|

Nota. Esta tabla muestra el detalle sobre el ahorro de desperdicios de cada una de las naves comparadas entre dos

periodos.

Figura 17. Comparacion de Desperdicios entre dos periodos de las naves de la Empresa Indurama S.A.

$500,000.00

$400,000.00

$300,000.00

$219,273.20

$200,000.00

$100,000.00

$0.00

$107,67:$108,986.10

B rericdo1 [ Periodo 2

$426,750.30

$53,315.40

$36,10070

$10,381.45,948.20

METALMECANICA POLIMEROS LINEA FRIO CALOR LOGISTICA TOTAL

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura de columnas muestra.
La reduccion del costo de los desperdicios que se han obtenido entre dos periodos.
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Como se observaen la figura 17, el indice de desperdicios ha bajado en relacion al periodo anterior,
donde se presenta un ahorro del 26%, esto representa en una reduccion de $426,750.30 a
$316,668.00 presentando un ahorro de $110,082.30.

Tabla 12 Comparacion entre dos periodos Costos de desperdicios de las secciones de la linea de calor de la empresa Indurama

S.A.
ARCHIVOS INDUGLOB
PERIODO 1 PERIODO 2
. COSTO AHORRO
| T | - CosTo
SECCION | DIARID | % SECCION TOTALDIARIO! %
PRENSADOMAYOR | S408981  7571%| PRENSADO MAYOR e TRTIY §9767
PRENSADOMENOR ~ ©  §173  326%[PRENSADOMENOR ~ §f3t6:  326% .16
CORTE S 149 CORTE s stgl
FORVACIONDEPUERTAS:  $8078  1600%|FORVACIONDEPUERTAS | $8823 16924 §)155
SISTEMASDECOMBUSTIG ~ $3221  0.61%| SISTEMAS DE COMBUSTION: 450 061% 5077
PARRILLAS 53 100%| PARRILLAS 05 100% §1.28
TOTAL C o §53053  100.00%] TOTAL 02t q0000%] 13

Nota. Esta tabla muestra el detalle sobre el ahorro de desperdicios de cada una de las secciones que pertenecen a la
linea de calor de la empresa Indurama S.A, comparadas entre dos periodos.

Figura 18. Comparacién de Desperdicios entre dos periodos de las secciones de la linea de calor de la Empresa Indurama S.A.

B Periodo1 [ Periodo 2

$500.00
§530.53
$406.98
$400.00
$200.00
$17.32$13.16 §7.90 $6.0 $322 $2.45 $533 $4.05
50.00
PRENSADOMAYOR  PRENSADO CORTE FORMACIONDE  SISTEMAS DE PARRILLAS TOTAL
MENOR PUERTAS COMBUSTION

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura de columnas muestra.
La reduccion del costo de los desperdicios diario que se han obtenido entre dos periodos.
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Como se puede observar en la figura 18, existe una reduccion de desperdicios generados a diario
dentro de la empresa Indurama S.A, el indice de reduccidn es del 26%, lo que representa que se ha

reducido en costos diarios, de $530,53 a $403,21, lo que determina un ahorro diario de $127,33.

Tabla 13 Comparacion entre dos periodos de las horas-hombre de para de las secciones de la linea de calor de la empresa

Indurama S.A.
ARCHIVOS INDUGLOB
PERIODO 1 PERIODO 2
, HORASMOD . HOAS MOD ,  HORASMOD | HOASMOD |  AHORRO
SECCON | MES  DIARIO SECCION . MES | DIARIO
PRENSADO MAYOR 64,62, 0.90| PRENSADO MAYOR 4911 0.68 022
PRENSADOMENOR | 1328 T68|PRENSADOMENOR 10509 5483 185
CORTE 591 707{ CORTE 38605 537 170]
FORMACIONDE PUERTAS; 85224 68| FORMACIONDEPUERTAS | 72370; 446 142
SISTEMAS DE COMBUSTIG 11954, 166] SISTEMAS DE COMBUSTION: 90,92 126 0.40]
PARRILLAS N 1.11] PARRILLAS 4539 084 027
TOTAL 1B 430 TOL 140116 18.44 586

Nota. Esta tabla muestra el detalle sobre el ahorro de las hora-hombre de para de las secciones que pertenecen a la
linea de calor de la empresa Indurama S.A, comparadas entre dos periodos.

Figura 19. Comparacién de Horas-Hombre de Para, entre dos periodos de las secciones de la linea de calor de la Empresa
Indurama S.A.

B Periodo1 [ Periodo 2

25.00

20.00

15.00
10.00
5.00
0.00
PRENSADO MAYOR PRENSADC MENOR CORTE FORMACION DE SISTEMAS DE PARRILLAS TOTAL
PUERTAS COMBUSTION

Nota. Extraido fuentes de archivo Induglob, esta figura de columnas muestra.
La reduccion diaria de las Hora-Hombre de para que se han obtenido entre dos periodos.
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Como se puede observar en la figura 19, existe una reduccién de 24,3 horas-hombre a 18,44 horas-
hombre, lo que me da un ahorro diario de 5,86 horas-hombre, el valor de la hora hombre es de

$6,5; lo que significa que:

5,86 hora—hombre x $6,5
lhora—hombre

=$38

El ahorro diario es de $38.

Con la aplicacion de estos indicadores se mejordé la productividad, de 3,85 productos por persona
a 4,2 productos por persona.

4.3 Hipdtesis

4.4 Pruebas de hipotesis

4.4.1 Hipotesis General

¢Seré posible desarrollar un modelo de gestion de control de desempefio, para los equipos de
trabajo dentro de la linea de calor de la empresa Indurama S.A.?

4.4.2 Hipotesis Especificas

a. Elanalisis de la estructura jerarquica y de planificacion estratégica permitira establecer equipos

de trabajo en la linea de calor de la empresa Indurama S.A.

b. Los indicadores permitiran medir el desempefio de los equipos de trabajo de la linea de calor

de la empresa Indurama S.A.

c. Un tablero de plan de negocios ayudaran a realizar un control diario de los equipos de trabajo
de la linea de calor de la empresa Indurama S.A, con respecto a las metas establecidas.
En funcion a los resultados obtenidos se pudo constatar las siguientes hipotesis.

- El andlisis de la estructura jerarquica de la empresa Indurama S.A, ayudd a determinar de
cdmo se encuentra estructurada interiormente la empresa, esto fue una base fundamental
para la formacion de los equipos de trabajo, respetando el orden de jerarquico de la empresa
y asi poder asignar lideres que puedan estar al frente de los equipos de trabajo, para que
con su aporte y la de los miembros del equipo de trabajo tomen decisiones para que la
empresa encamine a lograr los objetivos trazados.

Segun podemos observar que disminuyeron los altos costos generados por desperdicios y horas de
para, entre otros indicadores, aumentando la productividad de la empresa, por lo que podemos
decir que los equipos de trabajo que utilizaron herramientas Lean Manufacturing obtuvieron

resultados positivos, siendo cada uno de los equipos de trabajo eficientes dentro de la empresa.
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El andlisis de la planificacion estratégica permitio conocer cuéles fueron los objetivos trazados por
la empresa Indurama S.A.

- Ladeterminacion de indicadores y metas asignadas para cada equipo de trabajo de la linea
de calor de la empresa Indurama S.A, ayudd a medir cual es el desempefio de cada uno de
los equipos de trabajo, siendo un factor principal el cumplimento de metas establecidas
para cada indicador, los equipos te trabajo tiene el deber de estar sobre la meta, y si por
alguna razdn esta no se cumple, los equipos de trabajo desarrollaron un plan de accion para
identificar la problemaética eliminarla y cumplir su meta.

Una vez que cada equipo de trabajo pueda controlar sus indicadores, los objetivos de la empresa a
largo plazo se cumpliran, esto es gracias a que todas las secciones estdn encaminadas hacia una
misma direccion.

Los indicadores permitieron a la empresa reducir el indice de costos generados, en un 24%, en
desperdicios y horas de paras, y los defectos en un 22%, aumentado la calidad del producto y
siendo mas productivos

- El tablero plan de negocios permitio tener un control diario de los equipos de trabajo, las
jefaturas mediante auditorias diarias verifican de como se esta llenando los tableros, esto
ayudo a que los colaboradores participen directamente en los problemas encontrados dentro
de cada proceso, incrementandose la aportacion de los colaboradores en un 30%.

Este modelo ademas de presentar los resultados de cada indicador se recomienda que, para poder
llevar un control y poder evaluar a cada uno de los equipos de trabajo el desempefio y que la
eficiencia de su labor se mantenga y vaya superandose se tome en cuenta lo siguientes factores:

a) Paraque los equipos de trabajo puedan desempefiarse de una forma eficaz es necesario que
estén representados por lideres capaces de trasmitir de forma positiva todos sus
conocimientos, su manera de relacionarse con los demas, y su capacidad para tomar
decisiones, si la empresa carece de lideres es necesario acudir a programas de
capacitaciones para formacion de lideres.

b) Para que los equipos de trabajo sigan superandose es necesario, que cada miembro de los
equipos de trabajo se capaciten acerca de las herramientas a utilizar en la mejora de
procesos.

¢) Una comunicacion eficiente entre los equipos de trabajo, llevan a la organizacion al logro

de los objetivos.
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d) La motivacién es uno de los elementos basicos para conseguir sentido de pertinencia y
eficiencia de las actividades mejorando la participacion de los equipos de trabajo,
posiblemente resulte necesario implementar una politica de incentivos, con lo cual se podra
mantener los éxitos, y caso superarlos.

e) La reuniones de cada equipo de trabajo se tiene que efectuar adecuadamente y tienen que
ser efectivas, es decir se tratard sobre temas que involucren a sus procesos y todos los
miembros tienen que participar aportando ideas para tomar una decision correcta

Con los resultados obtenidos pudimos verificar que la hipotesis se aplicd positivamente a la

investigacion.
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CONCLUSIONES
Una vez finalizada la investigacion sobre el tema MODELO DE GESTION DE CONTROL DE
DESEMPENO, PARA LOS EQUIPOS DE TRABAJO DENTRO DE LA LINEA DE
CALOR DE LA EMPRESA INDURAMA S.A. se llega a concluir lo siguiente:

- Esnecesario realizar un andlisis de la estructura jerarquica de la empresa, para poder elegir
lideres y a la vez asignarles equipos de trabajo, una vez formados estos equipos de trabajo
junto a su lider podrén tomar decisiones correctas, la planificacion estratégica de laempresa
me ayuda a saber cuales son los objetivos planteados de la organizacion.

Una vez enfocados en los objetivos es necesario la participacion de toda la organizacion
desde las jefaturas hasta los operadores. Cabe mencionar que es importante la participacion
de los operadores, ya que gracias a la experiencia que ellos poseen en el proceso productivo
se puede detectar de una manera mas facil los problemas a atacar y las posibles soluciones
a proponer.

- Dentro de las empresas el uso de indicadores es importante, porque al momento de realizar
una mejora esto se puede hacer solo a lo que es medible, la aplicacién de indicadores
permite controlar cualquier resultado de la empresa. Estos indicadores deben ser
controlados mediante la asignacion de metas estas deben ser actualizadas segun un periodo
determinado por la empresa, el uso de indicadores alerta a las jefaturas en donde se
encuentran los problemas, para poder tomar una accion inmediata y eliminar los mismos,
por lo que quiere decirse que cualquier empresa que quiera ser competitiva y tener éxito
debe revisar y actualizar sus indicadores de medida.

- Es necesario evaluar el desempefio de cada uno de los equipos de trabajo, esto ayuda a la
obtencion de resultados ya sean buenos o malos, por lo que se debe llevar un control diario
de los indicadores en los que trabajan cada uno de los equipos de trabajo, un cuadro de
control de desempefio me permite determinar si el indicador esta en color rojo o verde, la
medicion me ayuda a mejorar y conocer el desempefio de las personas dentro de la empresa,
es necesario saber en donde estamos, es decir si todos los que pertenecen a la empresa estan
enfocados hacia los mismos objetivos para orientarse hacia un mismo lado y no en
diferentes direcciones.

Por ultimo se dice que la implantacion de la filosofia Lean, puede generar un grado de impacto

para mejorar el desarrollo de una empresa que tenga la vision a seguir creciendo y ser cada vez
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mas competitiva en el mercado, asi como pudimos observar que al momento de controlar los
indicadores, los procesos productivos pueden ser mas eficientes aumentado la productividad de la

empresa.
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RECOMENDACIONES
Una vez implantada la filosofia Lean se recomienda a la empresa realizar un control y seguimiento
a largo plazo del desarrollo de las herramientas utilizadas para que exista un habito de mejora
constante de la empresa.
La empresa tiene que realizar capacitaciones constantes sobre filosofia Lean hacia el personal, esto
ayudara a que cuando se presenten problemas durante el proceso productivo puedan ser detectados
a tiempo y transformados en oportunidades de mejora.
Dentro de los procesos productivos se recomienda a seguir buscando oportunidades de mejora y
no guedarse estancados en las mejoras ya encontradas anteriormente.
Las herramientas Lean Manufacturing son muy importantes pero no son suficientes si no se
implementan bajo un buen liderazgo, ya que de un lider depende que los miembros de los equipos

de trabajo se comprometan y no solo se sientan involucrados.
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ANEXOS

Anexol

Tabla 14 Desarrollar un modelo de Gestion de control de desempefio, para los equipos de trabajo dentro de la linea de calor de la empresa Indurama S.A.
ARCHIVOS INDUGLOB



General
¢Es factible desarrollar un esquema de medicién

y control de desempetio para cada uno de loz
equipos de trabajo de la linea de calor de la
empresa Indurama S.A | y que este me permita
direccionar los objetivos de la organizacion hacia

una misma direccién?

Especifico:

a, ;Serd posible realizar un anlisis de la
estructura jerdrquica y de plamificacion
estratégica de la empresa, para establecer
equipos de trabajo en la linea de calor de
12 empresa Indurama S.A.7

b. :Sera posible, establecer mdicadores ¥
medir el desemperio a cada uno de los
equipos de trabajo de la linea de calor
dentro de la empresa Indurama S.A.?

c ¢Serd posible, elaborar y distribur wn
tablero de plan de negocios a cada uno de
los equipos de trabajo de 2 linea de calor
de la empresa Indurama S.A para llevar
un control dirario de las metas
establecidas.

General
Desarrollar un esquema de medicion y control de

desampetio, para cada wno de los equipos de
trabajo dentro de la linea de calor de la empresa
Indurama S.A con el fin de direccionar los
objetivos de la organizacion hacia un misma

Especificos

a Realizar un andlisis, de la estructura y
planificacion estratégica de la empresa,
para establecer equipos de trabajo de la
linea de calor de la empresa Indurama
SA

b. Establecer indicadores, para medir el
desempetio de los equipos de trabajo de la
linea de calor de la empresa Indurama
SA

e Elaborar y distribuir un tablero de plan de
negocios, para cada uno de loz equipos de
trabajo de la linea de calor en la empresa
Indurama SA para llevar un control
diario de las metas establacidas.

General

El desarrollo de un
esquema de control de
medicion para los equipos
de trabajo de |2 linea de
calor de la empresa
Inurama S.A., permitira
direccionar lo objetivos de
la orgamizacion hacia una
misma direccion.

El analisiz de la estructura
Jerdrquica y de
planificacion estratégica
permitiri establecer
equipos de trabajo en la
linga de calor de la empresa
Indurama S.A.

Los indicadores me
permitirin medir el
desemperio de los equipos
de trabajo de la linea de
calor de la empresa
Indurama SA.

Un tablero de plan de
negocios me ayudard a
realizar un control diario de
los aquipos ds trabajo de la
linea de calor de Iz empresz
Indurama S.A, con respecto
2 las metas astablecidas.

Implicacion con la
V.L cultura
Esquema de organizacional
control de
medicion para los
equipos de
trabajo.
V.D.
Objetivos de la
V.L Objetivos de la Cumplimiento de
Estructura y organizacion. metas,
plamificacion
estratégica de la
empresa.
V.D. Liderazgo. Grado de
Equipos de trabajo ~ Equipos de trabajo. implicacion con la
ente.
Organizacion y Mide el logro de
funciones del equipo,  los procesos
actividades y los
avances
conseguidos.
"' I- p ad, £ 4 ‘. 1 d!
Indicadores. alamejora. Penpm:\ a3,
Calidad.
V.D. Procesos
Medicion del Resultados y Gente
A, L] S
Desempetio
A5 Manufactura. Tablero plan de
Tablero plan de negocios.
negocios.
V.D.
Control diario de Manufactura: Indicadores de
metas, Equipos de trabajo gestion.

T. de Investigacion
Longitudinal, se obtienen datos
de una poblacion de un pariodo
determinado, para examinar sus
variaciones.

Método de investigacion
los hechos, partiendo de la
descomposicion del objeto de

Cazos y controles . estudio en cada una de sus
Porque se utiliza informacion partes para estudiarlas en
cualitativa como cuantitativa. forma individual, (andlisis), y
luego s integran esas partes
N“'d d‘ hmng:mn S para estudiarlas de manera
con lai m B A ica e integral (sintesis).
los resultados. Y se mvestigan
Instrumentos
obl
axc m:ns practicos como S i l
‘'ormatos-pre controles
T :phu normas, v
“"‘"?“’ gy Sistema ERP (SAP)
Celular
Enfoque de b favestigaciin Calculadora
Correlacional Técni
Asocia variables mediante un u‘:::urvlcién yia
panpudecle AN EURD roguciinson s
) principales técnicas que
Diseo de la fnvestiescin usaremos en |3 investigacion.
mg‘_’m‘{“‘ﬁm‘:’m Procesamiento de datos de la
una o mas variables. n‘".‘“”' Sta
Y=Rx) Med:::m seeglumlmto se
7 Ind proc con
5£x\l)-D:pend levantamiento de la
Poblacion informacion, ademas se ba;m
e la mformacion necesana de
las fuentes. se analizaran los
Jes resultados y se validard la
Mueztreo Deterministica. S,
hipotesis.

Nota. Esta tabla muestra el detalle de como se realizara el desarrollo el proceso de investigacion para desarrollar un modelo de gestion de control de desempefio,
para los equipos de trabajo dentro de la linea de calor de la empresa Indurama S.A

Anexo 2 Perspectiva de Seguridad.
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Anexo 3 Perspectiva de Defectos.
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Anexo 4 Perspectiva de Desperdicios.
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Anexo 5 Perspectiva de Horas de Para.
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Anexo 6 Perspectiva de Defecto por Unidad.
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Anexo 7 Perspectiva de Reprocesos.
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Anexo 8 Perspectiva de Cumplimiento.
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