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Presentacion

Estimados miembros del jurado, de acuerdo con el Reglamento de Grados y Titulos de la
Universidad César Vallejo, ponemos a vuestra consideracion la Tesis “Implementacion de
la metodologia six sigma para mejorar los tiempos de aprovisionamiento del proceso de
abastecimiento en el contrato 2070-25490 de Técnicas Metalicas sede Talara” para obtener
el grado de titulo en ingenieria industrial, en el presente trabajo de investigacion se hace el
uso de las fases y herramientas de la metodologia con la finalidad de mejorar los tiempos de

aprovisionamiento en el area logistica.

En el capitulo I, se presenta la Introduccion como la realidad problematica, trabajos previos,
teorias relacionadas: metodologia six sigma, tiempo de aprovisionamiento, fases de la

metodologia ademas en este capitulo se presenta la justificacion, hipdtesis y objetivos.

Capitulo 1l, Método, estd conformado por el disefio, operacionalizacién de variables,
poblacién muestra, técnicas e instrumentos; el objetivo de este capitulo es mostrar la relacion

que hay entre las variables e indicadores de la investigacion.

Capitulo 111, Resultados, consiste en mostrar todos los datos obtenidos por cada objetivo

después de utilizar los instrumentos correspondientes a cada uno.

Capitulo 1V, Discusion, consiste en contrastar los resultados obtenidos de la investigacion
realizada con los resultados de los trabajos previos que tienen relacién con los objetivos de

los demaés autores
Capitulo V, conclusiones, esta conformado con las conclusiones obtenidas por cada objetivo

Capitulo VI, recomendaciones, esta contenido de las recomendaciones dadas por cada

objetivo

Capitulo VII, conformado por las referencias bibliograficas en las cuales se han consultado

para el desarrollo de las teorias relacionadas y marco teorico.

Se presentan los anexos en los cuales estan conformados por los métodos de ingenieria

utilizados en la investigacion realizada, los instrumentos y matriz de consistencia.
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Resumen

El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad mejorar los tiempos de
aprovisionamiento del proceso de abastecimiento en el contrato 2070-25490 de
Técnicas Metalicas sede Talara mediante la implementacién de la metodologia six
sigma, donde el proceso de abastecimiento actual cuenta con mucha demora en los
tiempos de aprovisionamiento de Técnicas Metalicas, ademas la falta de control de
la entrada y salida de materiales ya que no se cuenta con formatos para llevar un
mejor control, es por ello que se buscd informacion de investigaciones relacionadas
con el tema de investigacidn, para saber los diferentes componentes como se

relacionan.

Para el desarrollo de la investigacion se recolectaron datos sobre el tiempo de
aprovisionamiento antes y después de la implementacion de la metodologia en un
periodo de seis meses con una muestra de 25 solicitudes internas, con la finalidad de
obtener y comparar en cuanto la mejora la capacidad del proceso y concluir si se
cumplieron con los objetivos planteados.

Los resultados obtenidos fueron muy favorables ya que los beneficios alcanzados
después de implementar la metodologia six sigma en la empresa fue de 3,146 dias en
la capacidad del proceso lo cual hace que el proceso sea capaz y los productos estan
dentro de las tolerancias requeridas por el cliente la mejora es notoria ya que cuando
se midieron los tiempos de aprovisionamiento antes de la implementacién se obtuvo
una capacidad de proceso de 1.08 lo cual se presentaban problemas en los productos
o servicios. Llegando finalmente a la conclusion que con la implementacion de la
metodologia six sigma mejoraron los tiempos de aprovisionamiento en la empresa

Técnicas Metalicas sede Talara.

Palabras clave: Tiempo de aprovisionamiento, Six Sigma, proceso de
abastecimiento, capacidad del proceso.



Abstract

This research has as objective to improve the provisioning time of the supplying
process in the contract 2070-25490 of “Técnicas Metalicas” Talara headquarters by
means of the implementation of six sigma methodology, where the current supplying
process has a lot of delay in the provisioning time of “Técnicas Metalicas”, also the
lack of control of the input and output of materials since the company doesn’t have
formats to take a better control, that’s why the information of related investigations
with the topic investigation were looked to know the different components and how

they are related.

To develop the research data about the provisioning time was collected before and
after the implementation of the methodology in a period of six months with a sample
of 25 internal requests, with the goal of obtain and compare the amount of
improvement of the process capacity and conclude if the objectives proposed were

achieved

The results obtained were favorable because the benefits achieved after the
implementation of the six sigma methodology in the company was of 3.146 days in
the process capacity which makes the process capable and the products are within
the tolerances required by the client; the improvement is notorious because when the
provisioning time was measured before the implementation it obtained 1.08 of
process capacity which it had problems in the products and services. Finally having
as a conclusion that the provisioning time in the company “Técnicas Metélicas
Ingenieros S.A.C” Talara Headquarters was improved with the six-sigma

methodology.

Keywords: provisioning time, six sigma, supplying process, process capacity
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I.  INTRODUCCION

11 Realidad Problematica

Hoy en dia en el PerQ, existe una competencia entre los diversos mercados de
empresas tanto nacionales como internacionales, lo cual hace que las compafiias se
expandan, y se realice un analisis interno de las mismas, el cual desencadene en
precios de venta mejorados, manteniendo la calidad exigida, generando utilidad y
valor agregado, demostrando el involucramiento de toda la organizacion en el

cumplimiento de sus servicios.

Asi las industrias mineras, energéticas e Hidrocarburos se estan expandiendo,
requiriendo empresas contratistas que ejecuten sus megaproyectos. De este ultimo
sector en mencidn se ha destacado el Proyecto de Modernizacién de la Refineria de
Talara. Segin DELGADO,(2000) la empresa Técnicas Metélicas Ingenieros S.A.C,
organizacion dedicada a las construcciones modulares, fabricaciones metalicas,
instalaciones electromecanicas, servicio de galvanizado en caliente y montaje, dio
inicié a sus actividades hace 38 afios y hoy cuenta con 15 sucursales, siendo
considerada una de las primeras en el sector, atendiendo los pedidos de empresas del
sector energia, telecomunicaciones, comercial, minera, industriales, transporte y
del sector inmobiliario, viene realizando contratos en el proyecto de modernizacion
de la Refineria de Talara considerando a logistica como el area de mayor importancia
en la compafiia, en la cual dependen las especialidades de construccion, calidad,
oficina técnica, ya que se encarga de gestionar y cubrir las necesidades de
consumibles, herramientas, maquinarias, equipos de proteccidn personal, equipos de

cémputo, papeleria, etc.

Segun SORET LOS SANTOS, (2009) Es fundamental que las organizaciones
participantes sigan unas determinadas pautas de comportamiento, compromiso de la
direccion (dirigirse como motor de cambio y coordinacion de participantes), cambio
cultural (establecer los principios adecuados para que las personas y departamentos

se involucren)

No obstante, dado el crecimiento tan acelerado que ha tenido la compaifiia, se han
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presentado problemas en el area; exactamente con el proceso de abastecimiento de
herramientas, equipos de proteccion personal y materiales ocasionando demora en
los tiempos de aprovisionamiento de Técnicas Metalicas, ademas la falta de control
de la entrada y salida de materiales ya que no se cuenta con formatos para llevar un

mejor control

A partir de este contexto en el cual se presentan estos problemas, es necesario
implementar una metodologia utilizando las herramientas pertinentes que permita
analizarlos e identificar las oportunidades de mejora ademas de agregar formatos que

permitan controlar las entradas y salidas de materiales.

Figura 1. Montaje de estructuras metalicas de la empresa Técnicas metélicas en el

proyecto de modernizacion de la refineria de Talara

Fuente: Petropert - Talara

12 Trabajos Previos

1.2.1 Trabajos Previos Nacionales
e En la investigacion de YUIJAN, (2014), denominada “Mejora del area de

logistica mediante la implementacion de Lean Six Sigma en una empresa
comercial®, el autor determind que el principal problema de dicha empresa
es la falta de organizacion en la entrega de los pedidos, ya que estos no son
clasificados de acuerdo al grado de prioridad y tampoco lo realizan de acuerdo
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al grado de cercania, por ello, uno de los objetivos fue mejorar el subproceso
en el almacén por medio de la implementacién de la metodologia Lean Six
Sigma. Para ello utiliz6 la metodologia de tipo descriptiva analitica,
obteniendo como conclusién que la intervencion realizada de la metodologia
Lean Six Sigma, era de forma conveniente en la zona de abastecimiento de laempresa
comercial en estudio, puesto que se reconsideraron sus procesos y se hallé una sigma
de 2.54% con respecto al servicio, demostrando una elevacion de 0.66% en dos

meses.

El autor sugiere el uso de la metodologia Six Sigma, para todas las zonas de
la empresa, con el propdsito de respaldar la calidad, ademas de disminuir los
costos realizados en las operaciones de todos las partes de los procesos de la

empresa, lo que mejoraria su rentabilidad.

En la investigacion de REINOSO,(2016), denominada “Propuesta de
mejora para la reduccion de productos defectuosos en una planta de
produccion de neumaticos aplicando la metodologia Six Sigma”, el autor
determind que el principal problema es que se presentan defectos en la tltima
parte del proceso y estos son identificados cuando el neumatico ya esta en la
fase de inspeccion ademas de presentar rechazo por parte de los clientes
puesto que la entrega del producto no cumple con los requerimientos, es por
ello que su objetivo fue aplicar una metodologia para la eleccion de proyectos
que autorice determinar una evaluacion correcta. Para ello utiliz6 Six Sigma
obteniendo como conclusion que mediante la aplicacion de esta metodologia
se obtuvo un proceso ordenado, claro y conciso lo cual conllevd la
identificacion de las conveniencias de los procesos con la cual se realizé una
lista de los proyectos potenciales y a través de la evaluacion posterior de
proyectos se implanté como proyecto a realizar la “disminucion de deficientes
neumaticos; es por ello que teniendo una mejor estructura se logro definir el

equipo y las funciones para idear la DMAIC de la metodologia .

En la investigacion de INGAR, (2016) denominada “Mejoramiento de la
calidad aplicando Six Sigma en el servicio de reparacién de cilindros

hidraulicos en una empresa metal-mecanica”, el autor determind que su

14



principal problema estaba suscitado con el indice bajo de cumplimiento que
tienen con sus clientes en la restauracion de equipos por ello su objetivo fue
ordenar un sistema de control de mejoras de los procesos de reparacion, para
evitar los retrabajos. Para ello se utilizé la metodologia Six Sigma obteniendo
como conclusion la disminucion de un 15% del indice de reproceso y con esto

el cumplimiento de entrega para el cliente increment6 de forma considerable.

En la investigacion de NAVARRO,(2013) denominada “Mejora del proceso
de galvanizado en una empresa manufacturera de alambres de acero
aplicando la metodologia Lean Six Sigma”, el autor determind que su
principal problema es que el recubrimiento en el alambre es variable lo cual
ocasiona ciertas molestias por parte del cliente (la galvanizacién de los
alambres presentan defectos y no son especificados) y los costos de
produccion son mayores debido al uso excesivo de zinc ocasionando
desperdicios).Es por ello que su objetivo fue disminuir el uso de zinc
asignando como instrumento de mejora la metodologia Lean Six Sigma
obteniendo como conclusion que la situacion actual del proceso se describe
en la etapa de medicion por medio del mapa de flujo de valor el cual se logré
observar que el cliente exige una contestacion en menor tiempo con respecto
al proceso que se encuentra actualmente, se determinan las variables de
entrada-salida en el &rea de galvanizado para cada uno de los procesos (area
por interpretar) para elegir en el proceso las variables criticas que intervienen

mediante una matriz de enfrentamiento en el principal problema.

En la investigacién (DELGADO, 2015) denominada “Propuesta de un plan
para la reduccion de la merma utilizando la metodologia Six Sigma en
una planta de productos plasticos”, el autor determino que su principal
problema es que la cantidad de desperdicio en la linea de productos de
polietileno ha incremento hasta llegar a un 21%, ademas estos productos no
tienen establecidos los estandares de calidad determinados en la cual han
llegado al cliente lo que generd fuertes exigencias a la empresa, también se

han generado retrasos en la linea de produccion de etiquetado e impresion

15



puesto que los productos no eran conformes, se daba mayor valor al
desperdicio .Es por ello que su objetivo es Ejecutar un estudio de como se
encuentra actualmente los desperdicios y determinar los motivos por las
cuales se producen. La metodologia es de nivel descriptiva y el método
utilizado es Six Sigma, obteniendo como conclusion que es relevante realizar
la implementacién de la metodologia Six Sigma en la linea de polietileno para
la disminucion del scrap, se espera obtener una reduccion considerable del
scrap en los primeros meses después de implementada la metodologia, segin
analisis y pruebas realizadas los motivos encontrados son por la falta de capacitacion

del personal y de procedimientos. Todo conlleva a que este es un proyecto de bajo

esfuerzo y alto impacto.

1.2.2 Trabajos Previos Internacionales

En la investigacion de NIETO, (2014) denominada “Implementacion de la
metodologia Seis Sigma para el mejoramiento continuo del proceso de
venta de servicio Tecnologicos y comunicacionales en Ecuadortelecom
S.A.” el autor determin0 que su principal problema es que la entrega del
producto al cliente final no se estd cumpliendo con los dias pactados en el
contrato del servicio es por ello que su objetivo es disminuir los desaciertos
ocasionados por el proceso de ventas lo cual influyen los costos operativos
elevados, reproceso, y desperdicio de materiales, ello ocasiona que se vaya
prorrogando el servicio final el cual el clientes externo estaba esperando. La
metodologia empleada es descriptiva, y el método que se empled es Six
Sigma. Obteniendo como conclusion que la informacion presentada al inicio
no esta procesada para que esta sea estudiada por la metodologia Seis Sigma,
es por ello que es obligatorio realizar un pre andlisis de la informacion y de

esta forma ahorrarse el tiempo
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13 Teorias Relacionadas
1.3.1 Técnicas Metalicas Ingenieros S.A.C
1.3.1.1.Generalidades de la Empresa

La empresa Técnicas Metalicas Ingenieros S.A.C, organizacion dedicada a
las fabricaciones metalicas, construcciones modulares, montajes e
instalaciones electromecanicas, servicio de galvanizado en caliente; inicio
sus actividades hace 37 afios, trabajando en los pedidos de las empresas
mineras, comerciales, industriales, energia, transporte, telecomunicaciones
y del sector inmobiliario, actualmente cuenta con 15 sucursales a nivel

nacional lo que hace que sea una empresa muy reconocida en su sector

1.3.1.2.El proceso logistico en la empresa

a) Solicitud Interna: Es un documento en la cual se especifica la
descripcion de los articulos que se solicitan y la cantidad
correspondiente el cual se hace llegar al proveedor. (Rosal Sanchez, y
otros, 2014)

b) Orden de Compra : Documento emitido por el comprador en el
que se debe incorporar con claridad para evitar una mala
interpretacion en pedir la mercaderias al vendedor (Soret Los
Santos, 2004)

c) Recepcion de Materiales: Es un proceso fundamental para la gestién
del stock de materiales, se corrobora segun lo solicitado al proveedor,
asi como ubicar en su lugar correspondiente dentro del almacén
(Rosal Sanchez, y otros, 2014)
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Gréfico N°1: Diagrama de Actividades del area logistica

SOLICITUD INTERNA

GESTION DE ORDEN
DE COMPRA

APROBACION DE
ORDEN DE COMPRA

1.3.2 bastecimiento

APROBACION DEL
GERENTE

SELECCION DE
PROVEEDOR

DESPACHO DE
MATERIALES

Fuente: Elaboracién Propia

COTIZACION DE LOS
PROVEEDORES

EVALUCION DE LAS
VALORIZACIONES

RECEPCION DE
| MATERIALES

INGRESO DE
MATERIALES A
ALMACEN

La logistica de produccion junto con el mantenimiento, la distribucion fisica y los

servicios de planta son parte del abastecimiento. En el sistema de abastecimiento

el objetivo general es suministrar a la funcién de produccion de los materiales y

recursos necesarios, en forma y tiempo adecuados. Las 3 sub funciones del

sistema de abastecimiento comprende: (Lucrecia Boland, 2007)

v Gestion de compras

v" Recepcion

v Almacenaje — Administracion de stocks
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1.3.3 Tiempo de abastecimiento

Es el espacio que acontece entre la emision de un pedido de reaprovisionamiento
y la recepcion de los materiales en el inventario. Asiduamente la distribucion del
tiempo es normal, lo que permite analisis sencillos, sin embargo, puede ser
interesante hallar la distribucion estadistica que se ajuste mas a la realidad. En el
caso que el tiempo de aprovisionamiento es muy seguro y conocido, el nivel de

stock de seguridad lo determina la variabilidad de la demanda (Antén, 2005)
1.3.4 Metodologia Six Sigma

1.3.4.1Significado del Six Sigma
Segun (Marquez, 2010) es un enfoque flexible y completo para obtener, conservar
y aumentar el éxito en los negocios, Six sigma es una metodologia que ayuda a la
mejora de los procesos, enfocada en la disminucion de la variabilidad de los
mismos que busca eliminar o acortar los defectos en la entrega de un servicio al

cliente o producto.

La metodologia genera el trabajo en equipo, puesto que las herramientas, el
mecanismo para proponer ideas que nos llevan a la resolucién de problemas, es el
resultado de la participacion de todas las personas involucradas. La mejora
continua de los procesos es la finalidad en comdn de cada uno de los miembros.
Es una manera de orientar un departamento o un negocio. Six sigma coloca en
primer lugar al cliente y usa hechos y datos para impulsa mejores resultados. Los
esfuerzos de Seis Sigma se dirigen a tres areas principales:

e Mejorar la satisfaccion del cliente
e Disminuir el tiempo del ciclo y mejorar el rendimiento

e Disminuir los defectos

1.3.4.2Ventajas Segun (Rivero, 2006)

v" Comprender claramente al negocio 0 empresa como un sistema interrelacionado

de procesos y clientes

v El ciclo de mejora sea mucho mas corto por los datos recogidos para una buena

toma de decisiones en la creacion y ejecucion de los proyectos que aseguren
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dicho ciclo.

v Crear un sistema que sea apto de generar mayores ingresos, satisfacer clientes
externos e internos que aseguran una desatacada competitividad para conseguir
beneficios tangibles en menor tiempo.

v Una cultura e infraestructura del personal cada vez mas resistente para sostener

resultados y apoyar cambios.

1.3.4.3 Herramientas de la Metodologia
a) Diagrama de Pareto:

Herramienta que se utiliza cuando se requiere organizar una serie de condiciones
o0 problemas en orden de importancia relativa para escoger el punto de arranque

en la actividad de solucion de problemas (Marquez, 2010)

El diagrama de Pareto se realiza con base en la reiteracion con que ocurre un
hecho en cierto transcurso de tiempo. Sin embargo, también se puede elaborar con
base en el impacto. Es una herramienta Gtil cuando se trabaja con datos discretos.
(GOMEZ, 2003)

b) Hoja de Verificacion

Esta herramienta es un formato cuya funcion principal es la recoleccion de datos,
buscando que se pueda registrar de manera sencilla y sistematica, facilitando con
esto su analisis, buscando con esto realizar un primer analisis y de esta manera
poder apreciar las caracteristicas buscadas. Su finalidad es realizar el
fortalecimiento en el andlisis y la medicion del desempefio de todos los procesos
que constituyen la organizacién buscando de esta manera tener la informacion
adecuada la cual permita orientar esfuerzos, actuar y decidir de manera objetiva
(Salazar, 2009).

c) Diagrama de Flujo

Es una herramienta en la cual consiste en una representacion grafica de los
distintos periodos de un proceso de fabricacion, gestion, o de servicios

administrativo, consideradas en orden secuencial. (Marquez, 2010)
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d) Diagrama de Ishikawa

Ishikawa es un diagrama que se utiliza para representar graficamente los factores
que afectan a un problema, se basa en definir un objetivo o efecto (aumentar
eficiencia, reducir rechazos y disminuir tiempos), suponer sobre las posibles
causas que impulsan el efecto y representar graficamente las causas y los factores
que afectan al objetivo en una estructura que Ishikawa denomina espina de

pescado (Marquez, 2010)
Se presentan dos métodos dentro del diagrama
» Meétodo de las 6M:

Uno de los métodos mas utilizado y se basa en seis ramas: métodos de trabajo,
mano de obra, medicion, maquinaria, medio ambiente y materiales (Salazar,
2009)

» Método tipo de flujo de proceso

Es la elaboracion de un diagrama en la cual su principal linea sigue el flujo del
proceso y las causas son agregadas en ese orden. A partir de este método ayuda a
descubrir el cuello de botella, detectar problemas ocultos. (Salazar, 2009)

e) Diagrama de Pareto

Es una herramienta que se basa en un diagrama de barras en el que la longitud de
las barras, ordenadas de modo descendente, representa una continuidad de
ocurrencia o coste que mide la incidencia de la caracteristica que representa la
barra; ademas se utiliza cuando es ineludible relacionar causas y efectos
comparando un grafico de Pareto clasificado por causas con otro clasificado por
efectos (Maria, 2010)
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1.3.4.4 Fases de la Metodologia
1. Definir:

Segun (Marquez, 2010)

En la primera fase se reconocen los problemas que deben ser determinados por la
direccion para prevenir la inadecuada utilizacion de recursos, mientras mas
especifica sea la definicion del problema, més posibilidades de obtener medidas

para resolver el problema.

En esta fase se define el estado actual de los procesos de la empresa o de aquellos

sobre los que se quiere actuar en concreto. Para ello se debe:

e Exponer la documentacion de los procesos actuales
e Identificar los flujos de informacion

e Establecer las responsabilidades y el rol que ha de desempefiar

2. Medir

Esta fase consiste en calcular los fallos generados en aquellos procesos
internos con mayor cantidad de problemas identificados, los cuales originan
caracteristicas criticas fuera del margen de tolerancia, en la ejecucion de esta
etapa se utilizan diversas herramientas para la recoleccion, concretamente a la

hora de medir se utilizan estudios de capacidad de proceso. (Soler, 2016)
3. Andlisis

En esta fase se calculan los datos de resultados anteriores y actuales, se
desarrollan y comprueban hipétesis sobre posibles relaciones causa — efecto
empleando las herramientas correctas. De esta forma se afirma los
determinantes del proceso, es decir, las variables focos vitales que afectan a

las variables de respuesta del proceso (Marquez, 2010)
4. Mejora

En la cuarta fase, se determina la relacion causa — efecto, para pronosticar,
mejorar el funcionamiento del proceso, se determina el rango operacional de

los parametros o variables de entrada.
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Tiene por objetivo reconocer las variables que se pueden mejorar para
cuantificar el efecto sobre las caracteristicas mas criticas; asi en base a su
relevancia, mejorar el proceso para cumplir con los margenes aceptables.
(Marquez, 2010)

5. Control

En la quinta fase se procura garantizar en la modificacion presente en las
variables este dentro de los margenes de variacion aceptados, se usan técnicas
como el control estadistico de procesos y graficas de control. Ademaés se

utiliza para:

e Planes de control
e Monitorizacion
e Revisar y evaluar cambios

e Documentar cambios en los procesos

1.3.5. Capacidad del proceso:

Es capaz un proceso cuando se tiene una reparticion del proceso cuyos valores
extremos se ubican dentro de las especificaciones superior e inferior para un
servicio o producto. En términos generales, la mayor parte de los valores de una
distribucion del proceso se ubica dentro de mas o menos tres desviaciones
estandar de la media. Es decir, la ratio de valores de la medicion de la calidad
producidos por el proceso aproximadamente es de seis desviaciones estandar.
(KRAJEWSKY, 2000)

1.3.6. Proceso de Abastecimiento

La gestion del ciclo de abastecimiento, conlleva el empleo de un tiempo total
(lead-time de aprovisionamiento), conformado por periodos de revision de stocks,
gestion de compras, tramitacion burocratica de pedidos, plazo de entrega de los
productos y procesos de recepcion y control de calidad, hasta que el material
gueda almacenado para su uso. No tiene otro objetivo que disminuir el lead-time
de aprovisionamiento para obtener simultaneamente menores inversiones en

materiales y mayor flexibilidad industrial. (Anaya Julio, 2007)
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1.4 Formulacién del Problema
1.4.1 Pregunta General
v ¢Mejorara el tiempo de aprovisionamiento del proceso de abastecimiento
al implementar la metodologia six sigma en el contrato 2070 — 25490 de
Técnicas Metélicas sede Talara?

1.4.2 Pregunta Especifica

v ¢Cudl es el nivel de abastecimiento de la empresa Técnicas Metalicas sede
Talara para la modernizacion de la refineria de Talara?

v' ¢Cual sera la capacidad del proceso de abastecimiento en la empresa
Técnicas Metéalicas sede Talara después de la aplicacién de las tres
primeras fases?

v ;Coémo se mejoraran los tiempos de aprovisionamiento de los procesos de
abastecimiento de la empresa Técnicas Metalicas sede Talara después de

aplicada la totalidad de la metodologia Six Sigma?

1.5 Justificacién del Estudio

Uno de los problemas mas frecuentes que tienen las empresas contratistas del
sector de hidrocarburos, en especial las que se desempefian en megaproyectos, tal
y cual lo hace Técnicas Metalicas en el contrato 2070-25490 del Proyecto de la
Modernizacion de la refineria de Talara, radica en la falta de estructura logistica
para darle cobertura oportuna y acorde tanto a la dindmica del proyecto, asi como
a los requerimientos de sus clientes.

Por ello con este trabajo de investigacién se pretende mejorar los tiempos de
aprovisionamiento, los cuales se dan desde el requerimiento hasta la recepcion de
los pedidos en el almacén de acopio de la empresa Técnicas Metalicas Ingenieros
S.A.C, Esto se lograra al llevar a cabo la implementacion de la metodologia six
sigma la cual es el mas utilizado en las organizaciones para mejorar la calidad de
sus procesos y servicios, ya que al aplicarlo ayuda a disponer y mejorar los
recursos que tienen las compafiias que lo adoptan y fortalece los procesos de

abastecimiento enfocandose en la disminucion de merma y variaciones de
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procesos, generando efectos positivos en la satisfaccion de las necesidades de los
clientes

En consecuencia la filosofia Seis Sigma nos ayuda a identificar las diferentes
variables criticas, reconociendo la causa raiz del problema, al igual que la
metodologia de la investigacion que relaciona cada uno de los aspectos analizados
proporcionando evidencia objetiva para elaborar planes de accion, enfocados en
la mejora continua.

Finalmente se resalta la relacion con los objetivos propuestos para el desarrollo
de la investigacion, se contribuira a la solucion del problema que se presenta con
los elevados tiempos de aprovisionamiento de la empresa Técnicas Metalicas sede
Talara, los cuales afectan de manera directa a la produccion. El beneficio del
proyecto se vera reflejado en la disminucion de los tiempos de aprovisionamiento

y en el control de entradas y salidas de materiales.

1.6. Hipdtesis

1.6.1 Hipotesis General

v La implementacion de la metodologia six sigma mejorara los tiempos de
aprovisionamiento del proceso de abastecimiento en el contrato 2070-

25490 de Técnicas Metalicas sede Talara

1.6.2 Hipotesis Especifica

v" La evaluacion de la lista de verificacion permitira identificar el nivel de
abastecimiento actual de la empresa Técnicas Metéalicas Ingenieros S.AC
sede Talara

v Las tres primeras fases de la metodologia six sigma determinara la
capacidad actual del abastecimiento en la empresa Técnicas Metélicas
sede Talara.

v La implementacion de la metodologia six sigma mejorara el tiempo de
aprovisionamiento de los procesos de abastecimiento de la empresa

Técnicas Metalicas sede Talara
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1.7. Objetivos

1.7.1 Objetivo General
v Implementar la metodologia six Sigma para mejorar los tiempos de
aprovisionamiento del proceso de abastecimiento en el contrato 2070-

25490 de Técnicas Metalicas sede Talara

1.7.2 Objetivo Especifico
v" Identificar el nivel de abastecimiento actual de Técnicas Metélicas en la
modernizacion de la refineria de Talara
v' Determinar la capacidad actual de abastecimiento aplicando la
metodologia Six sigma en sus primeras tres fases
v" Mejorar el tiempo de aprovisionamiento de los procesos de abastecimiento
de la empresa Técnicas Metalicas sede Talara al aplicar la totalidad de la

metodologia Six Sigma.
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II. METODO

2.1 Disefo de Investigacion
2.1.1 Tipo

El presente estudio junta las condiciones metodologicas de una investigacion
aplicada. Debido a que se implementa la metodologia ya estipulada a la cual se

recurre para la solucion del problema

Segun (Ortiz Flores) se determina porque busca la aplicacion o utilizacién de los
conocimientos que se alcanzan; Se trata de un tipo de investigacion centrada en

conseguir mecanismos o estrategias que permitan lograr un objetivo concreto.

2.1.2 Nivel

El Nivel descriptivo: Porque se va a identificar y detallar el actual

proceso de abastecimiento de la empresa Técnicas Metélicas.

Mediante este tipo de investigacion, que utiliza un método de analisis, se logra
determinar un objeto de estudio o una situacion concreta, sefialando sus propiedades.
El objetivo de este tipo de investigacion es Unicamente establecer una descripcion lo

mas completa posible de un fendmeno, situacion o elemento concreto (ORTI1Z, 2004)

Trabaja sobre realidades de hecho y su caracteristica fundamental es la de presentar
una interpretacion correcta. Esta puede incluir los siguientes tipos de estudios:
Encuestas, Casos, Exploratorios, Causales, De Desarrollo, Predictivos, De Conjuntos
(Franco, 2014)

Nivel Explicativo: Se tiene como objetivo reducir los defectos del

proceso de abastecimiento aplicando la metodologia Six Sigma

Conducen a un sentido de comprensién o entendimiento de un fendmeno. Apuntan a
las causas de los eventos fisicos o sociales. Son mas estructurados y requieren del

control y manipulacion de las variables en un mayor o menor grado. (Franco, 2014).
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2.1.3. Disefio
De acuerdo al presente estudio es cuasi experimental dado que se tiene control y

precision sobre las muestras aleatorias y se manipula la variable independiente.

Segun (Garrido, 2007) el disefio es cuasi- experimental cuando consiste en aplicar
un tratamiento o variable independiente y someterlo a varias observaciones para
compararlo con las mediciones realizadas antes y después de la aplicacion del

tratamiento y determinar la influencia de este

(BERNAL TORRES, 2006)

G: Grupos de analisis

: Mediciones antes (Pre)

X: Variable independiente

: Mediciones después (Post)

Doénde:

G: requerimientos

: Capacidad del proceso antes de la implementacién de la metodologia  Six Sigma

X: Metodologia Six Sigma

: Capacidad del proceso después de la implementacién de la metodologia Six Sigma

2.2 Variables y Operacionalizacion

2.2.1. Variable independiente:
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SIX SIGMA

2.2.2 Variable dependiente:
TIEMPO DE APROVISIONAMIENTO
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Tabla 1. Operacionalizacién de las variables de estudio: Independiente y Dependiente

Variable

Definicién Conceptual

Definicién Operacional

Indicadores

Escala de Medicion

Variable Dependiente
TIEMPO DE APROVISIONAMIENTO

Es el espacio que acontece entre la emisién de un pedido
de reaprovisionamiento y la recepcién de los materiales
en el inventario. Asiduamente la distribucién del tiempo
es normal, lo que permite andlisis sencillos, sin embargo,
puede ser interesante hallar la distribucién estadistica que
se ajuste mé&s a la realidad. En el caso que el tiempo de
aprovisionamiento es muy seguro y conocido, el nivel de
stock de seguridad lo determina la variabilidad de la
demanda (Antdn, 2005)

Los tiempos que se requieren en todo el proceso de
requerimiento de los materiales, herramientas, epp, etc.

Empezando desde la solicitud interna hasta la llegada de estos

al almaceén para esto se utilizara la siguiente formula
DT =Tac-Tm

- Dt: disminucidn de tiempo

- Tac: Tiempo actual

- Tm: Tiempo mejorado

Tiempo de requerimiento

Tiempo de aprobacion de Sl

Tiempo de generar OC

Tiempo de aprobacion de OC

Tiempo de despacho

Tiempo de recepcion de

Material

Variable Independiente
IMPLEMENTACION METODOLOGIA SIX
SIGMA

Seis sigmas es una metodologia que ayuda en la mejora
de procesos, enfocada en la disminucion de la variabilidad
de los mismos que busca reducir o eliminar los defectos
en la entrega de un servicio al cliente o producto
(Marquez, 2010)

Se refiere al nivel de abastecimiento de los materiales,
herramientas que son solicitados y son abastecidos de
acuerdo a los requisitos (cantidad calidad, tiempo, etc.) del
cliente. Para esto se realizara un formato para saber como
esta el nivel de abastecimiento en la actualidad

Nivel de abastecimiento

Es la situacion en la que se encuentra el proceso del bien o
servicio que se brinda y asi poder tomar la decision de
mejoras en el area en que esta fallando utilizando las
herramientas de la metodologia Six sigma. La capacidad

del proceso se halla con la formula.

_ LSC-LIC

p 60

Capacidad del Proceso

Razén

Fuente: Elaboracién propia
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2.3 Poblacion y Muestra

Los datos de la poblacion, muestra y muestreo fueron recopilados de la empresa Técnicas
Metélicas Ingenieros S.A.C sede Talara, estos fueron tomados en un periodo de tres meses
es por ello que solo se considerd muestra 'y muestreo en el proceso de abastecimiento ya

que se cogid de la totalidad de materiales solicitados en el periodo mencionado en la

empresa
Indicador Unidad de Poblacion Muestra Muestreo
analisis
Nivel de Materiales 200 51 No
Abastecimiento probabilistico
Semestrales
Capacidad del Orden de
proceso compra
Semestral
Tiempo de Requerimientos
requerimiento semestrales 25 - -

Tiempo de

aprobacion de Sl

Requerimientos

Semestral

Tiempo de generar
oC

Nota de pedido
Semestral

Tiempo de

aprobacion OC

Nota de pedido

Semestral

Tiempo de
recepcion de

Material

Guia de remision

semestral

Fuente: Elaboracién propia
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24 Tecnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Indicador

Unidad de analisis

Técnica

Instrumento

Nivel de

Abastecimiento

Materiales semestrales

Observacion

Checklist

Capacidad del proceso

Orden de compra

semestrales

Tiempo de

requerimiento

Requerimientos

semestrales

Tiempo de aprobacion
de SI

Requerimientos

semestrales

Tiempo de generar OC

Nota de pedido

semestrales

Tiempo de aprobacion
oC

Nota de pedido

semestrales

Tiempo de recepcion

de Material

Guia de remision

semestral

Andlisis

documentario

Registro de control
(Anexo 2.3)

Solicitud interna
(Anexo 2.1)

Solicitud interna
(Anexo 2.1)

Formato de orden
de compra
(Anexo 2.2)

Formato de orden
de compra
(Anexo 2.2)

Formato de Guias
de remisién
(Anexo2.4)

Fuente. Elaboracion Propia

Lo que debe de contar todo instrumento en la investigacion es la confiabilidad y la

validacion de estos los cuales estan validados por personal especialista en el tema.
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I11. RESULTADOS

3.1. Identificar el nivel de abastecimiento actual de Técnicas metalicas para la

modernizacion de la refineria de Talara

En latabla 2, se muestra 10 aspectos que se han tenido en cuenta sobre los tres aspectos

mas relevantes en el abastecimiento que son proveedores, inventarios y control de

productos. Sobre estos aspectos se ha evaluado un estatus con el fin de determinar si

se tiene, no se tiene en el proyecto.

Tabla 2: Lista de verificacion del nivel de abastecimiento

)

Técnicas )
Metalicas CHECKLIST DEL ALMACEN
INGENIEROS sac

Revisién

Fecha

ASPECTOS DE

Fuente: Elaboracién propia
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GESTION
Obra: Area: LOGISTICA
Realizado por: fecha: 30/01/2018
ITEM ELEMENTOS SE NO SE
¢, Se tiene en cuenta la planificacién de los inventarios a
1 partir de la demanda del cliente? X
2 |¢Se cuenta con prevision de riesgos? X
3 ¢ Se cuenta con formatos para manejar las entradas y X
salidas de los materiales?
4 |se planifica los suministros con suficiente anticipacion? X
5 ¢La mercancia que se recibe coincide con la solicitud en
cantidad y/o calidad? X
6 ¢, Se realiza una evaluacion semestral a los proveedores? X
7 ¢ Se analizan los resultados de la evaluacion de los X
proveedores con las mismas para mejorar los suministros?
8 |:iLos requerimientos son atendidos por el proveedor X
oportunamente?
9 ¢ Se realizan auditorias periédicas de los inventarios? X
10 ¢, Se establecen alianzas con los proveedores o con X
terceros para brindar servicios de valor agregado?
firma del jefe Firma del
encargado




Después de aplicado el checklist (véase tabla 2 Cuadro resumen de lista de
verificacion del nivel de abastecimiento) se observa el 30% de los aspectos analizados
en el checklist se han implementado dentro de la compafiia, y un 70% de los aspectos
deben ser mejorados e implementados dentro de la compafiia, con lo cual se tiene un

objetivo meta de lograr un porcentaje de implementacion de al menos 90%

ESTATUS PROVEEDORES INVENTARIO CONTROL TOTALES

SE TIENE 0% 20% 10% 30%
NO SE 40% 10% 20% 70%
TIENE

TOTALES 40% 30% 30% 100%

Tabla 2: Cuadro resumen de lista de verificacion del nivel de abastecimiento/ Elaboracion
propia

32 Determinar la capacidad actual de abastecimiento aplicando la metodologia six

sigma en sus primeras tres fases

La capacidad del proceso actual obtenido es 1,0866666 dias, Segun
(MONTGOMERY, 2004) CP < 1 -> se dice que el proceso no es capaz, es decir todos
los productos no estaran dentro de las tolerancias requeridas esto se obtuvo a través
de las tres fases de la metodologia en la cual consiste en definir, medir y anélisis los
resultados.

lera Fase: Definicién

Para la primera fase de la metodologia se utilizé la herramienta Ishikawa o diagrama
de espina de pescado (ver anexo 4.1)

A través de este diagrama se obtuvo las causas concurrentes que suceden en el area
de logistica y por ende lo que ocasiona la demora del abastecimiento del almacén de

la empresa Tecnicas Metélicas Ingenieros S.A.C sede Talara

2da Fase: Medir
En esta fase se miden los tiempos antes de implementada la metodologia Six Sigma,

estos son hallados por dias y de veinticinco requerimientos los cuales estan
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conformados por equipo de proteccidén personal, materiales y herramientas. Para
calcular la capacidad del proceso antes de implementada la metodologia se utilizaron

la matriz de tiempos antes de la mejora (ver Anexo 4.2).

Calculo de la capacidad del proceso actual

— di 2 ,
o= \/2 (X—X(promedio))” . _0 73711148dias

n-1
Capacidad del proceso
Donde:

Lsc=y+ =297,422669
Lic=y-=288,577331

__LSC-LIC

cp=——" =1,0866666 dias

3era Fase: Analisis

El analisis se da después del desarrollo de la primera fase Definicion la cual a través
del diagrama de Ishikawa (ver anexo 4.1) se obtuvieron las causas que llegan al

problema es por ello que se lleg6 a la siguiente conclusion:

Manejo de inventarios:
e No cuenta con proceso definido para el control de ingreso y salida de
materiales
e El uso de los inventarios se da desorganizadamente y estan al libre acceso del

personal de produccion, quienes lo utilizan a su criterio.

Materia prima e insumos

e Todo el material requerido se adquiere en lima

¢ No se tiene un control definido sobre los materiales que adquiere la empresa.
El control que se pudo hallar en la empresa es el de las herramientas

e Los materiales no estan clasificados en grupos de mayor necesidad
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Manejo De Proveedores
e Los acuerdos con proveedores se realizan en cada compra realizada.

¢ No cuentan con pautas definidas para la eleccion de proveedores.

Compras

e No consiguen descuentos debido a la falta de acuerdos comerciales con
proveedores

¢ No hay identificacion de proveedores locales.

Mejorar el tiempo de aprovisionamiento de los procesos de abastecimiento de la
empresa Técnicas Metalicas sede Talara al aplicar la totalidad de la metodologia Six
Sigma.

La capacidad del proceso mejorado obtenido es 3,14666667 dias, esto se ha
obtenido a partir de los datos de la matriz de tiempos después de la mejora (Ver anexo
5.3), Segin (MONTGOMERY, 2004) Cp. > 1 -> se dice que el proceso es capaz, es
decir todos los productos estaran dentro de las tolerancias requeridas, esto se
obtuvo a través de dos Ultimas fases de la metodologia en la cual consiste
mejorar y controlar los resultados obtenidos

4ta Fase: Mejora

Manejo de inventarios:
e Definir un proceso de manejo de inventarios (ver anexo 4.5)

e Crear formatos de control de entradas y salidas del material

Materia prima e insumos-

o Clasificar los materiales, epp y herramientas (ver anexo 3.4)
e Buscar proveedores locales y evitar los tiempos de transporte de lima a talara

e Elaborar un formato de control de los pedidos realizados (ver anexo 2.3)

Manejo De Proveedores

e Evaluar a los proveedores con criterios determinados para asegurar la
seleccion de proveedores cada 6 meses en caso de falla por algun proveedor

se evaluaran nuevos proveedores. (ver anexo 4.9)
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Compras

e Realizar acuerdos con los proveedores establecidos para obtener descuento
por cantidades consideradas

e Definir proceso para el area de compras (ver anexo 4.6)

Célculo de la capacidad del proceso mejorado (ver Anexo 4.3)

X — X(promedio))?
azjz( (1:1_1 ) : 0=1.25432585 dias

Donde:
Lsc=y+ =173,525955

Lic=y- =158,474045

Capacidad del proceso

_ LSC-LIC

cp = 3.14666667 dias

Fase 5: Control
La fase de control se implementa los formatos necesarios para poder realizar los
requerimientos exactos de acuerdo a lo requerido por los supervisores de cada area,

esto hace que

e Guias de remision
e Registro de control
e Orden de compra

e Solicitud interna

A partir de estos formatos se ha obtenido un mejor control en el pedido de los

requerimientos, entradas y salidas del material, 6rdenes de compra, etc.
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IV. DISCUSION

En cuanto al primer objetivo especifico, referido a la diagnosticacion del nivel de
Abastecimiento actual de la empresa, los resultados obtenidos después de realizar una
lista de verificacion se obtuvieron que, de un total de 10 items detallados, se observa
que el 80% de los elementos considerados no se aplican agudizando el abastecimiento

del almacén, afectando de esta manera las operaciones de la empresa.

De igual manera, (DELGADO, 2015) a partir de su objetivo Ejecutar un estudio de como se
encuentra actualmente los desperdicios y determinar los motivos por las cuales se producen.
Se concluye que es relevante realizar la implementacién de la metodologia Six Sigma en la
linea de polietileno para la disminucién del scrap, segin analisis y pruebas realizadas los
motivos encontrados son por la falta de capacitacion del personal y de procedimientos. Todo
conlleva a que este es un proyecto de bajo esfuerzo y alto impacto.

En cuanto al segundo objetivo especifico, referido a la determinacion de la capacidad del
proceso actual de abastecimiento aplicando las tres primeras fases de la metodologia six
sigma, los resultados obtenidos después de realizar un Diagrama de Ishikawa para poder
obtener las causas que estan ocasionando el problema que se presenta en la investigacion es
demora en la llegada de los materiales por escoger proveedores que estan relativamente lejos
de la empresa, ademas de obtener resultado para la capacidad del proceso es igual a uno por
lo tanto habra que vigilar muy de cerca el proceso, pues cualquier pequefio desajuste

provocara que los articulos no sean aceptables

De igual manera, (NAVARRO, 2013) demostr6 que el tiempo de respuesta que exige
el cliente es menor al del proceso actual, se identifican las variables de entrada-salida
de cada uno de los procesos del area de galvanizado (area a analizar) el problema
principal mediante una matriz de enfrentamiento. Ademas, se determina que el
proceso no es capaz es decir los articulos que produzca la empresa no estaran dentro
de las tolerancias requeridas.

En cuanto al tercer objetivo especifico, referido a la mejora de la capacidad del
proceso aplicando la totalidad de la metodologia Six Sigma, los resultados obtenidos
de la metodologia dio un incremento de la capacidad del proceso a 3.146 lo cual
significa que el proceso es capaz, pues practicamente todos los articulos que produzca

estaran dentro de las tolerancias requeridas.
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De manera similar, (YUIJAN, 2014) demostré que en cuanto a la capacidad del
proceso, es capaz cuando el valor Cp. es mayor a uno. En la tesis se observa que la
Capacidad del Proceso a corto plazo es 1.31 mientras que la capacidad a largo plazo
es 1.14, por lo que el proceso de la empresa la Despensa si es capaz. Ademas en esta
investigacion se obtuvo la entrega de los pedidos realizados no se hicieron en un
tiempo oportuno.

Tal como se muestra en la investigacion de YUIJAN se evaluod la capacidad del
proceso antes y después de la implementacion de la metodologia Six Sigma en la cual
se coincide en obtener una mejora en la capacidad del proceso siendo esta mayor a 1,
tal como enuncia (MONTGOMERY, 2004)
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V.

CONCLUSIONES

Segun el anélisis aplicado en este trabajo de investigacion realizado al Departamento de
Logistica de la Empresa TECNICAS METALICAS INGENIEROS S.A.C sede Talara, y

luego de elaborar los niveles de abastecimiento, la capacidad del proceso se llego a las

siguientes conclusiones:

Se diagnostico el nivel de abastecimiento actual de la empresa a través de una lista
de verificacion en la que se incluyen elementos de evaluacion de dicho proceso
realizada al encargado del almacén en la cual se observé que el 80% de los
elementos considerados no se aplican, agudizando el abastecimiento del almacén,

afectando de esta manera las operaciones de la empresa.

Mediante la implementacion de las tres primeras fases de la metodologia six sigma
se logro la definicion de la problemaética a través del Diagrama de Ishikawa lo cual
es la fase inicial seguido de la medicion en la cual se obtuvo un sigma de
0,73711148 dias, ademéas se determind la capacidad del proceso antes de la
implementacidn, obteniendo una capacidad igual a 1 la cual indica que el proceso
sera de cuidado es decir que se tiene que vigilar muy de cerca, pues cualquier
pequefio desajuste provocara que los articulos no sean aceptables por ende no

estaran dentro de las tolerancias requeridas.

Mediante la implementacién de la totalidad de la metodologia six sigma se logré
obtener la capacidad del proceso con las mejoras en los tiempos de abastecimiento
en lo cual se obtuvo una capacidad del proceso mayor a 1 lo que significa que el
proceso es capaz. Pues practicamente todos los articulos que produzca estaran
dentro de las tolerancias requeridas, ademas de la ultima fase control de la
capacidad la cual se monitorea con los formatos correspondientes en el almacén
para poder tener un orden y el proceso de requerimiento sea en un tiempo menor

a los obtenidos.
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VI.

RECOMENDACIONES

Al encargado del Departamento de LOGISTICA, ejecutar constantemente
programas de capacitacion de manera practica y teorica, dirigido a los miembros
de los almacenes y encargados de realizar los requerimientos, para proteger la
continuidad del proceso de implementacion de la metodologia Six Sigma 'y poder

obtener mejoras en el area.

A la gerencia general de la Empresa TECNICAS METALICAS INGENIEROS
S.A.C Sede Talara, involucrarse en mayor medida con la implementacion de la
metodologia SIX SIGMA para lograr un mayor compromiso con los involucrados
y poder obtener mejoras en la produccidn puesto que si se encuentran fallas en

esta area se obtendra un retraso en la atencion al cliente.

Se recomienda monitorear constantemente a los encargados de llevar a cabo la
implementacién de la metodologia six sigma para que ésta se pueda aplicar en su
totalidad y siga en marcha con los formatos establecidos en la investigacion y de
esta forma los tiempos de abastecimiento continten disminuyendo para obtener
mejoras en la empresa TECNICAS METALICAS INGENIEROS S.A.C Sede

Talara.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de Consistencia

PROBLEMA

Obijetivo General

Indicadores

Obijetivos especificos

Preguntas especificas

Hip6tesis especificas

Unidad de analisis

Poblacion

Muestra

Muestreo

Técnica

Instrumento de

tres fases

después de la aplicacion

de las tres primeras fases?

empresa Técnicas
Metalicas sede
Talara.

medicion
Tiempo de
requerimiento Mejorar el tiempo de ¢Como se mejoraran Ios| La implementacion de
_ | aprovisionamiento de los tiempos de|la metodologia six Riﬂumee”sTrlzlnet gs Solicitud interna
Tl(;empc;.dia;)ro?acmn D ge | @Provisionamiento de los|sigma mejorara el
e solicitud interna )
abastecimiento  de la | PrO¢€S03 de | iempo de
= i o ge | eMpresa Técnicas | 2Pastecimiento de  1a| aprovisionamiento de 25 Anélisis
iempo de creacion de A - - .
orden de compra | Metélicas sede Talara al empresa Tecnicas | los  procesos  de documentario
Implementar - __| aplicar la totalidad de Ila Metdlicas sede Talara| gpastecimiento de la Notq de pedido Formato orden
Tiempo de aprobacion metodolodia Six Siama después de aplicada la empresa Técnicas trimestral de compra
metodologia  six| deorden de compra gia Ske=igma. | N
totalidad de la | Metalicas sede Talara
Sigma Para | Tiempo de recepcion metodologia Six Sigma? Guia de remision ,
. . . Formato de guias
mejorar los|  demateriales trimesral de remision
tiempos de La evaluacién de la
aprovisionamiento Nivel de - . . Cudl | nivel d lista de verificacion
DEMORA EN EL abastecimiento \dentificar el ~nivel de| LU €S € Ve © permitird identificar el
ZII:’IIEQ%TI?SIONA?/IE del proceso de abastecimiento actual de |abastecimiento de la S de
imi Técnicas Metdlicas la | empresa Técnicas . _ .
IENTO abastecimiento en o ‘i 4 I abastecimiento actual Materiales 200 51 No probabilistico Observacion Diagrama de
el contrato 2070 - modernizacion de la | Metalicas sede Talara para de la empresa trimestrales P actividades
refineri Talar la modernizaciéon de Ia
efineria de Talara o .
25490 de L Tecnicas Metalicas
refineria de Talara? .
. Ingenieros S.AC sede
Tecnicas
Talara
Metalicas  sede
Las tres primeras
Talara ¢, Cuél serd la capacidad
fases de la
Determinar la capacidad | 9€! proceso de metodologia six
actual de abastecimiento | @bastecimiento en la| o
o sigma determinara la
aplicando la metodologia | €MPresa Tecnicas , . _
Capacidad del proceso P J . capacidad actual del| Orden de compra Anélisis Registro de
six sigma en sus primeras | Metalicas  sede  Talara - 25 - - :
9 P abastecimiento en la trimestral documentario control

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 2: Instrumentos de recoleccion

Anexo 2.1: Solicitud Interna

)

Creado por:
Fecha de Creacion:
Direccion de

Entrega:

Tecnlcas TECNICAS METALICAS INGENIEROS S.A.C

Metallcas JUAN DE ARONA NRO 151 PISO 10 - SAN ISIDRO
INGENIEROS sac

SOLICITUD INTERNA

Historial de cambios:
Solicitud Interna Urgente:
Nota para Comprador:

iTEM

DESCRIPCION

FECHA DE ENTREG UNIDAD
NECESIDAD A

CANTIDAD

ANEXO

JUSTIFICACION
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Anexo 2.2: Orden de compra

) Ty

Técnicas gcyicas METALICAS INGENIEROS SA.C

RUC N° 20101145868 ORDEN

i DE COMPRA N°------------
Metalicas  av. 3uan DE ARONA NRO 151 PISO 10 -
INGENIEROS sac SAN ISIDRO
Proveedor: Fecha de compra
Direccion: Fecha de Aprobacién
Contacto: Pedido por
Lugar de Entrega
ITE CODIGO DESCRIPCION DEL MATERIAL CATEGORIA PROYECTO | SOLICITUD CANTIDA |UNIDAD DE COSTO IMPORTE
M INTERNA D [MEDIDA UNITARIO
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
Valor IGV Total a
Neto 18% Pagar
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Anexo 2.3: Registro de control

Técnicas
Metalicas

INGENIEROS sac

TECHICAS METALICAS INGENIEROS 5.4.C
A% JUAN DE AR0OMA MRO. 15TRIS0N0 - SAN ISIDRO

Elaborado por :

Supervisado por:

Fecha de creacidn

fecha de supervision

: Solicitud Fecha Cantidad | E5%9° Iproveedo Fecha | Fecha Orden de c:::izn Al ::::nn Fecha Cant | Estado | oo idad
tem Interna Descripcion Aprov Si Unid Solicitada S_OIici'tud ' Soli Int Req. Pactada Comprador compra Orden de grdende. Recepcio| Cant | Recibi | Orden de Cerrada Oc
interna e st n da compra
1 51354 Disco DE,;EEFSE B4 02/01/2017 | UNIDAD 100 Aprobado S;E%A L‘ﬁ;gl{lz 080142017 S;I\.:»Jlggiljt\L 75508 050142017 05012017 100 100 |APPROVED 100
T ARIAS SAMANANMUD

2

3

4

5

[

7

&

9

10

11

12

13
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Anexo 2.4: Guia de remision

Técnicas
Metalicas
INGENIEROS sac

Punto de
Partida: Punto
de Llegada
Fecha de
Emisién:

R.U.C N° 20101145868
GUIA DE REMISION REMITENTE

N° 004 - 0119244

Fecha de Inicio de Traslado:

DATOS DEL DESTINATARIO

DATOS DEL TRANSPORTISTA Y VEHICULO

Nombre o Razén Social:

Nombre o Razén Social:

Domicilio: R.U.C N°:
R.U.C N°: Marca y N° de Placa:
MOTIVO DE TRASLAD():]
1. Venta 5. Recojo de Bienes
2. devolucié 6. Traslado Zona Primaria
n 3. 7. Traslado de Bienes por
Importacion Transformacion 8. Recojo de Bienes
4. Traslado a
Obra

ITEM UNIDAD |CANTIDAD PESO

DESCRIPCION

OBSERVACIONES:

RECIBI CONFORME
FIRMA:

NOMBRE:

V°B TECNICAS METALICAS INGENIEROS
S.A.C
FIRMA:

NOMBRE:

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3: Validacion de los Instrumentos
3.1. Primera constancia de validacion

i} ACEPTABLE BUENO 1 ':‘-,_i.i_
- | /‘_
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DEFICIENTE

ACEPTABLE
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TABLE | BUENO | MUY BUENO

tud Interna | DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO

MUY BUENO | EXCELENTE
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NGEL LA TORRE GALARRETA

| - Ingeniero Mecanico
gmail.com
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3.2. Segunda constancia de validacion

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO
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a)

i

| .

v/
v
v

uia de Remision

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUY BUENO

EXCELENTE

\'\’ S N RN
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‘ |

o s

T

e
/
v/
7

Guia de Remision

DEFICIENTE ACEPTABLE

BUENO

MUY BUENO

EXCELENTE

v

V4
%
e

>
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3.3. Tercera constancia de validacion
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ANEXO 4: Método de Ingenieria

4.1: Diagrama de Ishikawa

Este diagrama fue utilizado en la primera fase de la metodologia Six sigma la cual es la
Definicion, mediante esta herramienta se obtuvieron las causas que conllevaban al problema
base que se tenia en el area logistica de la empresa Técnicas Metalicas Ingenieros S.A.C sede

Talara

Grafica N?2: Diagrama Ishikawa del area logistica

Tiempo de
entrega de los
requerimientos

Entrega de
productos erroneos

No se
Lluvias

especifican los
detalles

Proveedores Tiempos de

Personal no 2
Z foraneos

capacitado aprovisionamiento

i retardados
Coordinacion

con
proveedor

Falta de formatos de
control de materiales

Desperdicio
de material

Cambio de
cantidades

Control de Demoras por
mala

inventarios g
coordinacion

Fuente: Elaboracion propia

Este diagrama ha sido elaborado con la ayuda del encargado del almacén Boris Espinoza
Valiente el cual a partir de una lluvia de ideas y con las experiencias obtenidas en el
transcurso del afo se priorizaron las causas, las cuales para nuestro punto de vista son las
que conllevan al problema, para llegar a esto nos reunimos en las oficinas de la empresa
Técnicas Metalicas. (ver anexo 8, 12, 13)

A partir de los resultados obtenidos de este diagrama se procedié a la utilizacion de formatos
necesarios para reducir la demora en la solicitud, compra y recepcion de materiales, ademas
de realizar formatos de evaluacion de proveedores de forma semestral y en caso de alguna
falla antes de cumplir los seis meses se estaria evaluando nuevamente a otros proveedores
que cumplan con los requisitos establecidos.
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4.2: Matriz de tiempos antes de la mejora

Tabla 3: Tiempos de aprovisionamiento antes de la implementacién de la metodologia

. . . Tiempo de|_.. Tiempq, de

] Tlempp _ de Tlempo_ de| Tiempo de aprobacion Tiempo de recepcion

ITEMS requerimiento |aprobaciébnde| generar de oC despacho |de Material | total (dias)

IDIA | (dias) SI (dias) OC (dias) (dias) (dias) (dias)
1 3 5 4 12
2 3 3 6 12
3 3 5 6 14
4 4 6 2 12
5 3 4 5 12
6 3 4 4 11
7 4 3 5 12
8 3 2 7 12
9 3 4 6 13
10 3 3 6 12
11 2 4 5 11
12 3 5 4 12
13 2 4 5 11
14 3 4 5 12
15 2 3 7 12
16 3 3 5 11
17 3 3 5 11
18 3 3 6 12
19 3 3 6 12
20 3 3 5 11
21 2 5 4 11
22 3 4 4 11
23 3 4 5 12
24 3 3 5 11
25 2 5 4 11

293

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 4.3: Matrices de tiempos después de la mejora

Tabla 4: Tiempos de aprovisionamiento después de la implementacion de la metodologia
(ver anexo 11)

ITEMY
IDIA

Tiempo
requerimiento
(dias)

de

Tiempo de
aprobacion
de Sl (dias)

Tiempo de
generar
OC (dias)

Tiempo de
aprobacion
de OC
(dias)

Tiempo de
despacho
(dias)

Tiempo de
recepcion
de

Material
(dias)

total (dias)
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Anexo 4.4: Material clasificado por proveedor

Tabla 5: Tabla del material clasificado

4.4.A. Equipos de proteccion personal

PROVEED TIP DESCRIPCION FECHA DE FECHA DE
OR O PEDIDO ENTREGA
CAMISA DE MATERIAL IGNIFUGO 06/02/2018 02/03/2018
VC SECURITY E.I.LR.L. PANTALON DE MATERIAL IGNIFUGO 06/02/2018 02/03/2018
LINEA DE VIDA PRO REGULABLE DE 1" POR 06/02/2018 02/03/2018
1.80 MTS
GUANTES DE CUERO PARA SOLDADURA 05/02/2018 23/05/2018
TI
FILTRO P-100 2097 (CONTRA 06/02/2018 20/03/2018
SOLTRACK PARTICULAS)-3M
IR TAPONES AUDITIVOS 05/02/2018 20/03/2018
LUNA TRANSPARENTE PARA CARETA DE 06/02/2018 20/03/2018
SOLDAR
LUNA NEGRA PARA MASCARA DE SOLDAR # 10/03/2018 20/03/2018
12
EPP GUANTES DE BADANA 10/03/2018 31/03/2018
TRAJE TYBECK 06/02/2018 20/03/2018
BLOQUEADOR SOLAR FPS 50 X 1LITRO - 3M 24/02/2018 01/03/2018
LUNA TRANSPARENTE PARA CARETA DE 28/02/2018 28/02/2018
SEDISA SOLDAR
LUNA NEGRA PARA MASCARA DE SOLDAR # 08/03/2018 10/03/2018
12
BOTAS PUNTA DE ACERO 05/02/2018 20/03/2018
CARETAS DE SOLDAR 06/02/2018 20/03/2018
GUANTES LARGOS P/SOLDADOR 06/02/2018 03/04/2018
MANDIL DE CUERO 06/02/2018 03/04/2018
NOUSTRIAL SANTIAGO ELR.L ESCARPIN DE CUERO 06/02/2018 03/04/2018
CAMISA TELA DENIM 06/02/2018 03/04/2018
CASACA DE CUERO 06/02/2018 03/04/2018
BARBIQUEJOS 06/02/2018 03/04/2018
CASCO 10/03/2018 31/03/2018
LUBCOM S.A.C. GUANTES DE BADANA 11/05/2018 06/06/2018
GUANTES DE JEBE 11/05/2018 06/06/2018
Fuente: Elaboracién propia
4.4.B. Herramientas
TIRAS DE PRUEBA DE CLORURO 15/07/2018 13/08/2018
3 ASES PERU S.A.C. ESMERIL ANGULAR BOSCH 4 1/2" 18/03/2018 30/04/2018
MARTILLO DE UNA CON MANGO DE GOMA 18/07/2018 31/07/2018
ENGELS MERKEL & CIA (PERU) ESMERIL DEWALT DE 4 - 1/2" 1400W 18/07/2018 31/08/2018
S MARCADOR PRO-LINE HP 96960 COLOR BLANCO 15/07/2018 13/08/2018
MARCADOR PRO-LINE HP 96961 COLOR AMARILLO 15/07/2018 13/08/2018
PUNZON 31 MM 30/07/2018 05/09/2018
METALURGICA PERUANA JOJA PUNZON 38 MM 03/07/2018 22/07/2018
SOCIEDAD ANONIMA CEPILLO MONTADO ACERO 50X10-12 MM-0.20MM 03/07/2018 22/07/2018
CERRADA TALADRO PERCUTOR INALAMBRICO DE 1/2"
ERRAMIENT DEWALT DCDI50KX- 03/07/2018 22/07/2018
B2 18.0V
TORQUIMETRO 50-250 (13-572) 29/07/2018 12/08/2018
TORQUIMETRO 10-150 LB-FT ENCASTRE 1/2" 29/07/2018 12/08/2018
SoLTRAK ESVERIL DEWALT DE 7" 2700W 29/07/2018 12/08/2018
ESMERIL DEWALT DE 4 - 1/2" 1400W 29/07/2018 12/08/2018
LLAVE HIDRAULICA TORQUE Y TENSION
HYTORG STEALTH-4, MAX 19/07/2018 08/09/2018
HYTORC PERU SOLUTIONS 40A20 F::- LBCS)' 2(_;)3/ 16" <5
SAC. LLAVE HIDRAULICA TORQUE Y TENSION
STEALTH.8, MAX 7 984 19/07/2018 08/09/2018
FT.LBS, 60MM
LLAVE MIXTA % 19/07/2018 08/09/2018

Fuente: Elaboracion propia
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4.4.C. Materiales

COIMSA S.A.C.

SEDISA

PROWELD S.A.C.

MERCADO INDUSTRIAL PERUANO
S.A.

CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS
S.A.

HEMPEL PINTURAS DEL PERU
S.A.C.

3 ASES PERU S.A.C.

SEDISA S.A.C.

SOLDAMUNDO IMPORTACIONES
S.A.C.

AUXILIADORA AUTOMOTRIZ AZIZEH
EIRL

SEDISA S.A.C.

COMERCIAL DEL ACERO S.A.

SEDISA S.A.C.

3 ASES PERU S.A.C.

SEDISA S.A.C.

ENERGOTEC SAC

CH. & F. IMPORT S.A.C.

MATERIALES

LIMA ROTATIVA CILINDRICA 06/02/2018 15/02/2018

LIMA ROTATIVA CONICA 06/02/2018 15/02/2018

FRESA 21 MM P/TALADRO MAGNETICO KBM-542 27/02/2018 01/03/2018

FRESA 27MM P/TALADRO MAGNETICO KBM 542 16/03/2018 17/03/2018

FRESA 33 MM P/TALADRO MAGNETICO 16/03/2018 17/03/2018

FRESA 40 MM P/TALADRO MAGNETICO 16/03/2018 17/03/2018

PINTURA JET 70 MP COLOR ROJO OXIDO 10/03/2018 08/04/2018

ANTICORROSIVO ZIN((;:RE;NZ'TI\IT(I;O (SPRAY X 400 ML) - 10/03/2018 08/04/2018
PRIMER

PINTURA SPRAY GALVANOX 10/03/2018 08/04/2018

PINTURA HEMPADUR MASTIC 45880 GRIS RAL 7035 10/03/2018 08/04/2018

ANTICORROSIVO ZINC EN FRIO (SPRAY) 10/03/2018 16/05/2018

PINTURA JETHANE 650 HS RAL 6032 10/03/2018 08/04/2018

PINTURA JET ZINC I-760 10/03/2018 18/05/2018

DILUYENTE UNIZINC 08/03/2018 10/03/2018

PINTURA JETHANE 650 HS AMARILLO RAL 1021 10/03/2018 08/04/2018

DILUYENTE ECOPOXY 90 10/03/2018 24/03/2018

PINTURA JET 70 MP COLOR GRIS RAL 7035 10/03/2018 08/04/2018

DILUYENTE ECOPOL 10/03/2018 08/04/2018

HEMPEL GALVOSIL 15780 GRIS 26/05/2018 14/07/2018

HEMPEL THINNER 08700 26/05/2018 14/07/2018

PINTURA HEMPADUR MASTIC 45880 ROJO 26/05/2018 14/07/2018

CURING AGENT 95880 (PARTE B) 26/05/2018 14/07/2018

HEMPEL THINNER 08450 26/05/2018 06/06/2018

PINTURA HEMPATHANE HS 55610 AMARILLO RAL 26/05/2018 06/06/2018

1021

CURING AGENT 97050 (PARTE B) 25/05/2018 25/05/2018

HEMPEL THINNER 08080 25/05/2018 25/05/2018

HEMPEL ZINC DUST 97170 (PARTE B) 26/05/2018 14/07/2018

DRIZA Y2 06/02/2018 10/02/2018

TRAPO INDUSTRIAL 06/02/2018 02/03/2018

DRIZA Y4 06/02/2018 02/03/2018

DISCO DE DESBASTE 1/4 X 7 X 7/8 (555) 07/02/2018 28/02/2018

DISCO DE CORTE 1/8 X 7 X 7/8 (730) 06/02/2018 10/02/2018

PUNTA DE CONTACTO DE 1.2MM 07/03/2018 15/03/2018

BATERIA RECORD 12V 15PLACAS 11/05/2018 06/06/2018

CONECTOR MACHO DINSER 50/70 P/MILLER XMT304 28/06/2018 15/07/2018

DISCO DE CORTE 1/8 X 4 1/2 X 7/8 28/06/2018 15/07/2018

DISCO LAMINILLA 4.5" SMT MARCA KLINGSPOR 06/02/2018 02/03/2018

DISCO LAM 7" 07/02/2018 28/02/2018

RODAMIENTO AXIAL DE BOLAS COD. 51115, DIN 711 28/06/2018 15/07/2018

RODAMIENTO DE RODILLOS ESFERICOS 22215 CK, 28/06/2018 15/07/2018

P/ROLADORA

SOLDADURA SUPERCITO 7018 1/8 31/03/2018 07/05/2018

SOLDADURA SUPERCITO 7018 5/32 31/03/2018 07/04/2018

SOLDADURA SUPERCITO 7018 3/32 31/03/2018 07/04/2018

SOLDADURA ARCAIR (ELECTRODO 1/4) (50 UNID. =1 31/03/2018 07/04/2018

CJA.

ESCOBILLA ACEI%O C/IMANGO 11/03/2018 24/04/2018

ESCOBILLA CIRCULAR DE ACERO TRENZADO 4 1/2" 18/03/2018 30/04/2018

REDUCCION PARA TORQUIMETRO DE 3/4" A 30/07/2018 20/08/2018

ENCASTE DE 1/2"
ESCOBILLA CIRCULAR DE ACERO TRENZADO 4 1/2" 13/01/2018 24/01/2018
ESCOBILLA ACERO C/MANGO 07/02/2018 20/02/2018

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 4.5: Diagrama de actividades de recepcion y almacenamiento propuesto

Grafica N.° 3: Diagrama del area de recepcion y almacenamiento

RECEPCION DE GUIADE
REMISION DE PROVEEDOR

COMPARAR GUIA CON
ORDEN DE COMPRA

51 ACEPTA
MATERIAL

' <l DEVOLUCION

CUMPLE REQUISITOS DE
CALIDAD

s ¥

SE REGISTRA EN FORMATO LA
CANTIDAD RECEPCIONADA

INGRESO ALMACEN

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 4.6: Diagrama de actividades de compras propuesto

Grafica N.° 4: Diagrama del area de compras

FORMATO DE

REQUERIMIENTD FIRMADO
POR EL ENCARGADO

1dia

IDENTIFICACION DEL
PROVEEDOR

1 dia

COMPRAS EN LA SUCURSAL
DE TALARA

EMITIR ¥ APROBAR ORDEN
DE COMPRA

1 di=

ENVIAR ORDEN DE COMPRA
A PROVEEDOR

1 dAia

RECEPCION DEL PRODUCTO

EN TALARA

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 4.7: Distribucion de los materiales en almacén

Diagrama N.° 5: Distribucion del almacén

ESCRITORI
O DE LA
PERSONA
ENCARGAD
A DEL
ALMACEN

ESTANTE CON IMPLEMENTOS DE
SEGURIDAD Y EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL

Ingreso
/ salida
del
almacén

HERRAMIENTAS MAS
UTILIZADAS

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 4.8: Materiales que demoran en llegar

. FECHA DE FECHA DE

PROVEEDOR TIPO DESCRIPCION PEDIDO ENTREGA
PERNO HEXAG. 1" X 4 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/4" X 4" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 5/8 X 2 1/4 ESTRUCT. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 5/8 X 3 ESTRUCT. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 5/8 X 3 1/2 ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
TUERCA HEXAG. 3/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM-A563) 10/07/2018 20/08/2018
TUERCA HEXAG. 1 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A563) 10/07/2018 20/08/2018
TUERCA HEXAG. 1" ESTRUC. NEGRO (ASTM-A563) 10/07/2018 20/08/2018
TUERCA HEXAG. 1 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM-A563) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 5/8 X 2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 7/8" X 3" ESTRUC. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/8 X 3 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/8" X 4 3/4" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/8 X 5 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/8" X § 1/2" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/8" X 5 3/4" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/8" X 6" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 x 2 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 x 2 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 x 3 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 x 3 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 x 3 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 x 3 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 x 4 ESTRUC. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 x 4 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 3/4 X 2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 3/4 X 2 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 3/4 X 2 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 3/4 X 2 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 3/4 X 3 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 3/4 X 3 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 3/4 X 3 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/2" X 6 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-490) 10/07/2018 20/08/2018
COMPARIA H. ; PERNO HEXAG. 1 1/4" X 3 1/4" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-490) 10/07/2018 20/08/2018
CARLOS PERNERIA PERNO HEXAG. 1 1/4" X 4 1/2" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-490) 10/07/2018 20/08/2018
SCHNEIDER PERU PERNO HEXAG. 1 1/4" X 4 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM A490) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/4" X § 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-490) 10/07/2018 20/08/2018
S.A.C. PERNO HEXAG. 1 1/4" X 6" 1/2 ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-490) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/4 X 5" 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
TUERCA HEXAG. 3/8" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018
TUERCA HEXAG. 5/8" NEGRO (ASTM A307) 10/07/2018 20/08/2018
TUERCA HEXAG. 1 1/8 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A563) 10/07/2018 20/08/2018
ARANDELA PLANA 3/8 ESTRUC. NEGRA (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018
ARANDELA PLANA 5/8 ESTRUC. NEGRA (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018
ARANDELA PLANA 7/8 ESTRUC.NEGRA (ASTM-F436) 10/07/2018 20/08/2018
ARANDELA PLANA 1 1/8 ESTRUC. NEGRA (ASTM-F436) 10/07/2018 20/08/2018
ARANDELA PLANA 1" ESTRU. NEGRA (ASTM-F436) 10/07/2018 20/08/2018
ARANDELA PLANA 3/4 ESTRUC.NEGRA(ASTM-F436) 10/07/2018 20/08/2018
ARANDELA PLANA 1 1/2 ESTRUC. NEGRA (ASTM F436) 10/07/2018 20/08/2018
ARANDELA PLANA 1 1/4 ESTRUC.NEGRA(ASTM-F436) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 5/8" X 1 3/4" NEGRO (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 5/8" X 2" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 5/8 X 2 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 7/8 X 2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 7/8 X 2 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM A 325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 7/8 X 2 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 7/8 X 2 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/8 X 4" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/8" X 4 1/2" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/8" X 4 1/2" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG 1 X 4-1/2" ESTRUC NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1" X 4 1/4" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 x 4 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 x 5 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1" X 5 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 x 5 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018
PERNO HEXAG. 1 1/4 X 7 1/2 ESTRUCT NEGRO (ASTM A 490) 10/07/2018 20/08/2018
TUERCA HEXAG. NEGRA 1 1/4 G-2 10/07/2018 20/08/2018
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Anexo 4.9: Formato de evaluacion de proveedores

Técnicas ., .
) Metilicas Formato de Evaluacion de Proveedores cadigo  [TMI-CO-XX
INGENIEROS sac
: Componentes ., | Puntuacion| Total
Proveedor Indicador il Puntuacion ponderadalpuntuacion
Indicador
Calidad del N”rze”’t de
producto productos
con defecto
Cumplimient cantidad de
0 servicios con
de entrega
Cantidad de Productos
entregas Entregados
PESOS PONDERADOS
Peso Indicadores Detalle
40% Calidad del | Cumple las especificaciones requeridas. El producto esta
producto en
buen estado
30% Cumplimient .
0 El producto fue entregado en el tiempo acordado
de entrega
30% Cantidad de , _
entregas Entrego la cantidad pactada
CRITERIOS DE DES:ISIC)N DE
DESEMPENO
Puntuacion Criterio DECISION
. Es un proveedor excelente. Su gestion contribuye al
Mayor o igual a Excelente o
30% fortalecimiento de la empresa
Menor o igual a 80% Es un proveedor importante en nuestra organizacion. Se le
Bueno -
y invita
mayor a 70% a seguir mejorando su servicio
Menor o igual a 70% Intermedio El proveedor debera crear un plan de accion con un
y compromiso
mayor a 40% pactado hacia el mejoramiento del desempeiio

Menor o igual a
40%

Se le informa al proveedor que debido a su desempefio se
desistira de sus servicios

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 5: Solicitud de entrega de informacion

)

Técnicas
Metalicas

INGEMIERGS «a

Tadara, (30 Agoato ( 2018)

Sefior

Martin Diax Espinsza
Adminssirador de Obra
Prasanies

Yo, Vania Morales Juesta, anie usted me precento y lo solidito so me conceds informacidn del
ares logistia fa cuel serd uilizada en una investigacion qua sara prasentada & by Universidad
Cesar Vellej de Phura con fa finafidad da obtensr el Thulo Profesicral de Ingeniera Industrial

En espera da su sulorizaciin salokada quado de tsted,

Vania Morales Rucsta

DN 72079250

DIREGCION: Ay, Akgardro Tatosds [ragrikos)
TELEFONC: S8020V263

OORRE O vim2B324hermal com
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Anexo 6: Guia de remision implementada

) Teécnicas e, :
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Cama Wbz Ay oo e Do IR ik 001 Pen 91 00 Lie i am oo L - Ll Wilirar THB2508
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6 M 12 Todado cone primandy
£1 Verta on ectiegm 3 leroesss
R L Lo Ty S— T r—— TS SRS oI AT
Humn c PESO | coDeo DESCRIPCION B
0lecl| O5 | 22 Di0 l:;wwn?ﬁm VHILPS oD (OWaien Fangll Heedaxyio
i
odl oz | 210001 Lriaein Tipe Taplaciorn 10! NS4 -W Siapeen
SFQiIMPe Hr LOO W, 5/ ¥
el w0l ool rorGhs Ta rOWITILINO |
2L 340,00 162 rARcCLDOR Txs Matel

A

or| 32004 0 MivsL 4o Auguels 12*

Z © ‘J_;s Bpe0L 030 Wwel de Mo 24°
RANOL 042, Whwer “fogaaies Hob: Fapede .

1 86Y| 230860 19 Tua Coldmers |

P8 | 2pweLops Demesst-z0 .

& — -
fosstm'onsa: ) J
b s Pats vy TV B TRCHGES METALICAS RO SAL 3
RILC. N8R , ¢
¢t omtm i v || o S j:('x
PV T R e novese_g0el Q;W&Pfﬁ d
T LANERS mrmmmcm/maoommmum CESTINATANIO

72



Técnicas
Metalicas \nrmossac

).

Cona Mre A e 00 Mens 1T 0 9001 Pl 101U Sam b, Som i - Liea - Ll Selitionc: 710000

EPOST0 Ay Bagrand €' ON bl 58 Podlon - D - Py
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N
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2
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Anexo 7: Clasificacién de proveedores por procedencia

ITEM PROVEEDOR UBCACION
1 NC SECURITY E.0RL LINAA
2 o SOLTRACK S.A UMA / TALARA
3 INDUSTRIAL SANTIAGO E £ R L LIMA
4 "~ LUBCOM SAC, LIMA
5 GOMSA 5.AC. LINA

7 PROWELD SAC. LINA
7 MERCADO INDUSTRIAL PERUANO S A, LIMA

CCRPORACION PERUANA DE PRODUCTOS QUIMICOS

8 SA o LInGA

=R HEMPEL PINTURAS DEL PERU S A.C LIMA
10 SOLDAMUNDO IMPORTAGIONES S A.C. LIMA
1 AUXILIADORA AUTOMOTRIZ AZIZEH EIRL LIMA,
12 SEDISASAC. LIMA
13 COMERCIAL DEL ACERO S A, LIMA
14 ENERGOTEC SAC LIMA
15 CH, & F. IMPORT §.AC. LIMA
16 3 ASES PERU SAC, LIMA
17 ENGELS MERKEL & CiA (PERU) S.A.C. LINA

METALURGICA PERUANA JOJA SOCIEDAD ANONIMA,

18 CERRADA LIMA
19 SOLTRAK S.A. LIMA
20 HYTORC PERU SOLUTIONS 5A . LIMA
27 COMPARIA H. CARLOS SCHNEIDER PERU SA.C. LIMA
2 SEISO SALC TALARA
23 CLINICA SANTA MARIA TALARA
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Anexo 8: Solicitud Interna implementada

r“.”!cas TECNICAS METALICAS INGENIERDS S.4.C
Metalicas AV, AUAN DE ARONA MRO 151 PISC 10~ SAN 55RO
INGENIERGS 14
SOUCITUD INTIRNA

Craado por: BORIS ESFINDZA VALIENTE Hisieoksl 43 Gmbics: NINGUND

Facha ce Crepoide - 12/10/2018 Saficitud Inteena Urgante: El

Gireccion de fntregs: Parque 3€ S0, Muelie Getty, Talars, Flura Yotz para Compradar:

TEM DESCRIPCION FECHA DE NECESOAD ENTREGA UNIDAD CANTIDAD ANEXD JUSTIRCACION

1 TRAS OF PRUEEA LE CLOMLAD 1510218 15102018 UHDAD A0 - SE REQUIERE EN CAMPO
3 TALAGRD PERGUTDR NALAMBRICO CE 127 DEWALT DOTO00RA-E2 160V 1ahoane 1w1b7018 UNOAD » R SE AEQUISAE EN CAMPO
3 PUNZON DE 34 1310218 18902018 UNOAD 20 - SE REQUIERE EN CAMPO
& FUNZON OF ) 167 S0 IS UMDAL 10 SE REQURERE EN CAMPO
5 PUNZCHN DE 1 14° TN 018 SE REQUMERE EN CAMPO
5 PURZON HEMEARA 22 W 1592018 16/102058 SE REQUISRE EN CAM!
7 PUNZON AUNEADCR PARA 1~ 15432018 1SenEmE SE REQUIERE EN CAMPO
[ PUNZON 35 W 1SHOF0E IR0 SE REQUIERE EN CAMPO
s L& ROTATIVA 12° CONGA PUNTA HEMSFERCA S1-2 0088 CUT 1B10G08 0100018 s 1ERE EN CAMPRG
10 CARRETLLA [ELGGY) 1B 120N 1102018 SE REQUIERE EN CAMP(
11 TECLE RACHET 18 TH 16124201 1EAe20E SE HERE EN CAMAL
12 PURZON 31M% VS 1810207 1sicaoe SE REQUIERE EN CAMPY
13 FURZON 3004 VoL K100, 201102012 SE REQUIERE EN CAMPY
14 GALGA3 DE CALERACION PIMEDIDOR ESFESCR DE PNTLRA $810/201: 102018 SE REQUIERE EN CAMPO
15 EXTRACTOR OF ROCAIES CON CISRRE AEGULABLE 8107207, Enoand S2 REQUIERE EN CaMPD
5 TALADRD SERCUTOR 0 1/2 - 000N 2102018 202018 SE REQUIERE EN CAMPD
18 £8°2 10 D= INGPECCION MARCA TRUPER 13102018 201102018 SE REQUIERE EN CAMPC
18 KIT OF PRUSAS OE SALES EN SUPERSICIES - CHLON TBST 0U11ANE SUIANE SE REQUIERE EN CamPO
19 ANCLAJE ADHESIVO R= 500 V3 G00M.. 045 et S 12018 SE REQUIERE EN CAMPO
20 TOROUIMETRO 55250 (15570 0012018 D116 SE AEQUIERE EN CAMPO
21 TORQUIMETRD 10-120 LB-FT ENCASTRE 22° D41 12018 OWTIGIE SE AEQUIERE EN CAMFO
22 EBMERIL OSWALT DE ™ 2700 DN 1Z018 Qa'112018 SE REQUWRERE EN CAMPO
= CEPLLO MONTASO ACRRD 50X10-12 N3 30W SR11E08 ow 12818 SE REQUAERE EN CAMPO |
22 UNTERNA W10 @' 120N SEREQUIERAE EN CAMPC
3 WIKCHA OE 5 MT, O 12098 cart1208 SEREQUIERE EN CAMPO
= mwxwanwmggzxwm-ﬂunm pr— pre— ok e =
2] FRESA 22 UM STALADRC NAGNETICO W IE0NE @10t SE REQUIERE EN CAMPD
25 FRESA 15 MM ATALADRO MAGNETICD Ou1120%8 02112018 SE REQUIERE EN CAMPO
15 TENAZA SCRADA S5 - SNZUNCHAOORA 04 32078 o511a0E SE REQUIERE EN CAMPO
30 TENAZA PIGRASA 1 1/ - SNZUNCHADCRA 041372018 ca 5201 L REQUIERE EN CAMPO
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Anexo 9: Orden de compra implementada

Técnicas
Metalicas
NGENIERGE » 4

TECNICAS METALICAS INGENIERDS 5.A.C
AV. JUAN DE ARONA NRT 151 IS0 10 - SAN ISIDRO

Proveedor: 20511914125 - SOLTRACK S.A
Direccion: AV, ARGENTINA NRO 5799 { A LA ALTURA DE LA AV. E

Comecto: -

1 13.04.01.041

2070-25450

RUC N* 20101145868
ORDEN DE COMPRA
N'76414-0
Facha de compra Q3/08/2018
Fecha de Aprobacidn 03/08/2013
Pedido por MARTIN DIAZ ESPINOZA
Lugar de Entrega Pargue 34 5/N, Mueile Getty, Talara , Piura

52242 PAR 23,000

GUANTES DE CUERO PARA SOLDADURA TIC EPP 920.00
CARETA PARA ESMERILAR C/VISOR LEVANTABLE
2 13.02.01.003 ADAPTABLE AL CASCO EPP 2070-25490 52242 25 UNI 21,670 54175
3 23.03.01.084 MICAS P/CARETAS DE ESMERILAR PP 2076-25490 52242 25 PZA 13.420 33550
4 13.02.01.032 RESPIRADOR MEDIA CARA 3M SERIE 7502 PP 2070-25490 52242 20 UNI 54,240 128480
5 13.03.01.033 FILTRO P- 100 2097 (CONTRA PARTICULAS)-3M EPP 2070-25490 52242 20 UNI 10.310 436.40
LENTE CONTRA ALTO IMPACTO VIRTUA LUNA OSCURA
H 13.02.01.017 CON TRATAMIENTO ANTIFOG 3M PP 2070-25490 52242 50 UN | 4.350 743,00
7 23.02.01.153 TRAJE TYBEK L £PD 2070-25450 52242 30 UNI 8.930 267.90
3 13.01.01.002 CINTA DE SEGURIDAD ROJA EPP 2070-25450 52242 12 RLL 26.000 336,00
3 30.01.01 831 BLOQUEADOR FPS 50 X I LITRO - 3M PP 2070-25430 52242 3 UNI 79.620 23886
10 13.03.01.017 LUNA TRANSPARENTE PARA CARETA DE SOLDAR £pp 2070-25450 52242 100 UNI 0.200 30.00
11 13.02.01.016 LUNA NEGRA PARA MASCARA DE SOLDAR #12 EPP 2070-25430 52242 15 UNI 0.530 7.95
Valoe Neto GV 18% Total 3 Pagar
S/ 4642,16 . 5/83559 5/5477.75
.
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Anexo 10: Registro de Control
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Anexo 11: coordinacion con proveedores
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Anexo 12: Lluvias 2017

Figura 2. Ruta a refineria inundada
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Figura 3: Quebrada destruida
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Figura4: Av. G
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Anexo 13: Implementacion de metodologia

Figura 5. Estante con file de formatos
propuesto
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Figura 6. File de guias de remision

Figura 7. File con 6rdenes de compra
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Figura 8. File de solicitud interna
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Figura 10. Encargado realizando inventario
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