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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general determinar el impacto de la propuesta de
mejora de procesos en las areas de produccion y logistica sobre los costos de la empresa
Steelwork Ingenieros S.A.C., dado que la empresa ha estado generando sobrecostos por las

deficiencias identificadas en dichas areas.

En primer lugar, se realizd un diagndstico de la situacion actual de la empresa en estudio, se
han seleccionado las areas de produccién y logistica, dado que se diagnostico que eran las
de mayor criticidad en la empresa, debido a la ineficacia de los procesos y la generacion de

pérdidas en torno a ello.

Una vez culminada la etapa de la identificacion de los problemas, se procedio a redactar el
diagnostico de la empresa, en el cual se tomo en cuenta todas las evidencias para demostrar
lo mencionado anteriormente. Asimismo, se evalué el impacto de la propuesta de mejora de
procesos en las areas de produccion y logistica, obteniéndose una reduccion de costos de S/.
60,543.28 y un VAN de S/. 3,795.47, una tasa interna de retorno de 31.59% y un beneficio

costo de 2.20, lo cual es favorable para la empresa.

Palabras clave: produccion, logistica, procesos, mejora, sobrecostos.
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CAPITULO I. INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica

En laactualidad, las empresas de diversos sectores tienen como finalidad un desarrollo
constante, de acuerdo a lo que el medio y el mercado les presentan; dichas exigencias
dan lugar a procesos mas eficientes, de tal forma que las empresas deben estar en
capacidad de cumplir con las expectativas de un mercado exigente y cambiante. La
eficiencia, optimizacion de recursos y la productividad, asociado a los costos se ha
convertido a nivel mundial en algo fundamental para la supervivencia de las
organizaciones en el competitivo entorno empresarial en que se desenvuelven, si bien
todavia algunas de ellas presentan tendencia a la obtencidn de resultados econdmicos
a corto plazo, no es menos cierto que algunos empresarios con Optica estratégica y de
procesos han reconocido en ella la herramienta necesaria para la elevacion del nivel

de gestion empresarial de sus organizaciones.

En Latinoamérica, desde comienzos de los afios 2000, el escenario en que funcionan
las empresas se ha vuelto cada vez mas complicado. Una serie de cambios politicos y
sociales tuvieron lugar modificando los estilos de vida, revolucionando las areas
econdmicas y tecnologicas, trayendo consigo la necesidad de reconversion a las
empresas, cuando no la quiebra y desaparicion de gran cantidad de ellas (Mallar,
2010).

En nuestro pais, es importante destacar que una minoria de las organizaciones cuentan
con sistemas de gestion estructurados y procesos estandarizados, lo cual revela que
aun queda un gran trabajo por hacer para convencer a las restantes empresas de que
caminen por el sendero de la competitividad e incorporen a sus organizaciones un buen
sistema de procesos, ya que ello permite reducir los costos existentes en las

operaciones, generando impacto en los resultados y rentabilidad de la empresa.

Boza Cisneros, Cristhiam; Miranda Felipe, Erick Péag. 8
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En nuestro pais, la mayoria de productores desarrollan sus labores de manera empirica,
sin manejar estandares de servicio, por consiguiente presentan dificultades para lograr
las exigencias del cliente; no consideran el uso de programas de trabajo estructurados,
ni la optimizacion de los mismos; dejando de lado métodos existentes, no permitiendo
generar el esquema necesario para una mejora continua de los procesos. Solo el 30,9%
de empresas formales grandes y medianas a nivel nacional cuentan con certificacion
de su producto principal, lo cual se refleja en la baja insercion de los productos

nacionales en mercados extranjeros (INACAL, 2017)

En La Libertad, se han realizado eventos relacionados a la Gestidén por procesos y
organizacion institucional, organizado por el Gobierno Regional La Libertad, en
colaboracion de la Secretaria de Gestion Publica de la PCM y el proyecto de la
Cooperacion Canadiense, ProGobernabilidad, sensibilizando sobre la Metodologia del
Enfoque por Procesos, como parte de los esfuerzos de la Secretaria de Gestion Publica,
destacando promover la innovacion y la mejora continua como enfoque de gestion en

la cultura organizacional.

Dentro de este contexto encontramos a la empresa Steeelwork Ingenieros S.A.C, la
cual se dedica a la ejecucion y desarrollo de proyectos electromecanicos perteneciente
al rubro de construcciones metalicas, cuenta con mas de 15 afios en el Mercado; de las
indagaciones realizadas se ha identificado que la empresa se ha concentrado en la
operatividad, trabajando de forma empirica, dado que el método de trabajo no se
encuentra estandarizado, se presentan reprocesos con pérdidas de S/. 13,441.00,
errores frecuentes en el area de produccion por falta de auditorias, con pérdidas de
S/.14, 749.00 e ineficiencia en la toma de decisiones por ausencia de indicadores de
gestion con pérdidas de S/.14, 598.00.

Asimismo se presenta deterioro de los materiales encontrados en el area de logistica
por falta de orden y limpieza en las instalaciones (costos perdidos ascienden a S/
7,553.00), lo cual conlleva a pérdidas de diferente indole tanto en tiempo de trabajo,
servicio, calidad y costos, el personal de produccion presenta demoras, dado que no se
encuentra debidamente capacitado (costos perdidos ascienden a S/ 12,094.00), con el

consecuente retraso en la entrega del pedido al cliente y la aplicacién de penalidades
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por el incumplimiento a los términos contractuales, trayendo consigo baja

productividad y altos costos.

Por las razones antes expuestas para darle solucion a esta problematica se plantea
realizar la propuesta de mejora de procesos en las areas de produccion y logistica para
reducir los costos de la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C., con el objeto de
impactar favorable y 6ptimamente en la ejecucion de las actividades de la empresa, lo
cual permitira seleccionar las estrategias necesarias para potencializar los recursos

existentes, generando una mejora de la situacién actual.

Los antecedentes considerados en la investigacion son:

Palapa Sanchez, J. (2012) Propuesta de estandarizacion de procesos. (Tesis de
Magister). Instituto Politécnico Nacional, México. El objetivo general de esta
investigacion es realizar la estandarizacién de procesos. Los resultados que se
obtuvieron fueron que las organizaciones que ain no cuentan con una Unica forma
de homologar y definir sus procesos enfrentan dia a dia dificultades en el control de
sus operaciones porque de forma independiente exigen cumplimiento de objetivos
particulares, lo anterior conlleva a la ejecucion planeada o no, de procesos que
lamentablemente por desconocimiento afectan los resultados de otros procesos
relacionados. En este contexto surge la propuesta de estandarizar procesos para lograr
conformar un sistema de informacion Unica y oficial de la compafiia con enfoque
sistémico, donde los involucrados, clientes internos o externos y partes interesadas
podran consultar informacidn acorde a su facultad y competencia; esta herramienta
servird de apoyo en la toma de decisiones y de mejora continua. Sin el registro del
pasado y del presente es imposible evolucionar y trascender. Por ultimo se
recomendd que es necesario e indispensable realizar la implementacion de dicha

propuesta.

En la investigacion de Parra, M. (2007), denominada “Propuesta Mejora de los
procesos de logistica para el departamento de supply chain”, realizada para obtener
el titulo de Ingeniero de Produccién; en la Universidad Simon Bolivar, concluye que

se acordo generar un plan de despacho, un plan de capacidad, un plan de produccion
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y un plan de materiales; con el fin de hacer el seguimiento del plan de produccién y
del plan de despacho determind utilizar indicadores (KPI) para validar el

cumplimiento mensual de estos planes para localizar oportunidades de mejora.

Oiane Panisello, A. (2012). Estandarizacion de procesos en una fabrica de impresion
y confeccion de bolsas. (Tesis de Licenciatura). Universidad Publica Navarrensi,
Espafia. El objetivo de esta investigacion es realiza la estandarizacion de procesos en
una fabrica de impresion y confeccion de bolsas. Los resultados que se obtuvieron
fue que los procesos mejoraron su eficacia, logrando una mejora del 10% a traves
de la estandarizacién y la consiguiente implantacion de un sistema de gestiéon de
calidad le da un enfoque diferente a la empresa y le ayuda a mejorar la calidad de la
misma considerablemente. Se recomendo la implementacion de los planes de accion

que brinden sostenibilidad a la estandarizacion de los procesos.

Cruz Bardales, E. (2015). Propuesta de estandarizacion del proceso de tefiido de
Polytext aplicacion de las 5S e implementacién de una cocina de colorantes
automatizada. (Tesis de Licenciatura). Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas,
Perd. El objetivo de esta investigacion es desarrollar la propuesta de estandarizacion
de procesos en la empresa. Los resultados que se obtuvieron fue que la propuesta de
estandarizacién del proceso de tefiido del Polytext en la empresa Textil ABC fue una
herramienta eficaz, logrando reducir los niveles de reprocesos y a su vez permitir
establecer procedimientos para una mejora continua. Asimismo, uno de los
principales inconvenientes que tiene la empresa en su proceso de tefiido es la falta de
personal capacitado. Lo cual lleva a que la empresa tenga un nivel alto de reprocesos.
Segun lo revisado, se recomienda que el proceso que se debe de mejorar y optimizar
es el proceso de tefiido, ya que segun el analisis realizado es la actividad con el indice

mas alto en los costos de los reprocesos.

En la investigacion de Becerra, C. (2015), denominada “Propuesta de mejora de los
procesos de recepcion, gestion de inventarios y distribucion de un operador
logistico”, realizada para obtener el titulo de Ingeniero Industrial; en la Universidad
Peruana de Ciencias Aplicadas, concluye gque se plantearon diversos mecanismos de

control para cada proceso como redisefio de procesos, disefio de procesos nuevos,
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procedimientos de capacitaciones, formatos de control para transportistas, formatos
de control y seguimiento para las 5S con lo cual se asegura el cumplimiento de los
procesos de acuerdo a lo establecido. La implementacion de las 5S tuvo impacto
positivo en los tres procesos: en recepcion se aprovechan los 60m2 donde antes se
acumulaba material de construccion y desperdicios; en gestion de inventarios las
zonas de conteo, despacho y preparacion de pedidos se incrementaron de 23, 16 'y 26
m2 a 70, 70 y 37 m2 respectivamente. También se establecio un plan de limpieza y
seguimiento.

Gallo Poma, N. (2013). Propuesta de un modelo de Estandarizacion de procesos
productivos a una asociacion de Mypes del sector calzado en Lima para poder
abastecer pedidos de grandes volimenes logrando la mejora de la competitividad a
través de la aplicacion de la Gestion por procesos. (Tesis de Licenciatura).
Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Peru. El objetivo de esta investigacién
es desarrollar la propuesta del modelo de estandarizacion de procesos de la
asociacion de Mypes del sector calzado. Los resultados que se obtuvieron fue que el
modelo especifico responde a la utilizacion del proceso de Estandarizacion de
procesos productivos para que se logre minimizar la variabilidad del producto final
en la Asociacion de Mypes, ya que cada Mype cuenta con similar proceso de
produccion con respecto a las demas Mypes pero con diferente forma de realizar cada
proceso productivo. Logrando que el modelo especifico se base en la Norma ISO
9001:2008 y el Modelo de excelencia EFQM, los cuales son los mas idoneos para
este proceso, puesto que dan como lineamientos informacién como seguimiento de
los procesos, medicion de éstos mismos, directrices de gestion de procesos, entre
otros aspectos que ayudaran a que este modelo de caracter estratégico se aplique sin
ningun problema a la asociacién de Mypes. Se recomiend6 un sistema productivo
regular en todas las Mypes y por tanto, productos finales iguales para la satisfaccion
del cliente externo; por lo tanto, los pedidos de grandes volumenes seran homogéneos

considerando que estan produciéndose en Mypes diferentes.

Checa Loayza, P. (2014). Propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea
de confeccion de polos para incrementar la productividad de la empresa confecciones
Sol. (Tesis de Licenciatura). Universidad Privada del Norte, Peru. El objetivo de esta

investigacion es desarrollar la propuesta de mejora en el proceso de la linea de
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confeccion de polos para incrementar la productividad d ela empresa confecciones
Sol. Los resultados que se obtuvieron fue que al aplicar en conjunto las propuestas
de mejora planteadas en el estudio de investigacion, se logra incrementar la
productividad de linea de polos, se logré incrementar la productividad a 90.68%, es
decir una produccién semanal de 500 prendas. Con el estudio de tiempos y métodos
de trabajo, se concluye que la mano de obra actual es insuficiente para las estaciones
de trabajo; por lo que es necesario la contratacion de 02 operario para la maquina
remalladora y 02 ayudantes, los mismos que realizaran labores de planchado y
embolsado; asi como control de insumos y orden y limpieza del taller. En base a la
evaluacion econdmica de la propuesta de mejora del proyecto; se recomend6 que la
implementacion del proyecto de inversion es factible y conveniente de realizar en la
linea de confeccion de polos basicos con una VAN de 16,462.64 > 0 y una TIR de
182.33 % > COK; con un B/C de 2.039 > 1.05.

En la investigacion de Aleman, K. (2014), denominada “Propuesta de un plan de
mejora para la gestion logistica en la empresa Constructora Jordan S.R.L. de la
ciudad de Tumbes”, realizada para obtener el titulo de Ingeniero Civil; en la
Universidad Privada Antenor Orrego, concluye que se propuso un Plan de mejora
para la gestion logistica de la empresa constructora JORDAN S.R.L. en el
Departamento de Tumbes, basada en 2 criterios la Seleccion de Proveedores y el
Control de Materiales en Obra. Se realizo el diagnéstico a la Empresa Proveedora
PAVCO, que provee a la Empresa JORDAN SRL con tuberias y accesorios, siendo
el indice de desempefio Bueno; se aplico El Plan de Mejora Logistica, obteniendo

Optimos resultados.

La teoria utilizada corresponde a:
A. Procesos

Se refiere a una parte cualquiera de una organizacion que toma insumos y los transforma
en productos que, segun espera, tendran un valor mas alto para ella que los insumos
originales, por lo que se requiere siempre la optimizacion y mejora continua de los mismos
para asegurar la mayor rentabilidad y productividad de dicha organizacion. (Chase,
Jacobs, & Aquilano, 2009)
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Los procesos se pueden clasificar como procesos simples de una sola etapa, o procesos de
varias etapas en los que cada una es alimentada por la predecesora hasta conseguir el

resultado o producto final. (Niebel & Freivals, 2009)

a.  Medicion del desempefio de los procesos

Las medidas de desempefio de los procesos productivos son disefiadas en base al contexto
del proceso en particular, por lo que hay que conocer el ambiente y contexto en donde
opera el proceso. Estas medidas son importantes para la empresa ya que determinan si esta
avanzando en foco de mejoria 0 no, qué tan productivo es el proceso en la actualidad y
como va evolucionando esta productividad en el tiempo. (Chase, Jacobs, & Aquilano,
2009)

La proporcion de tiempo en el que un recurso es utilizado en relacion al tiempo en que
estd disponible para su uso, conocido también como utilizacion, es uno de las medidas
mas utilizadas para medir el desempefio de un proceso (Tiempo activo / tiempo
disponible). Asi como también la medida de eficiencia que se refiere a la relacion entre
las unidades producidas y algin parametro en particular (Produccion real / produccion
estandar). Término empleado generalmente para medir la ganancia o pérdida de un

proceso en particular. (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Finalmente, el indice de procesamiento es otra medida que se utiliza para controlar el
desempefio de algln proceso Y se refiere al porcentaje de produccion esperada dentro de

un periodo de tiempo (Unidades / Hora). (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

b.  Estandarizacion de procesos productivos

Existe una concordancia entre los diversos autores que estudian la tematica de
estandarizacion de procesos y mejora de la productividad. Teniendo como definicion
comun el hecho de que un estandar es un valor obtenido de un proceso de estudio de
tiempos o de la medicion del trabajo, que determina la cantidad de tiempo en que se debe

realizar una operacion especifica.
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Estos tiempos sirven para la programacion del trabajo y asignacion de todos los recursos
inherentes que permiten la ejecucion del mismo (personas, insumos, maquinarias, etc.).
También, para ofrecer una base para la medicion del desempefio del colaborador en las

operaciones y la motivacion del trabajador. (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

B. Mejora continua de los procesos

La mejora de los procesos es el estudio de todos los elementos del mismo; es decir, la
secuencia de actividades, sus entradas y salidas, con el objetivo de entender el proceso y
sus detalles, y de esta manera, poder optimizarlo en funcion a la reduccion de costos y el
incremento de la calidad del producto y de la satisfaccion del cliente (Krajewski, Ritzman,
y Malhotra, 2008).

De la misma manera, la mejora continua (continuous improvement), es una filosofia “de
nunca acabar”, que asume el reto del perfeccionamiento constante de los procesos,
productos y servicios de una empresa. “Esta filosofia busca un mejoramiento continuo de
la utilizacion de la maquinaria, los materiales, la fuerza laboral y los métodos de
produccion” (Chase, Aquino y Jacobs, 2000:211).

La mejora continua de los procesos, es entonces, una estrategia de gestion que consiste en
el desarrollo de mecanismos que permitan mejorar el desempefio de los procesos y, a su
vez, elevar la satisfaccion de los clientes (Bonilla et alii, 2010).

C. Elciclo de la mejora continua: PDVA

El ciclo PDCA (plan, do, check, act) o PHVA (planear, hacer, verificar, actuar), también
conocido como el Circulo de Deming, explica los pasos a seguir en el proceso de mejora

continua.

I.  Etapade planear (P): esta etapa se divide en 3 pasos importantes:

[1 Seleccionar el problema: partiendo de la premisa de que un problema es un resultado

que no se ajusta al estandar establecido, en este paso se identifican los problemas
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principales, los cuales deben ser vistos como oportunidades de mejora, finalmente se
seleccionaré el problema més relevante mediante una matriz de ponderacion de
factores (Bonilla et alii, 2010).

[1 Comprender el problema y establecer una meta: en este paso se revisara toda la data
disponible del proceso para entenderlo completamente; es recomendable elaborar un

diagrama de flujo del proceso o producto que se esta estudiando (Singh, 1997).

[ Analizar las causas del problema: primero se debe realizar un  brainstorming para
poder determinar todas las causas potenciales, la siguiente actividad es hacer un
andlisis causa — efecto y determinar las causas mas criticas, las cuales deberan ser
clasificadas segun los 6 recursos de los procesos explicados anteriormente (Bonilla et
alii, 2010).

ii. Etapa de hacer (H)

En esta etapa de debe proponer, seleccionar, y programar las soluciones ante los problemas
principales encontrados. Las alternativas de solucion deben atacar las causas criticas y ser
analizadas desde distintos enfoques de manera que sean de alto impacto sobre dichas
causas. Para seleccionar la mejor alternativa, se deben establecer criterios de evaluacion y
elaborar una matriz que permita elegir la solucion mas adecuada. Respecto a la
programacion de la implementacion de la solucion elegida, primero es necesario
determinar las actividades, recursos y designar responsables, asi se podra elaborar un

cronograma de implementacion (Bonilla et alii, 2012).

iii. Etapa de verificar (V):

En esta etapa se determina la efectividad de la solucion implementada, para ello se deben
medir los resultados en funcidn de desempefio con respecto al proceso antes del cambio.
Podria ocurrir que los resultados no sean los esperados, entonces se debera volver al
analisis de las causas del problema, de lo contrario, se continuara con la siguiente etapa
del ciclo PHVA (Singh, 1997).
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iv. Etapa de actuar (A):

Una vez que se ha verificado que la solucion se ajusta a los niveles de desempefio
deseados, es muy importante documentar los procedimientos de operacidn actuales ya que
una documentacion eficiente permite la estandarizacion, luego se deben brindar las
capacitaciones necesarias al personal involucrado. Del mismo modo, se deben establecer
parametros a controlar y que permitan realizar un seguimiento adecuado al proceso.
Finalmente, es importante difundir el proyecto de implementacion y dar a conocer los

resultados alcanzados.

D. Herramientas para la mejora de procesos
a. Lista de verificacion

La lista de verificacion de datos es el punto de partida de la mayoria de los ciclos de
solucion de problemas, esta herramienta se utiliza para observar la frecuencia de
caracteristicas analizadas y construir graficas o diagramas a partir de ellas. Asi también,
sirven para informar del estado de las operaciones, evaluar la tendencia de los datos y la
dispersion de la produccion. Por ultimo, ayudan a comprobar caracteristicas de calidad

(durante el proceso productivo o en el producto terminado).

Esta herramienta es un formulario que se usa para registrar la frecuencia con que se
presentan las caracteristicas -relacionados con la calidad de cierto producto o servicio, las
cuales se pueden medir sobre una escala continua, por ejemplo: peso, didmetro, longitud,
etc.; o por medio de una valoracion de “si” o “no”, por ejemplo: cambio de color de la
pintura, mal olor, contenido excesivo de grasas en los alimentos, entre otros, un formato

ejemplo de este caso se presenta en la Figura 1 (Krajewsky, 2000)

Con esta herramienta se pueden identificar las causas reales de un problema ya que se

analizan los hechos, no las opiniones (Guajardo, 1996).

Segun Guajardo (1996), una lista de verificacion se elabora de la siguiente manera:

= Determinar las caracteristicas a observar y datos a obtener, los cuales deben

interrelacionarse entre si.
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= Definir el periodo de observacion y las personas necesarias para dichas
observaciones.

= Establecer un formato apropiado, claro y facil de comprender.

= Determinar la simbologia a utilizar para obtener los datos en forma sencilla y

consistente.

b. Grafico de Pareto

El principio de Pareto se debe al economista Italiano de origen francés Wilfredo Pareto,
quien establecio en términos de promedio que el 80% de las cosas que ocurren gracias a
un 20% de ellas, de ahi es donde se le conoce a este principio también como el de 80-20”
(Sosa, 1998:91).

Segun Guajardo (1996), el principio de Pareto favorece la determinacién de las pocas
causas vitales en la solucién de un problema, discriminando los muchos efectos triviales,

y ayuda a concentrarlos esfuerzos en lo mas beneficioso y facil para dichas soluciones.

Un ejemplo de este principio, es que el 80% de los productos son comprados por el 20%
de los clientes; el 80 por ciento de los defectos son producidos por el 20 por ciento de las
maquinas; y que también se encuentran en relacion de 80 a 20 las fallas, las cuales se

solucionan, resolviendo solo el 20 por ciento de los problemas. (Guajardo, 1996).

Para la construccion de un grafico de Pareto, que se muestra en la Figura 3, es necesario

seguir los siguientes pasos (Guajardo, 1996):

0 Conocer y definir el problema o situacion a analizar.
0 Hacer una lista de las posibles causas, ordenandolas de acuerdo a su importancia.

0 Seleccionar la forma de medicion de las causas. Las unidades de medicion pueden ser

dinero, tiempo, frecuencia, o nimero segun corresponda.
0 Organizar los factores de mayor a menor.
o0 Calcular el porcentaje relativo de cada factor.

0 Calcular el porcentaje acumulado de cada factor y ordenarlos de mayor a menor.
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0 Trazar en el eje vertical las unidades seleccionadas previamente.

o Dibujar en el eje horizontal un grafico de barras con los valores decrecientes. En el eje

vertical derecho colocar una escala del 0 al 100 por ciento.
o Dibujar una gréafica lineal que represente el porcentaje acumulado para cada factor.

o Por ultimo, se puede trazar una linea vertical interceptando la curva acumulada cerca

del 80 por ciento, para poder identificar los factores vitales.

c. Diagrama de causa y efecto

Segun Paul James (1997), el diagrama de causa — efecto o diagrama de espina de pescado,
tiene como principal objetivo la solucion de las causas de los problemas, en lugar de la

solucioén de los sintomas de los mismos.

Este diagrama cuenta con un conjunto de ramas, las cuales pueden ser: maquinas y
equipos, materiales, hombres, y métodos, que son dibujados sobre una afirmacion
especifica del problema. Generalmente se evaluarda mas de una afirmacién, esto
proporciona mdltiples perspectivas sobre las causas de los diferentes problemas. La
tormenta de ideas es la técnica que se encuentra detras del analisis, esta se centra en buscar

sugerencias sobre como reducir cada parte del proceso.

“La lluvia de ideas ayuda a aclarar el objetivo planteado, clasificar y ordenar las
contribuciones del grupo, presentar un estado grafico del avance y facilitar la explicacién

de las interacciones de los factores” (Guajardo, 1996: 152).

Segun Sosa (1998), el diagrama de causa — efecto, tiene como beneficios ayudar a detectar
las causas reales del efecto, ayuda a prevenir defectos, desarrolla el trabajo en equipo, y
contribuye a la adquisicion de nuevos conocimientos, asi como a la documentacion de los

mismos.
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E. Control de Gestién

La gestion se define como el conjunto de decisiones y acciones que llevan al logro de

objetivos previamente establecidos. (Beltran, 2000)

Controlar es mantener el mantener el comportamiento de los factores vitales dentro de un
rango previamente determinado, durante cierto periodo. Tanto los factores vitales como
sus respectivos valores, incluyendo los rangos de variacion tolerable, son establecidos de
manera encadenada desde el nivel estratégico hasta el nivel operativo, asociados
directamente a los objetivos fijados en la fase de planeacién. De esta manera los objetivos
estratégicos generalmente de largo plazo y cobertura total en la organizacion, generan
objetivos tacticos, de mediano plazo y cobertura parcial de la organizacién, y éstos ultimos
se traducen en objetivos operativos, de corto plazo y cobertura limitada de la organizacion.

Por otra parte, es necesario tener en cuenta que el control de gestion se concibe sobre una
empresa en funcionamiento y se basa en la continua conversion de informacion clave en
accion preactiva, a traves de la toma efectiva de decisiones. Por lo anterior, es vital contar
con informacién administrable, que permita su analisis agil; este tipo particular de

informacion esta contenido y representado en los indicadores de gestion.

El disefio de un sistema de control para la gestion tiene ser coherente con la estrategia y la
estructura de ésta, ya que existe una estrecha relacion entre estrategia y estructura, la cual
se produce por una interdependencia, para poner en practica una estrategia con éxito la
estructura debe adaptarse a ella, entonces toda estructura existente influird, en gran
medida, en la estrategia que se disefiard; o sea, la estrategia es un producto influenciado

por la estructura preexistente que genera a su vez una nueva estructura.

Esto garantizard con mayor probabilidad, que el funcionamiento y los resultados que se
obtienen de las decisiones adoptadas, estén relacionados y sean consistentes con los
objetivos de la organizacion. De alli que el sistema de control de gestion que se disefie,
deben estar ligado a la formulacién de la estrategia de la organizacion, al disefio de su
estructura y a los aspectos no formales vinculados a los estilos y métodos de direccion que
posibiliten adecuados procesos de toma de decisiones y a la identidad que se logre en la
organizacion, asimilando instrumentos y mecanismos que le permitan salvar las
limitaciones que como sistema de control no le permite cumplir su funcién con eficiencia

y eficacia.
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a. Indicadores de Gestion

Los indicadores de gestion son uno de los agentes determinantes para que todo proceso de
produccion, se lleve a cabo con eficiencia y eficacia, es implementar en un sistema
adecuado de indicadores para calcular la gestion o la administracion de los mismos, con
el fin de que se puedan efectuar y realizar los indicadores de gestion en posiciones
estratégicas que muestren un efecto éptimo en el mediano y largo plazo, mediante un buen
sistema de informacion que permita comprobar las diferentes etapas del proceso. (Lopez,
2000)

A cada uno de sus usuarios, el sistema deberia facilitarle informacion oportuna y efectiva
sobre el comportamiento de las variables criticas para el éxito a través de los indicadores

de gestion que hayan sido previamente definidos.

So6lo de esta manera se garantiza que la informacion que genera el sistema de control tenga
efecto en los procesos de toma de decisiones y se logre asi mejorar los niveles de
aprendizaje en la organizacion. Se define un indicador como la relacién entre las variables
cuantitativas o cualitativas, que permiten observar la situacion y las tendencias de cambio
generadas en el objeto o fendbmeno observado, respecto de objetivos y metas previstos

influencias esperadas. (Beltran, 2000)

De tal manera se entiende que los indicadores de gestion pueden ser valores, unidades,
indices, series estadisticas y entre otros; es decir, que es como la expresion cuantitativa
del comportamiento o el desempefio de toda una organizacidn o una de sus partes, cuya
magnitud al ser comparada con algun nivel de referencia, puede estar sefialando una

desviacion sobre la cual se tomaran acciones correctivas o preventivas segun el caso.

De igual modo hay que tener presente que los indicadores de gestion son un medio y no

un fin, ya que el indicador es un apoyo para saber como se encuentra la organizacion.

Es un indicio expresado numéricamente o en forma de concepto, sobre el grado de

eficiencia o eficacia de las operaciones de la entidad, una dependencia o un éarea. El
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indicador compara dos cifras o datos. Con base en su interpretacion se puede cualificar
una accion y orientar analisis mas detallados en los aspectos en los que se presume
desviaciones. El indicador facilita el control y el autocontrol y por consiguiente la toma
de decisiones, en la medida en que sea posible relacionarlos con cantidad, calidad, costos,

oportunidad y productividad.

Los indicadores de gestion son por encima de todo una informacién, por lo cual no se
puede indicar que simplemente es un dato determinado de calificacion de la empresa;
teniendo en cuenta que es una informacion, los indicadores de gestion deben tener los

atributos de la informacion, tanto en forma individual como grupal.

Los indicadores de gestion poseen los siguientes atributos de la informacion: (Senn, 1990)

- Exactitud: La informacion debe representar la situacion o el estado como realmente es.

- Forma: Existen diversas formas de presentacion de la informacion que puede ser
cuantitativa o cualitativa, numérica o grafica, impresa o visualizada, resumida y
detallada. Realmente la forma debe ser elegida segln la situacion, necesidades y

habilidades de quien recibe y procesa.

- Frecuencia: Es la medida de cuan a menudo se requiere, se recaba, se produce o se

analiza.

- Extension: Se refiere al alcance en términos de cobertura del area de interés.

Ademas tiene que ver con la brevedad requerida, segun el topico de que se trate. La calidad

de la informacién no es directamente proporcional con su extension.

- Origen: Puede originarse dentro o fuera de la organizacion. Lo fundamental es que la

fuente que la genera sea la fuente correcta.

- Temporalidad: La informacion puede hablarnos del pasado, de los sucesos actuales o

de las actividades o sucesos futuros.

- Relevancia: La informacién es relevante si es importante si e€s necesaria para una

situacion particular.
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- Integridad: Una informacion completa proporciona al usuario el panorama integral de

lo que necesita saber acerca de una situacion determinada.

- Oportunidad: Para ser considerada oportuna, una informacion debe estar disponible y

actualizada cuando se la necesite.

Dentro la concepcidn sistémica del modelo integral de gestion, segun Serna (2003) los
indicadores pueden clasificarse por sus caracteristicas en dos grandes grupos: (Serna,
2000)

- Indicadores gerenciales o de desempefio (lagging indicators): son aquellos que miden
resultados de objetivos a corto plazo sobre cuyos resultados puede modificarse muy
poco. Tal es el caso de los indicadores financieros. Una vez se obtienen, muy poco puede

hacerse para hacer cambios si no se afectan los factores que causaron el resultado.

- Indicadores impulsores 0 motores de desempefio (leading indicators): conjunto de
indicadores que impulsan o lideran acciones para generar resultados en el largo plazo.
Tal es el caso de indicadores e indices relacionados con el desempefio de la organizacion
frente al cliente y al mercado. indices relacionados con el mejoramiento en
productividad de la organizacion y los relacionados con la generacion de conocimiento
de la organizacion. Los impulsores de desempefio generan resultados en el largo plazo,

pero exigen acciones de intervencion en el corto plazo.

b. Sistema de Medicién de Gestion

Un sistema de medicion de gestion, es un conjunto de indicadores medibles derivados
del plan estratégico, que permite evaluar mediante indices el alineamiento entre las
estrategias, los objetivos, las acciones y los resultados y, por lo tanto, determinar el

desempefio de la organizacién frente a su direccionamiento estratégico. (Serna, 2000)

Un sistema de medicion de gestidn tiene como objetivo facilitar a los administradores
con responsabilidades de planeacion y control de cada uno de los grupo operativo,
informacion permanente e integral sobre su desempefio, que les permita a éstos

autoevaluar su gestion y tomar los correctivos del caso. (Amat, 2001)

El sistema de medicidn es ante todo, un asunto de comportamiento: se trata, mediante

la eleccion de los procesos medidos, de orientar el comportamiento individual o
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colectivo en un sentido que sea favorable para la organizacion y de conseguir el

cumplimiento de la estrategia. Por lo tanto el sistema de control tiene que ser:

- Muy sencillo, que sea facil de manejar y modificar, estara constituido por un objetivo
y de un indicador de gestion por cada actividad.

- Claro, o sea, constituido por indicadores concretos, perfecta y féacilmente
comprensibles por el personal involucrado y no ambiguo; varios indicadores diferentes
pueden presentar mensajes contradictorios.

- Basados en la estrategia: los indicadores de control deben traducir la estrategia al nivel
de la actividad, es decir, al nivel del centro de decision que tiene la actividad a su
cargo.

- Evolutivo, que pueda adaptarse en funcién de los cambios de circunstancias y de la

estrategia.

1.2. Formulacion del problema

¢ Cudl es el impacto de la propuesta de mejora de procesos en las areas de produccion
y logistica sobre los costos de la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C.?

1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo general

Determinar el impacto de la propuesta de mejora de procesos en las areas de

produccion y logistica sobre los costos de la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C.

1.3.2.Objetivos especificos

= Realizar el diagnostico de la situacion actual de las areas de produccion y
logistica de la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C.

= Disefiar una propuesta de mejora de procesos en las areas de produccion y
logistica de la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C.

= Evaluar econémicamente la propuesta de mejora de procesos en las areas de

produccion y logistica de la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C.
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1.4. Hipotesis

‘PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN
LAS AREAS DE PRODUCCION Y LOGISTICA PARA
REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA

STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

La propuesta de mejora de procesos en las areas de produccion y logistica reduce los costos

de la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C.

VARIABLES

X: Propuesta de

DEFINICION
CONCEPTUAL

Planteamiento de los

DEFINICION
OPERACIONAL

Proceso estandarizado a

INDICADORES

Nivel de

Mejora de procesos considerando la través de las mejores estandarizacion
Procesos estandarizacion de los practicas de métodos de Cumplimiento
tiempos y métodos de trabajo y tiempo de procesos
trabajo. respectivo. estandarizados
Y: Costos Elementos que generan un Medida del Desempefio de Costo de
valor de mano de obra, Costos. proceso
materiales, y  otros
aspectos relacionados a la
obtencion del producto.
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A ‘PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN

} e LAS AREAS DE PRODUCCION Y LOGISTICA PARA
REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA
4 N R SIDAD oRTE STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1. Tipo de investigacion

Por la orientacion: la investigacion esta basada en ciencia formal y exacta.

Por el disefio: la investigacion es diagndstica y prospectiva.

2.2. Materiales, instrumentos y métodos

2.2.1. Técnicas de Obtencion de datos
Para obtener los datos se utilizara la técnica de la observacion, analisis documental y

encuesta.

2.2.2. Técnicas de Analisis e Interpretacion de los datos
» Tablas estadisticas
= Gréficos estadisticos

2.2.3. Instrumentos

= Ficha de observacion
= Ficha documental

= Cuestionario
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2.3. Procedimiento

2.3.1. Diagndstico de la situacion actual de las &reas de produccidon y logistica de la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C.
A. ldentificacion de causas raices

Demorasenla
ejecucion delas
operaciones

Errores frecuentes

Cr3.Faltade capacitacion

a personal de Produccién Cr>.Faltade
auditoriasenel
area de produccion. ALTOS COSTOS
DEL AREA DE
PRODUCCION

Desfasesenla
Reprocesos en las programaciénde la
actividades realizadas produccion

Crd. Falta de un plan
Cr2. Método de de mantenimiento
trabajono preventivo
estandarizado.

Figura 1 Diagrama de Ishikawa - Area de Produccion

Fuente: Elaboracién Propia.
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Deteriorode los (I:j)e:norasenlé ejecucion Ineficienciaenla
materiales €1as operaciones toma de decisiones
encontradosenel
area
Cr3.Faltade capacitacion Cr6.Ausenciade
Crl. Faltadeordeny al personal enlos indicadoresde
limpieza procesos |ogisticos control

ALTOS COSTOS
DEL AREA DE

LOGISTICA
Reprocesosenlas
actividadesrealizadas
Cr2. Faltade
estandarizacion de
procesos de logistica

Figura 2 Diagrama de Ishikawa - Area de Logistica

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 1

B. Matriz de Indicadores

Matriz de Indicadores - Produccion

) “PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

EMPRESA: STEELWORK INGENIEROS SA.C
AREAS: PRODUCCION
PROBLEMA: ALTOS COSTOS
. Costo perdido Costo perdido | Beneficio | Beneficio
CAUSA RAIZ DESCRIPCION INDICADOR FORMULA ACTUAL P META P HERRAMIENTA
VA M % s/.
, . tidad de procesos estandarizados L.,
Método de trabajo no o *100% Estandarizacion de proceso
CR2 ] J % procesos estandarizados N°total de procesos ’ 3333% [/ 13441 90.00% |S/. 497754| 56.67% |S/. 8463.16 o ,p
estandarizado de fabricacion
cantidad de capacitacionesejecutadas ., -
Falta de capacitacion al — 100% Programa de
CR3 P 3 % Capacitaciones realizadas |  Totaldecapacitacionesprogramadas B00% |5, 12004 | 90.00% [S/.  335934| 65.00% |S/. 873427 o8 .
personal de produccion Capacitacidn - produccion
Falta de auditorias en el area % auditorfas de produccién cantided de ouditoiasrealizadas
CR5 de oroduccis ’ ejecutazas Total de auditorias programadas ’ 333% |S. 14749 90.00% |[S/. 546190 56.67% |S/. 9,286.71 | Procedimiento de auditoria
le produccion
R Falta de U|f1 plan de ' % ela'bo.racién plan de Nﬂmeroyde actividadfzs‘elaboradasdelplandemalnt.enimientopr'eventivoloo% 333 S/. 6563 90.00% S/. 203082 56.67% S/. 413271 Pro.ce('iimiento de ,
mantenimiento preventlvo mantenimiento preventivo Nimero de actividades del plan de mantebimiento preventivo Mantenimiento Preventivo
S/. 46,846.25 S/, 16,229.40 §/.30,616.85
Nota: Elaboracion Propia.
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Tabla 2

Matriz de Indicadores - Logistica

EMPRESA:
AREAS: LOGISTICA
PROBLEMA: ALTOS COSTOS

STEELWORK INGENIEROS S.A.C

“PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y

LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

" Costo perdido Costo perdido | Beneficio | Beneficio
CAUSA RAZ DESCRIPCION INDICADOR FORMULA ACTUAL PO\ METa L . . HERRAMIENTA
VA VM % S/.
cantidad de secciones limpiasy ordenadas , 100%
0
CR1 Falta de orden y limpieza % secciones limpias y ordenadas N° total de seccionesdrea produccion. 25.00% | S/. 7,553 | 90.00% |S/. 209813 | 6500% |S/. 545513 Metodologia 5
Procedimiento de atencion
Falta de estandarizacion de cantidad de procesos estandarizados .
CR2 o % procesos estandarizados W rotalde procesos L00% RI% |, 587| B0% |5 2068%0| 6L67% |5/ 38805  derequerimientos
procesos de logistica P
o ) T idad de indicadores impl d ) "
Ausencia de indicadores de  |% implementacion de indicadores Camj e eme,nm = *100% Ficha de seguimiento de
CR7 L N°total de indicadoresrequeridos. 16.67% |[S/. 14598 | 85.00% |S/. 286291| 6833% |5/ 11,735.01| -~
control de logistica indicadores de gestion
Falta de capacitacion al cantidad de capacitacionesejecutadas Ty
. -~ — *100% Programa de capacitacion-
CR3 personal en los procesos % personal capacitado- logistica Total de capacitaciones programadas 1667% |[S/. 10933| 90.00% |S/. 2025.10( 7333% |[S/. 8908.24 Logistica
logisticos
S/. 38,981.45 /. 9,055.03 S/. 29,926.42

Nota: Elaboracion Propia.
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2.3.2. Solucion propuesta
2.3.2.1.Causa raiz N° 02: Método de trabajo no estandarizado - produccion

a. Descripcion de la Causa raiz
Esta causa corresponde que la empresa dado el nivel de sus operaciones, se encuentra
trabajando de forma empirica sin método de trabajo homologado, normalizado, ni

estandarizado, dado que no se ha definido, ni capacitado al personal al respecto.

b. Diagnostico de pérdidas

Los costos por método de trabajo no estandarizado, se ha obtenido acorde al historial de
las incidencias generadas por reprocesos en el afio 2018. La siguiente tabla muestra el
calculo y el resultado del costo que es S/. 13,441.00, teniendo un total de 21 incidencias

generadas por esta causa raiz.

Tabla 3

Costos generados por Causa raiz N° 02

Costo perdido por

Mes Costo perdido Influencia (%) . .
influencia

Enero S/. 1,406 S/. 906
Febrero S/. 2,013 S/. 1,297
Marzo S/. 1,994 S/. 1,285
Abril S/. 1,738 S/. 1,120
Mayo S/. 1,344 S/. 866
Jun‘lo S/. 2,050 64% S/. 1,321
Julio S/. 1,613 S/. 1,039
Agosto S/. 1,856 S/. 1,196
Setiembre S/. 1,344 S/. 866
Octubre S/. 1,469 S/. 947
Noviembre S/. 1,956 S/. 1,261
Diciembre S/. 2,075 S/. 1,337
Total S/. 20,856 S/. 13,441

Nota: Elaboracion Propia.

c. Solucion Propuesta
Se ha planteado la estandarizacion del proceso de fabricacion, considerando los procesos
de habilitado de material, piso, armado de frontal, armado de laterales, ensamble 1,

ensamble 2, subbastidor, compuerta y ensamble 3.
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Figura 3 Estandarizacion de proceso de fabricacion

Nota: Elaboracion Propia
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“PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN
LAS AREAS DE PRODUCCION Y LOGISTICA PARA
REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA
STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

Para el calculo del tiempo estandar se considerd el tiempo promedio, considerando los factores de

actuacién para la obtencion del tiempo normal, asimismo el célculo del tiempo estandar con las

tolerancias respectivas.

Tabla 4

Factores de actuacion para la determinacion del Tiempo normal

FACTOR DE ACTUACION

FACTOR CLASE RANGO %
Habilidad Aceptable E2 -10%
Esfuerzo Buena C1 5%
Condiciones Aceptable E -3%
Consistencia Regular D 0%
Total -8%
Factor de Valoracion=1 - 0,08 = 0.92
Nota: Elaboracién Propia
Tabla 5
Tolerancia para la determinacion del tiempo estandar
Tolerancias aplicables para la determinacién del tiempo %
estandar
Tolerancias personales 5%
Tolerancia Basica por Fatiga 4%
Trabajo fino o de gran cuidado 2%
Proceso complicado o que requiere de amplia atencion 4%
Tedioso 2%
% Tolerancia Total 17%
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Nota: Elaboracion Propia

Boza Cisneros, Cristhiam; Miranda Felipe, Erick Pag. 34



A

\

Tabla 6

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Tiempo estandar de Habilitado de material

“PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y

LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

T1 T2 T3 Tiempo Tiempo Tiempo
PROCESO ACTIVIDAD (HH (HH (HH base- Calificacion | Normal- | Tolerancia | estandar-
Empleadas) | Empleadas) | Empleadas) Horas Horas Horas
Corte en plasma 5.59 5.50 5.45 5.51 0.92 5.07 1.17 5.93
N cizalla 6 x 3200 1.01 0.92 0.87 0.93 0.92 0.86 1.17 1.00
Habg'tado Plegadora 6 x 3200 4.30 4.20 4.15 4.22 0.92 3.88 1.17 4.54
mate(jrial cizalla 12 x 3200 4.43 4.30 4.25 4.33 0.92 3.98 1.17 4.66
Plegadora 12 x 3200 1.85 1.70 1.65 1.73 0.92 1.59 1.17 1.87
Soldeo de ref. 1 2.12 2.00 1.95 2.02 0.92 1.86 1.17 2.18
SUB TOTAL PROCESO 19.30 18.62 18.32 18.75 17.25 20.18
Tabla 7
Tiempo estandar de piso
TIEMPOS OBSERVADOS (HORAS)
T1 T2 T3 Tiempo Tiempo Tiempo
PROCESO ACTIVIDAD (HH (HH (HH base- Calificacion | Normal- | Tolerancia | estandar-
Empleadas) | Empleadas) | Empleadas) Horas Horas Horas
Trasladar larguero 0.26 0.17 0.12 0.18 0.92 0.17 1.17 0.19
Esmerilado y nivelado de larguero 1.76 1.67 1.62 1.68 0.92 1.55 1.17 1.81
Ubicaciéon de soporte de larguero 1.53 1.43 1.38 1.45 0.92 1.33 1.17 1.56
PISO Ubicacion de transv. de larguero 1.03 0.90 0.85 0.93 0.92 0.85 1.17 1.00
Fijar transversales sobre larguero 1.48 1.33 1.28 1.37 0.92 1.26 1.17 1.47
Soldeo de ref. 1 2.12 2.00 1.95 2.02 0.92 1.86 1.17 2.18
Soldeo de ref. 2 2.20 2.00 1.95 2.05 0.92 1.89 1.17 2.21
SUB TOTAL PROCESO 10.38 9.50 9.15 9.68 8.90 10.42
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Tiempo estandar de Armado frontal

“PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y

TIEMPOS OBSERVADOS (HORAS)

LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

T1 T2 T3 Tiempo o Tiempo . Tiempo
PROCESO ACTIVIDAD (HH (HH (HH base- Calificacién Tolerancia ,
Empleadas) | Empleadas) | Empleadas) | Promedio Normal estandar
Trasladar cobertura de frontal 0.23 0.17 0.11 0.17 0.92 0.15 1.17 0.18
ARI\SQDO Une cobertura de frontal con vicera 0.43 0.37 0.31 0.37 0.92 0.34 1.17 0.39
FRONTAL Ubica y apuntala ref. vertical de frontal 0.60 0.53 0.47 0.54 0.92 0.49 1.17 0.58
Apuntala refuerzo de visera 0.51 0.43 0.37 0.44 0.92 0.40 1.17 0.47
SUB TOTAL PROCESO 1.77 1.50 1.26 1.51 1.39 1.63
Tabla 9
Tiempo estandar de Armado de laterales (2)
TIEMPOS OBSERVADOS (HORAS)
T1 T2 T3 Tiempo o Tiempo . Tiempo
PROCESO ACTIVIDAD (HH (HH (HH base- Calificacion Tolerancia i
Empleadas) | Empleadas) | Empleadas) | Promedio Normal estandar
Trasladar plancha sobre matriz 0.29 0.20 0.16 0.22 0.92 0.20 1.17 0.23
Nivelar plancha 0.19 0.10 0.06 0.12 0.92 0.11 1.17 0.13
ARMADO [ jpicar y apuntalar canales de arco 0.32 0.23 0.19 0.25 0.92 0.23 1.17 0.27
LATI-?REALES Ubicar y ajustar brazo de matriz guia 0.26 0.17 0.13 0.18 0.92 0.17 1.17 0.20
2) Ubicar pasamos y apuntalar 0.56 0.47 0.43 0.48 0.92 0.44 1.17 0.52
Ubicar canales horizontales 0.42 0.33 0.29 0.35 0.92 0.32 1.17 0.38
Retirar matriz guia 0.59 0.50 0.46 0.52 0.92 0.48 1.17 0.56
SUB TOTAL PROCESO 2.63 2.00 1.72 2.12 1.95 2.28
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Tiempo estandar de Ensamble 1

“PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y

TIEMPOS OBSERVADOS (HORAS)

LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

T1 T2 T3 Tiempo o Tiempo . Tiempo
PROCESO ACTIVIDAD (HH (HH (HH base- Calificacién Tolerancia ,

Empleadas) | Empleadas) | Empleadas) | Promedio Normal estandar

Traslada piso 0.51 0.40 0.32 0.41 0.92 0.38 1.17 0.44

Nivela piso 0.64 0.53 0.45 0.54 0.92 0.50 1.17 0.58

Ubica accesorios 2.74 2.63 2.55 2.64 0.92 2.43 1.17 2.85

Habilitado de pisos 2.11 2.00 1.92 2.01 0.92 1.85 1.17 2.16

Espera puente grua 0.79 0.68 0.60 0.69 0.92 0.63 1.17 0.74

Girapiso 180° 0.94 0.83 0.75 0.84 0.92 0.78 1.17 0.91

Espera puente grua 0.78 0.67 0.59 0.68 0.92 0.63 1.17 0.73

ENSAMBLE | Ubicar frontal 2.11 2.00 1.92 2.01 0.92 1.85 1.17 2.16

1 Espera puente grua 0.76 0.65 0.57 0.66 0.92 0.61 1.17 0.71

Ubica laterales 5.11 5.00 4.92 5.01 0.92 4.61 1.17 5.39

Apunta la frontal 1.44 1.33 1.25 1.34 0.92 1.24 1.17 1.45

Ajusta laterales 1.11 1.00 0.92 1.01 0.92 0.93 1.17 1.09

Dar acabados frontal 2.78 2.67 2.59 2.68 0.92 2.46 1.17 2.88

Dar acabados laterales 2.11 2.00 1.92 2.01 0.92 1.85 1.17 2.16

Espera a soldador 0.97 0.86 0.78 0.87 0.92 0.80 1.17 0.94

Soldeo de cajon 7.61 7.50 7.42 7.51 0.92 6.91 1.17 8.08

SUB TOTAL PROCESO 32.52 30.76 29.48 30.92 28.45 33.28
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Tiempo estandar de Ensamble 2

“PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y

TIEMPOS OBSERVADOS (HORAS)

LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

T1 T2 T3 Tiempo o Tiempo . Tiempo
PROCESO ACTIVIDAD (HH (HH (HH base- Calificacién Tolerancia ,
. Normal estandar
Empleadas) | Empleadas) | Empleadas) | Promedio

Traslado de cajon 0.45 0.33 0.24 0.34 0.92 0.32 1.17 0.37

Habilitado de cajon 4.85 4.73 4.64 4.74 0.92 4.36 1.17 5.11

Coloca madera 4.62 4.50 4.41 4.51 0.92 4.15 1.17 4.85

Espera material 1.37 1.25 1.16 1.26 0.92 1.16 1.17 1.36

Habilitado de forro de piso 2.45 2.33 2.24 2.34 0.92 2.16 1.17 2.52

Forrar piso 1.79 1.67 1.58 1.68 0.92 1.54 1.17 1.80

ENSAMBLE

5 Espera soldadores 1.06 0.94 0.85 0.95 0.92 0.87 1.17 1.02
Soldeo interior de cajén 412 4.00 3.91 4.01 0.92 3.69 1.17 4.32

Acabado de frontal 5.29 5.17 5.08 5.18 0.92 4.76 1.17 5.57

Espera soldadores 0.36 0.24 0.15 0.25 0.92 0.23 1.17 0.27

Soldeo de frontal 2.70 2.58 2.49 2.59 0.92 2.39 1.17 2.79

Acabado de laterales 4.12 4.00 3.91 4.01 0.92 3.69 1.17 4.32

Espera soldadores 0.57 0.45 0.36 0.46 0.92 0.42 1.17 0.50

SUB TOTAL PROCESO 33.76 32.20 31.03 32.33 29.74 34.80
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Tiempo estandar de Subbastidor

“PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y

TIEMPOS OBSERVADOS (HORAS)

LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

T1 T2 T3 Tiempo - Tiempo | Tiempo
PROCESO ACTIVIDAD (HH (HH (HH base- | Calificacion Tolerancia ,
Empleadas) | Empleadas) | Empleadas) | Promedio Normal estandar
Traslada largueros 0.30 0.17 0.12 0.19 0.92 0.18 1.17 0.21
Habilitado de largueros 0.71 0.58 0.53 0.61 0.92 0.56 1.17 0.66
Ubica puente tubo 0.38 0.25 0.20 0.28 0.92 0.25 1.17 0.30
Espera puente grua 0.61 0.48 0.43 0.51 0.92 0.47 1.17 0.55
Traslada estructura a machina 0.30 0.17 0.12 0.19 0.92 0.18 1.17 0.21
Enderezado de estructura en matriz 0.51 0.38 0.33 0.41 0.92 0.38 1.17 0.44
Ubica puente central 0.96 0.83 0.78 0.86 0.92 0.79 1.17 0.93
Espera puente grua 0.70 0.57 0.52 0.60 0.92 0.55 1.17 0.64
Traslada estructura sobre caballetes 0.33 0.20 0.15 0.23 0.92 0.21 1.17 0.24
SUBBASTIDOR Arma puente de cruceta 0.96 0.83 0.78 0.86 0.92 0.79 1.17 0.93
Apuntalado de refuerzos 1.18 1.05 1.00 1.08 0.92 0.99 1.17 1.16
Ubicar puntal 0.58 0.45 0.40 0.48 0.92 0.44 1.17 0.51
Ubicar articulacidn inf. De estabilizador 0.56 0.43 0.38 0.46 0.92 0.42 1.17 0.50
Colocar bocinas de bisagre de cajon 0.71 0.58 0.53 0.61 0.92 0.56 1.17 0.66
Colocar soporte de fin de curso y bisagra inf. 0.92 1.17
De cilindro 0.38 0.25 0.20 0.28 0.25 0.30
Colocar mesa de cerrojo 0.55 0.42 0.37 0.44 0.92 0.41 1.17 0.48
Colocar amarres 0.48 0.35 0.30 0.38 0.92 0.35 1.17 041
Colocar base de tanque de hidrolina 0.68 0.55 0.50 0.58 0.92 0.53 1.17 0.62
Soldeo de estructura 4.63 4.50 4.45 4.53 0.92 4.16 1.17 4.87
SUB TOTAL PROCESO 15.52 13.05 12.10 13.56 12.47 14.59
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Tiempo estandar de Compuerta

) “PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

TIEMPOS OBSERVADOS (HORAS)

T1 T2 T3 Tiempo Tiempo Tiempo
PROCESO ACTIVIDAD (HH (HH (HH base- Calificacién Tolerancia ,
. Normal estandar
Empleadas) | Empleadas) | Empleadas) | Promedio

Habilitar canales de contorno 0.74 0.63 0.57 0.65 0.92 0.60 1.17 0.70

Apuntalado de canales sobre matriz 0.36 0.25 0.19 0.27 0.92 0.25 1.17 0.29

Ubicar y apuntalar canales vert. 0.68 0.57 0.51 0.58 0.92 0.54 1.17 0.63

COMPUERTA | Espera puente grua 0.53 0.42 0.36 0.44 0.92 0.40 1.17 0.47

Gira compuerta 0.31 0.20 0.14 0.22 0.92 0.20 1.17 0.23

Ubicar canales horizontales 0.53 0.42 0.36 0.43 0.92 0.40 1.17 0.47

Forrar compuerta 1.04 0.93 0.87 0.95 0.92 0.87 1.17 1.02

SUB TOTAL PROCESO 4.19 3.42 3.00 3.54 3.25 3.81
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TIEMPOS OBSERVADOS (HORAS)

T1 T2 T3 Tiempo Tiempo Tiempo
PROCESO ACTIVIDAD (HH (HH (HH base- Calificacion Tolerancia X
. Normal estandar
Empleadas) | Empleadas) | Empleadas) | Promedio

Traslada sub-bastidor 0.44 0.33 0.27 0.35 0.92 0.32 1.17 0.38

Nivela sub-bastidor 0.61 0.50 0.44 0.52 0.92 0.48 1.17 0.56

Nivelado de cajon 1.38 1.27 1.21 1.28 0.92 1.18 1.17 1.38

Apuntalado de pl. de sacrificio 1.64 1.53 1.47 1.55 0.92 1.43 1.17 1.67

ENSAMBLE | Espera soldadores 0.64 0.53 0.47 0.55 0.92 0.50 1.17 0.59

3 Soldeo de pl. de sacrificio 5.11 5.00 494 5.02 0.92 4.62 1.17 5.40

Habilitado de accesorios y mecanismos 3.78 3.67 3.61 3.68 0.92 3.39 1.17 3.96

Instalacion mecanismos 5.61 5.50 5.44 5.52 0.92 5.08 1.17 5.94

Ubicacion de compuerta 3.48 3.37 3.31 3.38 0.92 3.11 1.17 3.64

Acabados de frontal 2.11 2.00 1.94 2.02 0.92 1.86 1.17 2.17

SUB TOTAL PROCESO 24.80 23.70 23.10 23.86 21.95 25.69
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2.3.2.2.Causa raiz N° 03: Falta de capacitacion al personal de produccion

a. Descripcion de la Causa raiz

El personal de produccion, no cuenta con la capacitacion necesaria y continua para el
desarrollo de sus actividades, el personal ha manifestado el requerimiento de capacitarse,
sin embargo, la programacion de las capacitaciones no ha sido dada en las fechas

programadas.

b. Diagnostico de perdidas

El costo perdido por la falta de capacitacion al personal de produccion, se ha obtenido
acorde al historial de las incidencias generadas por demoras en el afio 2018. La siguiente
tabla muestra el calculo y el resultado del costo que es S/. 12,094.00, teniendo un total

de 14 incidencias generadas por esta causa raiz.

Tabla 15

Costos generados por Causa raiz N° 03

Cost did
Mes Costo perdido Influencia (%) osto perdido por

influencia

Enero S/. 1,988 S/. 1,148
Febrero S/. 1,325 S/. 766
Marzo S/. 1,719 S/. 993
Abril S/. 2,056 S/. 1,188
Mayo S/. 1,806 S/. 1,044
Jun‘|o S/. 1,731 8% S/. 1,000
Julio S/. 1,356 S/. 784
Agosto S/. 1,800 S/. 1,040
Setiembre S/. 1,319 S/. 762
Octubre S/. 2,219 S/. 1,282
Noviembre S/. 1,819 S/. 1,051
Diciembre S/. 1,794 S/. 1,036
Total S/. 20,931 S/. 12,094

Nota: Elaboracion Propia.
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c. Solucion Propuesta
La propuesta planteada es un programa de capacitacion para las areas de produccion y
logistica, alineado con su respectivo indicador de seguimiento, a fin de monitorear el

desarrollo de las capacitaciones, acorde a los contenidos y fechas programadas
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

FICHA DE INDICADOR - PROGRAMA DE CAPACITACIONES PRODUCCION

NOMBRE DEL INDICADOR Capacitaciones Efectivas
OBJETIVO DEL INDICADOR Medir cobertura y efectividad de las capacitaciones ejecutadas

OBJETIVO Mejorar las competencias y habilidades del personal del area de produccioén.

COMO SE MIDE EL INDICADOR

Numero de colaboradores a los que la Capacitacion fue Efectiva

FORMULACION
Total de colaboradores que asistieron a Capacitaciones

Numero de colaboradores para los que la Capacitacion fue Efectiva : Sumatoria de colaboradores que pasan la

DEFINICION DE LAS VARIABLES  Riamtatl

Total de personal que asistieron a Capacitaciones: Numero de colaboradores capacitados

META 90%
RANGO >=90% [ AMARILLO | Entre 75% y 89% | HNNINCOUCIIN <= 74% |
UNIDAD DE MEDIDA Porcentaje

FRECUENCIA DE MEDICION TRIMESTRAL
FRECUENCIA DE SEGUIMIENTO TRIMESTRAL

PERIODO DE ANALISIS ANUAL

DATOS DE LAS VARIABLES
NOMBRE DE LA VARIABLE FUENTE UNIDAD DE MEDIDA RESPONSABLE
Numero de colaboradores para )
los que la Capacitacion fue Evaluacion de las capacitaciones Colaboradores Jefe de produccion
Efectiva
To.ta! de colaborad_ore_s que Listado de asistencia Colaboradores Jefe de produccidn
asistieron a Capacitaciones
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

MEDICION

MES ENE | FEB MAR ABR | MAY|[JUN [JUL|AGOS| SEP OoCT NOV | DIC | PROMEDIO
RESULTADO 69%

GRAFICA DE INDICADOR

Comportamiento efectividad de las capacitaciones 2020

0% s
0T
40%
20% 4: -

0% +——

ANALISIS DE INFORMACION

HipIER D2 [FRDISES0) Jefe de Produccion

(cargo)

ACCION A TOMAR
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Capacitaciones Efectivas

MARZO TOTAL JUNIO TOTAL SEPTIEMBRE TOTAL DICIEMBRE TOTAL OBSERVACIONES

Numero de colaboradores
para los que la Capacitacion 8 11 9 12
fue Efectiva

Personal del area

., 53% 73% 64% 86%
de produccién

Total de colaboradores que

- o 15 15 14 14
asistieron a Capautacwnes
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2.3.2.3.Causa raiz N° 05: Falta de auditorias en el area de produccion

a. Descripcién de la Causa raiz
Esta causa correspondiente a la falta de auditorias en el area de produccion y area de
logistica, se origina dado que las auditorias son esporadicas y discontinuas, sin generar

los reportes, ni retroalimentacion correspondiente.

b. Diagnostico de pérdidas

El costo perdido por la falta de auditorias en el area de produccion, se ha obtenido acorde
al historial de las incidencias generadas por errores en el afio 2018. La siguiente tabla
muestra el calculo y el resultado del costo que es S/. 14,749.00, teniendo un total de 19

incidencias generadas por esta causa raiz.

Tabla 16

Costos generados por Causa raiz N° 05 y Causa raiz N° 06

Costo perdido por

Mes Costo perdido Influencia (%) . .
influencia

Enero S/. 1,313 S/. 1,079
Febrero S/. 1,238 S/. 1,018
Marzo S/. 1,094 S/. 899
Abril S/. 1,156 S/. 951
Mayo S/. 1,325 S/. 1,089
Jun.io S/. 1,394 82% S/. 1,146
Julio S/. 1,581 S/. 1,300
Agosto S/. 1,319 S/. 1,084
Setiembre S/. 1,938 S/. 1,593
Octubre S/. 1,894 S/. 1,557
Noviembre S/. 1,856 S/. 1,526
Diciembre S/. 1,831 S/. 1,506
Total S/. 17,938 S/. 14,749

Fuente: Elaboracién Propia.

c. Solucion Propuesta
La propuesta es un procedimiento de auditoria para el area de produccion de la empresa

Steelwork Ingenieros S.A.C.
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A. Procedimiento de auditoria para el area de produccion

1. OBJETIVO

Establecer las actividades a seguir para la realizacion de las Auditorias Internas.

2. ALCANCE
Este procedimiento es de aplicacion al &rea de produccion de la empresa Steelwork

Ingenieros S.A.C.

3. DEFINICIONES

3.1.

3.2.
3.3.
3.4.

Auditoria: Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener
evidencias y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar la
extension en que se cumplen los criterios de auditoria.

Criterios de Auditorias: Conjunto de Politicas, procedimientos y requisitos.
No Conformidad: Incumplimiento con los requisitos especificados.
Seguimiento: Verificacion de las acciones correctivas y/o preventivas

propuestas como resultados de hallazgo de no conformidades, las cuales
deben ser minimizadas y eliminadas en las fechas establecidas.

4. RESPONSABILIDADES

4.1.

4.2.

4.3.

Corresponde al Gerente General
v" Verificar que el presente procedimiento se lleve a cabo.

Corresponde al Supervisor
v' Dar las pautas necesarias para el cumplimiento del presente

procedimiento.

Corresponde a los Jefes de areas

v" Dar el apoyo necesario para el cumplimiento.
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5. PROCEDIMIENTO
5.1. Deteccion del Problema

El Supervisor elaborara un PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIAS
INTERNAS.

En primera instancia se realiza la seleccion del equipo auditor interno, cuyos
integrantes deben cumplir con las siguientes caracteristicas:

o Dominio del tema.

o Pro actividad.

o Facilidad de palabra.

o Calmado.

o Saber escuchar y ser paciente.

. Objetivo.

o Minucioso en las evidencias presentadas.

La programacion del dia y horas de la auditoria serd4 coordinada con el
responsable del proceso a auditar y se registra en el PLAN DE AUDITORIA
INTERNA.

La auditoria se iniciard con una reunion de apertura en la cual se iniciara

oficialmente la auditoria y se explicara la mecéanica a desarrollar.

Culminada la auditoria, se desarrollard una reunién de cierre, en la cual se

hara un resumen de los hallazgos encontrados.

El equipo auditor elaborara el INFORME DE AUDITORIA INTERNA, el

cual contendra la evaluacion del area, asimismo los hallazgos encontrados.

Si el resultado de la auditoria interna requiere de acciones correctivas y/o
preventivas se adjuntaran al informe las respectivas SOLICITUDES DE

ACCION, segun el procedimiento respectivo.
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La Gerencia General puede decidir que la auditoria interna sea realizada por
un tercero para lo cual deberd demostrar su competencia y cumplir este

procedimiento.

Para la toma de acciones correctivas, primero se deben detectar las principales
fuentes:
o Reclamos y sugerencias de los clientes.
o Las no conformidades del sistema (sean o no detectadas en las
auditorias).

o Auditorias internas y externas

Los criterios para iniciar acciones preventivas son los siguientes:
o Ocurrencia de incidentes, actos o condiciones inadecuadas de alto
potencial.
o Las no conformidades potenciales detectadas durante los controles

habituales, auditorias internas, verificaciones, etc.
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N

. Cédigo: F
PLAN DE AUDITORIA DE PRODUCCION Version:

Pagina:

FECHA: AUDITORIA N°
PROCESO/REQUISITO LUGAR - UBICACION

OBJETIVO: ALCANCE:

CRITERIOS DE AUDITORIA: PREPARADO:

Reunion de apertura Fechay Hora Reunion de Cierre Fechay Hora

FECHA HORA ACTIVIDAD RESPONSABLE LA ACTIVIDAD Y/O TEMA AUDITADO NOMBRE DE LOS AUDITORES

Inicia - Termina

|OBSERVACIONES:

Elaborado Por: Aprobado por:

Jefe de Produccién

RESPONSABLE DEL PROCESO AUDITADO AUDITORES RESPONSABLES

Firma Firma
Nombre: Nombre:
Cargo: Cargo:
Fecha: Fecha:
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PROGRAMA DE AUDITORIA 2020

enfoque sistematico para evaluar y bus

Objetivo del Programa: Dar el mayor cubrimiento en auditorias a los procesos de la empresa, para agregar valor y mejorar las operaciones de la empresa ayudando a cumplir sus objetivos mediante la aplicacién de un

TITULO DE LA AUDITORIA

Auditorias a Procesos

Equipo Auditor

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo
Junio
Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre

Diciembre

Responsable: Lider de proceso
auditado

Asistencia a Comités

Coordinacién

De Direccion

De Contratacién

De Plan de Desarrollo Administrativo

Jornadas de capacitacién

Induccién

Talento Humano

Reinduccién

Talento Humano

Capacitacién

Talento Humano

AUDITORES

RESPONSABLE DE AUDITORIA

QUIEN EJERCE FUNCION DE SUPERVISION
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2.3.2.4.Causa raiz N° 04: Falta de un plan de mantenimiento preventivo

a. Descripcion de la Causa raiz
Esta causa esta alineada a la falta de un plan de mantenimiento preventivo, presentdndose
paradas inesperadas de maquinas, ocasionando desfases en la programacion de la

produccién.

b. Diagnostico de pérdidas

El costo perdido por la falta de un plan de mantenimiento preventivo, se ha obtenido
acorde al historial de las incidencias generadas por desfases en la programacion de la
produccion en el afio 2018. La siguiente tabla muestra el calculo y el resultado del costo

que es S/. 6,563.00, teniendo un total de 17 incidencias generadas por esta causa raiz.

Tabla 17

Costos generados por Causa raiz N° 04

Costo perdido por

Mes Costo perdido Influencia (%) . i
influencia

Enero S/. 600 S/. 440
Febrero S/. 400 S/. 293
Marzo S/. 600 S/. 440
Abril S/. 1,200 S/. 880
Mayo S/. 1,200 S/. 880
Jun_lo S/. 900 73% S/. 660
Julio S/. 900 S/. 660
Agosto S/. 400 S/. 293
Setiembre S/. 500 S/. 367
Octubre S/. 900 S/. 660
Noviembre S/. 600 S/. 440
Diciembre S/. 750 S/. 550
Total S/. 8,950 S/. 6,563

Nota: Elaboracion Propia.

c. Solucién Propuesta
La propuesta estd enfocada en el procedimiento de mantenimiento preventivo,

contemplando el objetivo, alcance y responsabilidades correspondientes.
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A. Procedimiento de Mantenimiento preventivo

1.

2.

OBJETIVOS
Describir las acciones necesarias para elaborar el programa anual, coordinar y llevar
acabo el mantenimiento preventivo de equipos y maquinarias, a fin de evitar

inconvenientes en la produccion.

ALCANCE
El procedimiento considera la elaboracion del programa anual y la coordinacion para

Ilevar acabo el cumplimiento del programa anual.

DEFINICIONES

3.1.  Programa de Mantenimiento: es la descripcion detallada de las tareas de
Mantenimiento Preventivo asociadas a un equipo o0 maquinaria, explicando

las acciones y plazos.

RESPONSABILIDADES
4.1. SUPERVISOR DE MECANICA

v" Cumplir con el Programa anual de mantenimiento preventivo de
unidades.

v' Elaborar el Programa anual de mantenimiento preventivo de equipos y
maquinarias.

v Coordinar con el Jefe de Produccion para llevar a cabo el Programa de
mantenimiento  preventivo de equipos Yy maquinarias, segun
programacion.

v Reportar al Jefe de Produccién el mantenimiento realizado.

v Hacer seguimiento al cumplimiento del mantenimiento preventivo de
equipos y maquinaria.

v" Verificar, comprobar que la empresa que va a realizar el mantenimiento

preventivo de equipos y maquinaria sea competente.
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5. PROCEDIMIENTO
v Del Programa anual de mantenimiento preventivo de equipos y
maquinarias
Los mantenimientos preventivos de los equipos y maquinarias, se

realizaran con ciclos repetitivos, de acuerdo a evaluacion.

5.1. De las coordinaciones previas para el mantenimiento preventivo de
equipos y maquinaria
v"El Supervisor de Mecanica, coordinara previamente con el Jefe de
Produccidn el trabajo a llevarse a cabo segln la Programa de

Mantenimiento Preventivo de equipos y maquinaria en la operacion.

5.2.  Del reporte del mantenimiento preventivo de equipos y maquinaria
v" El Supervisor de Mecénica remitira al Jefe de Produccién un reporte

del trabajo realizado.
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Cadigo:
Fecha Vigencia:
REGISTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO —
Fecha Revision:
Revision: 00
UNIDAD
FECHA cODIGO HORAS F;TALIZA,\?S LUGAR DESCRIPCION
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2.3.2.5.Causa raiz N° 01: Falta de orden y limpieza

a. Descripcion de la Causa raiz
Esta causa esta alineada a la falta de orden y limpieza, dado que las instalaciones se

encuentran desorganizadas, sin estandares de ubicacion y control de materiales.

b. Diagnostico de pérdidas

El costo perdido por la falta de orden y limpieza, se ha obtenido acorde al historial
de las incidencias generadas por deterioro de materiales en el afio 2018. La siguiente
tabla muestra el calculo y el resultado del costo que es S/. 7,553.00, teniendo un total

de 28 incidencias generadas por esta causa raiz.

Tabla 18

Costos generados por Causa raiz N° 01

Costo perdido por

Mes Costo perdido Influencia (%) . .
influencia

Enero S/. 1,138 S/. 658
Febrero S/. 1,184 S/. 684
Marzo S/. 2,022 S/. 1,169
Abril S/. 988 S/. 571
Mayo S/. 1,143 S/. 660
Jun‘|o S/. 1,226 8% S/. 708
Julio S/. 1,101 S/. 636
Agosto S/. 1,055 S/. 610
Setiembre S/. 1,101 S/. 636
Octubre S/. 721 S/. 417
Noviembre S/. 676 S/. 390
Diciembre S/. 717 S/. 414
Total S/. 13,073 S/. 7,553

Nota: Elaboracion Propia.

c. Solucién Propuesta
La propuesta esta enfocada en la metodologia 5S, a fin de orientar el orden y limpieza

en el area de logistica.
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un cuestionario, considerando cada etapa de la metodologia 5S. La calificacion del

cuestionario est4 determinada por el puntaje de 0 a 4, donde 0 es muy malo y 4 muy bueno

a. Primera etapa: Seiri - Clasificacion
Tabla 19

Evaluacion Seiri en el &rea de logistica de la empresa

N° Items Descripcion
¢ Existen criterios establecidos para clasificar la
1 |[Criterio de clasificacion documentacion o los materiales?

¢ Existe cantidad innecesaria de utiles de

2 |Utiles de escritorio escritorio?

¢ Existe cantidad innecesaria de
3 |Documentacion Documentacion?

¢ Existencia innecesaria de documentacion o
4 |Espacio de trabajo materiales alrededor del espacio de trabajo?
5 |[Control visual ¢ Existencia de Control visual?

Nota: Elaboracion Propia.

b. Segunda etapa: Seiton — Orden

Tabla 20

Evaluacidn Seiton en el area de logistica de la empresa

N° Items Descripcién
¢ Existe una ubicacién establecida para cada
6 |Ubicacion articulo?
¢ Existe criterios de nombres,cddigos o colores
7 |Nombres y codigos establecidos |due se emplean?

¢ Existe sefalizadores de ubicacion?

8 |Indicador de ubicacién

¢ Existencia de Utiles de escritorio y
9 |Utiles de escritorio fuera de lugar |[documentacion fuera de su sitio?

¢ Facilidad para acceder a los documentos, Utiles
10 |Accesibilidad de oficina y materiales?
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Nota: Elaboracion Propia.

c. Tercera etapa: Seiso — Limpieza

Tabla 21

Evaluacion Seiso en el area de logistica de la empresa

N° Items Descripcién
Cronograma y responsable de  |¢EXistencia de cronograma y personal
11 [limpieza responsable de limpieza por zonas?
¢ Existencia de escritorios, archivadores,
Escritorios, archivadores y anaqueles limpios, sin documentacion o material
12 |anaqueles limpios sobrante?

_ o ¢ Pisos limpios, libre de cajas o documentacion?
13 |Pisos limpios

¢ Se realiza limpieza e inspeccion de
14 |Limpieza e inspecciones mantenimiento?

¢ Existencia del habito de limpieza?

15 |Habito de limpieza

Nota: Elaboracion Propia.

d. Cuarta etapa: Seiketsu — Estandarizacion

Tabla 22

Evaluacion Seiketsu en el area de logistica de la empresa

N° ltems Descripcién

o ¢ Existencia de auditorias eventuales?
16 |Auditorias

¢ Existencia de reuniones para establecer ideas

17 |Reuniones de mejoras?

¢ Se ha implementado alguna idea de mejora en
18 |Ideas de mejora el area?

¢Se promueve el uso de los controles visuales y
19 |Control visual establecer mejoras?

;. Se mantienen las 3S?

20 |Las 3 primeras S
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Nota: Elaboracion Propia.

e. Quinta etapa: Shitsuke - Disciplina

Tabla 23

“PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN
LAS AREAS DE PRODUCCION Y LOGISTICA
PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA
EMPRESA STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

Evaluacion Shitsuke en el area de logistica de la empresa

NO

Iltems

Descripcion

21

Normas

¢ Existencia de normas y reglamentos?

22

Autodisciplina

¢ Existencia de autodisciplina del personal del
area?

23

Utiles de oficina, documentacion
y materiales

¢ Se archivan y registran correctamente los
Gtiles de oficina, documentacion y materiales?

24

Control de documentacion

¢ Se tiene un control de la documentacion que se
tiene en custodia del area?

25

Control visual

¢Se utiliza los indicadores de lugar, indicadores
de nombre, etc.?

Nota: Elaboracion Propia.

En base a estos items establecidos en cada etapa de la Metodologia 5S, se realiza la

evaluacion del estado inicial.
Tabla 24

Evaluacion antes de la implementacién 5S
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Etapa N° Items Descripcion Puntaje
¢ EXxisten criterios establecidos para clasificar la 0
1 [Criterio de clasificacion documentacion o los materiales?
¢ Existe cantidad innecesaria de Utiles de 1
2 [Utiles de escritorio escritorio?
= ¢ Existe cantidad innecesaria de 1
] 3 [Documentacion Documentacion?
n
¢ Existencia innecesaria de documentacion o 1
4 |Espacio de trabajo materiales alrededor del espacio de trabajo?
. . . . o
5 [Control visual ¢ Existencia de Control visual?
SUBTOTAL: 3
¢ Existe una ubicacion establecida para cada 1
6 |ubicacion articulo?
¢ Existe criterios de nombres,cédigos o colores 1
7 |Nombres y cédigos establecidos [que se emplean?
=
o . . L ¢ Existe sefalizadores de ubicacion? (0}
E 8 |Indicador de ubicaciéon
n ¢ Existencia de utiles de escritorio y 1
9 |Utiles de escritorio fuera de lugar |documentacion fuera de su sitio?
¢ Facilidad para acceder a los documentos, Utiles 1
10 |Accesibilidad de oficina y materiales?
SUBTOTAL:
Cronograma y responsable de ¢ Existencia de cronograma y personal
11 |limpieza responsable de limpieza por zonas?
¢ Existencia de escritorios, archivadores,
Escritorios, archivadores y anaqueles limpios, sin documentacién o material 1
o 12 |anaqgueles limpios sobrante?
[%2)
[um} . . . ; Pisos limpios, libre de cajas o documentacién? 1
wn 13 |Pisos limpios < p J
. Se realiza limpieza e inspeccion de 0
14 |Limpieza e inspecciones mantenimiento?
15 |Habito de limpieza ¢ Existencia del habito de limpieza? 0
SUBTOTAL: 2
16 |Auditorias ¢ Existencia de auditorias eventuales? (0]
¢ Existencia de reuniones para establecer ideas 1
- 17 |Reuniones de mejoras?
Q ¢ Se ha implementado alguna idea de mejora en
. . 0]
§ 18 |ldeas de mejora el area?
o ¢ Se promueve el uso de los controles visuales y 0
w 19 |Control visual establecer mejoras?
20 [Las 3 primeras S J,Se mantienen las 3S? 0
SUBTOTAL: 1
21 [Normas ¢ EXxistencia de normas y reglamentos? 0]
¢ Existencia de autodisciplina del personal del 1
22 |Autodisciplina area?
§ Utiles de oficina, documentacion |¢ Se archivan y registran correctamente los 0
a 23 |y materiales utiles de oficina, documentacion y materiales?
= ¢ Se tiene un control de la documentacion que se o
% 24 [Control de documentaciéon tiene en custodia del area?
¢ Se utiliza los indicadores de lugar, indicadores
25 [Control visual de nombre, etc.?
SUBTOTAL: 1
Nota: Elaboracion Propia.
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Tabla 25

Resultado de la evaluacion antes de la implementacion 5S

Etapa Puntaje Puntaje Maximo %
Seiri 3 20 15%
Seiton 4 20 20%
Seiso 2 20 10%
Seiketsu 1 20 5%
Shitsuke 1 20 5%
Taial 11 100 11%

Nota: Elaboracién Propia.

Tabla 26

Acciones a tomar de acuerdo al puntaje obtenido en la evaluacion de la metodologia 5S

ACCION A TOMAR %
La metodologia de 5 S ha sido implementada con éxito 75% -100%
Existe deficiencia en la aplicacién de metodologia. Se debe reforzar  50% - 75%
Requiere la aplicacion de capacitacion y concientizacion de personal  25% - 50%

Requiere de aplicar la metodologia 5 S de manera inmediata 0%-25%
Nota: Elaboracion Propia.

Si bien es cierto, ninguno de los resultados obtenidos por cada etapa logré superar el 20%;
sin embargo, ello es un factor que da lugar a oportunidades de mejora. En las tres primeras
etapas, el principal problema es la falta de organizacion de los materiales y documentos
y la falta de estandares de limpieza.

Las dos ultimas etapas tienen la puntuacion méas baja, dado que si bien es cierto se
necesitaba desarrollar estandares de organizacion y autodisciplina; ello no es posible si
las tres primeras etapas se encuentran con problemas; obteniendo una puntuacién de 11%
de cumplimiento a los estandares de la metodologia 5S, lo cual es bajo y determina que
se requiere aplicar la metodologia 5s de forma inmediata.
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En el disefio de la propuesta de aplicacion de la metodologia 5S, se ha considerado cada

una de las etapas con sus requerimientos para la puesta en marcha correspondiente.

A. Clasificacion — Seiri
En la etapa de clasificacion se requiere separar lo necesario de lo innecesario, acorde
a los criterios establecidos para el area de logistica, los puntos criticos se observan en

el apilamiento de cajas, documentacion en los escritorios y en los archivadores.

Se desarroll6 el formato de seleccion de elementos necesarios, contemplando los
items de nombre del elemento, cddigo (en caso se encuentre codificado), estado
(operativo y no operativo), frecuencia de uso, ubicacién definida, necesita rétulo y

cantidad, asimismo se determiné el formato para los elementos innecesarios.

Tabla 27

Actividades propuestas - Seiri

o

ACTIVIDADES PROPUESTAS

Retirar los embalajes vacios tales como cajas de cartén de todo tamafio, bolsas, costales
etc. hacia un area o sector donde posteriormente se pueda clasificar.

Retirar los articulos livianos que aun permanecen confinados pero que ya no funcionan,
computadoras averiadas, monitores, electrodomésticos malogrados, etc.

Retirar todo elemento pesado que se encuentre averiado ya sean muebles averiados o ya
sea productos de stock averiados, como puerta de madera, motores eléctricos, etc.

Seleccionar y clasificar los embalajes y envases retirados en el paso N°1, Reciclar
aquellos que aun puedan ser reutilizados y desechar a los que presentan mal estado.

Seleccionar y clasificar los articulos livianos retirados en el paso N°2, confirmar la
operatividad si la hubiere y lo no rescatable llevar a recicladores (medioambiente).

Seleccionar y clasificar los articulos pesados retirados en el paso N°3, confirmar la
operatividad si la hubiere y lo no rescatable llevar a recicladores (medioambiente).

Finalmente eliminar definitivamente todo tipo de desperdicio y basura tales como papeles
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Actividades propuestas - Seiri

Nota:

Elaboracion Propia.

Para iniciar el proceso de depuracion, se elabord las tarjetas rojas, en la cual se

consideraron los campos necesarios, nombre del articulo, cantidad, nimero de tarjeta,

fecha, reportante, categoria, razén y destino.

TARJETA ROJA

Nombre del Articulo:
Cantidad: N° de Tarjeta
Fecha: Reportante
CATEGORIA:
1.- |:| Accesorios o herramientas
2.- [] Baldes, recipientes
3.- [ Equipo de oficina
4q.- |:| Instrumentos de medicién
5.- 1 Libreria, papeleria
6.- |:| Maquinaria
7.- |:| Otro: e
_ RAZON
1.- |:| Contaminante
2.- |:| Defectuoso
3.- |:| Descompuesto
4q.- |:| No se necesita
5.- |:| Uso desconocido
6.- |:| OtrO: e
DESTINO:
Llenado por el responsable de la Zona Roja
1.- |:| Descartar
2.- |:| Transferirlo: ...
3.- |:| Reparar
q.- |:| Venta: e,
Fecha de Ejecucion: |Firma del Responsable:

Figura 4 Tarjeta Roja - 5S

Nota: Elaboracion Propia.
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B. Orden - Seiton

Para el desarrollo de esta etapa, se realizard una reunion con el equipo del area de

almacén, aplicando los criterios para la ubicacion de los elementos, considerando el

principio de las 3F, consistente en facil de ver, facil accesibilidad y facil de retornar

a la ubicacién original y el criterio de la frecuencia de uso.

Dado el nivel de desorden, se plantea la reorganizacion de las cajas y de la

documentacién, asignando controles visuales y rotulados de los folders y cajas.

Tabla 28

Actividades propuestas - Seiton

NO

ACTIVIDADES PROPUESTAS

Medir el area disponible de piso y la altura, calcular el volumen, levantar el
layout a escala y marcar la ubicacion de tableros eléctricos, tomacorrientes,
focos, extintores, etc.

Determinar el estado de puertas, ventanas, tragaluces, claraboyas, calaminas,
rejas. Verificar riesgos eléctricos, de incendio, de hurto, fugas de fluidos, y
cualquier otro.

Elaborar un inventario de mobiliario y equipos operativos, anotando las
dimensiones externas de cada activo. En caso de baja reciente listar los activos
faltantes, con sustentacion técnica.

Elaborar un inventario de materiales e insumos que se albergan en dicho
ambiente y que van a requerir espacio suficiente. Anotar Cantidad, Peso,
volumen. Luego Aplicar Pareto.

Establecer el volumen requerido para los grupos de materiales e insumos.
Luego calcular la necesidad de contenedores, estanteria, racks, etc. que permita
optimizar el uso del espacio.

Disefiar un puesto de trabajo con base a las ideas del personal del area. Calcular
el areay volumen requerido, asi también verificar en el inventario, el mobiliario
y equipo requerido.

A continuacion, descontar al layout el area del mobiliario (existente y por
adquirir). Luego seguir descontando el area de cada grupo: del puesto de trabajo
y el de materiales e insumos.

8

Cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa, es la manera de ir asignando v
distribuyéndolo en el layout. Se asignaran nuevas ubicaciones a cada grupo,
haciéndolos accesibles al personal.

Nota: Elaboracion Propia.
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C. Limpieza — Seiso

En esta tercera S, consiste en limpiar el area de trabajo, para ello el equipo de trabajo

se organizo para realizar la limpieza minuciosa a cada ambiente de trabajo, en el caso

de la oficina, se debe poner énfasis a los escritorios, archivadores y pisos.

Tabla 29

Actividades propuestas - Seiso

NO

ACTIVIDADES PROPUESTAS

Aqui se vera unicamente los focos de polucion. En la etapa SEITON, paso N°
2, relata el estado de tragaluces, calaminas, con fallas de proteccion. Aqui
deben ser resueltos.

El puesto de trabajo es la mayor fuente de polucion, generando
desperdicios durante el picking y packing. Se colocara tachos extra
grandes al interior y contenedores al exterior.

Luego hay que establecer reglas para el uso correcto de los tachos, ademas
todo trabajador limpiara su lugar antes de irse, jornada mensual de limpieza por
equipos, incentivos sorpresa.

El lider del cambio impulsara inicialmente los pasos N° 1, 2 y 3. Luego el jefe
de area tomara la posta en adelante y sera el encargado de monitorearlo y
mantenerlo continuamente.

El equipo se reune regularmente para ver y detectar nuevos focos de
polucion, pudiendo actuar de inmediato, solo asi evitaran que sus enormes
esfuerzos se pierdan en el olvido.

6

Por ultimo, en esta tercera etapa de 5s ya se debe ir tomando notas para el
primer borrador que serviran de base para establecer reglas de mayor jerarquia
en las dos etapas finales de 5s.

Nota: Elaboracion Propia.

Luego de haber realizado la limpieza minuciosa y eliminado las fuentes de suciedad,

se realiza un plan de limpieza con el equipo, el cual se detalla a continuacion:
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Tabla 30

Programa de limpieza

PROGRAMA DE LIMPIEZA
P DIAS
AREAS ACTIVIDAD TAREAS UTENSILIOS RESPONSABLES : :
Lun | Mar | Mier| Jue | Vie | Sab
Barrido
L — - - Escobas, recogedor,
Limpieza ataller Limpieza a estaciones, pasillos, Todos
sacos de basura
escaleras
L . Desarmar maquinarias Desengrasante, pafios,
Desengrase a maquinas y equipos — ) Todos
Eliminar excesos de grasas herramientas
Desempolvary limpiar herramientas | Abrillantador, pafios,
Limpieza a herramientas y utensilios | Mantener en correcto estado los limpiador, Todos
Almacén utensilios desengrasante
. . Dar mantenimiento limpiando los | Grasa, lubricante, pafios,
Ordenar equipos y herramientas ) ) P ) P Todos
equipos electricos, herramientas, soplete
Ordenar materiales e insumos le.plaryordenarlos mater!e?Iese Abrllla?nta.dor, paios, Todos
insumos para la produccion limpiador,
- - Retirar basuray descarte o
Limpieza y mantenimiento de tachos - y Pafios, limpiador,
Cambiar las bolsas Todos
de basura — desengrasante
Limpiar los tachos

Nota: Elaboracion Propia.
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D. Estandarizacion — Seiketsu

En esta etapa se pretende mantener las tres primeras S y mejorarlas, para ello se realiza
auditorias esporadicas, para asi verificar y garantizar que todo esté marchando
Optimamente, para realizar estas auditorias periddicas se hace uso de la hoja de

verificacion.

Adicionalmente se programa reuniones breves para que el equipo pueda expresar
alguna inquietud, o ideas de mejora que se podrian poner en marcha. En esta etapa se

desarrolla la disciplina de lo aprendido, el respeto a las normas.

Tabla 31

Actividades propuestas - Seiketsu

NO

ACTIVIDADES PROPUESTAS

Todos los trabajadores del area se reinen nuevamente para dar el siguiente gran
paso, la ESTANDARIZACION. Para ello tienen que lanzar ideas. Aqui se
ejercitan para ser creativos.

Las ideas desarrolladas por los participantes en primera instancia buscan
imaginar ;Como deben ser puestos los objetos o grupo de objetos para ser
vistos desde lejos? (Ubicacion).

La segunda pregunta es (Cémo ayudar a los objetos que se hallan muy ocultos
a la vista, a publicitarlos de mejor manera para que sean encontrados?
(Sefalizacion).

Una vez sefializado, La tercera pregunta es
¢Como crear un mapa de sefiales puesto en un gran cartel imaginario? Cada
participante debe crear su arbol de sefiales (Puntos de referencia).

Una vez establecido el arbol de sefiales, se debe agregar etiquetas dentro del
arbol. Estas etiquetas deben avisar cuando alguna parte del arbol dejé de
funcionar (Alarmas).

El paso final es mejorar el mensaje de cada elemento del arbol. Usar figuras
geométricas, colores, escalas, luces, tipos de letra, lineas, flechas, tamafios,
sefiales, codigos, etc.

Procesar la informacion de las 4s y sustentar los informes a la alta direccion
para que elabore los manuales de mejora continua, creando un conjunto de
procedimientos ESTANDARIZADOS.

Nota: Elaboracion Propia.
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2.- Describir i problema en detalle (5 pora.)

Enunciado del problema P1 ¢Con qué.. Tiene un problema? Preguntar por qué 5 veces Evidencia
P2 ¢Dénde esta ocurriendo el problema? iPor qué?
Nivel de entrega
oportuno
P3 ¢Quién tiene la informacién o ha estado involucrado éPor qué? hay demoras en recepcién
Almacén Personal
asignado
éCudl fue la alarma que le hizo advertir el problema? P4 ¢Cuando ocurrié el problema? éPor qué? La documentacion no coincide
Capacidades del
personal
P5 éPor qué cree que el problema ocurrié? éPor qué? el mal llenado y mala revisién.
Instruccion
H1 éCémo hemos estado resolviendo el tema antes? éPor qué? la falta de capacitacion.
Politica
6. Implementar el ciclo P 5.- Seleccione la Mejor Solucién 4. Identificar Todas las Posibles Soluciones
iQué? ¢quién? | ¢cusndo? | v/x Seleccién escogida para la implementacién
Clasificar lo que sirve y lo que no EA
Ordenar EA
Limpieza del area PA
Establecer procedimientos GL
Asignar responsabilidades GL
Capacitar PC
Ejecutar y supervisar mejora. SA

EA: Equipo Asignado

PA: Personal del Area

GL: Gerencia de Logistica

PC: Personal Contratado

SA: Supervisor de Area
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E. Disciplina - Shitsuke

En esta etapa se desarrolla la disciplina de lo aprendido, el respeto a las normas. En esta
etapa no hay procedimientos que seguir, es mas el compromiso que tiene cada colaborador
con el objetivo que es continuar beneficiandose con la Metodologia 5S.

Para ello se fomentara a autodisciplina de la siguiente manera:

» Respetando las normas establecidas y asi hacerlo un hébito.

= Dejando limpio el area de trabajo, el escritorio.

= Determinando lugares para cada documento.

= Devolviendo al lugar de origen, los materiales después de usarlo.
Penalidades por incumplimiento de normas para los infractores.
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2.3.2.6.Causa raiz N° 02: Falta de estandarizacion de procesos de logistica

a. Descripcion de la Causa raiz
Esta causa corresponde a que el método en el area de logistica no se encuentra
estandarizado, el personal trabaja a criterio, generando reprocesos en las operaciones

realizadas.

b. Diagnostico de pérdidas
Los costos por método de trabajo no estandarizado, se ha obtenido acorde al historial de
las incidencias generadas por reprocesos en el afio 2018. La siguiente tabla muestra el
calculo y el resultado del costo que es S/. 5,897.00, teniendo un total de 19 incidencias
generadas por esta causa raiz.

Tabla 32

Costos generados por Causa raiz N° 02

Costo perdido por

Mes Costo perdido Influencia (%) . .
influencia

Enero S/. 1,044 S/. 603
Febrero S/. 769 S/. 444
Marzo S/. 750 S/. 433
Abril S/. 725 S/. 419
Mayo S/. 825 S/. 477

Ju n'l o S/. 875 c89 S/. 506
Julio S/. 731 S/. 423
Agosto S/. 800 S/. 462
Setiembre S/. 906 S/. 524
Octubre S/. 1,138 S/. 657
Noviembre S/. 756 S/. 437
Diciembre S/. 888 S/. 513
Total S/. 10,206 S/. 5,897

Nota: Elaboracion Propia.

c. Solucién Propuesta
Se ha planteado el procedimiento de atencion de requerimientos para el area de logistica

de la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C.
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1. OBJETIVO

Definir la logistica de distribucion, incluyendo la preparacion de pedidos, notificacion

previa a destinatario, asi como la carga y entrega de mercancia.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a la logistica del almacén y a la logistica de distribucién de los
productos de Steel Work Ingenieros S.A.C.

3. DEFINICIONES

e Picking: Proceso de preparacion de pedidos en el almacén

4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

o Jefe de Logistica: Tendrd la responsabilidad de dar cumplimiento a este
procedimiento y su gestion hasta la carga de mercancia.

e Jefe de Produccion: Serd el encargado de emitir las ordenes de entrega de
productos.

o Jefe de Compras: Serd el encargado de emitir las 6rdenes de entrega de productos
suministrados por proveedores.

o Jefe de Ventas: Se encargara de notificar al Almacén el inicio del Picking y al

Departamento de Transporte el inicio de la logistica del transporte.
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5. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

Este procedimiento establece la metodologia mediante la cual Steel Work Ingenieros
S.A.C., organiza todos los aspectos que intervienen en la gestion del almacén hasta su
entrega al cliente, contribuyendo a la toma de decisiones que permitan la mejora
continua. El flujograma, de forma esquematica, es el siguiente:

1. RECEPCION ORDEN DE ENTREGA DE MERCANCIAS

2. PROCESAMIENTO DE DATOS EN SISTEMA INFORMATICO

v

3. NOTIFICACION AL ALMACEN PARA PICKING

v

I 4. NOTIFICACION DE ENTREGA PREVISTA AL DESTINATARIO

| 5. CARGA MERCANCIA A CAMION

~_

6. ENTREGA DE MERCANCIA A DESTINATARIO

v
7. CONFIRMACION ENTREGA AL CLIENTE
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2.3.2.7.Causa raiz N° 06: Ausencia de indicadores de gestion

a. Descripcién de la Causa raiz

Esta causa esta alineada a la ausencia de indicadores de gestion, dado que, al no medir,
no es posible controlar, ni gestionar los resultados y las acciones pertinentes para el logro
de las metas, existe incertidumbre en la toma de decisiones y da lugar a reprocesos por
la falta de claridad de la situacion actual de las operaciones.

b. Diagnostico de pérdidas

El costo perdido por ausencia de indicadores de gestion, se ha obtenido acorde al
historial de las incidencias generadas por ineficiencia en la toma de decisiones en el afio
2018. La siguiente tabla muestra el célculo y el resultado del costo que es S/. 14,598.00,
teniendo un total de 26 incidencias generadas por esta causa raiz.

Tabla 33

Costos generados por Causa raiz N° 07

Costo perdido por

Mes Costo perdido Influencia (%) . .
influencia

Enero S/. 1,169 S/. 857
Febrero S/. 1,363 S/. 999
Marzo S/. 1,388 S/. 1,018
Abril S/. 1,600 S/. 1,173
Mayo S/. 1,950 S/. 1,430
Jun.io S/. 1,531 73% S/. 1,123
Julio S/. 1,913 S/. 1,403
Agosto S/. 1,725 S/. 1,265
Setiembre S/. 1,581 S/. 1,160
Octubre S/. 2,056 S/. 1,508
Noviembre S/. 1,713 S/. 1,256
Diciembre S/. 1,919 S/. 1,407
Total S/. 19,906 S/. 14,598

Nota: Elaboracion Propia.
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c. Solucion Propuesta
La propuesta esta enfocada en la ficha de indicadores de gestion, en donde se detallan
los elementos y componentes para realizar el seguimiento y monitoreo del estado del

indicador, asimismo las acciones preventivas o correctivas dado el caso.
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FICHA SEGUIMIENTO DEL INDICADOR

1. NOMBRE DEL INDICADOR PEDIDOS CONFORME 2.CODIGO ;
3. OBJETIVO Determinar el pocentaje de cumplimiento y conformidad de los pedidos realizados. 4. AREA LOGISTICA
. RESPONSABLE DE LA MEDICION: -
5- RESPONSAB MEDICION: (Cargo que Jefe de logistica 6. EMPRESA STEEL WORK INGENIEROS SAC.
suministra la informacion)
7. FORMULA 4 ;
Nimero de pedidos conformes/Total de pedidos *100 8. DEFINIFI,ON EN ELTIEMPO ( Frecuencia MENSUAL
de Medicion )
9. INTERPRETACION INDICADOR: ) . ) . , - . . .
Permite determinar el estado de los pedidos que se realizan al drea de logistica, acorde a ello tomar las acciones pertinentes para su mejora.
MEDICION LINEABASE | ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE
RESULTADO 55 58.0 65.0 - - - - - - - - - - -
META 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0
100 80%
. CA-AOL . T22% B 70%
80 o4.4% - 60%
60 - 50%
- 40%
40 1 - 30%
- 0,
20 - 20%
- 10%
0% 0:0%7 .09 0% 0% 0% 0:0% B00%- B0 Bo0%—B00%+ 0%
LINEA BASE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO Julo AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
= RESULTADO META B % CUMPLIMIENTO
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Fecha
(DD/MM/AAAA)

Periodo

10. SEGUIMIENTO - POSIBLES CAUSAS DE LA DESVIACION (sea por encima o por debajo de la meta)

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL
MAYO

JUNIO

JULIO
AGOSTO

Fecha

SETIEMBRE

Fecha Propuesta O
Cumplimiento

OCTUBRE

Cargo Responsable

(DD/MM/AAAA) (DD/MM/AAAA)

NOVIEMBRE

DICIEMBRE
0

Periodo

11. PLAN DE ACCION - ACCION (ES) DE MEJORAMIENTO

12. ELABORADO POR:

OBSERVACIONES:
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e
| . |
| ESCALA DE VALORACION 1
| |
| .
I Porcentaje de cumplimiento de |la meta i
| |
: 75-89 Se cumple en alto grado Si el cumplimiento de la meta es igual o inferior al :
| 60-74 Se cumple aceptablemente 74% obligatoriamente debe especificar un plan de |
: 40-59 Se cumple insatisfactoriamente mejoramiento para alcanzar la meta propuestay :
I diligenciar el formato de acciones correctivas. I
| |
e e e ——— e . S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S —
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2.3.2.8.Causa raiz N° 03: Falta de capacitacion al personal en procesos logisticos

a. Descripcion de la Causa raiz

El personal de logistica, no cuenta con la capacitacion necesaria y continua para el
desarrollo de sus actividades, el personal ha manifestado el requerimiento de capacitarse,
sin embargo, la programacion de las capacitaciones no ha sido dada en las fechas

programadas.

b. Diagnostico de pérdidas

El costo perdido por la falta de capacitacién al personal de produccion, se ha obtenido
acorde al historial de las incidencias generadas por demoras en el afio 2018. La siguiente
tabla muestra el calculo y el resultado del costo que es S/. 10,933.00, teniendo un total

de 19 incidencias generadas por esta causa raiz.

Tabla 34

Costos generados por Causa raiz N° 03

Costo perdido por

Mes Costo perdido Influencia (%) . .
influencia

Enero S/. 1,531 S/. 1,021
Febrero S/. 794 S/. 529
Marzo S/. 1,600 S/. 1,067
Abril S/. 1,944 S/. 1,296
Mayo S/. 1,806 S/. 1,204
Junilo S/. 1,731 67% S/. 1,154
Julio S/. 1,181 S/. 788
Agosto S/. 1,100 S/. 733
Setiembre S/. 1,231 S/. 821
Octubre S/. 963 S/. 642
Noviembre S/. 1,200 S/. 800
Diciembre S/. 1,319 S/. 879
Total S/. 16,400 S/. 10,933

Nota: Elaboracion Propia.

c. Solucién Propuesta
La propuesta planteada es un programa de capacitacion para el area de logistica, alineado
con su respectivo indicador de seguimiento, a fin de monitorear el desarrollo de las

capacitaciones, acorde a los contenidos y fechas programadas
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FICHA DE INDICADOR - PROGRAMA DE CAPACITACIONES LOGISTICA

NOMBRE DEL INDICADOR Capacitaciones Efectivas
OBJETIVO DEL INDICADOR Medir cobertura y efectividad de las capacitaciones ejecutadas

OBJETIVO Mejorar las competencias y habilidades del personal del area de logistica

COMO SE MIDE EL INDICADOR

Numero de colaboradores a los que la Capacitacion fue Efectiva

FORMULACION
Total de colaboradores que asistieron a Capacitaciones

Numero de colaboradores para los que la Capacitacion fue Efectiva : Sumatoria de colaboradores que pasan la

DEFINICION DE LAS VARIABLES  |SSiail

Total de personal que asistieron a Capacitaciones: Numero de colaboradores capacitados

META 90%
RANGO >=90% [ AMARILLO | Entre 75% vy 89% | NIROUOIIN <= 74% |
UNIDAD DE MEDIDA Porcentaje

FRECUENCIA DE MEDICION TRIMESTRAL
FRECUENCIA DE SEGUIMIENTO TRIMESTRAL

PERIODO DE ANALISIS ANUAL

DATOS DE LAS VARIABLES
NOMBRE DE LA VARIABLE FUENTE UNIDAD DE MEDIDA RESPONSABLE
Numero de colaboradores para
los que la Capacitacion fue Evaluacién de las capacitaciones Colaboradores Jefe de Logistica
Efectiva
To_ta! de colaboradpre_s que Listado de asistencia Colaboradores Jefe de Logistica
asistieron a Capacitaciones
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MEDICION

MES

PROMEDIO

RESULTADO

66%

GRAFICA DE INDICADOR

Comportamiento efectividad de las capacitaciones 2020

80% i T 79%
60% - ~62% -
40%
20% i.
0% -+ o
MAR
JUN

SEP
DIC

ANALISIS DE INFORMACION

LIDER DEL PROCESO
(cargo)

Jefe de logistica

ACCION A TOMAR
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TOTAL

JUNIO
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TOTAL SEPTIEMBRE TOTAL

Capacitaciones Efectivas

DICIEMBRE = TOTAL

OBSERVACIONES

Numero de colaboradores

paralos que la Capacitacion 6 12 8 11
fue Efectiva
Personal del area
L. 43% 80% 62% 79%
de logistica

Total de colaboradores que

A L 14 15 13 14
asistieron a Capacitaciones
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2.4.Evaluacién Econémica Financiera

a. Inversion para la propuesta

Para poder desarrollar la propuesta, se elabor6é un presupuesto, tomando en cuenta
todas las herramientas, materiales de oficina, personal y material multimedia para
que todo funcione correctamente. Se detalla el costo de inversion para reducir cada
una de las causas raices y sus costos diagnosticados anteriormente. Se puede concluir
que el costo de inversion ascendente para desarrollar esta propuesta es de S/.
8,320.00soles. Ello permitira adquirir todo lo necesario en el aspecto material para
que esta metodologia funcione. Se desarrollo el flujo de caja (inversion, egresos vs

ingresos) anual, mostrandose a continuacion:
Tabla 35

Inversion para Propuesta de Mejora

ELEMENTO INVERSION

Laptop S/, 1,500.00

Il\lnlglze_mentacmn CR Esta_ndafi,zacién de proceso de S/, 1.150.00
. fabricacion
Produccion
Implementacion CR
N°03 - Programa de Capacitacion S/, 1,050.00
Produccion
Implementacion CR
N°05 - Procedimiento de auditoria S/. 450.00
Produccién
Implementacion CR
N°04 - Procedimiento de Mantenimiento Preventivo S/ 570.00
Produccion
Implementacion CR
N°01 - Metodologia 5S S/. 1,200.00
Logistica
Implementacion CR  Procedimiento de atencion de
N°02- requerimientos S/. 620.00
Logistica
gy ectem €R Ficha de seguimiento de S 530.00
" indicadores de gestion
Logistica
Implementacion CR
N°03 - Programa de capacitacion S/, 1,250.00
Logistica
Total S/. 8,320.00
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Nota: Elaboracion Propia.
Tabla 36

Beneficio de la Propuesta de Mejora

ELEMENTO BENEFICIO

Implementacién CR
N°02-
Produccion

Estandarizacion de proceso de

. S/. 8,463.16
fabricacion

Implementacién CR
N°03 - Programa de Capacitacién SI. 8,734.27
Produccion

Implementacién CR
N°05 - Procedimiento de auditoria S/, 9,286.71
Produccion

Implementacién CR
N°04 - Procedimiento de Mantenimiento Preventivo S/, 4,132.71
Produccion

Implementacion CR
N°01 - Metodologia 5S S/. 5,455.13
Logistica

Implementacion CR  Procedimiento de atenciéon de
N°02- requerimientos S/, 3,828.05
Logistica

Implementacion CR
N°07 -
Logistica

Ficha de seguimiento de

indicadores de gestion S/ 11,735.01

Implementacion CR
N°03 - Programa de capacitacion S/.  8,908.24
Logistica

Total S/. 60,543.28
Nota: Elaboracion Propia.

Tabla 37

Personal contratado - propuesto

COSTO
Total Personal S/.1,000.00

Nota: Elaboracion Propia.
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Tabla 38

Depreciacion de laptop- Propuesta de Mejora
DEPRECIACION

1 afio
Total Depreciacion S/.125.00 mensual

Nota: Elaboracion Propia.
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} Ll
Inversion total S/,

(Costo oportunidad) COK 20%

8,320.00

Estado de resultados

Meses 0
Ingresos

Costos operativos

Depreciacion activos
GAV

Utilidad antes de impuestos
Impuestos (30%)

Utilidad después de impuestos

Flujo de caja
Afio 0
Utilidad después de impuestos
Mas depreciacion
Inversion Sl. -8,320.00

S/. -8,320.00

Sl.

Sl.

Sl.

Sl.

S/.

SI.

SI.

S/.

Sl.

S.

) “PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

1 9
5,045.27 SI. 5,045.27 SI. 5,045.27 SI. 5,045.27 SI. 5,045.27 S/ 5,045.27 S/. 504527 S/. 504527 S/. 5,045.27
1,000.00 S/. 1,000.00 S/ 1,000.00 S/ 1,000.00 S/. 1,000.00 S/. 1,000.00 S/. 1,000.00 S/. 1,000.00 S/. 1,000.00

12500 SI. 12500 S/. 12500 S/. 12500 SI. 12500 SI. 12500 SI. 12500 S/, 125.00 SI. 125.00
200.00 S/. 20000 S/. 200.00 S. 200.00 . 200.00 . 200.00 S/. 200.00 S/. 200.00 SI. 200.00
3,720.27 SI. 3,720.27 SI. 3,720.27 SI. 3,720.27 SI. 3,720.27 SI. 3,720.27 SI. 3,720.27 SI. 3,720.27 S/ 3,720.27
1,116.08 S/. 1,116.08 S/. 1,116.08 S/. 1,116.08 SI. 1,116.08 SI. 1,116.08 SI/. 1,116.08 SI/. 1,116.08 S/. 1,116.08
2,604.19 S/ 2,604.19 S/ 2,604.19 S/ 2,604.19 S/ 2,604.19 S/ 2,604.19 S/ 2,604.19 S/. 2,604.19 S/ 2,604.19

1 9

2,604.19 S/ 2,604.19 S/ 2,604.19 S/ 2,604.19 S/. 2,604.19 S/. 2,604.19 S/ 2,604.19 S/ 2,604.19 S/ 2,604.19

125.00 S/ 125.00 S/ 125.00 S/ 125.00 S/ 125.00 S/. 125.00 S/. 125.00 S/. 125.00 S/ 125.00

2,729.19 S/ 2,729.19 S/ 2,729.19 S/. 2,729.19 S/. 2,729.19 S/ 2,729.19 S/ 2,729.19 S/ 2,729.19 S/ 2,729.19
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Sl.

SI.

Sl.

Sl.

S/.

SI.

Sl.

S/.

SI.

Sl.

10

5,045.27
1,000.00
125.00
200.00
3,720.27
1,116.08

2,604.19

10
2,604.19

125.00

2,729.19

Sl.

Sl.

Sl.

Sl.

S/.

SI.

Sl.

S/.

Sl.

Sl.

1

5,045.27
1,000.00
125.00
200.00
3,720.27
1,116.08

2,604.19

1
2,604.19

125.00

2,729.19

SI.

SI.

Sl.

Sl.

S/.

SI.

SI.

S/.

SI.

SI.

12

5,045.27
1,000.00
125.00
200.00
3,720.27
1,116.08

2,604.19

12
2,604.19

125.00

2,729.19
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Afio 0 1 2 3 4
Flujo Neto de Efectivo Sl. -8,320.00 S/. 2,729.19 SI. 2,729.19 SI. 2,729.19 SI. 2,729.19 SI.
VAN S/. 3,795.47
TIR 31.59%
PRI 8.2 meses
Afio 0 1 2 3 4
Ingresos Sl. 5,045.27 SI. 5,045.27 SI. 5,045.27 S/, 5,045.27 SI.
Egresos Sl. 2,316.08 SI. 2,316.08 S/ 2,316.08 SI. 2,316.08 S/.
VAN Ingresos SI. 22,397.06
VAN Egresos Sl. 10,281.59
B/C 2.2
Tabla 39

Indicadores Financieros

VAN
S/. 3,795.47

“PROPUESTA DE MEJORA DE PROCESOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y

5

2,729.19 S

5

5,045.27 SI.

2,316.08 SI.

TIR

31.59%

6

2,729.19 S/

6

5,045.27 S/

2,316.08 S.

Fuente: Elaboracién propia

7

2,729.19 S/

7

5,045.27 S/
2,316.08 S/.

B/C
2.2

LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS DE LA EMPRESA STEELWORK INGENIEROS S.A.C.”

8 9 10 1 12
2,729.19 S/. 2,729.19 SI. 2,729.19 SI. 2,729.19 S/ 2,729.19

8 9 10 11 12
504527 S/ 5,045.27 S/ 5,045.27 SI. 504527 S/ 5,045.27
2,316.08 S/. 2,316.08 S/ 2,316.08 S/. 2,316.08 S/. 2,316.08

Como se aprecia, se obtiene una ganancia al dia de hoy de S/. 3,795.47, una tasa interna de retorno de 31.59% y un beneficio costo de 2.20.
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CAPITULO IIl. RESULTADOS

Se puede concluir que las 2 areas involucradas en la Propuesta de Mejora de produccion y
logistica, tienen un costo perdido actual que se detalla en la Tabla 40. En el mismo se

encuentra el valor mejorado y el ahorro realizado en las areas respectivas.

Asimismo, en la Figura 4, se muestra este mismo detalle en forma porcentual.

COSTO PERDIDO ACTUAL POR AREA

M Produccidon M Logistica

Figura5 Costo perdido actual por area
Nota: Elaboracion Propia
Tabla 40

Resumen de Valor actual, Valor mejorado y Ahorro de propuesta de mejora de procesos
en las areas de produccion y logistica

AREA VALOR ACTUAL VALOR MEJORADO AHORRO

Produccién S/. 46,846 S/. 16,229 S/. 30,617
Logistica S/. 38,981 S/. 9,055 S/. 29,926
Total S/. 85,828 S/. 25,284 S/. 60,543

Nota: Elaboracion Propia
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Ademas, se adjunta en la Tabla 41 el ahorro de la propuesta por area. En el area de

produccion se tiene un ahorro del 51% y en el area de logistica de 49%.

Tabla 41

Participacion porcentual de valor actual, valor mejorado y ahorro de propuesta de mejora
de procesos del area de produccion y logistica

AREA VALOR ACTUAL VALOR MEJORADO AHORRO

Produccién 55% 64% 51%
Logistica 45% 36% 49%
Total 100.00% 100.00% 100.00%

Nota: Elaboracién Propia

AHORRO DE LA PROPUESTA

M Produccion M Logistica

Figura 6 Ahorro de la propuesta de mejora de proceso del area de produccion y logistica

Nota: Elaboracion Propia

Finalmente se presenta una figura comparativa de valores actuales y mejorados, después de

desarrollar la propuesta de mejora en cada area.
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COMPARACION DE LOS VALORES ACTUALES Y
MEJORADOS DEL PUESTA DE IMPLEMENTAR
LA PROPUESTA DE MEJORA

Produccién Logistica

S/. 50,000
S/. 40,000
S/. 30,000
S/. 20,000

S/. 10,000

S/.0
m VALOR ACTUAL = VALOR MEJORADO

Figura 7 Comparativo de Costos

Nota: Elaboracion Propia.

Claramente se ve que hay una disminucién de costos perdidos, el cual nos permite
afirmar que el desarrollar la propuesta de mejora mediante herramienta de ingenieria

industrial, disminuye los costos de la empresa Steel Work Ingenieros S.A.C.
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1 Discusioén

Se ha planteado la propuesta de mejora de procesos para el area de produccién y
logistica de la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C., alineandose los elementos
necesarios para el desarrollo de las herramientas de mejora por cada causa raiz

identificada.

El desarrollo de la propuesta con las herramientas de mejora de procesos nos permite
tener sistema de referencia para la optimizacion de las actividades de la empresa, en
similitud con Becerra (2015), quien en su investigacion planteo diversos mecanismos
de control para cada proceso como redisefio de procesos, disefio de procesos nuevos,
procedimientos de capacitaciones, formatos de control para transportistas, formatos
de control y seguimiento para las 5S con lo cual se asegura el cumplimiento de los
procesos de acuerdo a lo establecido.

En la evaluacion del impacto de la propuesta de mejora de procesos en las areas de
produccién y logistica se determiné que el VAN, TIR y B/C son favorables,
corroborando con lo descrito por Checa (2014) quien en su investigacion, en base a
la evaluacién econémica de la propuesta de mejora del proyecto; se recomendd que
la implementacion del proyecto de inversién es factible y conveniente de realizar en
la linea de confeccion de polos basicos con una VAN de 16,462.64 > 0 y una TIR de
182.33 % > COK; con un B/C de 2.039 > 1.05.
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4.2 Conclusiones

- Serealizo la propuesta de mejora de procesos en las areas de produccién y logistica
para la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C., enfocada en la reduccion de costos,
acorde a la problemética existente, validando la hipdtesis general de la investigacion.

- Se realizd el diagnostico de la situacion actual de los procesos en el area de
produccion y logistica que se encuentran ocasionando las falencias y dando lugar a
las oportunidades de mejora en esta investigacion. Cuatro de ellas se encuentran en
el area de produccidn y cinco en el area de logistica, siendo estas causas raices en el
area de produccion; método de trabajo no estandarizado, falta de capacitacion al
personal de produccion, falta de auditorias en el area de produccion, falta de orden y
limpieza y en el &rea de logistica; falta de orden y limpieza, falta de estandarizacion
de procesos de almacenaje, ausencia de indicadores de control, falta de capacitacion
al personal en procesos logisticos y falta de estandarizacién de procesos de

almacenaje.

- Sedisefd la propuesta de mejora de procesos en las areas de produccion y logistica,
se determinaron en base a las causas raices existentes, siendo las herramientas de
mejora propuestas, procedimiento de atencion de requerimientos, programa de
capacitaciones, sistema de auditoria, metodologia 5S y sistema de indicadores de

gestion logistica.

- Seevalu6 el impacto de la mejora de procesos en las areas de produccion y logistica
en los costos de la empresa Steelwork Ingenieros S.A.C., se estimo que el VAN, TIR
y B/IC es de S/. 3,795.47, 31.59% y de 2.20, respectivamente; por lo tanto, la

propuesta es rentable para la empresa.
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