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RESUMEN
En la presente investigacion titulada: Plan de mejora para incrementar la
productividad de la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros SAC; tiene como
objetivo general Proponer un plan de mejora para incrementar la productividad de
la empresa metal mecéanica Steelwork Ingenieros SAC, es un estudio cuantitativo
propositivo, la poblacion estuvo conformada por 3 proyectos que fueron ejecutados

en la construccion del Mall aventura Chiclayo en el departamento de Lambayeque.

La muestra lo conforma el 100% de los proyectos que son en total 3
proyectos realizados en la ciudad de Chiclayo en la construccion del Mall Aventura

Chiclayo.

Tuvo como resultados En la tabla N°1; donde sefiala que la productividad de
la materia prima en el proyecto 1, genera 4.10% soles por cada Kg de materia
prima, en el proyecto 2, seiala que fue de 4.38% que genera por cada Kg de
materia prima y en el proyecto 3, es de 4.06% por cada kilogramo de materia prima

siendo el promedio de 6,22 soles.

Se concluye que en la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros SAC,
sefiala que la productividad de la cantidad de materia prima de en soles en el
proyecto 1, es de S/ 478,572.74, y la productividad de cantidad de materia prima
en kg, es de 256,054.54; en el proyecto N°2 fue de S/ S/471,337.79 y en Kg;
249,931.49; asimismo en el proyecto N°3, indica que en soles es S/311,125.29 y el
Kg; 116,800.08.

Palabras Claves: Plan de mejora, Productividad, Materia Prima, Mano de obra
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ABSTRACT
In the present investigation titled: Improvement plan to increase the
productivity of the metal mechanic company Steelwork Ingenieros SAC; Its general
objective is to propose an improvement plan to increase the productivity of the
metalworking company Steelwork Ingenieros SAC, it is a quantitative and
purposeful study, the population was made up of 3 projects that were carried out in

the construction of the Mall venture Chiclayo in the department of Lambayeque.

The sample is made up of 100% of the projects, which are a total of 3 projects

carried out in the city of Chiclayo in the construction of the Mall Aventura Chiclayo.

It had like results In the table N ° 1; where it indicates that the productivity of
the raw material in project 1 generates 4.10% soles for each Kg of raw material, in
project 2, it indicates that it was 4.38% that it generates for each Kg of raw material
and in project 3, it is 4.06% for each kilogram of raw material, the average being

6.22 soles.

It is concluded that in the mechanical metal company Steelwork Ingenieros
SAC, it indicates that the productivity of the quantity of raw material in soles in
project 1 is S/ 478,572.74, and the productivity of quantity of raw material in kg is
256,054.54; in project No. 2itwas S/S/471,337.79 and in Kg; 249,931.49; also in
project No. 3, it indicates that in soles it is S/ 311,125.29 and the Kg; 116,800.08.

Keywords: Improvement plan, Productivity, Raw Material, Labor
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|. INTRODUCCION

Actualmente el sector metalmecanico se ha convertido en una fuente de
ingreso en crecimiento en el pais, generando empleos formales e informales y el
desarrollo de proyectos, colaborativos gubernamentales. La industria
metalmecéanica y la persistente competitividad de los mercados permite que las
empresas diariamente se esfuercen por desarrollar con mayor eficiencia no solo en
las labores productivas sino también las operaciones logisticas de
aprovisionamiento y distribucién. La cadena de suministro representa entonces una
red de suministro de material, su transformacién en un producto terminado y la
distribucion de estos productos a los clientes finales generando calidad en los

procesos (Salas, Meza, Obredor, & Mercado, 2019)

Bernal, Francia, & Frost (2016) en Chile, sefiala que las empresas buscan y
venden en el mercado global nuevos proveedores, socios, canales de distribuciéon
y también nuevas posibilidades de crecimiento y rentabilidad, la creciente
competitividad y la globalizacion exigen respuestas eficientes por parte de las
empresas y estrategias que les permitan sobrevivir en un mundo en continuo
cambio y a reducir los tiempos de espera por parte de los clientes, y plantean que
cada negocio depende de otros negocios en su propio campo, lo que hace que las
empresas deban coordinar esfuerzos para alcanzar mayores niveles de
productividad, dentro de la compafiia y su cadena de abastecimiento, permiten

mejorar el desempefio de la misma a largo plazo.

Naselli & Leibas (2016) en Estados Unidos, afirman que la situacion que
obedece a la importante incorporacion de bienes de capital importados realizada
“por las empresas que sobrevivieron al proceso de apertura experimentado por la
economia los subsectores que aparecen como mejor equipados en términos de
calidad y cantidad son los fabricantes de tableros y muebles y los aserraderos, los
cuales no solo invirtieron en maquinarias sino también en el desarrollo de nuevos
productos y, en algunos casos, en ampliar la capacidad productiva de sus plantas.
Por su parte, los subsectores con mayor necesidad de renovar los bienes de capital,
“medida por la alta proporcion de los mismos que se consideran en estado regular,

son los aserraderos sobre todo los mas pequefios y otras actividades que en los



gue la incorporacién de nuevas maquinarias permitiria aumentar sensiblemente los

rendimientos y la productividad’(P.1).

En el afio 2017 el diario Gestién, comentd que aunque en estos momentos
la industria nacional esta pasando dificultades debido a la crisis financiera
internacional, no solo eso es afectado si no también toda la cadena de valor,
incluyendo a los confesionistas, ante este problema la ministra de la produccion
manifiesta que existen ya importantes herramientas implementadas para apoyar a
las empresas peruanas como el Fondo de Garantia Empresarial (Fogem), que
favorece los créditos a favor de las micro y pequefias empresas (Mypes) y es

importante para impulsar el capital de trabajo.

Perd se encuentra en un estado de desarrollo intermedio, compite con
materias primas y busca eficiencia para reducir costos. Pero en la medida que el
pais incrementa su renta y pasa a un estado de desarrollo superior, los factores
relacionados con educacién superior, tecnologia e innovacién va a jugar un papel

mas preponderante. (Bilbao, 2016, p.24)

Fernandez (2018) menciona que muchas empresas constructoras de la
ciudad de Chiclayo actualmente cuentan con problemas comunes que condicionan
su actividad diaria, ya que principalmente no cuentan con un enfoque de gestion
para su mejoramiento, la falta de estrategias, organizacion y procesos eficientes,
encontrando deficiencias en el proyecto técnico, la planificacion de la obra, la
asignacion del personal para ejecutar la obra, iniciar la fase de compras mediante
la elaboracion de comparativos de precios, etc. Todas estas actividades

contribuyen al riesgo de ejecucion de las obras.

El problema de estudio del presente trabajo radica en la ineficiencia existente
en los procesos productivos en los diversos proyectos de fabricacion y montaje de
estructuras metalicas de la empresa Steelwork Ingenieros SAC, la cual se traduce
en pérdidas economicas considerables, es por esto que se busca realizar un
estudio comparativo basado en el uso de la herramienta Benchmarking para
analizar técnicamente la competencia del producto, servicio o proceso que se viene

desarrollando dentro de la empresa con respecto a otras de diferentes sectores.

En la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros SAC cuenta con

problemas de incumplimiento de metas en la ejecucion de proyectos, esto radica



en el ingenieria y planeamiento previos al inicio de trabajos, ademas de las

coordinaciones logisticas para la adquisicion y envié de materiales.

La presente investigacion es conveniente debido a los problemas
encontrados esta investigacion se basa en una propuesta de mejora mediante las
herramientas de estudio de tiempo, MRP y planificacion de la produccion cada una
de ellas tienen sus funciones como el estudio de tiempos que se encargan de
optimizar y reducir tiempos, el MRP se encarga de determinar los recursos de los
materiales que se emplean por cada producto y la planificacién de produccién que

se encarga de elaborar los planes de produccién de mano de obra.

La propuesta de mejora que se plantearda permitird alcanzar buenos
resultados en la productividad, competitividad del mercado y rentabilidad
empresarial. Desde el punto de vista social les beneficiara a los clientes externos
porqué adquirirdn un mejor producto. En la parte econdmica la empresa obtendra
beneficio por que tendran mayor acogida del producto logrando una mayor potencia

en el mercado y asi tener un mayor ingreso rentable.

El problema de investigacion se formula de la siguiente manera: ¢De qué
manera el plan de mejora incrementara la productividad de la empresa metal

mecanica Steelwork Ingenieros SAC?

Tiene como objetivo general, Proponer un plan de mejora para incrementar
la productividad de la empresa metal mecéanica Steelwork Ingenieros SAC. Y como
objetivos especificos tenemos; Evaluar la productividad de la empresa metal
mecanica Steelwork Ingenieros SAC; Identificar los factores que afectan a la
productividad de la empresa metal mecénica Steelwork Ingenieros SAC; Realizar
la evaluacion econdmica de la propuesta de la empresa metal mecanica Steelwork

Ingenieros SAC.

Como hipétesis general; El plan de mejora incrementara la productividad de

la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros SAC.



ll. MARCO TEORICO

Como estudios relacionados al tema tenemos: En su investigacion titulado:
Manjarres (2016), “Plan de mejoramiento continuo de los procesos de fabricacion
para incrementar niveles de eficiencia en la Empresa KHRISTELL JEAN del Cantdn
Pelileo”. Sus resultados es un plan de mejoramiento continuo, basado en
herramientas de gestion, proponiendo alternativas viables y acertadas para ayudar
a mejorar y optimizar los recursos, mejorando los niveles de eficiencia que
impactaria en que la empresa sea mas productiva y competitiva en el mercado. Se
concluye que la propuesta permiti6 mejorar el abastecimiento de materiales al
proceso de produccion, mejorando los niveles de produccién y de esta manera

mejoro la eficiencia en 100%.

Alonso y Vargas (2018), en su investigacion “Propuesta de mejora en las
areas de Produccion y Logistica para incrementar la rentabilidad en la empresa de
calzado FALBRIC S.A.C”, Sus resultados se analizaron las causas raices mediante
el diagrama de Pareto para determinar el impacto econdmico en la empresa, que
representa pérdidas monetarias de 45.372,06 soles anuales. La propuesta de
mejora contiene metodologias y herramientas para controlar los procesos
productivos, para garantizar que los productos se fabriqguen de forma correcta. Se
concluye que la propuesta planteo un beneficio anual de 33.031,53 soles, un VAN
de S/. 9.107,96; y un TIR de 58,10% y un Beneficio/Costo de 1,2.

Orozco (2016) en su tesis “Plan de mejora para aumentar la productividad
en el area de produccién de la empresa confesiones deportivas todo sport.
Chiclayo-215”, Sus resultados presentaba problemas tales como: deficiencia en la
produccion, deficiente limpieza, area de trabajo desordenado, falta de informacion,
falta de compromiso y de trabajo en equipo de los trabajadores, escasez de
personal, incumplimiento de pedidos, para dar solucion a estos problemas
implementaron las herramientas como: herramientas Estudio de Tiempos y
herramientas de manufactura esbelta como VSM y 5S, logrando el aumento que la
productividad parcial de la mano de obra se incremente aproximadamente en un
6% en promedio y la productividad global en el area de produccién de la empresa

en un 15% aproximadamente.



Gutiérrez & Vega (2019) en la investigacion titulada: Plan de mejora para
incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa Josatex -
Chiclayo 2017, tiene como resultados que la Empresa Josatex, con el plan de
mejoras propuesto, se incrementa la productividad 33,33%, se planifica y controla
mejor los recursos, pero principalmente se podra cumplir con los clientes al cumplir
con las entregas oportunamente, mejorando asi; no solo la productividad sino la
imagen de la empresa. En cuanto a los materiales, la estandarizacion permitir4 una
disminucién en los consumos de 61.798,30 soles. Se concluye que el sistema de
produccion de la empresa Josatex y se determind que se esta trabajando sin ningun
procedimiento establecido para fabricar sus diferentes productos, lo que le ha
generado problemas de control de la produccion y de costos elevados, los que se

reflejan en la productividad y terminan afectando los margenes de ganancia.

Asimismo como teorias relacionados al tema de las variables en estudio, la
productividad en la actualidad muchas personas utilizan las variables de eficiencia,

eficacia, efectividad y productividad.

La productividad es una manera de calcular cuanto de eficientes estamos
siendo en nuestro trabajo, nuestro capital humano para producir y transformar en
valor economico. Cuando estamos siendo eficiente significa que estamos

produciendo mas con la misma cantidad de trabajo y capital (Rios, 2015).

Una mejora en el proceso productivo implica también la mejora en la
productividad, la comparacion de las cantidades de los recursos empleados y la
cantidad de bienes significa la mejora; por lo tanto, la productividad es una variable
gue tiene relaciéon con lo producido por un conjunto de procesos (salidas o
productos) y los recursos empleados (insumos o entradas). (Carro & Gonzalez,
2013). Se define en la siguiente férmula:

Productividad= Salidas
Entradas

Arana (2014) manifiesta: La productividad es el grado de rendimiento con
gue se emplean los recursos disponibles para alcanzar objetivos predeterminados.
En este caso, el objetivo es la fabricacion de articulos a un menor costo, a través

del empleo eficiente de los recursos primarios de la produccion: materiales,



hombres y maquinas, elementos sobre los cuales la accion del ingeniero industrial
debe enfocar sus esfuerzos para aumentar los indices de productividad actual y, en
esa forma, reducir los costos de produccion. Si partimos de que los indices de
productividad se pueden determinar a través de la relacién producto-insumo,
tedricamente existen tres formas de incrementarlos: Aumentar el producto y
mantener el mismo insumo. Reducir el insumo y mantener el mismo producto.

Aumentar el producto y reducir el insumo simultanea y proporcionalmente. (p.14)
Férmulas para medir la productividad
Productividad total= Salida total/entrada total
Productividad total= Ventas
Mano de obra

Mano de obra= Unidades producidas

Numero de trabajadores

Mano de obra=_unidades producidas

Costo de horas hombre

Mano de obra= unidades producidas

Horas hombre

De tal manera que la importancia de la productividad es un instrumento de
suma importancia en todas las empresas que origina un aumento en la
productividad, para alcanzarla necesitamos métodos, estudio de tiempos y salarios
como incentivos. (Rios, 2015).

Indicadores asociados a la productividad. Contamos con tres criterios que se
relacionan con la productividad y calidad, de la cual ayudan a la evaluacion del

desemperio del proceso:
Eficiencia.

Rodriguez (2004) comentdé que en la eficiencia al igual que la eficacia
requiere cumplir con su objetivo trazados en la organizacion, pero este lo hace de
una manera mas rapida sin importarle nada mas, solo piensan en ahorrar recursos

como: financieros, humanos, infraestructura y mas. (Rios, 2015)



Efectividad.

Rios (2015) afirma: “Se denomina efectividad a la capacidad o facultad para

lograr un objetivo o fin deseado, que se han definido previamente, y para el cual se

han desplegado acciones estratégicas para llegar a él”. (p.20).

Eficacia.

La eficacia logra sus objetivos trazados por la organizacion siempre y cuando

cumpla su plan estratégico a un plazo determinado. Aqui no se decide cuidar y

limitarse a ahorrar los recursos como lo hacen en la eficiencia. (Garcia, 2011).

Factores que afectan a la productividad.

También encontramos aspectos muy importantes como los factores que

afectan en la productividad, debemos tenerlos muy en cuenta ya que estos factores

pueden ocasionar problemas.

Factores internos

Factores externos

Factores
Microecondmicos

Factores
Macroecondmicos

insumos

aplicadas

Servicio.

Recursos humano | Disponibilidad de | Estilos de Globalizacion
_materlales 0 | direccion
insumos
Energia Mano de obra | Organizaciony Actualidad
calificada métodos mundial
Terrenos y | Politicas estatales | Fuera laboral Tratados o
edificios en tributacion vy acuerdos
aranceles
Internacionales.
Maquinas y | Centralismo Materia primay | Larecesion.
equipos energia
Materiales Disponibilidad de | Planta y equipo. | La inflacion.
capital e interés
Materia prima e | Medidas de ajuste | Producto y/o Conflictos

Internacionales.

Fuente: Garcia, A. (2011).




Gestidn de la productividad. Gestidon de la productividad podemos llamar a
la administracion de procesos que realiza las cuatro fases del ciclo de
productividad, donde aplica la mejora en todos los sectores de una empresa.
(Prokopenko, 1989). La mejora en la productividad funciona cuando aplicas mejora
atoda la empresa, porque si solo lo hacemos en un determinado sector la estrategia

termina trayendo problemas a la organizacion por completo.
Ciclo de la productividad.

El concepto del ciclo de productividad nos muestra que el mejoramiento de
la misma debe estar precedido por la medicidn, la evaluacion y la planeacion. Las
cuatro etapas son importantes, no solo una de ellas” (Rodriguez, 2004, p.50). El
Ciclo de la productividad debe aplicarse de manera continua, también nos da a

conocer tal cual es el proceso de la productividad.

Que esta compuesta por los siguientes pasos:

mediciones.

evaluaciones.

planificacion.

Figura 1: Ciclo de la productividad.
Fuente: Rodriguez (2004)

Medicion.
Se realizaran las mediciones por clientes, por producto, por departamentos,

por plantas o divisiones o por empresas.

Evaluacion.



Se evalla la productividad, dentro de un periodo determinado o entre dos

periodos.
Planificacion.

La planificacién puede ser a largo o corto plazo, segun criterios.
Mejoras.

Las mejoras son basadas en tecnologia, materiales, mano de obra, procesos

y productos.
De tal manera que él; Plan de Mejora:
Procesos

Los procesos en las empresas estan presentes en todas las areas y se
realizan de manera jerarquizada para lograr un objetivo planteado. Los procesos
son aquellos que efectdan un objetivo completo y que afiaden valor para cumplir
con la satisfaccion del cliente. Cada proceso es un procedimiento jerarquizado para
la innovacion de rigueza que inicia y termina transacciones en un determinado
tiempo con los clientes. Cada etapa del proceso pertenece al procesamiento de una
transaccion, donde se plantea los conceptos de temporalidad es decir el periodo de
tiempo que es un trabajo muy importante para incrementar la productividad (Bravo,
2008).

Tipos de procesos.

Durante el proceso se debe tener en cuenta los imputs y outputs, asi como
también los proveedores, los clientes, los recursos. Aguilar (2013) asegura que los

tipos de procesos son tres:

Procesos estratégicos/administrativos: aquellos que aportan directrices a
todos los demas y estan destinados a definir y controlar las metas de la

organizacion, sus politicas y estrategias.

Procesos operativos: también conocidos como procesos clave, son los que
permiten generar el producto o servicio que se entrega al cliente, por ende, el nacleo
del negocio. Procesos de soporte: identificados también como procesos de apoyo
ya que brindan soporte a los operativos. En estos procesos los clientes son

internos, es el personal de la organizacion (p.1).



Los procesos cumplen objetivos completos durante un ciclo de una cadena

de produccion desde que inicia y termina con un cliente. Los tipos de procesos son:

Procesos del Negocio: estos procesos estan dirigidos en el area de ventas
cumplen con la satisfaccion de los clientes desde el pedido del cliente hasta la
entrega del producto, dentro de los procesos de negocio encontramos: Procesos
estratégicos los cuales se encargan de jerarquizar, planear los procesos siguientes
para cumplir con la mision y vision de la empresa y los Procesos Operativos se
encargan directamente de cumplir con la satisfaccion del cliente durante toda la

cadena de produccion.

Procesos de Apoyo: pasan hacer procesos segundarios que no estan
relacionados directamente para cumplir con la mision de la empresa, pero también
son indispensables para que en la organizacion todo esté relacionado, se considera
como procesos de apoyo la compra de articulos para las oficinas, pagos de

impuestos, mantenimiento de quipos (Gil y Vallejo, 2008).

Produccion; La produccion; es el proceso mediante el cual los insumos se
combinan y transforman en producto, se lleva a cabo a través de la ejecucion de un
conjunto de operaciones integradas en proceso (Cuatrecasas, 2012). La

produccion en una empresa se desarrolla mediante un sistema productivo.

MATERIALES Y PRODUCTOS
ADQUIRIDOS

I TRABAJO I I EQUIPOS I I RECURSOS I I ORGANIZACION I
4 U U g
| P ROCES O | »
- I:T[
| Productofinal |

Figura 2: Elementos de un sistema productivo

Fuente: Cuatrecasas LI. (2012)

Segun Checa (2014) La cantidad de productos elaborados en un periodo de tiempo

determinado.
Produccion= tiempo base

Ciclo

10



Dénde: Tiempo base (tb): puede ser un dia, una semana, un mes o un afo.
Ciclo: llamado también la velocidad de produccion, es el tiempo que demora para

la salida de un producto, conocido como “cuello de botella”
Organizacion del sistema productivo.

Los principios basicos para el sistema productivo son: Normalizacion:
consiste en cumplir con las normas ya establecidas durante la produccién, procesos
y materiales. Racionalizacién: aplicar el disefio de productos siguiendo un analisis
adecuado para cada proceso. Simplificacion: optimizar las actividades durante los
procesos de produccion siempre en secuencia con la racionalizacion.
Especializacion y descomposicion en los competentes del producto (Cuatrecasas,
2012).

Estudio de métodos.

El estudio de métodos nos permite lograr un progreso en las organizaciones,
si logramos combinar correctamente nuestros recursos econdmicos, humanos y
materiales tendremos un aumento en nuestra productividad, siempre en todo
proceso va a necesitar un andlisis para mediante a eso busquemos una alternativa
de solucion a los problemas. (Garcia, 1998). Esta sera la utilidad y su significado

de los estudios de métodos.

Estudio de métodos

| Para significar la tarea y establecer métodos

mas econémicos para efectuarlas.

—‘_. Medicion del trabajo

Para determinar cuanto tiempo deberia
insumirse en llevarla a cabo.

!

Mayor
productividad.

Figura 3: Estudio del trabajo
Fuente: Garcia (1998)

Estudio
de
trabajo

En este momento veremos algunas caracteristicas y la importancia de un
estudio de trabajo. Kanawaty (1996) narra: las razones expuestas pueden afiadirse
las que resumimos a continuacion: es un medio de aumentar la productividad de

una fébrica o instalacion mediante la reorganizacién del trabajo, método que
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normalmente requiere poco o ningun desembolso de capital para instalaciones o
equipo. Es sistematico, de modo que no se puede pasar por alto ninguno de los
factores que influyen en la eficacia de una operacion, ni al analizar las practicas
existentes ni al crear otras nuevas, y que se recogen todos los datos relacionados
con la operacion. Es el método mas exacto conocido hasta ahora para establecer
normas de rendimiento, de las que dependen la planificacion y el control eficaces

de la produccién. (p.18)

Una descripcion de todo lo que un estudio de métodos que nos dara un buen

resultado sin importar que la empresa sea manual o con instalaciones.
Procedimiento basico para el estudio de trabajo.

Para realizar un método de trabajo es necesario seguir 8 pasos y asi
obtendremos un exitoso estudio. El método de estudio es obligatorio los pasos 1,2
y 3, el paso 4 pertenece al estudio de trabajo corriente, en cambio la 5 requiere de
una medicion. Estos pasos también requieren ser innovados cada cierto tiempo y

se deberan seguir el desarrollo de los 2 ultimos pasos.
Estudio de tiempos.

Kanawaty (1996) narra: el estudio de tiempos es una técnica de medicién del
trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondiente a
los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y
para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea
segun una norma de ejecucion preestablecida. (p.273)

Estudio de Tiempos con Cronometro.

Un estudio de tiempos con crondmetro se lleva a cabo cuando se va a
ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea; cuando se presentan quejas de los
colaboradores o de sus representantes sobre el tiempo de una operacién; cuando
se encuentran demoras causadas por una operacion lenta, que ocasiona retrasos
en las demas operaciones: cuando se pretende fijar los tiempos estandar de un
sistema de incentivos y cuando se encuentren bajos rendimientos o excesivos

tiempos muertos de alguna maquina o grupo de maquinas.

Planeacién y control de la produccion.
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Segun Paredes (2001) define como el Plan de Produccién a medio plazo,
factible desde el punto de vista de la capacidad, que permita lograr el Plan
Estratégico de la manera mas eficaz posible, tomando en cuenta los objetivos

tacticos del sistema Produccion.
Planeacién de Requerimiento de Materiales (MRP).

Reyes (2014) “Es una técnica de planificacion de la produccion y de gestion
de stock mas utilizada en la actualidad; Se utiliza cuando el método de gestion del
flujo material, es programado y se parte de una demanda conocida.” (p.20) es decir
el MRP asocia lo que es la lista de materiales necesarios para la fabricacion con el
programa de produccion planeado. EI MRP es una herramienta que permite a las
empresas determinar cuales son sus requerimientos dependientes a sus
elementos. Permite a una compafiia calcular cuanto material de cada tipo requiere

y en qué momento. (Luber, 2000, p.21)
Objetivos del MRP.

Todas las empresas tienen como objetivo principal, cumplir con sus pedidos
en el plazo acordado, y asi no quedar mal con nuestros clientes. El sistema del
MRP debe cumplir con los siguientes objetivos: Asegura la existencia de materiales,
para que estén disponibles al momento de la produccion, para que el proceso fluya
y los productos terminados, estén disponibles para su entrega en los plazos de
tiempo convenientes; Procura mantener los niveles de stocks, tanto de material,
como de productos terminados; Planifica las actividades de produccion, 6rdenes de

compra y ordenes de entrega. (Rajadell, 2016, p.30)
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lll. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacidn
3.1.1. Tipo de investigacion

Desde el punto de vista del enfoque se determin6 que el estudio fue mixto;
porque es un proceso que recolecta, analiza y vincula datos cuantitativos y
cualitativos en una misma investigacion; de nivel explicativo tal como establece
Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) respecto a los estudios explicativo porque
busca explicar la forma en que la variable independiente influye (o influird) en la
dependiente.” (p.92). desde el punto de vista del propdsito fue aplicada, porque se
basa en otras teorias abordadas, asi como buscé solucionar problemas practico

como es el caso del productividad.
3.1.2. Disefio de investigacién
El disefio del estudio es no experimental — predictivo

Se indica que es no experimental, porque no se realizé la manipulacion de
las variables, sino que consistio en caracterizar tal como se encuentra en la
realidad. Ademas se realiz6 la comprobacion de la hip6tesis considerando métodos

l6gicos y juicio de experto para las estrategias.

Predictivo, en este caso en particular porque se proyectan los resultados

posibles que puede lograr una propuesta, tal es el plan de mejora.
Donde el esquema del disefio queda establecido de la siguiente forma:
Es no Experimental. Predictivo.
T1 T2
M @) P RE
Donde:
M: Clientes (Y)
O: Cuestionario de productividad ()
P: Es la propuesta de especialidad: Plan de mejora (X)

T1: Es el tiempo de medicidn inicial con informacion actual (Mayo 2021)
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T2: Es el tiempo de proyeccién por el periodo que durara la implantacion de

la propuesta de solucién (diciembre — 2021)

RE: Son los “resultados estimados” o proyectados, que generara la

implantacién de la propuesta de solucion P. (Y)

3.2. Operacionalizacion de variables
Variable independiente: Productividad

Es la relacion entre la actividad productiva y los medios que son necesarios para
conseguirlo. Siendo estos medios del tipo tecnoldgicos, humanos o de
infraestructuras. También puede ser entendida como la produccién obtenida por un

sistema productivo usando determinados recursos para este fin.

Definicion operacional; esta variable serd medida con una entrevista encargado

a la obra y sera validado por tres expertos especialistas.
Variable dependiente: Plan de mejora

Es como el conjunto de acciones programadas para conseguir un incremento en la
calidad y el rendimiento de los resultados de una organizacion. El plan de mejora
no se centra en los problemas esporadicos de una organizacion. En su lugar, se
dirige hacia los problemas crénicos. Son estos los responsables de un insuficiente
rendimiento que se manifiesta en un nivel estable de resultados, aunque

insatisfactorio.

Definicion operacional; esta variable se medira mediante una propuesta de

mejoramiento, describiendo estrategias, y a cual sera validada por expertos.

3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Para el presente estudio, se ha considerado obras que ha hecho la empresa
STEELWORK INGENIEROS S.A.C. a nivel nacional durante el afio 2019. Se
consider6 el estudio de proyectos realizados por la empresa cuyo metrado o peso
de estructuras metalicas fabricadas y montadas supere las 200 Toneladas; los
cuales; son un total de 3 proyectos que fueron ejecutados en la construccion del

Mall aventura Chiclayo en el departamento de Lambayeque.

De esta manera, se considera que la poblacién es de un total de 3 proyectos.
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Muestra

La muestra lo conforma el 100% de los proyectos cuyo metrado o peso de
estructuras metalicas fabricadas y montadas supere las 200 Toneladas durante el
afio 2019, que son en total 3 proyectos realizados en la ciudad de Chiclayo en la

construccion del Mall Aventura Chiclayo.

La muestra viene a ser el total de la poblacién ya que esta es pequefia y para la
investigacion esta conformada por todos los elementos que conforman el area de
produccion y que influyen en la productividad es decir, la mano de obra, los

materiales, los procesos, la tecnologia, la infraestructura, etc.

La unidad de analisis son los grandes proyectos de obras realizadas por la empresa

en el periodo 2019 en la ciudad de Chiclayo.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.4.1. Técnica

Con la finalidad de obtener la informacion, se utilizé las técnicas e instrumentos de

recoleccion de datos que se describen a continuacion:
La entrevista

Se realizar4 una entrevista a los encargados de la empresa metal mecanica
Steelword Ingenieros SAC, a quienes se les aplicara para determinar a través de
las respuestas, si es que habia retrasos en las entregas de los pedidos, si el nUmero
de trabajadores consideraba es el necesario, si existian paradas de produccion ya
sea por paro de maquinas o faltas de materiales, si tenian documentado el proceso
de produccion y si contaban con informacion para realizar la planificacion de la
produccion, entre otras orientadas a tomar conocimiento exacto de la situacion del

area de produccién respecto del uso de los recursos que se emplean.
Observacion.

A través de la observacion, se aplicé una lista de cotejo, para dar un recorrido por
las diferentes areas donde se desarrollan las actividades de produccion, asi como
las que le dan servicio al area de produccion, para determinar las condiciones

fisicas en las que estan y si facilitan las labores de produccién.
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Validez

La técnica que se utlizara sera validada por expertos profesionales en la
especialidad.

La validez se fundamenta en la interpretacién correcta de los resultados,
convirtiéndose asi en un soporte fundamental de las investigaciones cuantitativas.
La forma de recopilar los datos, de llegar a captar los sucesos y las experiencias
desde distintos puntos de vista, el modo de analizar e interpretar la realidad a partir
de un conocimiento teérico y experiencial y el ser cuidadoso en revisar
permanentemente los hallazgos, ofrece al investigador una certeza en sus

resultados.
Confiabilidad

Los datos recogidos mediante los instrumentos establecidos, son
merecedores de crédito y confianza. La fiabilidad es la probabilidad de transcribir
estudios, es decir, que un investigador utilice los mismos métodos o estrategias de
recoleccion de datos que otro, y obtenga resultados similares. Este criterio
garantiza que los resultados representan algo verdadero e inequivoco, y que las
respuestas que dan los participantes son independientes de las circunstancias de

la investigacion.

3.5. Procedimiento
1. Se solicit6 el permiso correspondiente al encargado de la empresa metal
mecéanica Steelwork Ingenieros SAC.

2. Se procedio a entrevistar al encargado de la empresa
3. Se realiz6 el procesamiento de datos.
3.6. Método de analisis de datos
Para procesar los datos obtenidos de la investigacion se utilizaron el
procesamiento estadistico del software SPSS version 22 y los resultados fueron

procesados en tablas y gréficos detallando las frecuencias y porcentajes. Para la

validacion y fiabilidad del instrumento se aplico el alfa de Cronbach.
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3.7. Aspectos éticos
Los criterios éticos que se tomaron en cuenta para la investigacion son los
determinados por Norefia, Alcaraz, Rojas, & Rebolledo (2012) que a continuacion

se detallaron:

Consentimiento informado: A los participantes de la presente investigacion
se les manifestd las condiciones, derechos y responsabilidades que el estudio

involucra donde asumiran la condiciéon de ser informantes.

Confidencialidad: Se les informé la seguridad y proteccién de su identidad

como informantes valiosos de la investigacion.

Observacion participante: El investigador actudé con prudencia durante el
proceso de acopio de los datos asumiendo su responsabilidad ética para todos los
efectos y consecuencias que se derivardn de la interaccion establecida con los

sujetos participantes del estudio.
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IV.  RESULTADOS
4.1. Tablas y figuras

Evaluar la productividad de la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros
SAC

Tabla 1

Productividad de la materia prima de los proyectos de la empresa metal mecanica
Steelwork Ingenieros SAC

Cantidad Cantidad Productividad Productividad

Ingresos Metrado Materia Materia Materia prima Materia prima
prima (S/) prima (Kg) (S) (Kg)
Proyecto 1 S/ 1,960,063.53 226,596.94 S/478,572.74 256,054.54 4.10 0.88
Proyecto 2 S/2,062,102.82 223,153.12 S/471,337.79 249,931.49 4.38 0.89
Proyecto 3 S/ 1,262,703.60 105,225.30 S/311,125.29 116,800.08 4.06 0.90
4.18 0.89

Fuente: proyectos de la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros SAC

Se muestra que la productividad de la materia prima es que genera 4,10 soles por
cada sol que invierte en materia prima en el proyecto 1, y en el proyecto 2 fue de
4,38 soles que genera por cada sol de materia prima y para el tercer proyecto fue
de 4,06 soles por cada sol de materia prima siendo el promedio de 4,18 soles.
Encontrandose por encima de este promedio el proyecto 2, y por debajo de este
promedio el proyecto 1 y proyecto 3. Respecto a la productividad de materia prima
en kilogramos el proyecto 1, avanza 0,88 kg de la obra por cada un kilogramo de
materia prima y el promedio es de 0,89 kg de la obra por kilogramo de materia
prima, que indica que el 11% es desperdicio. Por los cortes que se realizan.
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Tabla 2

Productividad de la mano de obra de los proyectos de la empresa metal mecanica
Steelwork Ingenieros SAC

Mano de Mano de Productividad Productividad

Ingresos Metrado obra (s) obra (hh) Mano(%;z obra Mano(r:jhe)obra
Proyecto 1 S/1,960,063.53 226596.94 S/339,270.00 19,136.00 5.8 11.84
Proyecto 2 S/2,062,102.82 223153.12 S/333,312.00 18,800.00 6.2 11.87
Proyecto 3 S/1,262,703.60 105225.3 S/157,792.00 8,900.00 8.0 11.82
6.7 11.8

Fuente: proyectos de la empresa metal mecéanica Steelwork Ingenieros SAC

La productividad de mano de obra en soles es de 6.7 Soles por cada sol que se
invierte en mano de obra, mientras la productividad de mano en horas hombre es

de 11,8 kg/hh, es decir se avanzan 11,8 metros por cada hora trabajada.

Tabla 3

Productividad de los proyectos de la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros
SAC

Ingresos Costo Productividad (S)
Proyecto 1 S/ 1,960,063.53 1,410,466.25 1.39
Proyecto 2 S/ 2,062,102.82 1,404,384.49 1.47
Proyecto 3 S/ 1,262,703.60 1,002,236.42 1.26
1.37

La productividad en el proyecto 1, fue de 1.39 soles de ingreso por cada sol del
costo, que indica que obtiene un beneficio de 0.39, mientras el proyecto 2, la
productividad fue de 1.47, que indica un beneficio de 0.47, ademas en todos los
proyecto se obtuvo una productividad mayor a 1, y la productividad promedio fue
de 1.37
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Factores que afectan a la productividad de la empresa metal mecanica

Steelwork Ingenieros SAC

Retrasos en el proceso de produccién durante la jornada laboral
Se muestran deficiencias como herramientas insuficientes, planificacion
inadecuada, en algunos casos falta de material completo, falta de piezas claves
para proceder con el montaje, maquinaria defectuosa y reprocesos por mal
replanteo inicial.
La cantidad de trabajadores es el adecuado para el proceso de produccion
Dos entrevistados manifestaron que no es adecuada la cantidad de trabajadores,
porque se evidencia bastantes intervalos de tiempo donde se requirié un mayor
namero de trabajadores, tanto en proyecto para continuar el montaje de EEMM,
como en planta para poder solventar de material al proyecto. Sin embargo se
maneja en promedio un total de 45 trabajadores que se divide en los diferentes
frentes del proyecto.
Cambios actuales para el mejoramiento eficaz de la produccion
Entre los cambios actuales que se han establecido son:

Grupos de trabajos especificos

Orden de trabajo mediante las lineas de trabajo

Planificacién de actividades de supervision
Planificacién del proceso de produccion
Se obtuvo dos puntos contradictorios por un lado un ingeniero establece que no se
cuenta con un plan de montaje de todo el proyecto, solo se avanzaba conforme las
obras civiles se ejecutaban, el planeamiento solo se hacia de manera diaria.
Mientras dos ingenieros opinan lo contrario; al manifestar que se establecid un
cronograma de avance donde se asigno personal por ambos frentes a fin de que
cumpla en el tiempo programado y también se tiene en cuenta las prioridades
establecidas en las reuniones.

Medidas para asegurar el orden, limpieza y organizacion en cada area laboral

En el &rea de Prevencion tanto de la contrata principal como de nuestra empresa
siempre estaba supervisando estos controles. Por lo general; se realiza dos veces

a la semana.
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Cantidad de materia prima utilizada al mes

Se establecio diferentes manejos de materia prima que varian entre el 25 Tn, 60 Tn
y el maximo de 80 Tn cada mes se montaba en proyecto.

Causa de los paros de produccion por las fallas de los operarios, fallas
mecanicas u otras

Existen fallas por descoordinacion de informacion (Datos técnicos de planos), fallas
técnicas (montajes inadecuados, fuera de tolerancias), fallas de herramientas,
paros de produccion por parte de SSOMA y por accidentes laborales.
Importancia de tener materia prima en stock para poder cubrir alguna
necesidad

En proyecto si, hablamos de material sobrante que se utilizaba para cubrir
necesidades urgentes cuando se presentaban piezas con medidas fuera de la
tolerancia (no se podian montar). Pero dos ingenieros establecen que no es
necesario mantener un stock, porque ya se trabaja en base a una planificacion
concreta.

Acuerdo con el numero de horas que se demoran los operarios en realizar
todo el proceso de produccion

No, la eficiencia de los operarios esta sujeta al compromiso que hay por parte de la
empresa hacia ellos, me refiero a pago puntual y completo de todos su
sobretiempos, clima laboral y reconocimiento.

Ademaés se tiene que facilitar todas las herramientas necesarias para poder mejorar
los tiempos, también la planificacion de actividades que se involucren en el proceso
de produccion. (Coordinacion con Jefe de campo sobre: Torre Grua, Andamieros,
Carpinteros, Fierreros involucrados).

Por otro lado, no se supera la jornada de 12 horas, ya que siempre se busca
destacar al personal mas eficiente y comprometido.

Importancia de estudio de tiempos en su proceso productivo

Es importante tener tiempos promedios por tipo y cantidad de trabajo se puede
medir la eficiencia del trabajador, ademas se plantea objetivos diarios que se tienen
gue cumplir y estos deberan estar sumergidos dentro de un plan general. Ademas
con un menor tiempo, se mejora la imagen de cumplimiento con el cliente.
Tiempo de capacitacion en el personal y los temas mas importantes que se

abordan
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Capacitaciones diarias con respecto a Seguridad.
Las actividades y obligaciones de cada operador se encuentran claramente
establecidas y conocidas por cada integrante
Si, pero al a ver déficit de personal es donde ocurren los problemas. Ya que el
personal tiene que hacer otras actividades por las cuales no fue contratado,

originando falta de especializacion.
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V. Discusion

Habiéndose establecido que la Empresa Metal mecénica Steelwork
Ingenieros SAC. Realiza las actividades de produccion sin planificar o no elaborar
los planes de produccion correspondientes y por tanto no estar utilizando
eficazmente los recursos de mano de obra y materiales, es necesario aplicar
algunas herramientas que permitan tomar mejores decisiones.

La falta de cualquier recurso influye en los resultados de produccion,
impactandola negativamente como generando retrasos en el proceso de
fabricacion e incumplimiento con los pedidos que se deben atender. La falta de
recursos hace que la produccion se detenga y de esta manera no se pueda cumplir
oportunamente con los clientes. Las paralizaciones de produccion no solo cuestan
mas por no hacer nada, sino que para cumplir con los plazos se recurre muchas
veces a mas recursos y mas tiempo (horas maquina y horas hombre) que

definitivamente costara mas, lo cual influye directamente en la productividad

La discusion empieza con el analisis del primer objetivo especifico: Evaluar

la productividad de la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros SAC.

En la tabla N°1; donde sefala que la productividad de la materia prima en el
proyecto 1, genera 4.10% soles por cada Kg de materia prima, en el proyecto 2,
sefala que fue de 4.38% que genera por cada Kg de materia prima y en el proyecto
3, es de 4.06% por cada kilogramo de materia prima siendo el promedio de 6,22
soles, concerniente a la productividad de la materia prima en kilogramos el proyecto
1, el 0,88 Kg de la obra emplea un kilogramo bruto y el promedio es de 0,89kg de
la obra por kilogramo que indica que es un 11% es desperdicio, por los demas
materiales que cortan y sobran. Estos hallazgos coinciden con Rodriguez (2004)
sefala que la globalizacion acelerada por los avances en tecnologia y definida por
la informacién es una realidad que esta llevando a las empresas a replantearse el
impacto en el bienestar social, la eficiencia en el uso de los recursos empresariales
y el alcance de la economia en lo nacional y mundial. Aumentar la productividad es
un fin que buscan las empresas que desean permanecer activas en el mercado de
bienes y servicios, que con el paso de los afios han convertido esto en un objetivo

estratégico debido a que “sin ella los productos o servicios no alcanzan los niveles
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de competitividad necesarios en el mundo globalizado”. El éxito se puede alcanzar
con una combinacion de estrategias en costo, en precio, en mercadeo, en servicios
y en productividad. Si se considera que la productividad es el arte de lograr mas
con lo mismo, las politicas encaminadas a elevar la productividad deberian ser las

privilegiadas de todo sistema politico.

Concerniente en la tabla N°2, la productividad de la mano de obra en soles
es de 5.78 soles/hh por cada sol que se invierte en la mano de obra, asimismo en
la productividad en horas hombres es de 11.84 kg/hh. Estos datos coinciden con
Orozco (2016) sefiala que este factor es un indicador clave para todas las empresas
y para calcular la productividad de la mano de obra comparamos la produccion total
de la empresa con las horas (0 jornadas) de trabajo empleadas para conseguir

producir esa cantidad de bienes.

En la tabla N°3, donde se habla de la productividad de los proyectos de la
empresa, el proyecto 1, fue de 1.39 soles de ingreso por cada sol del costo, lo cual
obtuvo la minima productividad, en el proyecto 2; sefiala que su productividad fue
de 1.47, lo que significa que se obtuvo una produccidon mayor a 1, y la productividad
promedio fue de 1.37. Coindicen con Cuatrecasas (2012) sefala que en la
busqueda por mejorar estandares de productividad y reducir costos se han aplicado
métodos y formulas que han analizado separadamente cada uno de los procesos
de construccion. Sin embargo, esto no ha conducido al objetivo, la industria de la
construccion es la que menos ha incrementado su productividad en términos reales

a través del tiempo.

En la discusion del segundo objetivo especifico: Identificar los factores que
afectan a la productividad de la empresa metal mecénica Steelwork Ingenieros
SAC;

Sefala que los factores; se evalu6é mediante una entrevista al encargado de
la empresa; afirma que Se muestran deficiencias como herramientas insuficientes,
planificacién inadecuada, en algunos casos falta de material completo, falta de
piezas claves para proceder con el montaje; No se cuenta con un plan de montaje
de todo el proyecto, solo se avanzaba conforme las obras civiles se ejecutaban, el

planeamiento solo se hacia de manera diaria.
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Asimismo existen fallas por descoordinacién de informacion (Datos técnicos
de planos), fallas técnicas (montajes inadecuados, fuera de tolerancias), fallas de
herramientas, paros de produccion por parte de SSOMA.

En proyecto si, hablamos de material sobrante que se utilizaba para cubrir
necesidades urgentes cuando se presentaban piezas con medidas fuera de la

tolerancia (no se podian montar).

Ademas se tiene que facilitar todas las herramientas necesarias para poder
mejorar los tiempos, también la planificacién de actividades que se involucren en el
proceso de produccion. (Coordinacién con Jefe de campo sobre: Torre Gria,
Andamieros, Carpinteros, Fierreros involucrados).

Es importante tener tiempos promedios por tipo y cantidad de trabajo se
puede medir la eficiencia del trabajador, ademas se plantea objetivos diarios que

se tienen que cumplir y estos deberan estar sumergidos dentro de un plan general.
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VI. CONCLUSIONES
Se detallas las siguientes conclusiones:

1. En la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros SAC, la
productividad de la materia prima promedio en soles de los tres proyectos
evaluados fue de 3,18 soles por cada sol invertido, sélo el proyecto 2 supero este
promedio (3,38 soles por sol invertido), mientras la productividad de la materia
prima promedio en kilogramos fue de 0,89 de kilogramo del proyecto por cada
kilogramo que se emplea.

2. En la empresa metal mecéanica Steelwork Ingenieros SAC, la
productividad de la mano de obra en soles promedio fue de 5,7 solos de ingresos
por cada sol que se invierte en la mano de obra, el proyecto 3, se encontré sobre
este promedio (7 soles por cada sol que se invierte en la mano de obra), la
productividad de la mano de obra en hora hombre promedio fue de 11,8 kilogramos
del avance por cada hora de trabajo de la mano de obra.

3. Enla empresa metal mecénica Steelwork Ingenieros SAC; se concluye
gue en la empresa muestra deficiencias en las herramientas con las cuales se
trabajan y no tienen lo suficiente en material, por lo tanto la empresa no cuenta con
un plan de montaje, de tal manera que en area de prevencion no estan alertas a la
seguridad porque estan realizando otros tipos de labores. Mediante esta propuesta
se requiere mejoramiento continuo.

4. Se concluye que la evaluacidbn econdmica de la propuesta de la
empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros SAC; es de un promedio total de

6445.00 nuevos soles.
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VIl. RECOMENDACIONES

Después de haber analizado los resultados llegamos a las siguientes

recomendaciones:

1. Se sugiere al gerente general de la empresa; capacitar a su personal para sus
respectivas labores que se les asigne en cada area de trabajo.

2. Se sugiere a la empresa utilizar un software, en el cual pueda registrar los
materiales que ingresan y estan en stock y este mida el tiempo promedio de
utilizaciéon, para que la empresa se contacte nuevamente con la planta para
pedir nuevos materiales y asi no queden varados por falta de herramientas.

3. Buscar nuevos proveedores, en donde se evalué los costos, tiempo de entrega
y también el crédito por compra. Esto servir4 para que la empresa reduzca
costes y el tiempo indispensable en la produccion, para que con ellos e
incremente la productividad.

4. Se recomienda instalar equipos de seguridad como extintores y sefializaciones,
y dar capacitaciones constantes de primeros auxilios que son exigidas por la
ley 29783

5. Se recomienda a otros maestrantes analizar estos temas e investigar con mas

profundidad para posibles investigaciones.
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VIII.

PROPUESTA

Plan de mejora para incrementar la productividad de la empresa metal

mecanica Steelwork Ingenieros SAC

1. Sintesis del problemaidentificado

Las empresas en el pais vienen atravesando una dificil situacién producto de los

problemas econdmicos, politicos y de la falta de inversion publica y privada. Un

sector fuertemente golpeado es el sector metalmecéanico. Este escenario motiva a

las empresas del rubro a tomar decisiones estratégicas para no desaparecer y, aun

mejor, a ser mas competitivas y prosperar.

2. Objetivo de la propuesta

Incrementar la productividad de la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros

SAC

3. Fases de la propuesta

N | Fases Obijetivo Actividades Indicador | Meta Periodo Responsable
(Dimensione (Sub dimensiones
sde laVl) de la V1)
1 Realizar la toma Tiempo 100% de | 1 mes Produccion
de tiempo de cada | promedio | los
uno de los de los procesos
procesos procesos | por
Estudio de | Establecer el actividad
tiempo tiempo
observado. | Elaborar los Namero | 100% de | 1 mes Produccion
procesos de los
procesos | procesos
estandari
zados
2 Planificacion | Implementar el Sistema 1sistema | 3 meses | Administracié
MRP de recursos sistema MRP en la n
empresa
3 Establecer Elaborar un
formatos de formato para el 3 finanzas y
. s Formatos 3 meses L
presupuestos | calculo automatico formatos produccion
de las obras de los proyecto
Planeacion
Implementar | Elaborar los Indicador | 4 mensual | Producciony
indicadores informes de es indicador finanzas
de produccién es
produccion
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4. Resultados esperados.- Fundamentar las razones por las cuéles se
considera llegar a obtener resultados en los indicadores

item | Indicador Meta Periodo Fundamentacion
1 Produccién <=al 3 meses Se puede lograr a cumplir a que el presupuesto
presupuesto de la obra esté por debajo del pago del
planificado contratista, porque mediante los presupuestos
planificados sirve para que el personal no
superen estos costos
2 Materia <=ala materia | 3 meses Mediante los indicadores de gasto, asi como el
prima prima sistema MRP permiten obtener la materia prima
planificada en la cantidad y calidad necesaria.
3 Mano de <= al tiempo 3 meses Mediante la estandarizacion de procesos, asi
obra planificado como la evaluacion de los tiempos va a permitir
que el personal tenga una meta de tiempo para
terminar un trabajo.

5. Sintesis del presupuesto

Recurso Unidad de medida | Cantidad | Costo unitario | Sub Total
Personal
Personal para la toma de Diario 30 750.00
tiempos 25.00
Sub total 750.00
Material
Computadora Unidad 1 2100.00 2100.00
Papel bond millar 1 25.00 25.00
Pizarra Unidad 1 70.00 70.00
Sub total 2195.00
Servicios
Sistema MRP Unidad 1 3000.00 3000.00
Ingeniero para elaborar Honorario 1 500.00 500.00
procesos
Sub total 3500.00
Total: 6445.00
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Anexos

Variable: Productividad

Matriz de Operacionalizacién de variables

DIMENSIONES INDICADORES

PREGUNTA O ECUACION

CATEGORIA

TECNICAS

FUENTE /
INFORMANTE

ITEM

Unidades producidas
Mes

Produccion

1. ;Existe retrasos en el proceso de produccion durante
la jornada laboral?

2. ¢Cree usted que el nimero actual de trabajadores es
el adecuado para este proceso de produccion?

3. ¢Ha realizado usted cambios para el mejoramiento
eficaz de la produccion?

4. ¢Planifica usted su produccion?

5. ¢Existen medidas adecuadas para asegurar el orden,
limpieza y organizacion en cada area laboral?

Cualitativo -
Ordinal

Guia de
Entrevista

Encargado

Cantidad de materia
utilizado
Mes

Materia prima

6. ¢Qué cantidad de materia prima es utilizada al
mes?

7. ¢Cree usted que los paros de produccién se debe a
las fallas de los operarios, fallas mecanicas u otras?

8. ¢Usted cree que es importante tener materia prima
en stock para poder cubrir alguna necesidad?

Cualitativo -
Ordinal

Guia de
Entrevista

Encargado

6-8

Mano de obra Horas hombre utilizado

Costo de hora hombre

9. ¢(Esta de acuerdo con el nimero de horas que se
demoran los operarios en realizar todo el proceso de
produccion?

10. (Cree que es importante hacer un estudio de
tiempos en su proceso productivo? ;Por qué?

11. ;Cada que tiempo capacitan a su personal y cuéles
son los temas méas importantes para tratar?

12. ¢Las actividades y obligaciones de cada operador
se encuentran claramente establecidas y conocidas por
cada integrante?

Cuantitativo -
Ordinal

Guia de
Entrevista

Encargado

9-12




DIMENSION

INDICADOR (ACTIVIDADES)

SUSTENTO (FUNDAMENTACION)

Estudio de tiempo

Tiempo observado
Tiempo normal
Tiempo estandar

Kanawaty (1996) el estudio de tiempos es una
técnica de medicion del trabajo empleada para
registrar los tiempos Yy ritmos de trabajo
correspondiente a los elementos de una tarea
definida, efectuada en condiciones determinadas, y
para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo
requerido para efectuar la tarea segin una norma de
ejecucion preestablecida. (p.273)

MRP

Planificacion de recursos
Unidades producidas
NUmero de trabajadores

Reyes (2014) “Es una técnica de planificacion de la
produccion y de gestién de stock mas utilizada en
la actualidad; se utiliza cuando el método de
gestion del flujo material, es programado y se parte
de una demanda conocida.” (p.20)

Planeacién

Unidades producidas
Costo de horas hombres
Unidades producidas
Horas hombre

Segun (Paredes, 2001) define como el Plan de
Produccion a medio plazo, factible desde el punto
de vista de la capacidad, que permita lograr el Plan
Estratégico de la manera mas eficaz posible,
tomando en cuenta los objetivos tacticos del
sistema Produccion.




Entrevista para medir la productividad de la empresa metal mecénica Steelwork

Ingenieros SAC.

La presente entrevista es parte del estudio de investigacion, por lo que solicitamos su
participacion, contestando y desarrollando cada pregunta de manera veraz y objetiva. La
informacion es de caracter confidencial y reservado; ya que los resultados seran utilizados para
la investigacion.

Nombre:
Cargo:
Tiempo de servicio en el cargo:

1. ¢Existe retrasos en el proceso de produccion durante la jornada laboral?

2. ¢Cree usted que el numero actual de trabajadores es el adecuado para este proceso de
produccion?

3. ¢Ha realizado usted cambios para el mejoramiento eficaz de la produccién?

4. ¢Planifica usted su produccion?

5. ¢Existen medidas adecuadas para asegurar el orden, limpieza y organizacion en cada area

laboral?

6. ¢Qué cantidad de materia prima es utilizada al mes?

7. ¢Cree usted que los paros de produccion se debe a las fallas de los operarios, fallas mecanicas
u otras?

8. ¢Usted cree que es importante tener materia prima en stock para poder cubrir alguna
necesidad?

9. ¢Esta de acuerdo con el nimero de horas que se demoran los operarios en realizar todo el
proceso de produccién?

10. ¢Cree que es importante hacer un estudio de tiempos en su proceso productivo? ;Por qué?
11. ¢;Cada que tiempo capacitan a su personal y cuéles son los temas mas importantes para
tratar?

12. ¢Las actividades y obligaciones de cada operador se encuentran claramente establecidas y

conocidas por cada integrante?



Anexo 1: Entrevista para medir la productividad de la empresa metal mecanica
Steelwork Ingenieros SAC,

La presente entrevista es pane del estudio de investigacidén, por lo que solicitamos su
participactn, contestando v desarrollando cada pregunta de manera veraz v objetiva. La
informacion es de cardcter confidencial ¥ reservado; ya que los resultados seran utilizados
para la investigaciomn,

Mombre: Luis Salvador Zavaleta

Cargo: Inpr. Residente de proveeta Mall Aventira Chiclayo - Steelwork Ingenieros SAC

Tiempo de servicio en ¢l cargo:

1. (Existe retrasos en el proceso de produccion durante 1a jornada laboral?

%1, deficiencias como herramientas insuficientes, planificacion inadecuada, en algunos casos
falta de material completo, falta de piezas claves para proceder con €] montaje.

2. jCree usted que ¢l nimers actual de trabajadores es el adecuado para esie proceso de
produccian?

N, hubo bastantes intervalos de tiempo donde se requicid un mayoer namero de irabajadores,
fanto en proyvecto para continuar el montaje de EEMM, como en planta para poder solventar
de material al provecto.

3. ;Ha realomado usted cambios para el mejoramiento eficaz de la prodeceion?

Se tratd de coordinar el planesniento con la conirata principal de obra (HY confratistas),
pero va el proyecto estaba avanzado v contra €] tiempo por lo mismo que lo plancado no se
llegaba a concretar.

4. i Mlanifica usted su prodeceron?

Mo se tenia un plan de montaje de tedo ] proyecto, sole se svanzaba conforme las obras
civiles s2 gjeciaban, el planeamicnio solo se hacia de manera diana.

5. (Existen medidas adecuadas para asegurar ¢l orden, limpieza v organizacion en cada dre
laboral?

5i, €] drea de Prevencion tanio de la contrata poncipal como de nuesira empresa sicmpre
estaba supervisando estos controles.,

6. ;Chedé cantidad de matena prima €2 utilizada al mes?
Aproximadamente 60 Tn ¢ada mes se montaba en proyvecto. A

e

s

Tuis Soilpador Zatnlztia
Lanis M. HESIDENTL



T. iCres usied que ks paros de prodoccidn se delsc a las fallas o bes ogerarios, fllas
mecinicas u olras?

Exiszn falins por descoordinacian e infurmagidn {Daes péenicos & planos ), Fallas ddenicas
{meomlajis inadeiadas, fuera de elermancing 1, Fallas S barmamiznias, parcs de producsidn g
parie de S50R1A

H. (Usied crec qos es impommanie tener malcma primma on stock para peeder submsr algure
necesidad?

En proavets 5i, halanes &0 saienal scobranme que se ulilizaba pama oubrir nocesadales
urgenies cuando so presoolatan picess on mednZas feera de b elerancia (oo se podian

inonlgE]

G ; Esia de ocuesdo con el nimero de horas que s demioran los oparerins em realizar-iodao 2|
proseso d preslucen™

Mo, Iz efciencia de lus opsrarios sl cujels al compromise que hay por parie de |z empresa
hisga &k, e rediern @ pago panfml ¥ complete de lodos so sobrelicmgsss, chima lahoenl ¥
reconascimismii.

Sglemmds s tigne que Bcililer iodas las hermamicnias necessoss para pesler insjerar ke
riempos, mmbite la phnificac & pensalades que se involocren en el procesos de
gredoeccion. (Coordinaciton <on Jefle d= campo sobre: Tore Groa, Ssodamiernes, Carguanieras,
Figrreras involaerados])

10, [ Cree qoee es impociante hacer un estudio de e e 0 peocsso geod ue e JPor qus?
Si, 2l mner tiempsss pramedios por ciges y cantided de cabajo se pucde medir la eficiencia dol
trabzjador, sdemis se plantea objotivos diarios e s teren gue cumplir ¥ esies deberdn
esrar sunergaios denore de un plan penerad.

11, (Cada qee Ermpd capssilan 4 5o persanal ¥ cudles som bos lemas mas imporianies para
ETE

Copacmciones disrias con sespasioe a Sepundtanl

12, ;Eas actividades v oblipaciomes de cada operador s cacusniran clirssseniz esinhlzeidas
y cirnckdas o cilaln integranie!

&4, perc al a ver déidficit de porsonal g8 donds ceermen los probdemas

Enf-HTL
ﬂm‘l\i-l]-



Anexo 1: Entrevista para medir la prn:lu::tiridad de Ia empresa metal mecanica
Steelwork Ingenieros SAC.

La presente entrevista es parte del estudio de investigacion, por lo que solicitamos s
participacion, contestando ¥ desarrollando cada pregunta de manem veraz i objetiva. La
mfrmaciin es de cardcter confidencial v reservado; ya que los resoltados secan uiilizados
para la investigaciin.

Nombre: Cesar Chacdn Cardenas

Cargo: Ing. Residente de proyecto Mall Aventura Chiclayo { Escaleras Metalicas)- Steelwaorck
Ingenieros SAC

Tiempo de servicio en el cargo:

1. ;Existe retrasos en el proceso de pooduccidn durante la jornada laboral?

%1, en las ohras los retrasos son por casos diverso vialgase decir por mala coordinacidn o por
llegada de materiales con retrasos a ohrm, en la fabrcacion el control a veces no es al 10%
el cual genera que haya algunos erores que se tiene gue comegir en obra esto también ayuda
que aumente los retrasos,

2. ;Cree vsted que el nimern actual de trabajadores es el adecuado pama este proceso de
produccion?

%1, en el tiempo de ejecucion y en se contd con personal apropiado tanio es asi goe <] pico
mais alto de trabajadores fue aproximadamente 45 personas el cual se dividid por grupos y
sectores,

3. ;jHa realizado usted cambios para el mejoramiento eficaz de la produccidn®

En el proceso de la produccion se implements el trabajo con grupos especificos para trabajos
especificos esto genero una cadena de trabajos generando asi un orden ¥ un mejor avance en
la obra.

4. ;Manifica usted su prodwccidn?

%1, la planificacién se realizd mediante un cronograma de obm el cual se tratd de cumplir
mostrando también una secuencia de grupos que atacardan estos frentes teniendo asi la
cantidad necesaria de personal para poder cumplir con las fechas mostradas en el
COOOMETAMA.

5. jExisten medidas adecundns para asegurar el orden, limpieza v organizacion en cada drea

labaoral?



51, el drea de Prevencion tanto de la contrata poncipal como de nuestra empresa siempre

estaba supervisando estos controles.

&, i Chué cantidad de matenia prima es utilizada al mes?

En este proyecto en particulas la cual fue de 250in aproximadamente se tuvo gue realizar en
3 meses eso significa que Aproximadamente esto significa que twvimos una produccian
mensual de B0tn.

7. iCree usted que el paro de produccion se debe a las fallas de los operarios, fallas mecianicas
u otras?

Las paros de producciin mayormente se dan por cambios en los planos inesperados el cuwal
genera que se pare la produccion para que el impacto sza lo menor posible o también puede
ser generndo por temas gue este involucrado la salud del personal (accidentes).

#. ;Usted cree gue es importante tener materia prima en stock para poder cubnr alguna

necesidad?

En lo general en estos proyectos todo wva estd modulado de acverdo a planos cualguier
maodificaciin o error es asumido por la empresa es por 250 que no es necesano ener materal
en stock porque no es eventual no impactante si encaso se hace una modificacion, en todo

caso esto se cobma como adicional.

%. i Esta de acuerdo con el nimene de horas que se demoran los operanos en realizar todo 2]
proceso de produceion?

Mo, el mimens de horas de trabajo s da en funcidn a la premura del proyecto esto genera que
nosoiros tenemos que programar trabajos extendidos legando hasta 12 horas de trabajo como
maximo, también esto depende mucho de la eficiencia dzl trabajador por tal motivo nosotros
tratamos de llevar a obm los operarios que mejor destaquen en <1 trabajo.

1. ;Cresque =5 importante hacer un estudio de tiempos en su proceso praductive? ; Por qué?
51, teniendo estos datos con exactitud se podria generar trabajos mas precisos en un menor
tiempo geneando asi mas confianza a nuestros clientes.

11. jCada que tiempo capacitan a su personal ¥ cudles son los termas mas importantes para
tratar?

Capacitaciones diarias con respecto a Seguridad,

12, ; Las actividades y obligaciones de cada operador se encuentran clarmmente establecidas



y conocidas por cada integrante?
Si, pero en estos casos es algo que casi no se controla, esto pasa cuando en la oficina de
Recursos Humanos solo se evalia por CV el cual muestra mucha experiencia, pero en obra

es todo lo contrario mostrando desconocimiento del trabajo y falta de experiencia.

7
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Anexo 1 Entrevista para medir la prodoctividad de la empresa metal mecinica

Steelwork Ingenieros SAC,

La presente entrevista es parte del estudio de investigacién, por lo que solicitamos su
participacién, contestando y desarrollando cada pregunta de manera veraz v objetiva. La
informacion es de cardcter confidencial v reservado; va que los resultados serdn utilizados

para la investigacifmn.
Nombre: Velrys Nell’s Marifios Lozada

Cargo: Ing. Residente de proyecto Montaje de estructuras tienda Ripley Mall Chiclayo -
Steelwork Ingenieros SAC

Tiempo de servicio en el cargo: 3 meses

1. ;Existe retrasos en el proceso de produccitn durante la jornada laboral?

Si, se cuenta con maquinas malogradas, falta de recursos (soldadura), interferencia con otras
contratistas, modificacién de estructura por mal replanteo inicial por parte del proyectista.

2. (Cree usted que el nimero actual de trabajadores es el adecuado para este proceso de
produccidn?

Mo, debido a que se tiene diversos frentes

3. ;Ha realizado wsted cambios para el mejoramiento eficaz de la produccion?

Planificando actividades con la supervisién, de esta manera evitando interferencias con otras
contratas dentro v fuera de tienda.

Realizando seguimiento continuo de fabricacién de estructuras en planta.

Teniendo los insumos necesarios en el drea de trabajo, evitando que los trabajadores tengan
tiempos muertos por ir a almacén.

4. ;Planifica usted su produceidn?

Si, segiin prioridades plasmadas en reuniones con supervisién de tienda.



5. jExisien medidas adecusdas para asepoamr el eeden, limpicm yaorganizocitn en cada drea
Laharal

&1, diorizmente s realiza orden y Limpicea en el drea de trahajs; ¥ dos dias a b semana en
coandmackn oon seperryision a beda la gienada.

e pud camtidad de madena prima es utilizada al mes™

Aproximadamenie 25 Tn por mes s ha moniado o proyecion.

T iCree usted que los paros de preduccidn se dehen a bis zllzg de los operarios, Glbs
mecdnicas a otras?

En su mayoria foeron por nuedificaciones para refosraos de estruciures por panes el
proyeciista

8. illsted cree que ex impomanie lener ealeria prima en sicck para peder cubeir 2lgora

necesidad®
Mo, salvo casos muy especiicons v casi no se ba presenciade en ohra.

G i Exid de aoserds con el niimeers de horas que se demaran los operanos enorealizer bede ol
procesn de prodoccian®

Mo, =m nuchzs ecasiones os trabzjpdores se predsponen al ohaje con horas exiras por zha
de compromiso paor parbe de la emnpresa en bs papos v sodbrediempos; ambidn corsiderar que
en v has peagiones por sertmhzjos en tienda dependemos de liberzciones de drea de orahajge
de oirzs oonirzbiaos.

L Cree gque s imporam e hacer un espodio e tiemgeos en su process prodoctieg® JPor qua®
i, para marejar rendimienios G cada operano por cada actividad.

LL. jCada que liempo capaciian 2 su personal v cudles gon los lemas mis mpomzanies para
orert e ?

Capacitacionss dizrias oon respecie a Seguridad

12 ;[az actividades v ohligaciones de cada operador se encuentran claramenie establecidas
v oonocidas por cada imegrame?

&l, a los trahzjadores & les indarmaba de la planificacidn de bs mmhajos del dis sigoiente v
en ot corsislan. Considerande que rsesirns irebapos no solo eran montzage de esiructaras en

bEruioe sl ey endetalle



Carta de la empresa

ESFECLALHETA P EOU0E PR

STEEIWORK SRS,
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Trujille, 01 de junio del 2020

CARTA DE AUTORIZACION

Yo, SEGUNDO IRIGOIN SANCHEZ, en mi condicicn de Gerente General de la empresa Steslwork
Ingenieras 5.4.C. autorizd al Br. CARLOS MARTIN GONZALEZ WUNEZ con DNI N* 72853022 a
utilizar la informacion de la empresa que represento a fin de que pueda desarrollar el trabajo de
investigacidn titulado “Plan de mejora para incrementar la productividad de la empresa metal

mecdnica Steelwork Ingenleros SACY.

%e amite la presente autorizacidn con fines de promover la investigacion v desarrollo.

T _--HH‘\-\.
™, ,

A N
N N e \
- -
SEGUNDO IRIGOIN SANCHEZ
GERENTE GEMERAL
STEELWORE INGEMNIERDOS 5.A.C.




Validaciones

Chiclayo, 30 de Mayo 2020

Sefior Dir.

Es grato dirigitme a Usted para manifestarle mi saludo cordial Dada su experiencia
profesional y méntos académicos v personales, le solicito su inapreciable colaboracion
como experto para la validacion de contenido de los items que conforman los
instrumentos ({anexos), gue serin aplicades a una muestra “FPlan de mejora para
incrementar la productividad de la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros
SACY para obtener el grado académico de Master en Administracion de Negocios -
MBA.

Para efectuar la validacidm del instrumento, Usted debera leer cuidadosamente cada
emunciado v sus correspondientes altermativas de respuesta, em donde se pueden
seleccionar una, varias o ninguna alternativa de acwerde al cmtenio personal v

profesional que commesponda al instmmenta.

Se le agradece cualquier sugerencia relativa a la redaceidn, el contenido, la pertinencia

¥ congmencia u otro aspecto gue considere relevante para mejorar el mismo.

Muy atentamente,

Carlos Martin Gonzalez MNifez



JUICTIO DE EXPERTO SOBERE LA ENCUESTA QUE SERA APLICADA A

LOS ELEAMENTOS DE LA MUESTRA

INSTEUCCTOMNES:

Cologue en cada casilla un aspa comrespoadienta al aspecto cualitstive de cada ftem ¥

alternztiva de respuesta, cegin los criterios que 3 contmiacién se detallan.

Lz catemorias a evalnar son: Redacoion, contenido, congruencia v perdnencia con los
indiczdores, dimencienes ¥ variables de estudio. En la casilla de obsarmaciones poade

szernir al cambio o mejora de cada pregunta.

Muchas gracias por sa apoyo.

Grado Académico: Magister
HMombre y Apellido: ABEL EDTTART ) CHAVARRY [SLA

F Tnducc Lenguaje —

E | Claridsd onal | 2decusde [ Midelo =

E enla Coherenc - o | tom el que % ﬁ OBSERVACIONES
G | redaccid | ia iterna EP;“ mivel del | pretend | 5 5 =

u o (Sesza) informan ] E ; g {Por Ea'.'?_r, indique =i
N = o E B debe eliminarze o
T E & ouxdificarse alzun 10em)
A|5Si|No|Si|No|S|[No|Si|No|Si|Ne = -

5 =

1.| = b4 = X %

2| = % & S %

3| = % = X %

4 | = b3 = X =

B = E = X %

.| = 3 H % %

.| = % = X %

B.| = b3 = X =

o | = u = x =

10] = b = X =

11 = 3 = x x

12] = u H X %




CONSTANCIA DE VAL TDACION

Chaien suscribe, ABEL CHAVARRY ISLA. con documsnio de idenddad W® 16644393, de
profesion Adminictrador con Grado de Magister, ejerdende actualments como Jefe del SIS
el Hospital Fegional Lambayaque

Pormedico de 1a presente hage constar qus he revisado con fines de Validzcida el Instumenta
(entrevista), a los efectos de su apliczcion hadia ls persona encargada da 1a productividad de
la empresa medl macanica Steelwork Ingenieras SAC.

Luezo de hacer 1as obsenvaciones pertinantes, poedo formmlar las sismentes aprecizciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE ETEND ERCFLENTE
Congruancia de leos x
Amplitud da contenido x
Redaccicn de Jos Irams x
Claridad ¥ precision x
Pertinencia x

Fecha: 30 de mayo 2020




Chiclayo, 05 de junio.

MBA Martin Vasquez Rubio

Es grato dirigirme a Usted para manifestarle mi saludo cordial. Dada su experiencia
profesional y méritos académicos y personales, le solicito su inapreciable colaboracién
como experto para la validacion de contenido de los items que conforman los instrumentos
(anexos), que serdn aplicados a una muestra seleccionada que tiene como finalidad recoger
informacién directa para la investigacion titulada: “Plan de mejora para incrementar la
productividad de la empresa metal mecinica Steelwork Ingenieros SAC” para obtener
el grado académico de Master en Administracion de Negocios - MBA.

Para efectuar la validacion del instrumento, Usted debera leer cuidadosamente cada
enunciado y sus correspondientes alternativas de respuesta, en donde se pueden seleccionar
una, varias o ninguna alternativa de acuerdo al criterio personal y profesional que
corresponda al instrumento.

Se le agradece cualquier sugerencia relativa a la redaccion, el contenido, la pertinencia y

congruencia u otro aspecto que considere relevante para mejorar el mismo.

Muy atentamente,

Bach. Carlos Martin Gonzalez Nuiiez




; Claridad en Colisséncia Induccién a la z&sgz; Mide Io g O%S(;:l:lI;,SAC
1 % res] iV 1820 que

E; reda:ci()n e (Sl:su;‘!o)a co: file;] “ pretende Util pero No (Por favor,
U informante indique si

N Ese“:clal l::&r n%gb:s

L |si|No|si|No|si|No | si|No|sinNo e
S algin item)
1. )0 )0 X Xv k;

il I < ¥ X X X

= el | > % x|

Y X X X 2

> X X X i X

S |x X X X 1%

Gl X X X X

:' X ))g X X X

X X X x

W w 1k X X X

A 2 N 3 2 O 3 I 4

[yl TXT %[ [l Ix

Firma




CONSTANCIA DE VALIDACION

Quien suscribe, Martin Visquez Rubio, con documento de identidad N° 27437769, de
profesién Ingeniero de Sistemas con Grado de Magister, ejerciendo actualmente como

Gerente Sub Regional, en la Sub Regién Chota — Santa Cruz - Bambamarca.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion el Instrumento
(Entrevista), a los efectos de su aplicacion aplicacién hacia la persona encargada de la

productividad de la empresa metal mecénica Steelwork Ingenieros SAC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencia de items 5.4

Amplitud de contenido

Redaccion de los ftems

X
X
Claridad y precisién )0
Y

Pertinencia

Fecha: 05 de junio 2020

4 rma
DNI'N® 27437769




LONSTANCIA DE Y AL ACTON

Cwmien susobe, Frame Scgusde Irigeis Cobefas, com docwumento de slemtidad N
4018352, de profesion Inpeniero Indusmial con Crrade de Magz ster, cjoncicncho somialmemie
commen defe de Provectos, en ks engre= STEELWORK INGENIEROS S.A0C,

Por mecea de la presentz hago constar gue be revisado con fises de Validascadm el Instremesio
(Entrewistnl, & ks cfecios de su apbesceon hecis b persoss encarpsds de by produceivadad
de |3 empress meetal pecinsca Stee lwork Ingenieros SAC,

Lasepo che bt las obmervac wones pectimentes, poeda formular s sSiguicnics Apreciaoiomes

DEFHOIESNTE | ACEFTABLE jLE N

Fecha 05 de pmio 2020

Sepundo Inpoon Cobefias
DI NE 20103820

JEFE D PROYECTOS
STEELWORK INGENIE RUFS SO,



" . . L =g
R’ Clariddem | . Imaducion o la bicesiad I DESERVAUIONES
E ™ ji— PSP o el movel
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1] £ E no 3i dobe eliminsrse o
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T
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=
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[F] X X ® 1T X X

Frane Segundo Irigoin Cobefias
DL WE 4010382
JEFE DE PROYECTOS
STEELWORK INGENIERDS S.ALC,




Excel

Costo horas hombres

SUELDO BRUTO BIATICOS COSTO
MENSUAL (S/.) MENSU:L gS/ 20X 1 pia(s/.) H/H
RESIDENTE DE OBRA 3100 600 103.33 12.92
INGENIERO DE CALIDAD 2700 600 90.00 11.25
INGENIERO DE CAMPO 2700 600 90.00 11.25
SUPERVISOR DE SEGURIDAD 3100 600 103.33 12.92
OPERARIO MONTAJISTA 1950 600 65.00 8.13
AYUDANTE 1350 600 45.00 5.63
OPERARIO SOLDADOR 1950 600 65.00 8.13
OPERARIO PINTOR 1500 600 50.00 6.25
76.46 9.56




! PROVECTO MALL AVENTURA CHICLAYD

———|  PPLEVITENDACLENTEFRAL |

[ HyCOMTRATISTAS (CONTRATAPRNCRALL |

| STEELWORK [SUBCONTRATA) |

PROYECTO ARMADURAS METALICAS OE TECHOY

| PROVECTOESCALERAS METALICAS |

[ mGRESDENTE |

[ mGRESDENTE |

[ INGEMERDOE CAMPD | | WGENIERD DE CALIDAD | BUPERVISOR OE SEGURIDA|
! } '
GRUPO1- MONTAJE GRUPO 2 - MONTAJE GRUP 3 - MONTAJE [GRUPD4 - SOLDADURA|GRUPOS -PITURA | | ALMACEN |
| |
1- JEFE OE GRUPO[ OPERARIC MONTA]| .- JEFE OE GRUPC] OPERARIC MONTA .- JEFE OE GRUPC] OPERARID MONTAJIS.- OPERARID S0OLOAOCR {1 OPERARIC FINTOR | 1- BYUDANTE |

2. OPERARIOMOMNTANISTA
4- OPERARID MONTAJSTA

- OPERARIOMONT AJISTA
13- OPERARIC MORNTAJISTA

4.- OPERARID MONTAJISTA

2. OPERARIO MOMNT AJISTA
4- OPERARID MONTAJIETA

4- OPERARIC MORNTAJISTA

4.- OPERARID MONTAJISTA

Z-OPERARIC S0L0ADOR
1-OPERARIC S0LOADOR

4- OPERARIC SOLOADOR

2-0PERARIO PINTOR
4-0PERARIO PINTOR
4-0PERARIO PINTOR
5. AYUDAMTE
£.- AYUDANTE

[ GROUPDADICONTRATAPRINCIPAL) |

[ STEELWORK(SUECONTRATA |

| PROYECTOEE MM, FIPLEY |

[ mG.PRESDENTE |

LIPERVISOR DE SEGLRIDY

[ GRUPO1-MONTALE |

1-JEFE OE GRUPO[ OPERARID MONTANISTA] |
2-OPERARIO MONTAJIST £.- OPERARID SOLOADCR
4-OPERARID MONTAMIST 7.- OPERARID SOLOADCR
4- OPERARID MONTAMIST &- OPERARID FINTOR

§.- OPERARID MONTAJISTA




METRADD L4ATE006] K METRADD 1052255 KG
MACH MONTO DIRECTO | 4022166.35( 5 RIPLEY MONTO DIRECTO 12627056 &
CONTRATO N 1 MEI'FI.':I][I 22REIE. 4| KG CONTRATO N 2 METRADOD 225312 |KG
CUBIERTAS  |MONTO DIRECTO TIRO063.55) 51, ESCALERAS METALICAS |MONTO DIRECTO| 206210232 (&) |.".SCENSEIR |MEZZANINE |PL.".TAFEIRM.‘. OE EQUIPOE | |."‘.NDE|"|| |
HiM RIFLEY | GALERIAS| TECHOSBAJOE | TECHOS ALTOS 'FEUCANTCI-E RESTALRANTE ESCALERAS EXTERIORES | ESCALERAS INTERIDRES |
I Cantidad Materia r;&;I .
DETes0s .
g prima (Kg) ?terla
Provecto | 2126.506.04 8.63
YALORES NOIMCLUYEN IGW Provecto 3 223.153.12 G.24
Provecto 3 105,225.30 12.00
Productividad materia prima
. . Cantidad
Cantidad Materia anty El
Ingresos rima (Kg) Materia
B prima (S
Provecto 1
Provecto 2
Provecto 3
Productividad mana de obra
Ingresos Horas hombre [Costo planilla
Provecto 1 1000 S00
Provecto 2
Provecto 3
Productividad mano de obra
Ingresos Horas maquina [Costo planilla
Provecto 1 1000 S00
Provecto 2

Provecto 3




Propuesta

Actividad 1: Establecer el tiempo observado.
Accion 1: Realizar la toma de tiempo de cada uno de los procesos

Se identificé que en la empresa no cuenta con un tiempo estandarizado de los procesos, es
asi que se debe evaluar los tiempo de procesos de cada uno de los proceso, al menos se tienen
que realizar 4 dias las evaluaciones y 4 veces durante el dia.

Se considera los siguientes procesos para establecer la toma de tiempos:
— Montaje
— Moldadura

— Pintura

El cual debe realizar se con el siguiente esquema.

Proceso:

N° Mediciones de diarias (minutos) PROMEDIO
1 2 3 4

Fecha

Minimo se debe realizar 20 observaciones por procesos, se tiene que especificar la fecha, y
llenar el tiempo de demora segun el tiempo observado, al final se debe establecer el tiempo
promedio por proceso.

Accidn 2: Elaborar los procesos

En la empresa se debe establecer los procesos estandarizados
- Montaje
- Moldadura

- Pintura

Los cuales deben ser interiorizados



Actividad 2: Planificacién de recursos
Accion 1: Implementar el sistema MRP en la empresa

Se debe establecer un sistema MRP para la adecuada gestion de los inventarios de los
proyectos, esto permite planificar, asi como verificar el consumo de acuerdo al avance del
proyecto, asi como establecer con tiempo los pedidos a los proveedores, para que el proyecto
se realice en el tiempo programado. El sistema también permite planificar la produccion de
los proyectos tanto por armado, asi como trabajador, ademas facilita que la empresa realice
reportes de manera mas facil.

Actividad 3: Establecer formatos de presupuestos de las obras
Accion 1: Elaborar un formato para el calculo automatico de los proyecto
La empresa puede calcular sus costos con el siguiente formato:
Formato del costo del proyecto
Nombre del proyecto:
Cliente:
Metrado:

Monto del proyecto a cobrar:

Costo

o Total
unitario

Descripcion de proceso Unidad cantidad

MANO DE OBRA

Soldadura

Pintura

Montaje

Armado

habilitado

Ingenieria

COMPRA DE MATERIALES
E INSUMOS

Materiales

insumos

GASTOS GENERALES

Planilla planta

Gastos administrativos planta

Depreciacion ~ Maquinaria y
equipos

Movilizacion y desmovilizacion

Otros gastos incurridos

Total

MARGEN




Actividad 4: Implementar indicadores de produccién
Accion 1: Elaborar los informes de produccion

La empresa debe contar con informes de produccion para los avances diarios, semanales y
mensuales.

Asi como de los costos de mano de obra y materia prima.

Indicador 1: Productividad mano de obra

PCO01 (Proyecto+
Proceso Evaluacién produccion de o lugar de proyecto
) Cadigo .
Relacionado proyectos namero de
proyecto)
Nombre de - -
indicador Productividad mano de obra Caodigo PMOO01
Responsable
del Indicador Jefe de obra
Defln!uon Monitorea el nivel alcanzado de la productividad de mano de obra
del Indicador
Férmula del Indicador Unlda_d de %
Medida
Pmo= P/hh Frecuencia Mensual
Meta >1
<1, inadecuado, considerar mejoras
=1, considerar mejorar
>1, adecuado; mantener productividad mano de obra
Fuentes de Planilla, horas trabajadas mensuales
Informacion Avance de obra en kg.
Andlisis del Indicador Acciones a Tomar Fecha
El indicador, permite verificar que . Mensual, durante
Capacitar al personal
tanto avanza el personal la obra. toda la obra




Indicador 2: Productividad materia prima

PCO01 (Proyecto+

Pro_ceso Parte operativa de los proyectos Cadigo lugar de proyecto
Relacionado ,
numero de proyecto)
NO”.‘bre de Productividad materia prima Codigo PMPO1
Indicador

Responsable

Jefe de obra

del Indicador
Definicion Monitorea el nivel alcanzado de la productividad de materia prima
del Indicador P P
. . Unidad de 0
Formula del Indicador Medida )
Pmo= P/kg Frecuencia Mensual
Meta >1
<1, inadecuado, considerar mejoras
=1, considerar mejorar
>1, adecuado; mantener productividad de materia prima
Fuentes de Costo de materia prima
Informacion Avance de obra en kg.
Analisis del Indicador Acciones a Tomar Fecha

El indicador, permite verificar que tan
eficientes es el cuidado de los recursos,
asi como evitar el desperdicio de los
materiales.

Sistema MRP

Mensual, durante toda
la obra




Indicador 3: eficiencia

PCO01 (Proyecto+

Pro_ceso Parte operativa de los proyectos Cadigo lugar de proyecto
Relacionado ,
numero de proyecto)
NO”.‘bre de Eficiencia Cadigo PEO1
Indicador

Responsable
del Indicador

Jefe de obra

Definicion
del Indicador

Monitorea la eficiencia planificada del proyecto

Formula del Indicador Ul\r}Iiggiddge %
Ep=Dias planificados/dias reales de produccion*100 Frecuencia Obra terminada
Meta >80 %
< 80%, no aceptable considerar un estudio de tiempos
> 80%, aceptable

Fuentes de Tiempo trabajado
Informacion Tiempo planificado

Anélisis del Indicador Acciones a Tomar Fecha

El indicador, que permite establecer el
cumplimiento de entrega de las obras a
tiempo.

Estudio de tiempo

Al término de la obra.




Validacion de la propuesta

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
FILIAL CHICLAYO
ESCUELA DE POST GRADO
MAESTRIA EN ADMINISTRACION

FICHA DE EVALUACION DE PROPUESTA DE SOLUCION POR JUICIO DE
EXPERTO

TITULO DE LA INVESTIGACION: “"Plan de mejora para incrementar la productividad
de la empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros SAC”
AUTOR:

Ing. Carlos Martin Gonzalez Mitfiez
DATOS INFORMATIVOS DEL EXPERTO:
NOMERE: Abel Eduardo Chavarry Isla
TITULO UNIVERSITARIO: Médico Cirjano
POSTGRADO: Magister en Admimistracion
OTRA FORMACION: Auditoria Médica
OCUPACION ACTUAL: Jefe de los servicios de salud
FECHA DE LA ENTREVISTA: 16/06/2020
Mensaje al especialista:

En la Universidad César Vallejo — Fihial Chiclayo, se estd realizando una mvestigacion
dingida empresa metal mecanica Steelwork Ingenteros SAC. Por fal motivo, se requiere de
su reconocida expenencia, para corroborar que la propuesta de esta mmvestigacion genera los
resultados establecides en la hipotesis. Su informacion sera estnctamente confidencial. Se
agradece por el tiempe mvertido.



L.

En |z tabla sigmente, se propone una escala del 1 al 5, que va en orden ascendente del
desconocimiento al conocmmuents profundo. Marque con una “K” conforme considers su
conocinuento sobre el tema de la tesis evaluada.

1 2 3 4 5
HNinFuno Poco Eegular Alto Muy alto

2 Spvase marear con wma “X las fuentes que considere han mmfluenciade en sum

conocimuento sobre el tema, en un grade alto, medio o bajo.

GEADO DE INFLUENCTA
) DE CADATUNADE
FUENTES DE ARGUMENTACTON LAS FUENTES EN 5T%
CRITERIOS

A M B
{ALTO) | (MEDIO) |(BAJO)

a) Analisis teonicos realizados. (AT)

k) Expenencia como profesional (EF)

¢) Trabajos estudiados de autores nacionales, (AN}

d) Trabajos estudiados de autores extranjeros. (AE)

A

e} Conocomentos personales sobre el estade del
problema de mvesthzacion (CF)

Eztimadoia) expertoa):
Con el objetivo de comoborar que 1a hipotesis de esta imrestigacion es comecta, se le solicta
ralhizar la evaluacion siguiente:
1. ;Considera aderuada y coherente [a estructura de la propuesta?
Adecuada x__ Poco adecuada_ Inadecuada

2. ;Considera que cada parte de la propuesta se onenta hacia el logro del objetrvo
planteado en la mvestizacion?
Totalmente = Unpoco Wada
3. ;Enlairvestigacion se han considerado todos los aspectos necesanos para resolver
el problema planteado?
Todos x_  Alzunos Pocos_  HNmpumo




;Considera que la propuesta generara los resultados establecidos en la hapotesis?

Totahmente x = Unpoco

Minguno

;Como calificaria cada parte de la propuesta?

N Aspecto/Dimension Excelente Buena Eegular | Imadecuada
Eztrategia
1 | Producto x
1 | Precio I
3 | Plaza x
4 | Promocidn x
;Como calificana a toda la propuesta?
Excelenfe Buena x__ Regular Inaderuada

;Ce sugerencias le hana a los autores de la mveshgacion para lograr los objetivos

trazados en la investizacion?




UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
FILIAL CHICLAYO
ESCUELA DE POST GRADO
MAESTRIA EN ADMINISTRACION

FICHA DE EVALUACION DE PROPUESTA DE SOLUCION POR JUICIO DE
EXPERTO

TiTULO DE LA INVESTIGACION: “Plan de mejora para incrementar la productividad

de la empresa metal mecanica Steelwork Ingenicros SAC"

AUTOR:

Ing. Carlos Martin Gonzalez Nuiez
DATOS INFORMATIVOS DEL EXPERTO:
NOMBRE: Martin Vasquez Rubio
TITULO UNIVERSITARIO: Ing. de Sistemas
POSTGRADO: Magister en Administracion
OTRA FORMACION: -

OCUPACION ACTUAL: Gerente Sub Regional en la Sub Regién Chota — Santa Cruz -
Bambamarca

FECHA DE LA ENTREVISTA: 19/06/2020
Mensaje al especialista:

En la Universidad César Vallgjo — Filial Chiclayo, se esta realizando una investigacion
dirigida empresa metal mecanica Steelwork Ingenieros SAC. Por tal motivo, se requicre de
su reconocida experiencia, para corroborar que Ja propuesta de esta investigacion genera los
resultados establecidos en la hipotesis. Su informacion sera estrictamente confidencial. Se
agradece por ¢l tiempo invertido.



L.

En la tabla siguiente, se propone una escala del 1 al 5, que va en orden ascendente del
desconocimiento al conocimiento profundo. Margue con una “X” conforme considere su
conccimienio sobre el tema de la tesis evaluada.

1
Ninguno

i
Poco

3
Repular

5
Muy alto

Sirvase marcar con una “X" las fucntes que considere han influenciado em su
conogimiento sobre el tema, en un grado alto, medio o bajo,

FUENTES DE ARGUMENTACION

GRADO DE INFLUENCIA
DE CADA UNA DE
» LAS FUENTES EN SUS

]

CRITERIOS
A M B
(ALTO) | {MEDID} | (BAJO)

a) Andlisis tedricos realizados, (AT) X
b} Expericncia como profesional. (EP) X
¢) Trabajos estudiados de autores nacionales. (AN} X
d) Trabajos estudiados de autores extranjeros. (AE) X .
¢) Conocimientas personales sobre el estado del X

problema de investigacion. (CF)

Estimadofa) expertofa):

Con ¢l objetive de corroborar que 1a hipdtesis de esta investigacion es comecta, se le solicita
realizar la evaluacion siguicnic:

1,

Adecvada _x

planteado en la investigacion?

Totalmente x

el problema planteado?

Todos _x__

Algunos

Unpoco

Mada

Pocos

(Considera adecuada y coherente la estructura de la propuesta?
Poco adecuada

Inadecuada

Mingune

iConsidera que cada parte de la propuesta se orienta hacia el logro del objetivo

iEn la imvestigacitn se han considerado todos los aspectos necesanos para resolver




4. ;Considern que la propuesta penerari los resultados establecidos en la hipddesis?
Totalmente _x_ Unpoco Minguno

5 (Como calificaria cada parie de la propuesta?

N Aspecto/THmensidn/ Excelente Buena Regular | Inadecuada
Estrategia
i Froducio . |
2 | Praco X |
3 | Plaza | x :
Ii 4 | Promecion X o

6. Como calificaria a toda la propuesta?
Excelente x_ Buena Regular [nadecuada

7. (Qué sugerencias le haria a los autores de 1a investipaeion para lograr los objetivos
trazados en la investigacion?
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FECHA DE LA ENTREVIST Az 20006/ 2020
Mensaje al especialista:

En la Universidad César Vallejo — Filial Chiclayo, se estd realizando una investigacion
dirigida empresa metal mecdnica Steelwork Ingenieros SAC. Por tal motivo, se requiere de

su reconocida experiencia, para corroborar que la propuesta de esta investigacion genera los
resultados establecidos en la hipitesis. Su informacién serd estnictamente confidencial. Se

agradece por el tiempo invertido.



1.

En la tabla siguiente, se propone una escala del 1 al 5, que va en orden ascendente del
desconocimiento al conocimiente profindo. Marque con una “X™ conforme considere su
conocimients sobre el tema de la tesis evaluada,

problema de investizacion. (CP)

1 ? 3 4 5
Minguno Foco Regular Alto Muy alto
2. Hirvase marcar con una “X" las fuentes que considere han influenciado en so
conocimiento sobre el tema, en un grado alto, medio o bajo.
GRADOD DE INFLUENCIA
DE CADA UNA DE
FUENTES DE ARGUMENTACION LAS FUENTES EN SUS
CRITERIDS
A M B
1ALTO) (MEDN | {BAI
g} Andlisis tedocos realizados. (AT) X
bl Experiencia como profesional. (EP) X
¢} Trabajos estudiados de autores nacionales. (AN} X
d] Trabajos estudiados de autores extranjeras. (AE) X
e} Conocimientos personales sohre e estado  del X

Estimado{a) expertofa):

Con ¢l objetivo de corroborar que o hipatesis de esta investigpeion es comecta, e le solicita
realizar la evaluacion siguiente:

1.

Adecunda_x

planteado en la investigacidn®

Totalmente _x__

Unpoco

el problema planteado?

Todos _x_

Almunos

Mada

iConsidera adecuada y coherente la estructura de la propuesta?
Poco adecuada

Imadecuada

Pocos

Minguno

iConsidera que cada parte de la propuesta se orienta hacia el logro del objetivo

(En I investigacidn se han considerado todos los aspecios necesarios para resolver




4.

5

;Considera que la propuesta generard Ios resultados establecidos en o hipitesis?

Totalmente _x__ Unpoco _ Minguno

;Camo calificaria cada parte de la propuesta?

Aspecto/Dimensidn/
M . Excelente Boena Hegolar Inadecoad:s
Estrategia )
1 | Producto X
2 | Precio x
3 | Plaza x
4 | Promoaocidn x

;Camao calificaria a toda la propuesta?

Excelente Buena x REegular

Inadecuada

f(ué sugerencias Iz haria a los autores de la investigacion para lograr los objetivos

trarados en la investigacion®

Firma del entrewistado






