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Resumen:

La empresa SEGEMOC S.A.C. dedicada a los servicios generales nos presenta una
realidad en la cual la deficiente gestion, debido a mala planificacion, organizacion,
direccionamiento, limpieza y estandarizacion las cuales, se ven reflejadas directamente en
los servicios generales principales de sus actividades causando un impacto directo en los
resultados mensuales disminuyendo asi su productividad a niveles significativos. La actual
investigacién tuvo como objetivo: Elaborar un plan de mejora en los procesos para
incrementar la productividad de la empresa SEGEMOC SAC, de esta manera se justifica
porqué se permitié conocer al detalle, la problematica que cuenta la empresa para asi,
mejora de la productividad de la empresa SEGEMOC S.A.C. Para analizar la situacion de
la empresa, se aplicd el tipo descriptiva de investigacion no experimental, de corte
transversal, descriptivo con disefio cuantitativo y cuya poblacién fue de 11 trabajadores

encuestados las cuales nos ayudo a determinar el estado actual de la empresa.
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Abstract:

The company SEGEMOC S.A.C. dedicated to general services presents us with a
reality in which poor management, due to poor planning, organization, directing, cleaning
and standardization which are directly reflected in the main general services of its activities
causing a direct impact on the results monthly thus decreasing their productivity to
significant levels. The current research aimed to: Prepare an improvement plan in the
processes to increase the productivity of the SEGEMOC SAC company, in this way it is
justified why it was allowed to know in detail, the problems that the company has in order to
improve productivity of the company SEGEMOC SAC To analyze the situation of the
company, the descriptive type of non-experimental, cross-sectional, descriptive research with
a quantitative design was applied and whose population was 11 workers surveyed, which

helped us determine the current state of the company.

Keywords: Improvement plan, productivity, processes.
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I.  INTRODUCCION.

1.1. Realidad Problemética

En la industria de la construccion es de gran importancia para mejorar el
patrimonio de un pais, ya que promueve la generacion de empleo para muchas
personas y ademas atiende las necesidades de vivienda, de infraestructura de riego
en beneficio de la agricultura, construcciones diversas para atender las diferentes
necesidades de infraestructura que requiere un pais para salir adelante, sin
embargo, descuida en gran medida originando frecuentes retrasos en el
cumplimiento de las obras, con el consecuente malestar de los clientes. Se da esta
situacion por muchas razones entre las cuales esta la falta de planificacion y
consecuentemente no se gestiona convenientemente el abastecimiento, el

almacenamiento y el despacho a obra de los materiales, herramientas y equipos.

Ramirez (2017). Considera que es de gran importancia en la actualidad que
los empresarios no solo conozcan su negocio, sino que deben tener muy en cuenta
a sus proveedores como a sus clientes, lo que implica un analisis y administracion
adecuada de la cadena de abastecimientos, tanto empresarios como clientes estén
satisfechos. Para lograr reducir los tiempos de entrega y consecuentemente reducir
costos innecesarios recomienda eliminar aquellas actividades que no agregan valor

en la cadena de suministros.

En la actualidad, la distribucion especializada en brindar un servicio logistico
primero debe gestionar la localizacién y el uso de los recursos precisos para ejecutar
las actividades en una plaza de logistica, asi poder brindar servicios y productos de
alto valor ante la demanda de sociedad y las empresas. Asi se lograria una gestiéon
eficaz y eficiente del almacén a lo largo de la gestion de cadenas de suministros y
los procesos asociados hasta el punto que se convertira en una pieza fundamental
capaz de aportar un valor agregado a la prestacién de servicios y/o productos.
Calzado (2020).
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Rosas y Pérez, (2018). Describe que en la actualidad las organizaciones del
rubro de manufactura estan buscando reducir los costos y que se obtengan mayores
utilidades, se sabe que se debera implementar alternativas requiriendo un analisis
de los procesos actuales. La investigacion también se enfoca en mostrar ciertas
opciones viables para poder reducir los costos, asi especificando en la fuente de

scrap dentro del rubro de cosméticos.

Chirinos y Rosado, (2016) menciona que es importante anotar que las
estrategias de costos y diferenciacion no son necesariamente excluyentes. Pueden
estar juntas cuando se encuentra el equilibrio correcto entre estas. Por ejemplo, una
organizacion podria iniciar desemparejar y con el paso del tiempo generan un
aumento significativo de la demanda, lo que le permitird realizar una economia de

escala, asi reduciendo los costos.

Describe que en la actualidad las empresas se encontrarian en una
bldsqueda constante de opciones que le permitan conseguir posibles soluciones a
la vez lograr con sus objetivos de la empresa, son muchos problemas que se deben
afrontar entre la globalizacion y los avances tecnolégicos son algunos de ellos, cada
empresa necesitard desarrollar una estructura y los procesos ajustados a las
exigencias de los mercados, se entiende que los bienes o servicios deberan ser el
resultado de los estandares de calidad, asi lograra una mayor participacion.

(Nugent, Quispe y Llave, 2019).

Amaro y Acevedo (2018) opina que es necesario elaborar un modelado de
integracion del flujo logistico para realizar una mejor organizacion del
abastecimiento a modo que la herramienta de planificacién, desarrollando la
integracion empresarial y la mejora de la eficiencia en empresas aumentar los
ingresos y reducir los egresos, teniendo en cuenta ciertos factores de transporte y

mejorar el rendimiento del transporte.

Covas, et al., (2017). Indic6 que para mejorar las la productividad no es

suficiente con el diagndstico y descripcion de cada elemento que conforma la red
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logistica, sino que también se debe analizar las pérdidas que se generaran en la
organizacion entre comunicacion y los flujos de los materiales, procurando

eliminarlas.

Bernal (2018) manifiesta que la utilizacion de las técnicas de comunicacion e
informacion da como resultado un rapido crecimiento en las empresas, dado que
pueden realizar mayores inversiones con la obtencidn de mejores beneficios
econémicos, ya que al aumentar la productividad se reducen los costos de
produccion. Pero en las micro y pequefias empresas todavia existe la resistencia al
cambio porgue consideran que esta tecnologia es propia de las grandes empresas

y que su personal no estaria en la capacidad de asumir los cambios tecnolégicos.

Es importante tener en cuenta que las estrategias de costos y la
diferenciacion no son excluyentes; al contrario, esta estrategia de negocios con el
tiempo se puede convertir en un factor de competitividad, ya que al producir
productos con caracteristicas diferentes a los que produce la competencia pueden
ganar clientes y en adelante podrian tener produccién a escala lo que reduciria

significativamente los costos. (Chirinos y Rosado, 2016)

Rosas y Pérez, (2018) describe que en la actualidad las organizaciones del
rubro de manufactura de shampoo estan buscando reducir costos con el fin de
obtener mayores utilidades. Se sabe que implementar alternativas requiere de un
analisis de los procesos actuales. Recomiendan implementar alternativas, previo
andlisis de los actuales procesos. La investigacion también se enfoca en mostrar
ciertas opciones viables para poder reducir los costos en la fuente de scrap dentro

del rubro de cosméticos.

En la empresa SEGEMOC S.A.C se ha detectado una mala recepcion de
pedidos, los proveedores no comunican las caracteristicas principales de los
equipos y/o materiales, por lo cual la organizacion realiza una devolucion del

producto asi genera retrasos por 15 dias la llegada del nuevo producto. El area de
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almaceén se queda sin stock de materiales para el abastecimiento de fin de semana

de trabajo en la presa minera.

El encargado de produccién no solicita a tiempo el material lo cual se solicita
con urgencia los fines de semana, entonces los proveedores ya no atienden el
pedido, generando un alto costo los materiales y/o equipos que se necesitan en el
area mencionada, no se gestionan adecuadamente los procedimientos para el

abastecimiento adecuado y oportuno.

Ademas, el almacén no tiene la capacidad suficiente para almacenar equipos
y materiales para la ejecucion de proyectos realizados en la empresa. Tambien de
que, no existe orden, ni limpieza en sus areas ya sea, en almacén o en el area

donde desempefia sus labores.

1.2. Trabajos Previos

Alarcén (2017) en su tesis Modelo de mejora continua basado en procesos y
su impacto en la calidad de los servicios que perciben los clientes de la empresa de
servicios ServiFreno de la ciudad de Quito — Ecuador la cual, tuvo como objetivo
establecer la relacion entre la empresa y el cliente mediante la calidad de los
servicios prestados asimismo, la investigacion fue descriptiva, propositiva y
explicativa de disefio no experimental. Los obejtivos fueron un valor de significancia
de 14.85 siendo mayor que 0.05. por lo tanto, se llego a determinar la relacion
directa en ambas variables de estudio brindado asi una propuesta de mejora para

la investigacion realizada.

Pifiero, Vivas, Flores (2018) en su articulo cientifico Programa 5S’s para el
mejoramiento continuo de la calidad y la productividad en los puestos de trabajo la
cual, tuvo como objetivo realizar un estudio de la metodologia 5S, para la mejora
continua de la calidad y productividad en los puestos de trabajo, la metodologia

empleada fue descriptiva no tradiconal. Permitiendoles la mejora de disefiar una
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propuesta basada en la 5s que proviene de terminologia de las herramientas del
lean manufacture en conclusion, la aplicacion de herramientas del lean manufacure

permite desarrollar mejor a las empresas que implemente una de ellas.

Gbomez (2021) en su tesis Mejora de la productividad en la producciéon de
calzado en la empresa “Facalsa’ de la ciudad de Ambato, mediante la
estandarizacion de tiempos la cual su estudio tuvo como obejtivo aplicar
herramientas y metodologéas para la medicion, andlisis y mejorar el indie de
productividad en el area de produccién de calzado en la empresa. La metodologia
empleada fue descrita la cual, los resultados fueron reducir los tiempo de los
procesos siendo ellos el tiempo estandar de 1 879.42 minutos con una productividad
promedio de 130 014 siendo los resutlados actuales a una mejora de 1795.165 a
una mejora de la productividad del 30.6 en el area de productividad de la empresa.
Por lo cual, los resultados alcanzaron una reduccién de la mejora de mas de un 10%

en comparacion los resultados anteriores.

Espejo (2029) en su investigacion plan de mejoramiento del proceso de
produccion y gestion operativa para nacional de cortes S.A.S. su objetivo fue
proponer un plan de mejoramiento, siendo ello la reduccion de tiempos productivos
y operativos en la empresa. La metodologia empleada fue descriptitiva, los
resultados fue la reduccién de tiempo productivo a base del estudio de tiempos de
acuerdo a los procesos que se utiliza para su fabricacion, Por lo tanto, se logro
mejorar y cambiar la imagen de la produccién, elevando asi, la autoestima de los

colaboradores.

Villegas y Alvarez (2019) en su tesis Propuesta para la mejora de la
productividad en la empresa de calzado Contquin Sport la cual, tuvo como objetivo
conocer una propuesta que abarque varios aspectos de mejora dentro de la
organizacion la metodologia empleada fue descriptiva, permitiéndoles obtener
resultados de mejora de la productividad a base de la implementacion de la

metodologia 5s y la reduccién de costo de mano de obra y el tiempo de produccion.

16



Asimismo se disefio un plan de compra la cual, lograron mejoras en la empresa de

calzado.

Mejia (2020) en su investigacion disefio de un plan de mejora de procesos
para incrementar la productividad de la Planta Moldes Industriales Del Peru Sac,
Lima, 2019 tuvo como objetivo sefiar un plan de mejora de procesos para
incrementar la productividad de la planta moldes industriales, la metodologia
empleada fue descriptiva y de disefio no traversal la cual , los resultados fueron el
incremento de la productividad en operacion a un 100% de mano de obra asimismo,
un 29.38 und/hora y la rentabilidad a S/ 8, 780.25.

Astuhuaman (2018) en su tesis Propuesta de mejora para incrementar la
eficiencia en el proceso de produccion en una fabrica de sanitarios la cual tuvo como
objetivo elaborar una propuesta de mejora para incrementar la eficiencia de la linea
de One piece mediante la aplicacion de ingenieria de métodos y un programa de
capacitacion interna su metodologia empleada fue descritiva no experimental, sus
resultados fueron Los resultados indicaron que aumentar la productividad de los
procesos no requiere una inversion significativa, y que la gestién adecuada de los
recursos actualmente disponibles para la empresa es fundamental para aumentar
la calidad y la productividad de los mismos. En conclusion, se logrpo el objetivo de
la investigacion obteniendo resultados favorables.

Moreno (2018) en su tesis plan de mejora de procesos para aumentar la
productividad en el area de producto terminado y expediciones de la empresa
GREEN PERU S.A la cual, tuvo como objetivo elaborar un plan de mejora de
procesos para incrementar la productividad en el area de Producto Terminado y
Expediciones de la empresa, la metodologia empleada fue descriptiva alcanzando
asi, resultados de reduccion de un 44% al 40% en el empleo de herramientas
SMED. Por lo tanto, las mejoras fueron de manera satisfacoria viendo reflejadas en

la produccién de unidades de 393 a 5093 unidades producidad.
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Bueno y Villanueva (2020) en su tesis titulada aplicacion de la mejora de
procesos para incrementar la productividad de ensacado de fertilizantes en una
empresa Comercializador - TRUJILLO 2018 siendo su objetivo determinar la medida
en que la aplicacién de la mejora de procesos incrementa la productividad en el
ensacado de fertilizantes en la Empresa Comercializadora - Trujillo 2018, la
metodologia empleada fue cuantitativa asi mismo, los resultados de su investigacion
fueron en la reduccién de procesos de un 17.78% con una eficiencia del 13.15% y
una eficacia del 5.90% en un 5.90%. En conclusion, se mejoro el proceso de
ensacado de fertilizantes la cual, mejor la productividad en la empresa

comercializadora.

Fernandez y Ramirez (2017) en su investigacion Propuesta de un plan de
mejoras, basado en gestidn por procesos, para incrementar la productividad en la
empresa Distribuciones A & B, la cual tuvo como objetivo elaborar la propuesta de
un plan de mejoras basado en gestibn por procesos, para incrementar la
productividad, la metodologia empleada fue descriptiva no traversal. La cual, obtuvo
resultados de incrementar la productividad del 22.18 reduciendo asi los
desperdicios de agua. En conclusion, lograron su obejtivo de mejorar la

productividad de la empresa.

1.3. Teorias Relacionadas al Tema

1.1.1. Productividad

Durante el estudio de la productividad se ha deseado interpretarse con
diversas teorias. Sin embargo, para entender todas ellas, sera primordial identificar

algunas denominaciones claves en el tema de estudio.

Definicion: La productividad hoy en dia se piensa que es la medida de la
produccion o cantidad de un bien y/o servicio que se ha producido o fabricado, sin
embargo, considero que la productividad es la capacidad del productor de procesar
un producto de ingreso, ademas se considera que es la medida de la manera

correcta que se ha utilizado ese producto de ingreso para producir un producto final
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(Cruelles, 2015).

La productividad es un medio para calcular cuan eficientes estamos siendo
en nuestras labores, nuestro recurso humano que es lo mas importante con el fin
de elaborar y transformar en beneficio econdémico. Cuando se dice siendo eficiente
significa que estamos produciendo mas con la misma cantidad de trabajo y capital
(Rios, 2015).

Para Garcia (2015), Para medir la productividad, el autor enfatiza que es la
relacion que existe entre estos productos manufacturados y los insumos que se
necesitaban o los factores de produccion utilizados para el desarrollo del producto.
También indica que el indicador de productividad nos muestra el buen uso de todos

los factores de produccion en un tiempo definido.

Importancia. La productividad es fundamental en todas las empresas ya sea
grandes o pequefias empresas ya que nos permite obtener un valor de cuan

productivo puede ser el método de trabajo.

A. Medicion de la Productividad.

Seguidamente se presentaran dos formulas basicas para calcular la

produccion total y parcial en un proceso de produccién.

Productividad Total: Es el producto que se obtiene de la division de la produccion
total y todos los factores empleados. Seguidamente se observa un método para

medir la productividad total.

Produccion
Pt=

" Mano de Obra +Materiales +Tecnologia +0tros
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Productividad Parcial: Es el producto que se obtiene de la division de la
produccion terminada y uno de los factores que puede ser el recurso humano,

materiales, tecnologia y otros factores.

Produccion

Pp =
p Recurso humano

B. Indicadores Asociados a la Productividad.

Se considerd tres criterios que se interrelacionan con la productividad,

mediante estos criterios podemos realizar la evaluacién del proceso de produccion:

Eficiencia. La eficiencia muestra la buena utilizacién de un recurso para producir

un bien o un servicio en un periodo de tiempo.

Seguidamente se observa un método para medir la eficiencia.

Produccion Obtenida

Eficencia =
2aEntrada de Materia Prima

Efectividad. Este criterio nos permite tener un control numérico con respecto a la
calidad, también podemos tener un control numérico en los desperdicios de la
produccion y de esta forma agregar un valor adecuado a nuestro producto o servicio

gue se producira. (Cruelles, 2015).

Se llamara efectividad a la habilidad o competencia para obtener un propdsito
0 meta deseada, que hemos planificado con anterioridad, para poder lograrlo se
debe haber tomado procedimientos estratégicos con el fin de conseguir nuestro
objetivo. (Rios, 2015).
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Seguidamente se observa un método para medir la efectividad:

Efectividad = Eficiencia x Eficacia

Eficacia. La eficacia muestra el excelente fruto de la elaboraciéon de un bien o

servicio en un tiempo determinado.

Seguidamente se observa un método para medir la eficacia:

Productos Logrados
Meta

Eficacia =

C. Pautas para Estudiar la Productividad

Tenemos muchos factores que influyen en la baja productividad en el trabajo,
hoy escuchamos hablar de la magica "M" (hombres, dinero, materiales, métodos,
mercados, maquinaria, medio ambiente, manufactura, mantenimiento de sistemas
y otros), los llama asi porque en Todos los ingleses comienzan con la letra "M",
razon por la cual los ingenieros industriales se centran en estudiar esta famosa "M"

magica para detectar las causas de la baja productividad en una empresa.

D. Causas que Perjudican a la Productividad.

Existen aspectos esenciales que causan una baja productividad y que

debemos tenerlos en cuenta al momento de elaborar un bien o un servicio.

Tabla 1 Factores que afectan la productividad

Factores Internos Factores Factores Factores
Externos Microeconédmicos Macroecondmicos
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Recuso Insumos y Metodologia de Globalizacion

Humano materiales trabajo y manera Conflictos
Energia disponibles de gestion internacionales
Instalaciones  Mano de obra Poblacion activa La inflacion
(local) calificada Producto primario  Tratados de
Materiales Disponibilidad Instalaciones y acuerdos
Maquinariay  de capital equipos internacionales
equipos Politicas Producto final

estable-

Fuente: Rios (2015)

E. Fases de la Productividad.

Las fases de la productividad consisten en cuatro elementos fundamentales
gue estan enlazadas entre si dando (mediciones, evaluaciones, planificacion y
mejoras) el ciclo de productividad se recomienda aplicarse de continuamente para

obtener resultados beneficiosos.

Productividad Evaluaciones

Planificacion

Figura 1. Ciclo de la productividad

Fuente: Rios, 2015




Medicion
Las mediciones se realizan por sectores tales como clientes, departamentos,

empresas, productos, entre otros sectores.
Evaluacién

La productividad se evalta en un periodo de tiempo.

Planificacion

La planificacién es segun criterios ya se en largo y corto plazo.

Mejoras

Las mejoras seran de acuerdo a los siguientes factores:
a) Tecnologia.
b) Materiales.
c) Mano de obra.
d) Procesos.
e) Productos.

F. Factores de Productividad

a) Factores Externos. - Se considera que los factores externos estan fuera del
control de la empresa, incluyendo las politicas estatales, la situacion econémica
y social, la disponibilidad de recursos financieros, energia, medios de

transporte, medios de comunicacién, materias primas, entre otros.

b) Factores Internos. - Se considera factores internos a los que estan dentro del
control de la empresa, entre ellos tenemos:
a) Factores internos duros. - No es facil de cadmbialos entre ellos tenemos

a los productos, los equipos y la materia prima.
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b) Factores internos blandos. - Es facil de cambiarlos entre ellos tenemos
a la fuerza de trabajo, los procedimientos de la empresa, los métodos de

trabajo, los estilos de direccion y los sistemas.

G.Analisis de la Productividad

Si estamos pensando en mejorar la productividad es importante realizar un
andlisis de la situacién actual de la empresa, en gran parte depende de las partes
involucradas puede ser desde gerencia hasta el trabajador de cargo mas bajo sin

importar el sector o rubro al que se dedique la empresa.

H. Factores que Mejoran la Productividad

Existen tres grupos principales de los factores que hacen que la productividad
mejore que son los siguientes:
a) Puestos de trabajo.
b) Los recursos.
c) El medio ambiente.

1.1.2. Herramientas de Mejora

1.1.2.1. Metodologia de las 9S

Asi como indica Tolosa (2018) el enfoque principal de la Metodologia 6S es
eliminar desperdicios o mudas y enfocarse en un entorno de trabajo limpio y

ordenado. Cada S nos quiere decir lo siguiente:

Seleccionar (Seiri): Para Tolosa (2018), esta primera fase consiste en seleccionar,
clasificar o eliminar objetos o elementos de acuerdo al area de trabajo o proceso
gue esté realizando. Es decir, eliminar objetos que son innecesarios en los procesos
de produccion.

Ordenar (Seiton): El orden una fase primordial para la metodologia 9S y segun
Tolosa (2016), nos quiere decir ordenar aquellos elementos necesarios en el
proceso de produccion.

Limpiar (Seiso): En esta etapa Tolosa (2018), nos describe como una fase de

24



prevencion a la suciedad y al trabajo inseguro, ademas nos permite identificar el

problema.

Estandarizar (Seiketsu): En esta etapa nos dice Tolosa (2018), que se establecen

rutinas necesarias para una correcta implantacion de la herramienta en la empresa.

Disciplina (Shitsuke): Para Tolosa (2018) la Ultima etapa y la parte mas importante
del proceso de aplicacion de las 9s, es la disciplina y se refiere a que se debe
normalizar la aplicacion del trabajo.

Constancia (Shikari): Consiste en preservar los buenos habitos de la metodologia
de las 9s asimismo es aquella que conserva el cumplimiento de las 9’s.
Compromiso (Shitsokoku): Es aquella que tiene como objetivo llegar al final del
cumplimiento de las tareas u objetivos que te planeen.

Coordinacion (Seisho): Consiste en el trabajo en equipo para el logro de las tareas
y objetivos como organizacion se plantee.

Estandarizacion (Seido): Consiste en la unificacion de realizar trabajo bajo

estandarizacion ya sean, de procesos 0 mecanismos.

6°S 1°S

4S,__3'S

Figura 2. Diagrama delas 5 s

Fuente: Tolosa (2018)
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1.1.22. PDCA

Rajadell & Sanchez (2012). El ciclo PDCA, definido por Deming, esa la

mejora continua de los procesos en sus cuatro dimensiones.

a) Planificar
b) Hacer
c) Verificar
d) Actuar

Tabla 2 Estrategias del ciclo PDCA:

HACER VERIFICAR ACTUAR

PLANIFICAR
Metas y objetivos X
Métodos y estrategias X
Formacion X

Ejecucidon y realizacion del
trabajo por personal
competente para ello.
Resultados de las tareas
ejecutadas: medir el
desempeiio y evaluar las
metas y objetivos.

Eliminar las no
conformidades

Tomar acciones preventivas

Estandarizar

Fuente: Rajadell y Sanchez
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1.4. Formulaciéon del Problema

¢,Cual es el plan de mejora en los procesos que permitira incrementar la
productividad en la empresa SEGEMOC SAC?.

1.5. Justificacion e Importancia del Estudio

Esta justificada puesto que actualmente la Empresa SEGEMOC S.A no esta
gestionando adecuadamente su cadena de suministros, situacidon que esta
repercutiendo en los costos y consecuentemente estd afectando su rentabilidad.
Entre los problemas mas resaltantes tenemos. Las compras se realizan sin una
programacion previa y los proveedores tampoco cumplen con entregar a tiempo lo
solicitado; no existen documentos o un sistema de registro de los ingresos al
almacén y el control es minimo. Ademas, no se realizan las cotizaciones necesarias
antes de realizar las compras, esto origina que se hagan compras con precios altos.
Por otro lado, el almacén, asi como el almacenamiento no cumplen con requisitos
minimos de calidad, ocasionando pérdida de tiempo en la ubicacion de los bienes
almacenados y en algunas ocasiones deterioro o pérdida de los mismos, tanto por
su deficiente ubicacion como por la falta de seguridad.

Si observamos del lado econdmico, se justifica la presente investigacion,
porque si la productividad de la empresa se ve incrementada, esto generara grandes

beneficios econdmicos para el empresario.

Observando del lado social este estudio puede servir como guia de estudio
para futuros estudiantes de Ingenieria y otras ramas a quienes les resulte de interés;
ademas las mejoras que se haga en los procedimientos de produccion serviran a
los trabajadores para aumentar sus conocimientos y mejorar sus habilidades
trabajando de una forma mas ordenada y sistematizada y de esta manera mejorar

el clima laboral.
1.6. Hipotesis

La aplicacion del plan de mejora propuesto incrementa la productividad en la
empresa SEGEMOC SAC.
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1.6.1.

Objetivos

Objetivo General

Elaborar un plan de mejora en los procesos para incrementar la productividad

de la empresa SEGEMOC SAC.

1.6.2.

a)

b)

Objetivos Especificos

Evaluar el estado en el que se encuentra los procesos de la empresa
SEGEMOC SAC para identificar sus problemas.

Desarrollar técnicas que permitan resolver los problemas e incrementen la
productividad de la empresa.

Proponer un plan de mejora en los procesos de la empresa SEGEMOC SAC.
Evaluar la variacion de la productividad con la propuesta.

Realizar un andlisis del beneficio costo del plan de mejora propuesto.
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CAPITULO II:

MATERIAL Y METODO
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ll.  MATERIAL Y METODO.

2.1. Tipoy Disefio de Investigacion.

2.1.1. Tipo de Investigacion.

Tendra una direccidon cuantitativa porque se obtendra y procesara
informacion numérica al realizar los calculos de los costos en la gestion de la cadena
de provisiones. Ademas, seré descriptiva porque describiran los procesos actuales
de la cadena de suministros en el abastecimiento, almacenamiento y distribucion,

para determinar la problemética y luego plantear las mejoras correspondientes.

Hernandez, et al. (2010), los estudios representativos tienen como objetivo
definir tipos y perfiles de individuos, grupos, fendmenos sometidos a un estudio. En
la actual investigacion se pretende recoger informacion sobre los procesos que
vinculan la cadena de abastecimiento de la empresa que brinda servicios en el

sector minero, en relacion a los costos que generan.

2.1.2. Disefio de Investigacion.

Se utilizard un disefio transversal no experimental, ya que las variables del
proyecto no seran manipuladas, solo se observaran los fendmenos tal como se
presentan en su contexto actual, asi como, la informacién de campo se obtendra en

un momento determinado mediante entrevistas y encuestas.

2.2. Poblacién y Muestra.

La poblacién estara constituida por los colaboradores, los recursos y
procesos administrativos y logisticos de la empresa SEGEMOC S.A Ingenieros

Consultores.

La muestra esta conformada por 11 colaboradores, las actividades del area
de logistica y almacén en la empresa SEGEMOC S.A. El tipo de muestreo sera

aleatorio simple.

30



2.3. Variables, Operacionalizacion.

Tabla 3 Operacionalizacion de variables independinete

. Técnicas de Instrumentos
Variable . . . o g
. Dimensiones Indicadores recoleccion de de recoleccién
Independiente
datos. de datos.
Seiri: Clasificar
Seiton: Orden
Seiso: Limpieza Guia de

Plan de mejora
basado en los
procesos

9°'S

Seiketsu: Bienestar personal

Shitsuke: Disciplina
Shikari: Constancia
Shitsokoku: Compromiso
Seishoo: Coordinacion

Seido: Esrandarizacion

PDCA

Planear
Organizar
Dirigir

Controlar

Observacion

Andlisis de

Documentos

Encuestas

Observacion

Guia de

analisis de
documentos

Cuestionario
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Tabla 4 Operacionalizacion de variables dependinete

Técnicas de Instrumentos de

Variable . . . o .,
X Dimensiones Indicadores recoleccion de recoleccién de
Dependiente
datos. datos.
Guia de

Observacion
Observacion

Numero de unidades realizada

Productividad = = - Analisis de
. Factor mano de N° de trabajadores Guia de
Productividad obra Documentos
analisis de
documentos

Numero de unidades realizadas

Productividad = Total de horas — hombre utilizadas
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2.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos, Validez y
Confiabilidad.

El procedimiento para alcanzar los objetivos establecidos en el informe de
investigacion se lleva a cabo mediante un estudio cuantitativo-descriptivo.

Primero se estudiaron los conceptos de las variables tanto dependiente
como independiente en gestion de cadena de suministros, utilizando métodos
donde analizaremos datos teoricos e historicos para desarrollar el problema y

marco tedrico de la investigacion.

Observacion.

Es el lugar donde el investigador puede observar y recopilar datos a través
de su propia observacién y la informacion necesaria se recopilara realizando un
recorrido por la empresa SEGEMOC SAC; en la cual se analizo la problemética

desde nuestra propia observacion.

Analisis Documentario.

La técnica utilizada para acceder , verificar los archivos y documentos que
revelaran la informacion necesaria para hacer una buena propuesta fueron los
documentos de la organizacion, tales como: Estado econémico, permiso para
encontrar informacién del estado actual, como falta de planificacion de entrega
en el area de produccion con la coordinacion con el area de almacén , cantidad
de tiempo perdido en buscar un repuesto , el personal de la organizacién

completa la informacion de los registros que se necesita.

Entrevista.

Es la conexion directa entre el investigador y su objeto de estudio a través
de individuos y grupos, para obtener un testimonio oral.

Se aplicara una entrevista al jefe de logistica, en la que contribuira mucho
con su testimonio para ayudar en la seleccién de resefias para el proyecto de

investigacion.
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Cuestionario.
Aquel instrumento que se aplica para determinar una serie de
problematicas a base de preguntas o items tomando mis valiables de estudio de

gue es cadena de suministro y los costos en la empresa SEGEMOC SAC.

2.5. Procedimientos de Anédlisis de Datos.

En la investigacion se utilizara la observacion directa a través de la cual
sera posible identificar la situacidén actual de la sociedad en términos de gestion
logistica. Por otro lado, se recolectara informacién a través de libros, tesis,
articulos, pagina web de calidad confiable. Con las resefas logradas a través de
la observacion y otros instrumentos, como la entrevista, se desarrollara una base
de datos, para luego ser procesada utilizando el programa Excel y presentada en

tablas y figuras para su analisis respectivo.

2.6. Criterios Eticos.

Confidencialidad. Se tiene el consentimiento informado de la empresa, se
garantizard la discrecion total de la informacion proporcionada por el jefe del area
de logistica mediante una entrevista, que se utilizara para conocer la

problematica y plantear las alternativas de mejora.

Originalidad. Manifestada en la presentacion de informacion propia del
autor, procurando presentar las citas y referencias de los autores de textos

extraidos para este trabajo.

Credibilidad. Los datos que se obtendran seran verdaderos y dignos de

crédito, porque presentara argumentos confiables.

2.7. Criterios de Rigor Cientifico.
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Confiabilidad. La investigacion sera confiable porque sus resultados
seran consistentes y coherentes para que puedan ser aplicados en otros casos y
obtener resultados similares.

Validez. Consiste en que los instrumentos que se utilicen midan lo que
deban medir, es decir que en su elaboracion se consideren preguntas que

permitan obtener la informacion que se desee para los fines del estudio.

Aplicabilidad. Porque sus resultados podran ser transferibles o aplicados

a casos similares, para los que pueda ser un aporte importante.
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CAPITULO Il1I:

RESULTADOS
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.  RESULTADOS

3.1. Diagnostico de la Empresa.

3.1.1. Informacidon General.

La Empresa Sagemoc S.A.C. servicios de mantenimientos multiples, lleva
10 afos dedicada al suministro de personal técnico para realizar mantenimiento
preventivo, correctivo, mantenimiento de paradas, programadas y servicios
generales en industria. En la actualidad se ubica en la calle Los Algarrobos Mza

Al Lote 10 Pueblo joven Villa hermosa de la ciudad de Chiclayo.

La empresa cuenta con 20 trabajadores, 15 son operarios para los
servicios de mantenimiento mecanico industrial y 4 de ellos son administrativos.

Para ello se muestra el siguiente organigrama de la Empresa SEGEMOC S.A.C.

a. Mision.

Somos un equipo que entrega valor agregado a nuestros clientes,
superando sus expectativas, basado en nuestros compromisos en seguridad y
salud en el trabajo, medio ambiente, calidad y valores corporativos.

b. Vision.

Ser la organizacion de construccion y mantenimiento integral mas

confiable a nivel nacional.

c. Valores.

Estamos seguros que nuestros valores son los que nos hacen obtener una

base solida para poder impulsar nuestro desarrollo.

a. Responsabilidad
b. Puntualidad

c. Calidad

d. Integridad
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e. Equidad

d. Organigrama.
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GERENTE

GENERAL

OPERARIO

Figura 3. Organigrama de la empresa SEGEMOC S.A. Ingenieros Consultores.

Fuente: Elaboracion Propia.

Principales servicios.

La Empresa SEGEMOC S.A.C. realiza diferentes mantenimientos, en su
mayoria son dedicadas al mantenimiento mecanico industrial para ello, se desarrollara
una de las herramientas de diagndstico para poder describir los procedimientos de los

mantenimientos mas frecuentes que realiza la empresa.

Se registro los mantenimientos en un periodo de 90 dias, uno mas que otros
tienen una frecuencia a su vez, en los mantenimientos mas frecuentes es ahi donde

ocurrieron los 6 accidentes en la Empresa SEGEMOC S.A.C.

Tabla 5 Principales servicios

0
ACUMULA %

N° MANTENIMIENTOS FRECUENCIA % DO ACUMULAD
@]

1 Afilado de cuchillas de limpieza 20 1% 20 1%

2 Mantenimiento de lubricacién de prensa 18 1% 38 2%
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succion

3 Transposicion de sélidos 18 1% 56 4%
4 Mantenimiento brazos freno YANKEE 16 1% 72 5%
5 Cambio sello mecénico 15 1% 87 6%
6 Mantenimiento de crepeadores 15 1% 102 7%
7 Mantenimiento de refinador 15 1% 117 7%
8 Transportador de solidos 14 1% 131 8%
9 Mantenimiento prensa de lodos 13 1% 144 9%
10 Desmontaje tapas de 13 1% 157 10%
11 Mantenimientos chupadores 13 1% 170 11%
12 Mantenimiento de colador cabecero 12 1% 182 12%
13 Transportador de sélidos 600 12 1% 194 12%
14 Cambio de discos de refinador 11 1% 205 13%
15 Lubricacion de prensa de lodos 11 1% 216 14%
16 Mantenimiento chorro pasapunta 10 1% 226 14%
17 Elevador Retorno Estuco 9 1% 235 15%
18 Sistemas Eléctricos 9 1% 244 16%
19 Colector polvo tolva almidén 9 1% 253 16%
20 Elevador Alimentacion Enfriador Estuco 9 1% 262 17%
21 Puerta zona 02 9 1% 271 17%
22 Secador zona0O1 9 1% 280 18%
23 Brazo inversor (Inverter pitch) 9 1% 289 18%
24 Colector Polvo Horno Kettle 9 1% 298 19%
25 Damper Escape Zona02 9 1% 307 20%
26 Elevador Alimentacion Molino 9 1% 316 20%
27 Impresora Planta Perfiles 9 1% 325 21%
28 Mesa Polines 9 1% 334 21%
29 E:ﬂ(il:ctor tornillo #2 alimentaciéon molino 9 1% . -
30 Secador/Enfriador Compresora 1% 352 22%
31 Tornillo recirculacién Inferior Estuco #1 1% 361 23%
32 \8/2:?322 Rotativa Colector Polvo Aditivos 9 1% 70 -
33 alimentacion agua espuma 1% 379 24%
34 Alimentacion retardante 1% 388 25%
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35 Caja Trensador Cadena Secador 9 1% 397 25%
36 _IC_:(())II\(/a;:tltz(ra tlf:lglvo Elevador Alimentador 9 1% 405 6%
37 Colectores de Polvo 9 1% 415 27%
38 Damper Escape ZonaOl 9 1% 424 27%
39 Ductos colector polvo aditivos Sélido 9 1% 433 28%
40 Ensanchadora manual perfiles 9 1% 442 28%
41 estacion transicion parte inferior 9 1% 451 29%
42 Faja Transferencia #2 a Brazo Agarre 9 1% 460 29%
43 lluminacién 9 1% 469 30%
44 mesa goma #2 9 1% 478 31%
45 Motor Mesa Polines 9 1% 487 31%
46 planta 9 1% 496 32%
47 Portaflejes Planta Perfiles 9 1% 505 32%
48 Reductor cortadora fibra rotatoria 9 1% 514 33%
49 Reductor tornillo alimentacion Mixer #3 9 1% 523 33%
50 Regulador principal Tren Gas Z03 9 1% 532 34%
51 Tablero Eléctrico Schenck 9 1% 541 35%
50 g%%zO/CCM Variadores Secador/Mesas 9 1% c50 .
53 Tornillo #1 Alimentacién Molino BMA 9 1% 559 36%
54 Tornillo alimentacion Mixer #1 9 1% 568 36%
55 Transmision Mecéanica 9 1% 577 37%
56 Tren Gas Quemador Z02 9 1% 586 37%
57 valvula rotatoria polvo aditivo sélido 9 1% 595 38%
58 Elevador alimentacion estuco 8 1% 603 39%
59 Sistema Alimentaciéon Goma Mixer 8 1% 611 39%
60 Agitador Tolva Yeso crudo 8 1% 619 40%
61 Dosificador yeso crudo (Volumétrico) 8 1% 627 40%
62 Polines entrada zona 1 secador 8 1% 635 41%
63 Regulador principal Tren Gas Z01 8 1% 643 41%
64 Bomba Neumatica Goma 8 1% 651 42%
65 Colector Polvo Enfriador Estuco 8 1% 659 42%
66 Cuchilla Corte Superior Planchas 8 1% 667 43%
67 Dosificador Dextrosa (Volumétrico) 8 1% 675 43%
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68 Impresora Planchas 1% 683 44%
69 Mesa goma #1 1% 691 44%
20 gf/ﬂtjctor Tornillo #1 Alimentacion Molino 8 1% 599 150%
71 Regulador principal Tren Gas Z02 1% 707 45%
72 Tornillo Doble Alimentacion a Horno 1% 715 46%
73 \K/ib[/lzla Rotativa Colector Polvo Horno 8 1% . 16%%
74 Alimentacion adhesivo goma 1% 731 47%
75 Alimentacién Emulsion Wax (Silicona) 1% 739 47%
76 Bomba sistema regenerador espuma #2 1% 747 48%
77 (IE:;):Lejggor Polvo Elevador Alimentacién 8 1% . 18%
78 Colector Polvo Tolva Raymond 1% 763 49%
79 Cuchilla Corte Inferior Planchas 1% 771 49%
30 '\D/I(i);/(\;r:)spout Scraper (Rompe Puente 8 1% - S0%
81 Elevador alimentacion estuco 8 1% 787 50%
82 Estacion Traccion Papel Superior 8 1% 795 51%
83 Faja Pesadora 8 1% 803 51%
84 Guiador Fleje Mesa Formacion Perfiles 8 1% 811 52%
85 Mesa de goma #1 8 1% 819 52%
86 Motor Mesa Cortadora Tacos 8 1% 827 53%
87 L/Ig:g(r) I(Oert?ligo Descarga Colector Polvo 8 1% . ca%
88 Polines Zona 03 8 1% 843 54%
89 Reductor Brazo Inversor (inverter Pitch) 8 1% 851 54%
90 Reductor tornillo alimentacion Mixer #2 8 1% 859 55%
91 Reductor valvula rotativa C.P. aditivos S. 8 1% 867 55%
92 Sistema Neumatico On Rolls 8 1% 875 56%
93 Tablero Quemador Horno KETTLE 8 1% 883 56%
94 Tolva Alimentacion BMA 8 1% 891 57%
95 Tornillo alimentacién estuco 8 1% 899 57%
96 Tornillo Dosificador Volumétrico 8 1% 907 58%
97 Tren Gas Quemador Z01 8 1% 915 58%
98 Tren Valvulas Gas Horno Kettle 8 1% 923 59%
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99 Balancin 7 0% 930 59%
100 Matriz estacion troguelado perfiles 7 0% 937 60%
101 'I(;Lé?rtla;ias alimentacion regular descarga 7 0% ous 50%
102 Cortador Fibra Rotatoria 7 0% 951 61%
103 \Il?:sgolr?;s;%nes Doble Efecto Rueda 7 0% 056 61%
104 Reductor Elevador Retorno Estuco 7 0% 965 62%
105 Balanza 7 0% 972 62%
106 Colector Polvo Aditivos Soélidos 7 0% 979 63%
107 Cortadora Fibra Rotatoria 7 0% 986 63%
108 Dosificador Azucar Molino BMA 7 0% 993 63%
109 Guillotina Tolva Masillas 7 0% 1000 64%
110 Mesa Formacion Planta Perfiles 7 0% 1007 64%
111 Puerta zona 01 7 0% 1014 65%
112 e pertics 7 % lo21 s
113 Tornillo Alimentacion Enfriador Estuco 7 0% 1028 66%
114 Tornillo recirculacién Superior Estuco 7 0% 1035 66%
115 Agitador Tolva Dexxtrosa 7 0% 1042 67%
116 Alimentacion Dispersante 7 0% 1049 67%
117 Bomba general Espuma #1 7 0% 1056 67%
118 CCM Calcinacion 7 0% 1063 68%
119 Colector Polvo Tolva Alimentacion BMA 7 0% 1070 68%
120 cortador polvo aditivos solidos 7 0% 1077 69%
121 Dosificador Yeso crudo Molino BMA 7 0% 1084 69%
122 ElectroBomba Agua Trinchera Masillas 7 0% 1091 70%
123 Estacion Traccién Papel Inferior 7 0% 1098 70%
124 Estructura Principal Enfriador Estuco 7 0% 1105 71%
125 Guiador Fleje Estacion Troquel Perfiles 7 0% 1112 71%
126 Juego Electrovalvula Rueda Pisadora#3 7 0% 1119 72%
127 Motor Colector Polvo Tolva Dextrosa 7 0% 1126 72%
128 Motor Principal enfriador Stuco Cooler 7 0% 1133 72%
129 Polines Zona 02 7 0% 1140 73%
130 Reductor Agitador Horno Kettle 7 0% 1147 73%
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131 Reductor Tornillo Alimentacion Mixer #1 7 0% 1154 74%
132 Eggizt?#r;omillo recirculacién Inferior 7 0% 1161 aon
133 Sistema Neumatico Off Rolls 7 0% 1168 75%
134 Tablero General 1000-SB-001 7 0% 1175 75%
135 Tanque retardante 7 0% 1182 76%
136 Tornillo #3 Descarga Molino BMA 7 0% 1189 76%
137 Tornillo Alimentador Elevador Kettle 7 0% 1196 76%
138 ;réan[};r;usmn Principal Mesa Formacion 7 0% 1203 _—
139 Estacion 01-10 Mesa formacion perfiles 6 0% 1209 7%
140 Tornillo recirculacion Inferior Estuco #2 6 0% 1215 78%
141 Colector Polvo Tolva Dextrosa 6 0% 1221 78%
142 Estructura Estacion Troquelado Perfiles 6 0% 1227 78%
143 Puerta zona 03 6 0% 1233 79%
144 Tornillo Arnero Estuco 6 0% 1239 79%
145 CCM Molienda 6 0% 1245 80%
146 Colector Polvo Mesa Recortes 6 0% 1251 80%
147 Damper Escape Zona03 6 0% 1257 80%
148 Elevador Alimentador Tolva Kettle 6 0% 1263 81%
149 Mesa ensanchadora perfiles 6 0% 1269 81%
150 Mezclador Principal 6 0% 1275 81%
151 Reductor tornillo rechazo 6 0% 1281 82%
152 Sistema Plato Formacion Derecho 6 0% 1287 82%
153 Tornillo recirculacion superior estuco 6 0% 1293 83%
154 Actuador Guillotina Tolva Masillas 6 0% 1299 83%
155 Alimentacién Agua Proceso Mixer 6 0% 1305 83%
156 eB;)Fr)rl]Jkr)ﬁaengranaje alimentacion solucién 6 0% 1311 64%
157 Cargador Frontal Molienda 0% 1317 84%
158 Colector Polvo General Estuco 0% 1323 85%
160 Dosificador Yeso Crudo Molino BMA 6 0% 1335 85%
161 Ducttos de recirculacion 201 6 0% 1341 86%
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162 Estacion corte planta perfiles 6 0% 1347 86%
163 Estacion Troquelado planta perfiles 6 0% 1353 86%
164 Faja Transferencia 1 a Brazo Inversor 6 0% 1359 87%
165 Iman 6 0% 1365 87%
166 Molino BMA 6 0% 1371 88%
167 Motor Mezclador Principal 01 Masillas 6 0% 1377 88%
168 Polines salida secador 6 0% 1383 88%
169 Quemadores de gas 201 6 0% 1389 89%
TS
171 Esﬁijli%tor Tornillo Descarga#01 Enfriador 6 0% L401 00%
172 Sensores Nivel Tolva Masillas 6 0% 1407 90%
173 Tablero Emergencia 1000-SBE-001 6 0% 1413 90%
174 Tableros eléctricos 6 0% 1419 91%
175 Tornillo #2 Alimentacién Molino BMA 6 0% 1425 91%
176 Tornillo alimentacion Mixer #2 6 0% 1431 91%
177 Transmision Principal Enfriador Estuco 6 0% 1437 92%
178 Tren Gas Quemador Z03 6 0% 1443 92%
179 Variador Mesa de Cortadora Tacos 6 0% 1449 93%
180 Transferencia Himeda 5 0% 1454 93%
181 Fajaretorno 5 0% 1459 93%
182 Alimentacién Jabén Espuma 5 0% 1464 94%
183 Compresora Planta Perfiles 5 0% 1469 94%
184 estoca traslado planta perfiles 5 0% 1474 94%
185 Mixer 5 0% 1479 95%
186 sistema plato formacioén izquierdo 5 0% 1484 95%
187 Agitador alimentador dextrosa 5 0% 1489 95%
188 Bomba Generador Espuma #2 5 0% 1494 95%
189 (r\:)glyen(;t;)r:dPolvo Principal Molino 5 0% 1495 06%
190 Zﬁglgr?dor volumétrica alimentacion 5 0% 1504 06%
191 Estacion flejes planta perfiles 0% 1509 96%
192 Flujometro Masico (Schenck) 0% 1514 97%
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193 Motor Agitador Tolva Dextrosa 0% 1519 97%
194 Polines Zona 01 0% 1524 97%
195 Esﬁ;ztor Tornillo Alimentacién Enfriador 5 0% 1525 05%
196 Sistema Neumatico Estacién Troquelado 5 0% 1534 98%
197 Tanque dispersante 5 0% 1539 98%
198 Tornillo Alimentacion Mixer #3 5 0% 1544 99%
199 Ventilador Colector Polvo Mesa Recortes 5 0% 1549 99%
200 Ventilador Combustion Horno Kettle 4 0% 1553 99%
201 Vibrador 1 Afro Alimentador 4 0% 1557 99%
202 Vibrador 2 Afro Alimentador 4 0% 1561 100%
203 Ventilador Aire de Sellado Zona 1 4 0% 1565 100%
TOTAL 1565 100%

En la Figura 4 los mantenimientos mas frecuentes siendo los primeros 16

mantenimientos mas frecuentes.
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DIAGRAMA DE PARETO DE MANTENIMIENTOS DE LA EMPRESA SEGEMOC S.A.C. (MAS
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Figura 4. Diagrama de Pareto de mantenimientos de la Empresa SEGEMOC S.A.C. (Mas frecuentes)

Fuente: Elaboracion Propia
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3.1.2. Descripcion del Proceso Productivo o de Servicio.

La empresa SEGEMOC S.A.C brinda una variedad de mantenimientos para

ellos, se hizo un listado de los mantenimientos mas frecuentes arrojando 16 servicios

mMAs comunes que se realizan.

3.1.2.1.

Tabla 6 Mantenimientos (Mas frecuentes)

NO

MANTENIMIENTOS (MAS FRECUENTES)

Afilado de cuchillas de limpieza

Mantenimiento de prensa succion

Transportador de sélidos 100

Mantenimiento brazos freno

Cambio sello mecanico

Mantenimiento de crepeadores

Mantenimiento de refinador

Transportador de sélidos 501

O| 0| N| o | | W| N| =

Mantenimiento prensa de lodos

=
o

Desmontaje tapas

=
[y

Mantenimientos chupadores

=
N

Mantenimiento de colador cabecero

=
w

Transportador de s6lidos 600

=
IS

Cambio de discos de refinador

=
(2]

Lubricacién de prensa de lodos

16

Mantenimiento chorro pasapunta

Fuente: Elaboracion Propia

Descripcién del Proceso de Mantenimiento.

En el siguiente diagrama se visualiza el mantenimiento general que todos los

tipos de mantenimiento que realiza la Empresa SEGEMOC S.A.C.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

Actividad: Mantenimiento General

Fecha: 22/10/2020

Empresa:

Método: Actual

Llave mixta y francesa, martillo de bola, destornillador

Escobilla de copa 37, disco de lija 4 %", trapo industrial

Pieza

Actividad | Simbole | Cantidad
Operacion | () 6
Inspeccion D 2
Operacicn- 1
Inspeccion D

Total 3 9

Andlisis de pieza

Desmontaje 1 de pieza

Desmontaje 2 de pieza

Limpieza de pieza

Reparacion de pieza

Regulacion de Pieza

Grasa

Lubricacion de Pieza

Montaje de pieza

v v \{
N

Inspeccidn de pieza
instalada

Mantenimiento de puesa
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3.1.2.2. Afilado de Cuchilla de Limpieza Yankee.

El afilado se realiza a las cuchillas en el area MP2, MP3 y MP4, el mantenimiento
esta a cargo de 2 mecanicos dura 8 horas que equivalen a una jornada de trabajo. Las
herramientas que utilizan son llave mixta (24mm), martillo de bola, amoladora, entre
otros. Los insumos para realizar el mantenimiento son escobilla de copa 4” y discos de
lija de 4 2”. Su primera operacion es el desmontaje de 2 cuchillas una vez, retirada las
cuchillas se realiza una limpieza con escobilla de copa de 4” para eliminar particulas
adheridas a las chuchillas, la siguiente operacion es lijar la superficie de cuchillas con
el disco de lija de 4 %", luego se realiza el mismo procedimiento al en stand de porta
cuchillas que son 24 cuchillas en total y por ultimo se procede a la instalacion de las 2

cuchillas.
3.1.2.3. Mantenimiento de Prensa Succidn.

El mantenimiento a la prensa succion, se realiza a las areas MP2, MP3 y MP4
para ello, se necesitan 4 mecanicos siendo el tiempo para realizar este mantenimiento
es de 8 horas. Las herramientas a utilizar son tecle 5 TON, eslingas 5 TON, llave
stylson de 36", martillo de bola, cuchillos, espatulas, destornillador plano y entre otros.
Los materiales e insumos que se utilizan para realizar el mantenimiento respectivo son
de manguera de PVC de 17, terokal, regla de nylon. Se procede a desmontar las
mangueras, luego se realiza el desmontaje de mandmetros después de ello, el
desmontaje y cambio de reglas. Por ultimo, el cambio de las mangueras para

posteriormente instalarlas a la prensa succion.

3.1.2.4. Transposicion de Sélidos 100 .

Se realiza el mantenimiento en el area PP2 al equipo transportador 501 con 2
mecanicos en una jornada de trabajo de 8 horas. Las herramientas utilizadas son
matrtillo, destornillador plano, llave mixta %, maquina de soldar SMAW, amoladora y
entre otros a su vez, se requiere de pernos hexagonales 3/4” x 1” y barrillas de

electrodo (cellocord) 6011. Se procede a inspeccionar la cadena y pasadores luego se
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reparan las bandejas metélicas a su vez son pasan a una lubricacion de rodamiento y

por ultimo ajuste de pernos.
3.1.2.5. Mantenimiento Brazos Freno Yankee.

Se realiza el mantenimiento en el area MP2, MP3 y MP4 al equipo Yankee
brazos de freno. Las herramientas empleadas para el mantenimiento son llave mixta
32 mm, comba 5 kg, martillo de bola, llave mixta 13mm, engrasadora, maquina de
soldad SMAW, amoladora 4 2" a su vez los suministros son bocinas de bronce de 37,
zapatas tipo C (2 unidades), lija, grasa Albania y por ultimo barrillas de electrodos
(cellocord). El trabajo es durante 8 horas a cargo de 2 mecéanicos y el riesgo de este

mantenimiento es que el trabajo es en caliente.
3.1.2.6. Cambio Sello Mecanico.

El mantenimiento se realiza en el area Krofta 1 al equipo SCREEM ONE para
ello, se necesita 3 mecénicos en una jornada de trabajo. Las herramientas que utilizan
son Tecle 5 TON, extingas de acero, llave mixta 30 mm, cincel y destornillador de
golpe. Los suministros empleados es sello mecanico multiresorte de 2”. El
mantenimiento empieza con la instalacion de jecle y eslingas en estaciones
posteriormente desmontaje de tapa, rotor y por ultimo el cambio de sello mecanico

después de ello, el montaje de rotor y tapas.
3.1.2.7. Mantenimiento de Crepeadores.

El mantenimiento se realiza en el area MP2, MP y MP4. Se necesita dos
mecénicos trabajando 6 horas. Las herramientas empleadas son llave mixta 13mm,
llave francesa, matrtillo de bola, wincha 3m y destornillador plano. Los suministros es
solo grasa Albania y los repuestos es rotulo 2”. Se procede a desmontaje de
mangueras neumaticas luego pasa a desmontaje de rotulos se procede a realizar el

cambio de ellos y por ultimo se regula los crepeadores.
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3.1.2.8. Mantenimiento de Refinador.

Se realiza el mantenimiento al equipo que es el refrigerador que esta ubicado
en las areas MP2, MP3 y MP4 con el apoyo de dos mecénicos en una jornada de
trabajo de 8 horas las herramientas son llave mixta 30 mm, llave stylson 36", martillo
bolo, extractor de rodamiento y destornillador de golpe. Adicional a ellos, se necesita
de suministro la grasa vegetal, aceite omala 320 (2 litros). Se procede al desmontaje
de tapa luego el cambio de empaquetaduras y de aceite y por ultimo limpieza de
discos.

3.1.2.9. Transportador de Sélidos 501.

Se realiza el mantenimiento en el area PP3 a cargo de dos mecanicos
trabajando 8 horas con las siguientes herramientas: martillo, destornillador plano, llave
mixta %", maquina de soldar SMAW y amoladora, Los suministros empleados son
pernos hexagonales %" x 1” y barrillas de soldar electrodos (CELLOCORD) 6011. Se
procede con la inspeccién de cadena luego inspeccidn de pesadores para pasar a una
reparacion de bandejas metélicas después de ello, a una lubricacion de rodamientos

y por ultimo al ajuste de pernos.
3.1.2.10. Transportador de Sélidos 600 PP2.

Se realiza el mantenimiento en el area PP2 a cargo de dos mecanicos
trabajando 8 horas con las siguientes herramientas: martillo, destornillador plano, llave
mixta %", maquina de soldar SMAW y amoladora, Los suministros empleados son
pernos hexagonales %" x 1”7 y barrillas de soldar electrodos (CELLOCORD) 6011. Se
procede con la inspeccién de cadena luego inspeccidn de pesadores para pasar a una
reparacion de bandejas metalicas después de ello, a una lubricacion de rodamientos

y por ultimo al ajuste de pernos.
3.1.2.11. Mantenimiento Prensa de Lodos.

El mantenimiento se realiza en el area Krofta 1 al equipo prensa de lados para
ello, se necesita 2 mecénicos en una jornada de trabajo. Las herramientas que utilizan

son Tecle 5 TON, extingas de acero, llave mixta 17 mm, extractor de rodamiento,
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matrtillo de bola, destornillador de golpe y soga. Los suministros empleados es grasa
Albania y trapo industrial. EI mantenimiento empieza con la limpieza de grasa
posteriormente al cambio de grada luego, pasa a una inspeccion de rodamiento y por

ultimo cambio de rodamiento.
3.1.2.12. Desmontaje Tapas.

Se realiza en el area MP2, MP3 y MP4 al equipo yankee con el apoyo de 2
mecanicos durante 5 horas. Sus herramientas empleadas son llave mixta 32 mm, tecle
2 TON y soga. Se procede a subir a plataforma, posteriormente a instalar el tecle luego,
al desmontaje de 2 tapas laterales y estas se trasladan. Después de ello, se realiza la

limpieza y rectificado de orificios de pernos para tapas.
3.1.2.13. Lubricacion de Prensa de Lodos.

El mantenimiento se realiza en el area Krofta 1 al equipo prensa de lados para
ello, se necesita 2 mecéanicos en una jornada de trabajo. Las herramientas que utilizan
son Tecle 5 TON, extingas de acero, llave mixta 17 mm, extractor de rodamiento,
matrtillo de bola, destornillador de golpe y soga. Los suministros empleados es grasa
Albania y trapo industrial. EI mantenimiento empieza con la limpieza de grasa
posteriormente al cambio de grada luego, pasa a una inspeccién de rodamiento y por

ultimo cambio de rodamiento.
3.1.2.14. Mantenimientos Chupadores.

Se realiza en el area MP2, MP3 y MP4 al equipo yankee con el apoyo de 2
mecanicos durante 5 horas. Sus herramientas empleadas son llave mixta 32 mm, tecle
2 TON y soga. Se procede a subir a plataforma, posteriormente a instalar el tecle luego,
al desmontaje de 2 tapas laterales y estas se trasladan. Después de ello, se realiza la

limpieza y rectificado de orificios de pernos para tapas.
3.1.2.15. Mantenimiento de Colador Cabecero.

Se realiza el mantenimiento en el area MP2, MP3 y MP4 al equipo Yankee

brazos de freno. Las herramientas empleadas para el mantenimiento son llave mixta
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32 mm, comba 5 kg, martillo de bola, llave mixta 13mm, engrasadora, maquina de
soldad SMAW, amoladora 4 2" a su vez los suministros son bocinas de bronce de 37,
zapatas tipo C (2 unidades), lija, grasa Albania y por ultimo barrillas de electrodos
(cellocord). El trabajo es durante 8 horas a cargo de 2 mecanicos y el riesgo de este

mantenimiento es que el trabajo es en caliente.
3.1.2.16. Cambio de Discos de Refinador.

El afilado se realiza a las cuchillas Yankee en el area MP2, MP3 y MP4, el
mantenimiento esta a cargo de 2 mecanicos dura 8 horas que equivalen a una jornada
de trabajo. Las herramientas que utilizan son llave mixta (24mm), martillo de bola,
amoladora, entre otros. Los insumos para realizar el mantenimiento son escobilla de
copa 4” y discos de lija de 4 72". Su primera operacion es el desmontaje de 2 cuchillas
una vez, retirada las cuchillas se realiza una limpieza con escobilla de copa de 4” para
eliminar particulas adheridas a las chuchillas, la siguiente operacién es lijar la
superficie de cuchillas con el disco de lija de 4 2", luego se realiza el mismo
procedimiento al en stand de porta cuchillas que son 24 cuchillas en total y por altimo
se procede a la instalacion de las 2 cuchillas en Yankee.

3.1.2.17. Mantenimiento Chorro Pasapunta.

El mantenimiento de realiza al chorropasapunta con el apoyo de 1 mecéanico
trabajando 5 horas en las areas MP2, MP3 y MP4. Las herramientas son llave mixta
14mm, 17mm 3/4”, llave framesa y destornillador de golpe. Los suministros empleados
son grasa Albania, DW40 aflojador y trapo industrial. Se realiza una limpieza de
pifiones luego, una lubricacidon de ellas para pasar a una inspeccion de mangueras de
agua y aire y por ultimo el desmontado de pasapunta y limpieza de accesorios

mecanicos.
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3.1.3. Analisis de la Problematica.
3.1.3.1. Resultados de la Aplicacién de Instrumentos.

A. Resultados de Guia de Observacion.
Tabla 7 Resultados de la guia de observacion

. Alternativas .
N° ltems observados Si NG Observaciones

Se ha implementado propuestas de
mejora en los procesos

Existe limpieza y organanizacion
Se clasifican los materiales

Existe bienestar personas en la
empresa

Existe buenos habitos

Existe un comportamiento fiables
desntro de la organizacion

Se actlia como equipo con los
compafieros de trabajo

Se ha unificado el trabajo a base de
estandares

Se ha aplicado herramientas del
lean manufacture

Existe una disposicién de los
trabajadores para la mejora

X [ X| X |[x|X]| X

>

9

10

Fuente: Elaboracién Propia

Se analiza los resultados, las cuales se observa de manera directa que no se
ha implementado propuestas de mejora, asi mismo la carencias de propuestas de las

9’s siendo ellas basicas para el area de produccion.

Asimismo, se observa que no se ha implementado herramientas basada en lean
manufacture, entre otros items observados son relacionados en relaciones con la

empresa y relacion entre trabajadores.

B. Resultados del Instrumento Encuesta.

Se realizo, una encuesta la cual costa de 22 pregunta a todos los
trabajadores de almacén siendo, 11 trabajadores de la Empresa SEGEMOC
S.A Ingenieros Consultores. Para ello, se calcul6 el coeficiente alfa Cronbach
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siendo 70% de fiabilidad de instrumentos.
Pregunta N°1
Se haimplementado propuestas de mejora en los procesos

Un 54.55% afirmaria que no se ha implementado propuesta de mejora en la

empresa asimismo, un 45% sefiala que si se ha implementado.

Hno

Hsi

Figura 5. Implementacion de otras propuestas de mejora en la empresa

Fuente: Elaboracion Propia

Pregunta N°2
Existe limpiezay organizacion
Un 55% indicaria que no existe limpieza y organizacién, un 45% afirmaria que

si se cumple con ello.

./

Figura 6. Existe limpieza y organizacion

" no

= si

Fuente: Elaboracion Propia
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Pregunta N°3

Se clasifican los materiales

Todo el personal de la Empresa afirmaria con un 100% que todos los productos

vienen con sus codigos las cual, es su SKU quien los identifica.

Figura 7. Se cladifican los materiales

Fuente: Elaboracion Propia

Pregunta N°4

Existe bienestar personal en la empresa

Sefalan los trabajadores que un 64% sefialan que no existe bienestar personal

en la empresa mientras tanto un 36% sefala que no.

Figura 8. Existe bienestar personal en la empresa

Fuente: Elaboracion Propia

" no

= sj
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Pregunta N°5

Existe buenos habitos o costumbres en la empresa

Un 55% afade que no existe buenos hébitos o costumbres en la empresa ya que

a veces se realiza pero no muy frecuente, un 45% afirmaria que si existe.

./

" no

= si

Figura 9. Existe buenos hébitos o constumbre en la empresa

Fuente: Elaboracion Propia

Pregunta N°6
Existe comportamientos fiables dentro de la organizacion

Un 55% negaria que existe un comportamiento fiable dentro la organizacién ya

que, no es muy comun evaluar ello a su vez, un 45% negaria rotundamente la

afirmacion.

" no

./

Figura 10. Existe un comportamiento fiables dentro de la organizacién

Fuente: Elaboracion Propia
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Pregunta N°7
Se actla como equipo con los compafieros de trabajo

Los trabajadore indican que se trabaja en equipo afirmando con un 64%

mientras tanto, un 36% sefala lo contrario.

" no

= si

\

Figura 11. Se actia como equipo con los comparieros de trabajo

Fuente: Elaboracion Propia

Pregunta N°8
Se ha unificado el trabajo a base de estandares

Los trabajadores sefialas que si se ha unificado el trabajo a base de estandares

siendo ello un 64% mientras que, un 36% sefala lo contrario.

D

Figura 12. Se ha unificado el trabajo a base de estandares

Fuente: Elaboracion Propia
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Pregunta N°9

Se ha aplicado herramientas del lean manufacture

Un 55% afiade que no se ha aplicado herramientas del lean manufacture, un

45% indicaria que si cuentan con ello.

@

Figura 13. Se ha aplicado herramientas del lean manufacture
Fuente: Elaboracion Propia

Pregunta N°10
Existe una disposicién de los trabajadores para la empresa

Un 64% afiadiria que no existe una disposicion de los trabajadores para la empresa

y un 36% afirmaria la interrogante.

D

Figura 14. Existe una disposicién de los trabajadores para la empresa

Fuente: Elaboracion Propia
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3.1.3.2. Herramientas de Diagndstico Ishikawa.

Defectuosa distribucion de espacios

[MAaNO DE 0BRA]

Falta de disciplina y Frecuentes accidentes

compromiso Exceso de reprocesos

Tiempo muertos

N Desorden
excesivos \ Excesivo BAJA PRODUCTIVIDA
>I EN LA EMPRESA

SEGEMOC SAC

Exceso de
Tiempo de producciéon

<3 Altas temperaturas
Deficiencia estandarizacion de procesos \
Desorden y organizacién

{MEDIO AMBIENTE]

—

Figura 15. Ishikawa causa — efecto de la investigacion.

Fuente: Elaboracion Propia
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Se realiza un analisis mediante el diagrama de Ishikawa para poder determinar

cudles son las causas de la problematica que origina en la organizacion.
3.1.4. Situacion Actual de la Variable Dependiente.

Esta basado en la cantidad de trabajos atendidos y en las horas/ hombre

trabajadas.

Trabajos atendidos

Productividad = — ————

Se determina la productividad por mese de los servicios atendidos en octubre de
2020 a septiembre de 2021 de la empresa SEGEMOC SAC.

o Numero de unidades realizada .
Productividad = - = und/trabajadores
N° de trabajadores

Tabla 8 Productividad en el factor MO

Afio Mes NJ:;:;ZeDSe N° Productiv.idad (Und /
Realizadas Trabajadores Trabajadores)
Octubre 40 30 1.3333
2020 Noviembre 50 48 1.0417
Diciembre 55 42 1.3095
Enero 30 35 0.8571
Febrero 32 44 0.7273
Marzo 18 38 0.4737
Abril 0 0 0.0000
2021 Mayo 0 0 0.0000
Junio 0 0 0.0000
Julio 25 20 1.2500
Agosto 38 25 1.5200
Setiembre 30 28 1.0714
Promedio 0.80

Fuente: Elaboracion Propia

En la siguiente Tabla se visualiza las horas hombre trabajadas en el mes de
octubre al 2020 a septiembre de 2021. La empresa cuenta con 17 trabajadores en

total, 6 administrativos y 11 trabajadores que realizan los servicios de la empresa
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SEGEMOC SAC.

Tabla 9 Determinando las horas totales

H-H
Ano Fecha Dias Domingo Subtotal Total H-H
Hrs X Trab N° De Trab
8 29

Octubre 31 5 26 208 6240 6240

2020 Noviembre 30 4 26 208 9984 9984
Diciembre 31 5 26 208 8736 8736

Enero 31 5 26 208 7280 7280

Febrero 28 4 24 192 8448 8448

Marzo 31 5 26 208 7904 7904

Abril 30 4 26 208 2288 2288

2021 Mayo 31 5 26 208 2288 2288
Junio 30 4 26 208 2288 2288

Julio 31 5 26 208 4160 4160

Agosto 31 5 26 208 5200 5200
Setiembre 30 4 26 208 5824 5824
Total De Horas 70640

Fuente: Elaboracion Propia

Productividad =

Tabla 10 Productividad MO

Numero de unidades realizadas

Total de horas — hombre utilizadas

ARNO FECHA NUMERO DE TOTAL HORAS- PRODUCTIVIDAD
UNIDADES REALIZADAS HOMBRE (Und / H-H)
OCTUBRE 40 6240 0.006
2019 NOVIEMBRE 50 9984 0.005
DICIEMBRE 55 8736 0.006
ENERO 30 7280 0.004
2020
FEBRERO 32 8448 0.004

63



MARZO 18 7904 0.002

ABRIL 0 0 0

MAYO 0 0 0

JUNIO 0 0 0
JULIO 25 4160 0.006
AGOSTO 38 5200 0.007
SETIEMBRE 30 5824 0.005
PROMEDIO 0.0039

Fuente: Elaboracion Propia

3.2. Propuesta de la Investigacion.
3.2.1. Fundamentacion.

La propuesta de investigacion se fundamenta en la teoria de la mejorar los
procesos, mediante herramientas del lean manufacura que permita solucionar los
problemas ya mencionados anteriormente con el fin de que la empresa SEGEMOC,

con esto reduzca a incrementar la productividad de la empresa.
3.2.2. Objetivos de la Propuesta.

Definir las herramientas de ingenieria a utilizar en el plan de mejoramiento con

el fin de incrementar la productividad de la empresa SEGEMOC SAC
3.2.3. Desarrollo de la Propuesta.

CICLO DEMING.
Se disefio un diagrama de propuesta de mejora para asi, manejar una mejora

continua de mi propuesta y esta perduré y se mantenga dentro de la empresa Empresa
SEGEMOC S.A.C.
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A\

-

Control Planear

Verificar Hacer

Figura 16. Disefio de propuesta

Fuente: Elaboracion Propia

PROPUESTA 9S.

El propoésito de este proyecto de investigacion es utilizar la herramienta Lean

Manufacturing 9S para mejorar el desorden, por lo que se desarroll6 un manual de 9s.
A. Planificar.
Separar.

Se lleva a cabo el procedimiento de separacion de objetos necesarios e
innecesarios, con el objetivo de eliminar y mantener objetos, sacando lo que no sirve
0 agrega valor dentro del area.

Orden.

Este procedimiento se encarga de establecer una ubicacion fija y adecuada
para las herramientas utilizadas en la zona. La ubicacién de los objetos se clasificara
segun la frecuencia de uso, por ejemplo, las uniones a menudo estardn mas cerca 'y
seran facilmente accesibles para el empleado y las que se utilizan raramente estaran

a una mayor distancia del empleado.
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Limpieza.

Este procedimiento se encarga de la limpieza que cada empleado tiene que
realizar en el ambiente de trabajo, las actividades se realizaran diariamente y se
colocaran en un registro con un horario de limpieza.

Estandarizacion.

Los objetos innecesarios se identifican para su identificacion temprana y su
traslado a otro entorno. Se ordenaran fichas técnicas u otros documentos recibidos por
el cliente, se recomienda utilizar archivadores en un lugar estratégico de la zona.
Autodisciplina.

Se proponen reuniones para hacer balance del avance de la implementacion de
los 5, con un formato de acciones correctivas con el objetivo de que la implementacion
sea beneficiosa en el tiempo.

B. Hacer.

Para ello, se elabora un manual con un cronograma, donde se especifica el
tiempo dedicado a cada area, se asigna un gerente que debe cumplir con la actividad
encomendada dentro del tiempo asignado. Se ha considerado que el tiempo para

implementar los 9 en la organizacion es de aproximadamente 2 meses.

Id 58 Titulo Puntos
51 M "Separar lo necesario de lo innecesario” i)
Seiri
52 Ordenar " Un sitio para cada cosa v cada cosa en
- (Seiton) su sitip”
53 Limpiar "Limpiar el puesto de trabajo v los equipos
(Seiso) v prevenir la suciedad v el desorden”
- Estandarizar |"Fornmlar las normas parala
(Seiketsu) |consolidacion delas 3 primeras 8"
S5 % "Respetar las normas establecidas"
Planes de
% Puntuacion 55 19
accion

Figura 17. Formato para clasificar las 9 s.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 11 Seiri-Clasificar

ID Seiri-Clasificar SI
1 ¢ Hay cosas inttiles que pueden molestar en el entorno de trabajo?
2 ¢ Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de
trabajo?
3 ¢Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, Utiles o
similar en el entorno de trabajo?
4 ¢ Estén todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y
correctamente identificados en el entorno laboral?
5 ¢ Estén todos los objetos de medicion en su ubicacion y correctamente
identificados en el entorno laboral?
6 ¢ Estén todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, productos en su
ubicacién y correctamente identificados?
7 ¢, Esta todo el mobiliario: mesas, sillas, armarios ubicados e identificados
correctamente en el entorno de trabajo?
8 ¢ Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?
¢, Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, Utiles o similares en
el entorno de trabajo?
10 ¢Estan los elementos innecesarios identificados como tal?
Puntuacion 5
Observaciones:
Tabla 12 Seri- clasificar.
ID Seiton-Ordenar Sl
1 ¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento,
lugares de trabajo?
2 ¢, Son necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente
identificables?
3 ¢ Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados
del producto final?
4 ¢ Estén todos los materiales, pallets, contenedores almacenados de

forma adecuada?
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5 ¢, Hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de
incendios mas cercano?

6 ¢ Tiene el suelo algun tipo de desperfecto: ¢ grietas, sobresalto...?

7 ¢ Estén las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar
adecuado y debidamente identificadas?

8 ¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que
materiales van depositados en ellos?

9 ¢ Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el
formato de almacenamiento?

10 ¢, Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los
pasillos y areas de almacenamiento?

Puntuacio 5

n

Observaciones:

Tabla 13 Seiton-Ordenar

ID Seison-Limpiar Sl

1 jRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores
de los equipos! ¢ Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?

2 ¢ Hay partes de las maquinas o equipos sucios? ¢ Puedes encontrar
manchas de aceite, polvo o residuos?

3 ¢ Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en
general en mal estado?

4 ¢ Esta el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite obstruido
(total o parcialmente)?

5 ¢Hay elementos de la luminaria defectuoso (total o parcialmente)?
¢Se mantienen las paredes, suelo y techos limpios, libres de residuos?

7 ¢ Se limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de grasa,
virutas...?

8 ¢ Se realizan periédicamente tareas de limpieza conjuntamente con el
mantenimiento de la planta?

9 ¢ Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las

operaciones de limpieza?
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10

¢ Se barre y limpia el suelo y los equipos nhormalmente sin ser dicho?

Puntuacion 5

Observaciones

Tabla 14 Seison-Limpiar

ID Seiketsu-Estandarizar SI

1 ¢cLaropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia?

2 ¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion para la
actividad que se desarrolla?

3 ¢Hay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura
(calor / frio)?

4 ¢ Hay alguna ventana o puerta rota?
¢ Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para
fumar?

6 ¢ Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa?

7 ¢ Se actla generalmente sobre las ideas de mejora?

8 ¢ Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente?

9 ¢ Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona?

10 ¢ Se mantienen las 3 primeras S (¢,eliminar innecesario, espacios definidos,
limitacion de pasillos, limpieza?

Puntuacion

Observaciones

Tabla 15 Seiketsu-Estandarizar

ID Shitsuke-Disciplina SI
1 ¢ Se realiza el control diario de limpieza?
¢ Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo?
3 ¢, Se utiliza el uniforme reglamentario, asi como el material de proteccion
diario para las actividades que se llevan a cabo?
4 ¢ Se utiliza el material de proteccién para realizar trabajos especificos

(¢,arnés, casco...?
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5 ¢,Cumplen los miembros de la comisién de seguimiento el cumplimiento

de los horarios de las reuniones?

6 ¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los

procedimientos estandar definidos?

7 ¢Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente?

8 ¢, Se estan cumpliendo los controles de stocks?

¢ Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?

10 ¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se realizan

los seguimientos definidos?

Puntuacioén 5

Observaciones:

Tabla 16: Shitsuke-Disciplina

PLAN DE ACCION

Fecha de emizion: Proxima facha de revizion:
Fecha de revision: Responsable:
N° de revizion: |
ID | DESCRIPCION DEL PROBLEMA | MOTIVO PROBLEMA | ACCION CORRECTIVA FECHA RESPONSABLE

Figura 18. Plan de accion de las 9 s.

Fuente: Elaboracion Propia

Shikari — Constancia.

Para su aplicacion de la propuesta de implementacion se realizara bajo la ficha
de inspeccidn y auditorias de las 9°S siendo la figura 34. Si cuenta con calificacion del
80% al 100% es aceptable si es menor, se tendria que volver a mejorar la “S” que

estaria por mejorar.
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Shitsukoku — Compromiso.

Se asigna responsable para mantener la propuesta asignado asi
responsabilidad y funciones para su aplicacion en la metodologia 9°S en la empresa
SEGEMOC SAC.

Seishoo — Coordinacion.
Se efectuara una reunion para todo el personal involucrado para explicar la

propuesta de implementacion de la metodologia 9°S en la empresa SEGEMOC S.A.C.

Seido — Estandarizacion.
En la estandarizacion de proceder a la verificacion de cumplimiento de las 9°S para
obtener la mejora de su aplicacion de la empresa. Ello se va a medir con la verificacion

y control de la Figura 32 y 33.

C. Verificar.
Mejora en las Politicas de Almacenamiento.

Este instructivo es aplicable a todos los proyectos en los que se realice
actividades relacionadas con la recepcion, almacenamiento y despacho de materiales
y herramientas del cliente o propias de la empresa.

Responsables
— Jefe de Almaceén:

Encargado de la gestion de recepcion, verificacion, almacenamiento y
despacho de todos los materiales que discurren a través del mismo, pudiendo delegar
esta funcién a los asistentes o auxiliares. El acceso al almacén esta restringido
unicamente al personal que labora en el o en su defecto el responsable podra autorizar

el ingreso temporal a personal externo al area para realizar tareas especificas.

Sistema.
En la actualidad el almacén se encuentra trabajando con un conjunto de hojas
de célculo semi-automatizadas a las que llamaremos moédulos, las cuales nos permiten

trabajar los datos para su posterior analisis, mineria y elaboracién de reportes.
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Descripcion.
El siguiente manual tiene como finalidad desarrollar cada una de las actividades
relacionadas al area de almacén, siendo las principales las siguientes:
a) Requerimientos:
El encargado de Almacén tiene la potestad y responsabilidad de realizar un
requerimiento de materiales con el formato oficial “FORMATO DE REQUERIMIENTO”

en los siguientes casos.

Por reposicidn de stock: al verificar que algan material del almacén se encuentre
agotado o proximo a agotarse, utilizara el formato “REPOSICION DE STOCK” en el
debera detallar, entre otras cosas, el stock actual del material que solicita para la

reposicion.

Por requerimiento de otra area del proyecto: Los responsables de las distintas
areas de proyecto, o sus delegados, podran realizar requerimientos directos, de
materiales nuevos o ya existentes, a almacén mediante el formato oficial “FORMATO
DE REQUERIMIENTO?” el cual podra ser entregado en fisico con un cargo o en digital

mediante correo electrénico.

Una vez desarrollado el requerimiento, este deberd guardarse en la carpeta

“Registros” y enviarse una copia a administracién para su aprobacion

El jefe o encargado de almacén debera ingresar al modulo “MASTER DE
REQUERIMIENTO con macros” y realizar los registros uno a uno ingresando el cédigo
y la cantidad, asi como el documento de referencia que genera el requerimiento (ya
sea el formato “REPOSICION DE STOCK’” o el “FORMATO DE REQUERIMIENTO”)
de ser necesario, el encargado de almacén o Jefe de Almacén podra crear nuevos
cédigos en el médulo “CATALOGO?” para lo cual debera tener en cuenta los siguientes
puntos:

— Verificar si la nueva descripcion a crear no existe en el catalogo

— Verificar si no existe una descripcion similar que se ajuste en caracteristicas
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— NO debera colocar marcas registradas como referencia dentro del catalogo sin
embargo podra utilizar referencias a estandares de calidad o seguridad

— Deberéa corroborar que la estructura del cédigo se mantiene intacta (3 letras +
““+ 3 numeros, ej. OFI-001)

— De ser necesario, luego de la aprobacion de Administracion, el Jefe de Almacén
o Encargado de Almacén podra comunicarse con el proveedor, designado por
Administracion, para realizar coordinaciones sobre las fechas de entrega o

entregas prioritarias.

Normativa: Bajo ninguna circunstancia el personal de Almacén podra realizar acuerdos
o tratos con proveedores nuevo o existentes, la comunicacion con los mismos sera por
intermedio o con autorizacion de Administracion, caso contrario sera considerado falta
grave.

b) Recepcion y Verificacion:

La recepcion de los materiales de almacén se realizard en un espacio
designado para dicha tarea, sera fundamental que los materiales que lleguen a
almacén tengan la siguiente documentacion adjunta:

— Guia de Remision con los cédigos de cada item y sellada por garita
— Requerimiento que genera la Orden de Compra

Luego de la verificacibn documentaria se realiza una verificacion fisica
buscando la coincidencia exacta entre el material recibido y el material requerido, de
encontrarse alguna diferencia el Encargado de Almacén debera comunicar
directamente mediante correo electrénico a la administracion quien a su vez hara de
conocimiento al proveedor o dara la autorizacion para que el personal de almacén se

comunique directamente con el mismo.

Inmediatamente luego de la verificacion fisica sera necesario realizar el registro
digital en el médulo “REGISTRO DE INGRESOS” de existir algun requerimiento de
otra area en la recepcion el personal de almacén debera comunicar inmediatamente
al generador del mencionado y todos los relacionados posibles mediante correo
electrénico y de ser posible por via telefnica.

c) Almacenamiento:
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Cada articulo debera tener una ubicacidon asignada, de no ser asi, el Jefe de
Almacén o Responsable de Almacén debera asignar uno con las condiciones
adecuadas para su conservacion de forma segura, esta ubicacion debera estar
registrada en el modulo “REGISTRO DE INGRESOS”, en el caso de los quimicos sera
necesario ademas agregar una etigueta HMIS a cada item y adjuntar la hoja MSDS en
el espacio de almacenamiento.

d) Despacho:

Todo despacho de almacén se realizara mediante el formato “VALE DE
RETIRO” el mismo que debera ser llenado por el usuario y autorizado por el Supervisor
directo o colaborador que éste delegue, la delegacion de la firma debera ser formal
mediante correo electronico la relacion de firmas autorizadas sera publicada en la parte
externa de almacén. Ademas, cada item de cada vale deber& ser registrado en el
modulo “DIGITACION DE VALES DE SALIDA” y los vales fisicos archivados de forma
correlativa.

Es importante que el vale de retiro contenga la informacion minima requerida:
— Datos completos del trabajador
— Fecha
— Descripcién y cantidad
— Datos del supervisor autorizado
— Firma del supervisor autorizado

El vale debe ser llenado de manera clara y legible, debido a que es un
documento AUDITABLE, el campo “CODIGO” contendra el cddigo interno de cada
item, de no ser conocido por el usuario puede ser llenado con ayuda del personal de
Almacén

Una practica necesaria es “cerrar” el vale antes del VB® del supervisor autorizado.

e) Cambio de EPP:
El concepto de entrega por cambio ocurre cuando el personal ha recibido el EPP
anteriormente y el mismo se encuentra evidentemente deteriorado, bajo esta premisa
y para acelerar el proceso de entrega, NO serd necesaria la firma del supervisor

autorizado, si por el contrario el EPP presenta algun tipo de observacion no evidente
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y el personal de almacén no puede evaluarlo serd necesaria la firma del area de
SSOMA

Es OBLIGATORIO que el EPP a cambiar sea el mismo EPP que se le entrego
en almacén (Marca, modelo y Talla de ser el caso), bajo ninguna circunstancia
se podra realizar cambios de EPP personales o de una empresa distinta a
SEGEMOC S.A.C.

Retiro Masivo: Con la finalidad de acelerar los procesos de entrega se ha
implementado un formato “FORMATO VALE MASIVO” el objetivo de este
formato es agilizar el proceso de despacho a un grupo determinado de personas
con un solo representante, es decir, una sola persona del grupo se acerca a
almaceén y retira los materiales para su grupo, cabe recalcar que sera necesario
que llegue a almacén con el formato Vale Masivo correctamente llenado y
firmado, en el caso de requerir cambios debera proporcionar a almacén los
items deteriorados que precisan el cambio.

Pérdidas: A fin de poder conocer con exactitud la cantidad de salidas por este
concepto se ha implementado un formato “DECLARACION DE PERDIDA’ el
objetivo de este formato es colectar la informacidén suficiente para poder
determinar patrones de ocurrencia y poder aplicar métodos de control, estos
formatos deberan ser firmados por el supervisor directo y la administracién. Este
formato NO reemplaza al vale de retiro por el contrario trabaja en conjunto con
el mismo para realizar la entrega por reposicion en almacén.

Entrega de equipos: Almacén se hara cargo de la entrega de los equipos que
administracion defina por convenientes, para lo cual se ha implantado un
formato “CARGO DE ENTREGA DE EQUIPOS” el cual detalla las
caracteristicas del mismo, accesorios y los datos del responsable, incluye un
compromiso de responsabilidad por cualquier dafio o pérdida, este formato NO
reemplaza al vale de retiro, por el contrario, trabaja en conjunto con el mismo
para realizar el retiro.

Internamientos: Todos los colaboradores tienen la responsabilidad de devolver
a almacén los equipos que no vayan a utilizar o todos los equipos asignados en

el caso de desvinculacion, para esto se ha implementado el formato
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“DEVOLUCION DE EQUIPOS” este formato es la constancia (almacén —
usuario) de la devolucion de los equipos en el estado en el que se encuentran.

— Desvinculacion: La desvinculacién del personal de proyecto necesita un formato
“‘LIBRE ADEUDOQO?” el cual tiene una casilla para firmar en almacén, el Jefe o
Responsable de almacén sera el Unico autorizado para dar el VB® segun la
revision que haya realizado de los materiales, EPP’s y equipos asignados al
personal en proceso de desvinculacion, luego de esto toda la informacién del
colaborador sera separada del resto de colaboradores activos pasando a un
archivador “LIQUIDADOS".

f) Casos Especiales.
En algunas ocasiones pueden aparecer casos especiales, lo que comunmente se
llaman desviaciones al procedimiento, estas seran tratadas Unicamente por el Jefe o
Encargado de Almacén, priorizando en todos los casos la continuidad de la operacion
sin perjudicar el control de los materiales que gestiona, pudiendo requerir algunas
pruebas escritas, autorizaciones, firmas o el llenado de algun formato para poder

asegurar un control adecuado de estos casos.
D. Control.

Se disefio formato para el cumplimiento del plan de mejora, a su vez sea
una mejora continua, asignado responsabilidades a los miembros de la empresa
SEGEMOC S.A.C.

76



FORMATO VALE MASIVO

N° REGISTRO: . .uuiirinnnniiien
NOMBRE: FOTOCHECK: AREA:
N°® CODIGO DESCRIPCION CANT |[ENTREG FIRMA
NOMBRE: FOTOCHECK: AREA:
N° CODIGO DESCRIPCION CANT |ENTREG FIRMA
NOMBRE: FOTOCHECK: AREA:
N° CODIGO DESCRIPCION CANT |[ENTREG FIRMA
NOMBRE: FOTOCHECK: AREA:
N° CODIGO DESCRIPCION CANT |ENTREG FIRMA
* La informacion detallada en el presente vale masivo debe ser llenada de forma clara y LEGIBLE de lo
contrario el despacho no sera efectuado

FECHA: ........ y (. -

FIRMA: ...,

Figura 19. Formato de vale masivo

Fuente: Elaboracion Propia

FOTOCHECK: ..iciissnsonssiinn
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DEVOLUCION DE EQUIPOS

NEONMBREY BRPELLIDEE, uisitorsnibssiit st idbaiosbish sk dbsbidienmsaidbtiuibe vitbesiinsin

EQUIPO A INTERNAR:

MODEM RADIO
EQUIPO CELULAR OTRO  sswsmssnsissvsisinssusssns sosssmssnseisinig

OBSERVACIONES

RECIBIDO EN ALMACEN ENTREGA

Figura 20. Ficha para devolucién de equipos en el almacén.

Fuente: Elaboracion Propia
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DATOS DEL TRABAJADOR

FECHA: wccoovvvveereneesessssssnessnnnneen
NOMBRE: ..vvvrvresesssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssess Ze1 (o] ¢ —
DATOS DEL MATERIAL
CcoD DESCRIPCION CANT FECHA
RETIRO ALM

DATOS DEL INCIDENTE

LUGAR DEL INCIDENTE:

FECHA Y HORA:

NARRE BREVEMENTE COMO OCURRIERON LOS HECHOS:

SUPERVISOR

ADMINISTRACION

ALMACEN

Figura 21. Ficha para declaracion de pérdida de materiales.

Fuente: Elaboracion Propia

79




ITEM CODIGO

DESCRIPCION

STOCK

QTY APROB

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

Figura 22. Ficha para reposicion de sctok.

Fuente: Elaboracion Propia
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REQUERIDO POR:
RQ-GMI-
FECHA: AREA:
Item COD DESCRIPCION UND CANT
1
OBSERVACIONES:
Solicitado por: Autorizado por:

Figura 23. Ficha de requerimiento de materiales.

Fuente: Elaboracion Propia
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Empresa:

Ruc:

SELECCION DE PROVEEDORES.

Domicilio fiscal:

Teléfono:

Correo

electrénico:

Propietario o representante

legal:
PUNTOS CRITERIOS CALIFICACION
20 1. Cumple con requisitos fiscales (No cumple 0 Pts., Si cumple
20 Pts.)
20 2. Porcentaje de descuento ofertado en compras de mayoreo
(5% 7 Pts., 10% 14 pts, 15% o més 20 Pts.)
16 3. Ofrece crédito (No 0 Pts., 15 dias 8 Pts., 30 dias 12 Pts., 45
dias 0 més 16 Pts.)
16 4. Horario de servicio (Vespertino 8 Pts., Matutino 12 Pts., Mixto
16 Pts.)
10 5. Medios de comunicacion para solicitar productos (teléfono 5
Pts.,y fax 7 Pts.,e Internet 10 Pts.).
10 6. Transporte para entrega de productos a domicilio (No cuenta
0 Pts., Si cuenta 10 Pts.)
8 7. Tiene interés en ser proveedor de la empresa (No tiene 0 Pts.,

Si tiene 8 Pts.)

TOTAL DE PUNTOS OBTENIDOS

COMENTARIOS:

Nombrey Firma
Visitante

Nombre y Firma
Encargado de Logistica
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3.2.4. Situacién de la Variable Dependiente con la Propuesta.

Productividad Mano de obra.

o Numero de unidades realizadas
Productividad =

N° de trabajadores

381
Productividad = 377 = 1.02 unid /trabaj

Productividad en Horas- Hombre.

Numero de unidades realizadas

Productividad = Total de horas — hombre utilizadas
Productividad = _ 0.0049 ™
roductivida = 3a7e8 - T

3.2.5. Analisis Beneficio/Costo de la Propuesta.

Para el calculo se toma presente los precios, habra de detectar los ahorros que
se conseguira con su utilizaciéon y la inversion que esta crea. Para ello se detalla los

costos de la propuesta en la siguiente Tabla.

Tabla 17 Detalle de la propuesta

DETALLE DE PROPUESTA COSTO
Capacitaciones S/5,000.00
5 s de la propuesta S/1,800.00
Seleccion de proveedores S/5,800.00
Politicas de compra S/5,800.00
Politicas de almacenamiento S/6,400.00
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Politicas de despacho S/5,500.00

Supervisor de politicas S/4,500.00

Total S/34,800.00

Fuente: Elaboracion Propia

La Empresa SEGEMOC S.A Ingenieros Consultores el monto de la ejecucion
de la obra es S/ 4 466 355.68, cuenta con un beneficio de S/ 558,291.96 después de
la mejora tendriamos un ahorro de un 15% de nuestra mejora obteniendo un beneficio
de la propuesta de S/ 83,743.79.

Tabla 18 Beneficio de la propuesta

Beneficio Real S/558,291.96
Beneficio De La Propuesta 15.00%
Monto Del Beneficio De La Propuesta S/83,743.79

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 19 Beneficio/ Costo de la propuesta

Beneficio De La Propuesta S/83,743.79

Costo De La Propuesta S/34,800.00

Fuente: Elaboracion Propia

Beneficio ingresos de lapropuesta
Costo costos

Beneficio 83 743.79
Costo  34800.00
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Beneficio

=2.41
Costo

A su vez, se resume el beneficio y el costo de la propuesta en la siguiente
ecuacion, logra asi un beneficio/ de 2.41, es decir por cada S/ 1.00 invertido se

recupera S/ 1.41.
3.3. Discusion de Resultados.

Se diagnosticod la problematica de la Empresa SEGEMO SAC Ingenieros
Consultores, arrojando las siguientes problematicas: Mala clasificacion de materiales,
desconocimientos de métodos de trabajo, deficiente gestion de stock, indeficientes
despachos de recepcion, entre otros, por la cual se utilizé del diagrama Ishikawa. Ello
se recolecto de la entrevista realizada a los 11 colaboradores de la empresa
SEGEMOC SAC.

Adicional a ellos, el levantamiento de informacion se realizo de manera
adecuada a su vez, teniendo inconvenientes en la limitacion de la informacion por el
motivo que existia informacion que no se contaba en la empresa y que carecia de ella,
como por ejemplo de un diagrama de operaciones de produccion y entre otros datos.
Por lo tanto, carece, de procedimientos, considerando ello, para mi propuesta de
mejora y reducir asi los costos logisticos.

El resultado de la investigacion son las respuestas planteadas en el caso de los
procesos que tenemos pedidos, compras, eleccion de proveedores y almacén.

Lo cual tenemos mencionado con algo sencillo y otras compafias del mismo rubro
dispondran el modelo que se ha elaborado.

La propuesta que se ha elaborado es mejor los procedimientos en el area de
almaceén con la funcién que la homologacién de proveedores seria como una buena
estrategia para mejorar la relacion entre proveedores y clientes, lo cual se ha empleado
de cualquier empresa que se emplee una gestion de cadena de suministros o reducir
costos lo cual requiere en utilizar las mismas operaciones para realizar un pedido.
Aleman, R. (2018) obtuvo como resultado controlar y distribuir los materiales,

desarrollando un layout basandose en meétodos de lean constrution. Mientras en mi
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trabajo se realizo politicas de mejora basandome en herramientas del lean
manufacturing logrando asi, la reduccion de los costos logisticos. Servellon, T. (2019)
también logré solucionar sus problematicas a base de herramientas del lean
manufacturing reduciendo sus costos logisticos al precio venta de 2.30 soles por
unidad.

Cernaque y Lopez, (2017). Implemento el formato Kardex tanto en fisico con en
el programa Excel, logrando asi reducir el numero de medicamentos obsoletos de 587
a 77 medicamentos al mes. También aplicaron las 9°S en su propuesta de mejora
reduciendo sus costos y logrando un ahorro de S/ 195 soles mensuales.
Cruz, P. (2017). Plante6 hacer mejoras para reducir costos logisticos la cual, logro su
hipotesis como también se logré después de realizar nuestra propuesta de mejora la
cual se alcanzé los costos logisticos a un 638.70 soles por dia.
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CAPITULO IV:

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
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4.1.

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Conclusiones:

. Seincremento la productividad en un 0.80 und /recursos a un 1.03 und /recursos

con nuestro plan de mejora basado en las herramientas del lean manufacture.

. Se evalué y determino el estado actual de la Empresa SEGEMOC SAC

identificamos, problemas de planificacion, organizacién, de direccionamiento y
de control de ellas, con instrumentos de guia de observacion y cuestionarios
realizado a los 11 trabajadores. La cual, utilizamos el diagrama de causa —
efecto permitiéndonos resumir los problemas como falta de coordinacién para
los trabajadores, carencia de revision y planificacion de materiales, no existe

una programacion adecuada de las actividades a realizar.

Se desarrollo técnicas basadas en herramientas de lean manufacture siendo,
las 9°S y el PDCA para asi incrementar la productividad en la empresa
SEGEMOC SAC siendo la autodisciplina y la estandarizacién los indicadores
bajos de 1.33 de la herramienta de las 9°S por consiguiente el indicador de

limpiar con un 1.00, el de organizar 2.00 y de clasificar un 2.25.

. Se propone un plan de mejora basado en la aplicacion de las 9'S y el ciclo

deming permitiéndonos mejorar los indicadores de las 9°S y elevarlas a 5.00 de
puntuacion, existiendo una mejora de 2.00 a 3.00 por cada indicador. A su vez,
se desarrollé el PDCA, las cuales nos permitié gestiona nuestra problematica

que se diagnosticé en la Empresa SEGEMOC SAC.

. Se evalud la productividad antes de la propuesta y después de ella por la cual,

la productividad antes de la mejora es de 0.80 y después de la mejora 1.03
unidades realizadas/recursos, existiendo variacion de 0.22 unidades

realizadas/recursos.

Se obtuvo un beneficio costo positivo del plan de mejora propuesta por nuestra
investigacion, indicandonos que por cada solo invertido se obtiene un retorno
de S/ 1.95.
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4.2.

Recomendaciones:

Implementar nuestro plan de mejora basado en las herramientas del Lean

Manufacture que son 9°S y el ciclo deming.

Desarrollar y mantener la cultura de la aplicacion de herramientas de Lean

Manufacture

Planificar y conservar la cultura de la aplicacion de las 9°S y el ciclo deming para
asi, mantener una mejora en la productividad de la empresa SEGEMOC SAC.

Implementar nuestra propuesta de mejora ya que, obtendremos datos positivos

después de su mejora.

Evaluar la variacion de la productividad con indicadores de factor mano de obra

para asegurar asi, el beneficio de la propuesta planteada.

Comparar resultados de la implementacion de la propuesta para determinar la

relacion de lo invertido y el retorno de monto invertido.
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ANEXOS.

Anexo 1: Guia de observacion.

Guia de observacioén

Alternativas

N° items observados Observaciones
Si No
Se ha implementado propuestas
! de mejora en los procesos
2 Existe limpieza y organanizacion
3 Se clasifican los materiales
Existe bienestar personas en la
4 empresa
5 Existe buenos habitos
Existe un comportamiento fiables
° desntro de la organizacion
Se actiia como equipo con los
! comparieros de trabajo
Se ha unificado el trabajo a base
| de estandares
Se ha aplicado herramientas del
> lean manufacture
10 Existe una disposicion de los

trabajadores para la mejora
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Anexo 2: Cuestionario.

CUESTIONARIO DIRIGIDO A LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA

SEGEMOC SAC.

El objeto de la encuesta es recoger informacion directa de los trabajadores para
elaborar un trabajo de investigacion titulado “PLAN DE MEJORA EN LOS
PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA

SEGEMOC S.A.C”

1. Se ha implementado
propuestas de mejora en
los procesos

Si No

2. ¢Existe limpiezay

organizacion?

Si No
¢Existe buenos habitos o
costumbres en la
empresa?
Si No

¢Existe comportamientos
fiables dentro de la

organizacion?

Si No

9. ¢Se haaplicado
herramientas

del lean manufacture?

Si No

.Se clasifican los

materiales?

Si No

. ¢Existe bienestar personal

en la empresa?

¢ Se actlla como equipo con

los compaferos de

trabajo?

Si No

. ¢, Se ha unificado el trabajo a

base de estandares

Sl NO

10. ¢Existe una disposiciéon de

los trabajadores parala

empresa?

Si No
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Anexo 2: Validacién de Instrumentos.

b)

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN
Escuela Académica Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto:.. AEWO ARELA 6&)@2 Feapasco
Grado académico: TNEENIERD = TWDUSTRIAL

Cargo ¢ institucion: . _SVPERVISOR  DE EMPRESA | AGROIRDOSIRIAL. ...

Autor del instrumento: ... MACHVUCA  ASUINO  DerIS . W/LSoN

Titulo del proyecto de tesis: AN, DE._MEJORA EN. 105 PLOERS.. PARA

INCREMESTAR LA Peoductivipad eN LA

EMPRe3 A SeeemMOc SAC.

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente Regular Bueno Muy bueno
De0Oas De6ald [Dellals De 16 a 20
Claridad Los items estan formulados con L
lenguaje apropiado y comprensible
Organizacié | Existe una organizacion logica en la /
n redaccion de los items
Suficiencia Los items son suficientes para medir l/
los indicadores de las variables
Validez El instrumento es capaz de medir lo //
que se requiere ‘
Viabilidad Es viable su aplicacion e
Valoracién
Puntaje de (0 a 20) 41’ ........
Calificacion de deficiente o muy bueno %UH - .B?’."“D ... ............
OB S erVaCIONeS s rmsss v E s SRR ST T R
Fecha .
o [~
Firma: I O om peStesuuppe )
GROVER T AXGVALD ARCELA
L sae




®

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN

Escuela Académica Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Cargo e institucion: . Doente. /JM'U”“/”STZlDﬂb ................................

Nombre de instrumento a validar:

Autor del instromento: ..&] achva /447‘/"70 ...............................................
Titulo del proyecto de tesis: p/am de. Mejora en. los . poess, pa Incrementar.
la pmduol;vrda/ M [o- Ermpresa. SebeMoc SA.c.
Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente Regular Bueno Muy bueno
DeOa5 De6al0 [Dellals De 16 a 20
Claridad Los items estan formulados con )(
lenguaje apropiado y comprensible
Organizacié | Existe una organizacion logica en la X
n redaccion de los items
Suficiencia | Los items son suficientes para medir )<
los indicadores de las variables
Validez El instrumento es capaz de medir lo X
que se requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion )(
Valoracién
Puntaje de (0 a 20) 18 ........

Fecha:

Firma:

DNI:
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Iﬁ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN
UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN

Escuela Académica Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto:....... (07[0'” ..... ecerrZ ML .......... [/ ——
Grado académico: ..........: INnaeniey . Im oloy}rtaﬁ s (9/52‘4’»49 .......................
Cargo e institucion: ................. Ingenier. . &!‘.ﬁ.’..r!/.'..‘.\'?.': ..............................
Nombre de instrumento a validar: 6”F‘V’8'/a' ................................
Autor del instrumento: .......! Ma chwee. ... ne..... MS i w/ o ...

Calificacion

Indicadores Criterios Deficiente Regular Bueno Muy bueno

DeOa5 De6al0 [Dellals De 16 a 20

Claridad Los items estan formulados con
lenguaje apropiado y comprensible

Organizacié | Existe una organizacion logica en la /
v
el

n redaccion de los items

Suficiencia | Los items son suficientes para medir
los indicadores de las variables
Validez El instrumento es capaz de medir lo
que se requiere

Viabilidad Es viable su aplicacion

Valoracién
Puntaje de (0220)...43........
Calificacion de deficiente o muy bueno LMoy Bueno. .

Observaciones...... T e e T R




Anexo 2: Autorizacion para el Recojo de Informacion.

= SERVICIOS GENERALES
DE MONTAJE &

MOd CONSTRUCCION

-

“ANO DEL BICENTENARIO DEL PERU: 200 ANOS DE
INDEPENDENCIA”

EL QUE SUSCRIBE:

WALTER JOCSAN SAAVEDRA BACA — GERENTE GENERAL, IDENTIFICADO CON DNI N°

72669463, EN REPRESENTACION DE LA EMPRESA SERVICIOS GENERALES DE MONTAJE
& CONTRUCCION SAC

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacidon pertinente en funcién del proyecto de
investigacion, denominado: “PLAN DE MEJORA EN LOS PROCESOS PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA SEGEMOC S.A.C. CHICLAYO 2021”

Por el presente, el que suscribe , representante legal de la empresa: Walter
Jocsan Saavedra Baca, AUTORIZO al alumno: MACHUCA AQUINO, DENIS WILSON con
DNIN® 46828509, estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, y autor
del trabajo de investigacion denominado: “PLAN DE MEJORA EN LOS PROCESOS PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA SEGEMOC S.A.C. CHICLAYO 2021”;
al uso de dicha informacién que conforma el expediente técnico asi como hojas de
memorias, calculos entre otros como planos para efectos exclusivamente académicos

de la elaboracion de tesis de pregrado, enunciada lineas arriba. De quien solicita.

Se garantiza la absoluta confidencialidad de la informacién solicitada.
Chiclayo, 8 de septiembre de 2021.

Atentamente.

Firma/sello

D $ 938952972 54 segemoc@hotmail.com 9 Los Algarrobos MZ. ATLT. 10
CPM Villa Hermosa - J.L.O.
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Anexos 3: Fotografias de la empresa
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