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GESTION DE LA PRODUCCION PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN
LA EMPRESA PLANTA INDUSTRIAL CHEMOTO S.A.C.

MANAGEMENT OF PRODUCTION TO INCREASE PRODUCTIVITY IN THE
COMPANY PLANTA INDUSTRIAL CHEMOTO S.A.C.

Diaz Laboriano Gito Adolfo 1

Resumen

La investigacion asumi6 como principal objetivo realizar una propuesta de gestion de la produccién
en la empresa planta industrial Chemoto S.A.C. para aumentar la productividad. Ejecutado el levantamiento
de informacidn y con el soporte de herramientas de diagndstico, se consiguié determinar como finalidad de
estudio la gestion de la produccion. Las técnicas ocupadas para la etapa de recoleccién de informacién
fueron: la observacion, entrevista y andlisis documental. En relacion a la evaluacién ejecutada, es
identificado problemas concretos en la gestion de la produccién, mantenimiento de maquinaria y mala
distribucién de los espacios fisicos. Se logro establecer y determinar la relacion directa de la gestion de la
produccién y su impacto sobre la productividad; lo que permitié plantear el problema: ;De qué manera la
gestion de la produccion logrard mejorar la productividad en la empresa planta industrial Chemoto S.A.C.?
Se logrd establecer como hipétesis que la elaboracion de una propuesta de gestién de la produccion, influira
de manera positiva para aumentar la productividad en la empresa planta industrial Chemoto S.A.C. La
gestion de la produccidn posterior a la propuesta de mejora integral, que incluye el mantenimiento productivo
total, disefio de layout y sistema de informacion software ERP; logrard optimizar las actividades criticas
previamente identificadas; consiguiendo de ésta forma lograr mejorar los tres criterios o factores de
criticidad identificados y asociados a la productividad. De manera general, el porcentaje promedio de mejora
para todos los criterios o factores considerados; corresponde al 26.16%. Alcanzado un beneficio costo de S/.
1.37.

Palabras clave: Gestion, produccion, productividad.

1 Escuela Profesional de Ingenieria Industrial. Bachiller, Universidad Sefior de Sipan, Pimentel, Perd,
dlaborianog@crece.uss.edu.pe, cddigo ORCID https://orcid.org/0000-0002-0704-3930



Abstract

The main objective of the research was to make a proposal for production management in the
industrial plant company Chemoto S.A.C. to increase productivity. Once the information was collected and
with the support of diagnostic tools, it was possible to determine the production management as the purpose
of the study. The techniques used for the data collection stage were: observation, interview and documentary
analysis. In relation to the evaluation carried out, specific problems are identified in the management of
production, maintenance of machinery and poor distribution of physical spaces. It was possible to establish
and determine the direct relationship between production management and its impact on productivity; which
allowed to pose the problem: How will production management improve productivity in the industrial plant
company Chemoto S.A.C.? It was possible to establish as a hypothesis that the elaboration of a production
management proposal will have a positive influence to increase productivity in the industrial plant company
Chemoto S.A.C. Production management after the integral improvement proposal, which includes total
productive maintenance, layout design and ERP software information system; will manage to optimize the
previously identified critical activities; thus managing to improve the three criteria or criticality factors
identified and associated with productivity. In general, the average percentage of improvement for all the

criteria or factors considered; corresponds to 26.16%. Achieved a cost benefit of S/. 1.37.

Keywords: Management, production, productivity.
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l. INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica

Visto globalmente, se determina que la adecuada gestion de la produccion
facilita poder identificar de manera clara, precisa y correcta el detalle de los
procesos relevantes inmersos en las empresas. Procesos integrados de manera
general con los demés métodos de las distintas areas de la compafiia y que
interactian constantemente en la busqueda de obtener resultados positivos para
acrecentar su productividad. Es precisado que la gestiéon de la produccién, se
debera llevar a cabo en el mejor contexto posible, haciendo empleo de
herramientas adecuadas y acordes a la realidad de la empresa; que sirvan de
soporte al manejo de la informacién sensible que se administrada al interior del area
en particular involucrada. Es determinado que como beneficio directo de una
adecuada gestion de la produccion, permitira atender eficientemente las solicitudes
y demandas de los clientes intervinientes en un departamento puntual o en varios
de ellos de ser el caso; se propiciara la optimizacién del flujo de trabajo e
informacion hacia todos los niveles de la empresa; asegurando de ésta manera la

continuidad de los procesos en los tiempos requeridos.
Bajo consideracion del escenario internacional, tenemos:

Quezada, Cuatepotzo, Quezada y Seck Tuoh (2020), en México, en un
articulo cientifico describen que el nivel de competencia en el segmento industrial
demanda de la diversificacion de productos que cuenten con valor agregado para
los clientes, adicional a ello se debera contar con la optimizacién de los sistemas
productivos y la gestion de la produccion en general. El estudio realizado examina
la problematica de asignacion de érdenes productivas, la cual posee cuatro lineas
marcadas, contando con seis estaciones para cada una de ellas. El objetivo
consiste en determinar la asignacién mas 6ptima para el procesamiento al interior
de las lineas productivas, mejorando los tiempos totales en el procesamiento y el
tiempo total de entrega. Fueron evaluadas soluciones simuladas del sistema de
produccion, ocupando el algoritmo Particle Swarm Optimization. Los investigadores
afirman en relacion a los resultados que existe una marcada correlacion para los

valores objetivo, mencionan también que existe la limitante del proceso siendo la
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aleatoriedad, determinando contar con valores distintos para la solucion obtenida.
Finalmente, la optimizacion conserva una solucién éptima y positiva a favor de la
gestidon de la produccién y que impactara positivamente sobre la productividad de

la compaiiia.

De igual forma, en el afio 2021, Urbano, Garcia, De la Mora, Cruz y Vargas
en un articulo cientifico titulado “Mejora de la Productividad en una Empresa
Manufacturera del Norte del Estado de Veracruz” realizado en México, detallan la
importancia de disponer de una adecuada gestion de la produccion, atendiendo de
manera adecuada los procesamientos de ingreso, revision, almacenamiento y
transporte. Sumado a ello, mejoraran las actividades de acopio, con escenarios
adecuados para preservar, identificar, seleccionar y monitorear los procesos
productivos. Los investigadores también indican que conllevara a la mejora de los
procesos asociados a las actividades de despacho de acuerdo a solicitudes de
clientes; los estudiosos concluyen afirmando que por el contrario, si no se dispone

de una correcta gestion de la produccién, los costos productivos seran elevados.

Maqueda (2019), en un articulo en Espafia indica que la productividad, es el
indicador de medida; donde se puede trabajar con la economia, de la mano de sus
trabajadores y recursos, por la cual en el afio 2018 se puso como cuello de botella,
unos de los hechos historicos desde el afio 1999. Se registra que la productividad
por puesto de trabajo es a tiempo completo, teniendo como resultado del 0%, segun
las estadisticas del INE. Y si se trabajara por hora, nos indicaria: un -0,25%. Por lo
tanto, expertos indicas la problemética que con conforme se va reduciendo el

descanso, por consecuencia mas trabajadores tendra el desempleo.

Clavijo (2019), menciona en su articulo en Colombia titulado Programa de
Transportacion Productiva (PTP), que las empresas que no tenga el control de sus
procesos, el de tener estandares de calidad, desperdicios en tiempo de produccién
y por ultimo no tener un majeo de utilizacion de equipos son muchas las
problematicas que afectan a la productividad de las empresas, ya sea macro o

microempresas.

En Ecuador, Cedefio, Almeida y Salazar (2021) en un articulo cientifico

mencionan que en el contexto mundial altamente globalizado y variable, alcanzar
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el incremento de la productividad resulta ser esencial para las compafias puesto
que facilitard destacar y posicionarse como la mejor alternativa en relacion a sus
competidores. Desde esta perspectiva, el estudio realizado persiguio llevar a cabo
el andlisis del vinculo entre liderazgo y productividad. La investigacion fue no
experimental, descriptiva y cualitativa. Los investigadores concluyen que tanto los
aspectos que influyen en el rendimiento de las compafiias, como las formas de
motivar y originar mayor productividad por parte de los colaboradores, constituyen
herramientas que apoyan el disefio de alternativas que admitan a los colaboradores
realizar un buen desempefio productivo. Adicional a lo precisado, los estudiosos
mencionan que la productividad es muy relevante al momento de intentar
acrecentar el incremento econémico para las compafias, permitiendo
indirectamente diferenciarse del mercado competidor; es por ello que deberan de
tomar en consideracion el liderazgo, debido a que posee un impacto directo sobre

la productividad en las organizaciones.

Por otro lado, en Ecuador, Lopez, Marchena y Guerrero (2020) en un articulo
cientifico determinan que el estudio realizado puso en aplicacién la herramienta 5S
persiguiendo contrastar la posibilidad del mejoramiento de la productividad en el
departamento de almacén en la compafiia estudiada. La investigacion cont6 con
enfoque cuantitativo, disefio experimental y longitudinal. Fue ocupada una
poblacién de doscientos seis colaboradores, con muestra de ciento treinta y cinco
trabajadores. Se emplearon como técnicas la observacién, encuesta y analisis
documental. Los investigadores concluyen que se alcanz6 como resultado que
posterior a la aplicacion de las 5S, fue advertido cambios significativos
considerando dimensiones especificas. De manera puntual, el pre test fue 1.96 y el
post test fue 4.19; determinando de esta manera un incremento en 2.23 para el

nivel productivo.
Bajo consideracién del escenario nacional, tenemos:

Camero y Vargas (2021) en un articulo cientifico titulado “Aplicacion del Lean
Manufacturing (5s y Kaizen) para el incremento de la productividad en el area de
produccion de adhesivos acuosos de una empresa manufacturera” realizado en la
ciudad de Lima, precisan que la compafia en estudio en los ultimos afios ha

mostrado problemas en relaciona la productividad del area de produccion,
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indicadores por debajo de 5 Kg/h-h. Con ello, fue afirmada la necesidad de la

aplicacion de estrategias de mejora soportadas en Lean Manufacturing, siendo
seleccionadas las 5S y Kaizen. Los estudiosos detallan que la ejecucion de la
propuesta incluyd diversas etapas, en un primer momento el diagnéstico del
contexto actual, el disefio, implementacion y evaluacion de resultados. El periodo
de desarrollo de de siete meses. Los investigadores concluyen afirmando que con
la propuesta soportada en Lean Manufacturing, el nivel de productividad fue
incrementado a 5.58 Kg/h-h.

De igual forma, en el afio 2021, Escalante en un articulo cientifico realizado
en la ciudad de Lima, refiere que fue desarrollado el modelamiento de balance en
linea destinado a una compafia de produccién de vidrio templado, buscando
explicar que su ejecucion ayudara a la mejora de la productividad. La metodologia
propuesta contempla el despliegue de cinco etapas para la teoria de restricciones.
Realizada la identificacion de la restriccion, fue explotada aplicando mecanismos
de mejora (eliminacion de desperdicios) y luego aplicando las 5S buscando obtener
capacidad de produccién de acuerdo a la demanda registrada. El investigador
manifiesta que al existir la necesidad de la inversién econémica, fue elaborada una
estructura de costos en asociacion a la propuesta, siendo calculado el ROI; con lo
cual, se pudo determinar que la propuesta si apoy6 positivamente al incremento de

la productividad en la compafiia.

Mau, Ramos, Llontop y Raymundo (2019) en un articulo cientifico realizado
en la ciudad de Trujillo, precisaron que en los Ultimos afios existe una gran demanda
de productos diversificados, con lo cual existe la necesidad de reducir los costos de
manufactura, reduccién de tiempo para los ciclos y mejora de la calidad. Con tal
propésito, las compafias necesitan implementar diversas metodologias soportadas
en ingenieria buscando mejorar el sistema de produccion; teniendo como finalidad
controlar en forma eficiente los procesos, brindar espacios laborales adecuados,
determinar estandares para las operaciones realizadas; originando de esta manera
resultados mas adecuados para la compafia en relacion a la satisfaccion de sus
consumidores. Los estudiosos manifiestan que fue analizado el proceso de
produccion en especifico, advirtiendo la existencia de costos productivos

generados por reprocesos y tiempos sin uso. En cuanto a los resultados, los
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investigadores concluyen indicando que el mayor logro alcanzado consistié en la
disminucién de problemas en la linea productiva en 60%. Con este resultado, se
persigue que compafias industriales puedan emplear los resultados alcanzados
como punto referencial destinado a la mejora continua, optimizacién y gestién de

los procesos y la satisfaccion de la cartera de clientes.

En la ciudad de Trujillo, Andrade, Del Rio y Alvear (2019), en un articulo
cientifico mencionan que el estudio mostré los resultados del estudio de tiempo y
movimiento realizado en una compaiiia industrial. Los estudiosos detallan que fue
ocupado el diagrama de Ishikawa y la metodologia de las 6M buscando establecer
los factores que originan el bajo nivel de productividad. Sumado a ello, fueron
estandarizadas las funciones empleando el diagrama de procesos de operaciones
y también el diagrama bimanual; para de manera posterior establecer el tiempo de
produccion utilizando el estudio de tiempo cronometrado. Los investigadores
afirman que con el empleo de las herramientas ocupadas fue posible determinar
que todos los departamentos presentaban carga laboral distribuida
desproporcionalmente. Los estudiosos aseguran que buscando atender esta
problematica, fueron reasignadas las labores de una estaciébn hacia otra.
Finalmente los investigadores afirman que fue comprobada que al emplear técnicas
de gestion productiva se alcanzara el incremento de la productividad y eficiencia en
cada uno de los procesos productivos. En suma, los estudiosos aseguraron que la

productividad fue incrementada en 5,49%.

Paredes (2018) en la ciudad de Lima, en un articulo cientifico el cual tuvo
como obijetivo esencial poder determinar el vinculo entre gestion de la produccion
y el aumento financiero de comercios textiles. En relacion a la metodologia precisé
ser descriptiva, no experimental y correlacional. Fueron aplicadas encuestas,
siendo procesas con el apoyo del software SPSS, en su version 23. En relacion a
los resultados, pudo advertirse que las variables gestion de la produccion y el
aumento financiero presentan correlacion. El investigador concluye que existe la
necesidad imperiosa de establecer el disefio y aplicacion de estrategias destinadas
a fortalecer los procesos de gestion de la produccion, puesto que la productividad
y el aumento financiero se encuentran vinculados de manera directa; determinando

un factor inestimable para las compaiiias textiles.
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Bajo consideracion del escenario local, tenemos:

Huaman, Eugenio y Armas (2020), en la ciudad de Chiclayo en un articulo
cientifico determinan que con el proposito de mejorar la productividad en la
compainiia estudiada, se ejecutd el analisis de la gestion de la produccion, posterior
a ello fueron aplicados herramientas de ingenieria para alcanzar la mejora de la
atencién de los pedidos que no eran entregados a tiempo. Los estudiosos aseguran
que fueron evaluadas las causas que afectan negativamente la eficiencia al
momento de ejecutar las entregas de pedidos, asi como el desarrollo de los
procesos productivos. De manera precisa, fueron detallados como factores el
retraso de los proveedores, bajo nivel de produccién y demoras en el traslado por
parte de los colaboradores. Los investigadores concluyen que con la
implementacion de las 5S y la valoracion de proveedores, se podra mejorar la

productividad de la compaifiia en estudio.

En forma puntual y en precision a la empresa del segmento incluido dentro
del alcance de la investigacion; se determina que presenta su ubicacion geografica
en la ciudad de Chiclayo. Sus actividades operativas son dedicadas al ensamblaje
y comercializacion de unidades motorizadas con cobertura de ventas a nivel local
y nacional. Una vez iniciadas las operaciones, la compafiia ha continuado
ejecutandolas de forma creciente pero a la vez desordenada y sin actualizacion en
base a la tecnologia en disposicién. La ausencia de mejoramiento en relacion al
tiempo de respuesta para los procesos debido a la presencia de factores negativos
vinculantes, se desencadena en un bajo nivel proyectado para la productividad de

la compafiia misma.

1.2. Antecedentes de estudio

Bajo consideracion del escenario internacional, tenemos:

En México, Carrera (2018) publicé un articulo cientifico titulado “Calidad y
Productividad”, donde precisa que la calidad y productividad resultan ser
herramientas muy ventajosas para el crecimiento de las compafias industriales.
Uno de los objetivos del estudio consistié en proveer el conocimiento en relacion a

la calidad, indicadores de medicion relacionados y metodologias especificas. El
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estudioso menciona en relacibn a los resultados, que fueron reconocidos
indicadores esenciales a nivel de gestion de la produccion destinada a la mejora
de la productividad de las compafiias y también el mejoramiento continuo. También
fueron elaborados planes correctivos para la mejora de estos indicadores de
gestion de la produccion. El investigador concluye mencionando que la calidad y
productividad son variables correlacionadas y de las cuales las compafias deben
de prestar la atencion necesaria para propiciar su crecimiento en el mercado

comercial que se pudiesen encontrar.

Asi mismo, en el afio 2022, Olvera y Cujilan redactaron un articulo cientifico
con titulo “Metodologia 5S como herramienta para mejorar la productividad en las
empresas” realizado en Ecuador, donde precisan que con el propésito de mejorar
el nivel operativo y transaccional, las compafias buscan desarrollar procesos
optimizados, con menor desperdicio, que generen valor y utilidades; con lo cual
existe la necesidad de restablecer la manera en que desarrollan sus procesos y
apoyarse en herramientas como el Kaizen y las 5S. El estudio buscé mostrar la
parte conceptual relacionada a las 5S, sus etapas de implementacion para alcanzar
el mejoramiento continuo respecto a la calidad y productividad en las compainiias.
La investigacion fue documental. Los estudiosos concluyen afirmando que al aplicar
la metodologia de las 5S al interior de la gestion de la produccion, se podréa lograr
el mejoramiento continuo de la calidad, la productividad y también la competitividad

misma de la organizacion.

Por otro lado, en Ecuador, Zambrano, Soto y Ugalde (2021) en un articulo
cientifico precisan que las compafias persiguen alcanzar la mejora de sus procesos
productivos para que impacten de manera positiva sobre la productividad e
incremente su competitividad. Los estudiosos detallan que una de las herramientas
es la teoria de restricciones (TOC), sustentada en el pensamiento sistémico, que
apoya a desarrollar adecuadamente la gestion de la produccion, asi como el
incremento de sus ingresos, la calidad productiva y el servicio al cliente ocupando
menores costos de produccion, eliminando los desperdicios. El principal objetivo
del estudio consistio en realizar el analisis documental relacionado a la TOC y el
impacto directo sobre el mejoramiento de la productividad. Los investigadores

concluyen que la TOC es una herramienta que facilita la gestién de la produccion,
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administrar los recursos eficientemente e incrementar las unidades de produccion;

siendo de apoyo también al momento de tomar decisiones dentro de la compafia.

En Espafia, Genesca y Grifell (2021) publicaron un articulo cientifico, donde
afirman que el propdsito del estudio consistio en lleva a cabo el analisis de diversos
planteamientos a nivel operativo para poder realizar la medicién de la productividad
total de los factores (TFP) y el impacto sobre los beneficios econémicos para la
compafia. Los investigadores concluyen afirmando que la propuesta realizada
contempla la aplicacion de la gestion de la produccion, misma que contribuye a la
mejora de la productividad de la compafiia. Asi mismo el analisis costo beneficio,

determind la viabilidad y beneficio econdmico esperados; el valor fue 1.37.
Bajo consideracion del escenario nacional, tenemos:

Aldea, A. (2021) en la ciudad de Lima, publicé un articulo cientifico en el cual
afirmoé que el estudio realizado busco reducir los indices de scrap en los procesos
productivos, generados como consecuencia de procedimientos erréneos, retornos
internos y fallos en piezas producidas. El estudioso manifiesta que también se
perseguia alcanzar la disminucién de reclamos como consecuencia directa de la
mejora de calidad de los productos producidos. Al disminuir el scrap en los
procesos, fue observada la reduccion de reprocesos y disminucion de costos de
produccion asociados, impactando positivamente sobre la econémica de la
compafiia; puesto que al ofrecer productos con estandares superiores de calidad,
se pudo fidelizar a la cartera de clientes. El investigador adiciona que sumado a
ello, pudo mejorarse la eficiencia en procesos inmersos; como consecuencia de
disponer de mecanismos y procesos a nivel estandar. Fue mejorado los tiempos de
ejecucion, originando una imagen mas adecuada para los clientes y mercado

competidor.

Bollet, Amacifuén, Heredia y Chenet (2020) en la ciudad de Pucallpa,
publicaron un articulo cientifico en donde el objetivo consistio en establecer la
asociacién entre el compromiso organizacional y la productividad de los empleados
en la compafiia bajo estudio. Se detall6 que la investigacion fue aplicativa,
descriptiva y también correlacional, su muestra fue 54 individuos que laboran en la

compania. Los investigadores concluyen determinando que posterior al estudio y
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bajo el analisis Spearman, fue determinada la relacion continua para el compromiso

organizacional y la productividad de los colaboradores.

De igual forma, en el afio 2019, Incio en un articulo cientifico publicado en la
ciudad de Lima, menciona que el estudio pretendid exponer la necesidad de
ejecutar una adecuada gestion de la produccion respaldada en un leasing como
canal de financiamiento destinado a la adquisicion de maquinaria buscando
alcanzar la mejora de la productividad en la compafiia y que paralelamente facilite
el acrecentar las ventas. En relacion al estudio, fue de tipo aplicada, descriptiva, y
también no experimental; fueron ocupadas las guias de observacion y de entrevista.
Los estudiosos determinaron la viabilidad y repercusion positiva para la produccion
soportada econdmicamente a través del leasing para adquirir maquinaria y de esta

manera alcanzar la mejora de la productividad en la compaiiia.

En Lima, en el afio 2020, Eneque, Tello y Vasquez en un articulo cientifico
precisan que la investigacion busco aplicar la gestion por procesos destinada al
incremento de la productividad. El estudio facilité entender como eran gestionados
los procesos productivos y la probleméatica asociada. En cuanto al estudio, fue
aplicado y descriptivo, no experimental y cuantitativo. Poblacién y muestra fueron
conformadas por los procesos y colaboradores (21) de la compafiia. Los estudiosos
mencionan que con el propdsito de hallar alternativas de mejoramiento, fueron
empleadas diversas herramientas de ingenieria, precisando después de ello como
propuesta la implementacién de maquinaria especifica destinada al proceso de
codificado, envasado y sellado. También se menciona que si es aplicada la
propuesta, se vera acrecentada la productividad en 158.87%. Asi mismo conlleva
a la disminucion de actividades en los procesos de envasado y sellado, reduccién
de colaboradores y disminucion de tiempo (8 horas) en las actividades de
codificado. Los investigadores concluyen que la propuesta pretende generar la
automatizacion de los procesos de codificado, envasado y sellado; y de esta
manera disminuir los costos de produccion y lograr el incremento de la

productividad.

Bajo consideracién del escenario local, tenemos:
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Guimarey, Hernandez y Vasquez (2021), en la ciudad de Chiclayo,
publicaron un articulo cientifico en el cual precisan que el estudio buscé determinar
una propuesta de impacto positivo sobre el incremento de la productividad en una
compafiia del segmento textil, siendo enfocando el proceso productivo debido a su
criticidad. Se pudieron identificar problema asociados a los desperdicios de materia
prima y fallos simétricos en los cortes, generando productos con fallos. Los
estudiosos propusieron el plan de mejora de procesos ocupando el método DMAIC.
Con tal finalidad, fueron definidos los problemas del proceso productivo,
identificando fallos frecuentes, luego se emplearon herramientas de diagramas de
procesos, SIPOC y Pareto. También se prepararon graficos de control, sus indices
respectivos y el nivel de Sigma. Posterior a ello, fue analizada la informacion
buscando las causas que originan los fallos siendo plasmados en el diagrama de
Ishikawa y AMFE. Como parte de la propuesta de mejora, se ocuparon las 5S, la
estandarizacion de los procesos, el plan preventivo de mantenimiento y
capacitaciones recurrentes. Los estudiosos concluyen comentando en relacion a
los resultados, que la productividad se increment6 en 12% para el desempefio
laboral y 25% de incremento para la reduccion de costos de materia prima. Paralelo
a ello, fue calculado el beneficio costo para la propuesta, obteniendo como

resultado el factor de 1.85.

Por otro lado, en el afio 2021, en la ciudad de Chiclayo, Cadena y Vasquez
detallan que el objetivo principal fue alcanzar la mejora de la productividad de la
compafiia en estudio, empleando para ello un plan de mejora. Inicialmente se
ejecutd el analisis actual de la compafiia, ayudado de instrumentos y herramientas,
asi como de documentacién histérica proporcionada por la compafiia, fue tomada
en cuenta también los datos proporcionados por los colaboradores en relacién a la
problematica estudiada. Seguido, fue elaborado el plan de mantenimiento para las
maquinas, sumado al plan de compras para piezas empleadas y también fue
propuesta la automatizacion de los proceso productivos, resultando en el
incremento de la productividad con 14.3%, también el incremento de eficiencia
operativa (8.27%). Los investigadores concluyen adicionalmente que el factor del

beneficio costo para la propuesta es 1.17, siendo viable econOmicamente.
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1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Gestion de la produccion

1.3.1.1. Concepto, generalidades

Huertas, Cantillo y Mufioz (2017) mencionan que es una actividad que
implica el despliegue de un agregado de actividades, que son en esencia
planeamiento, organizacion, direccion, coordinacion y control; aspectos que el nivel
gerencial debe de tomar en consideracion con el propdsito de lograr el
cumplimiento de los objetivos corporativos”. (p. 12).

Ros (2013), “Para gestionar la produccion, debe basarse en la programacion
de recursos, siendo fundamental en capital humano. Existen soluciones
tecnolégicas que aportan de manera efectiva a esta actividad, reduciendo los
tiempos asociados y automatizando los procesos productivos relacionados a la
planificacion y control de la produccién, propiciando su eficacia 'y sencillez”. (p.268).

Cuatrecasas (2013), “Son sistemas destinados a la planificacion de los
productos y gestion de los recursos para el proceso productivo, los mismos que
incluyen materiales, productos y componentes, los cuales son utiles en la medida
gue sea el tipo, tiempo y cantidad demandada”. (p. 198).
1.3.1.2. Gestion del material

Cuatrecasas (2003) determina que la gestidén de la produccion pretende de
manera principal aumentar el valor afiadido a los procesos. Reduciendo tiempo y
stock al interior de los procesos, ello propiciard alcanzar equilibrio en las
operaciones. Asi mismo, se busca reducir los tiempos muertos e impedir la
acumulacion de recursos en las actividades productivas. Una de las herramientas
de mayor impacto positivo es el sistema MRP (material Requirement Planning). (p.
12-16).
1.3.1.3. Gestion de los procesos, tiempos operativos

Cuatrecasas (2003) menciona la relevancia de sincronizar los procesos
operativos y el tiempo asociado a esta actividad. Con la finalidad de optimizar el
nivel de eficiencia logrando ventajas competitivas significativas. También se
pretende eliminar el tiempo de inactividad que retienen materiales al ejecutar las
operaciones, significando en el incremento de stock innecesario. El tiempo de cola
agrupa material en expectativa, esperando que el proceso continle, la espera

puede deberse a retrasos con otros componentes o materiales. Gestionar
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adecuadamente el stock en el proceso productivo, reducira al minimo el tiempo;
con lo cual se recomienda lo siguiente:

El tiempo de espera es evitado realizando ajustes en el flujo de los procesos
ejecutados en la compafia. Al existir retrasos, facilitan establecer el modelo,
garantizando capacidad constante.

El tiempo de cola se pretende impedirlo, garantizando que las operaciones
se realicen de acuerdo a la programacion preparada con antelacion, también se
busca equilibrar el tiempo de operacién por maquinaria, tratando de realizar el
proceso de manera anticipada y reduciendo los tiempos totales del proceso en
general.

El tiempo de inactividad, pretende realizar la eliminacién de interrupciones
gue pudiesen existir entre las maquinas reduciendo el tiempo excesivo en los

procesos y optimizando el proceso productivo. (p. 17-21).

1.3.1.4. Gestion del stock

Cuatrecasas (2003) menciona la relevancia de reducir el sobre stock
buscando la permanencia al interior del mercado. Gestionadas adecuadamente,
las existencias cubren los requerimientos en el momento adecuado. La gestion
adecuada del stock demanda de una constante supervision buscando alcanzar la
eficiencia en su manejo. Al presentar stock incremental, advierte deficiencia en el
sistema de produccién. Al reducir adecuadamente el nivel de stock, originara
eficiencia en el sistema, aportando positivamente a la identificacion de aspectos

negativos y la propuesta de soluciones efectivas en su atencion. (p. 47-48).

1.3.1.5. Organizacion de la gestién de produccién

Gonzales (2006) expresa la presencia de una variabilidad en relacién a los
servicios o productos ofertados a los clientes, el modelo de procesos seleccionado
dependera de las actividades productivas a realizar. Existe la produccion de bienes
tangibles y por otro lado los servicios (productos intangibles). Para la produccién
de bienes tangibles se debe de contar con inventarios. Es viable similar las
unidades a producir en relacion al mercado solicitante. También menciona que el
stock se encuentra asociado al costo de oportunidad. Acota que el sistema Just in
Time pretende gestionar sin disponer de stock. El propésito del proceso productivo
es abastecer de cantidades requeridas de unidades productivas al tiempo que se

soliciten. (p. 44).
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1.3.1.6. Proceso de planificacién

Gonzales (2006) comenta la importancia de disponer de la planificacion,
debido a que facilitar4 enfrentar el futuro, contando con planes de contingencia
necesarios. Si no se dispone de una planificacién, no podra conocerse lo alcanzado
en comparacion de lo que era esperado alcanzar. Primero debera definirse los
objetivos y medios para ejecutarlos, asi como actividades previstas para su
ejecucion. El plan detallarda los medios requeridos para alcanzar los objetivos
planteados, siendo el financiamiento econémico el principal participante. El plan
incorporara el detalle del periodo de tiempo, medios y demas consideraciones que

formen parte del desarrollo del plan referido. (p. 15-16).

1.3.1.7. Plan de produccion

Gonzales (2006), precisa que consiste en establecer la tasa de produccion,
necesaria para los calculos de costos productivos y los prondsticos de ventas.
Repercutiendo sobre los productos o servicios, con variabilidad de acuerdo a la
temporada de venta, determinad la tasa de produccién es verificada la
accesibilidad y disponibilidad de recursos requeridos; los cuales generalmente son
colaboradores, material, aspectos econémicos, maquinas y demas. Con el
propoésito de establecer la tasa de produccién, es empleado data historica de las
compafiias. (p. 21-22).
1.3.1.8. Plan de capacidad

Gonzales (2006) menciona que al interior del plan en referencia, debera de
tomarse en cuenta los margenes de tiempo, capacidad fija; siendo ajustados
pardmetros en casos especificos, garantizando el adecuado despliegue del plan
de produccién, ocupando la planificacion de materiales requeridos. El logro de los
objetivos sera percibido con el paso del tiempo. Es importante establecer
indicadores destinados a medir los objetivos en valores econdémicos,
aproximandolos al contexto y alcance de objetivos organizacionales. (p. 31).
1.3.1.9. Latecnologia en la produccién

Fuquene (2007) expresa que actualmente las actividades de produccion
deberan de ser flexible, siendo ajustada a las necesidades del mercado,
atendiendo las exigencias de los consumidores y la tecnologia en disposicién. Se
debera de propiciar actividades productivas con procesos de tipo operativo,

gerencial y soporte; intentando reducir los ciclos de produccién, reprogramacion e
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inventarios excesivos. Actividades que incluiran sistemas automatizados,
almacenamiento eficiente, roboético, bandas de transporte, maquinaria de control
por computadora y estaciones de calidad para los procesos. La agregacion de
tecnologia resulta viable, debido a que apoya las actividades inmersas y reduce
los errores, optimizando los ciclos productivos, eliminacion de desperdicios y

menor utilizacion de energia. (p. 43-45).

1.3.1.10. Dimensiones de la gestién de produccién

Boland (2007) precisan se dispone de cuatro dimensiones, las mismas que
son detalladas en lo consecutivo.

Planificacion: Considera elegir los objetivos organizacionales y sus
operaciones para lograrlos, considerando los recursos y calidad empleada para la
obtencion de las unidades productivas. (p. 61).

Organizacion: Consiste en las actividades destinadas a la asignacion de
funciones, ordenar las actividades y monitoreo de las maquinas; persiguiendo
cumplir con cada uno de los objetivos planteados por las compaiiias. (p. 39)

Direccion: Contempla la influencia ejercida a cada uno de los colaboradores
con el propdsito de cumplir con los objetivos de las organizaciones, basadas en la
ejecucion de tareas y numero de recursos empleados para las unidades
productivas. (p. 67).

Comunicacion: Aspecto vinculante que alinea y agrupa todos los aspectos
anteriormente descritos, buscando alcanzar resultados positivos. Todos los
colaboradores participan directamente de este criterio, integrando consideraciones
destinada a atender como se encuentran los colaboradores, valorando igualmente

el clima laboral presente. (p. 98).
1.3.2. Productividad

1.3.2.1. Concepto, generalidades

Herrera (2010) realizan la definicion precisando que consiste en producir
mas empleando los mismos recursos 0 insumos, en otras palabras conservar los
costos productivos estimados para producir mas de lo esperado, con el empleo de
menores cantidades de recursos. (p. 32).

Fernandez (2013) realiza la definicion y la puntualiza como la actividad de
ejecutar labores determinadas en forma eficaz y eficiente, empleando menores

cantidades de recursos, sin generar resultados negativos para la compainiia. (p. 27).
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1.3.2.2. La productividad y la mejora continua

Herrera (2010) expresan que medir la productividad resulta muchas veces
ser una actividad complicada y cuyo propdsito consiste en incrementar la parte
financiera de una compafiia; siendo esta valorada por los bienes o servicios
producidos u ofertados, que buscan atender los requerimientos de los clientes,
desencadenando en el aumento de la productividad. Es necesario entender que si
la produccion es incrementada, no obligatoriamente se incrementara la
productividad, debido a aspectos como el empleo de recursos. Por otro lado, el
bajo nivel de productividad impacta negativamente sobre la economia de las
companiias. Entendido lo expuesto, la productividad no solo incluye aspectos de
ingenieria industrial, sino también el impacto provisto por colaboradores
capacitados en todos los niveles y criterios asociados a temas econémicos para

las compaiias. (p. 73-74).

1.3.2.3. La perspectiva econOmicay latoma de decisiones

Herrera (2010) describen la importancia de medir la productividad tomando
en consideracion el aspecto econdémico, posibilitando interponerse determinando
acciones concretas para diversas compafiias del segmento productivo, impactando
positivamente para el incremento de la productividad.

De manera préctica es importante precisar la medicion de la productividad,
considerando aspectos culturales, indicadores y variables que intervienen en el
proceso productivo de la compafia para posterior a ello buscar incrementar su

posicionamiento en el mercado. (p. 75-78).

1.3.2.4. Consecuencias de los aspectos psicosociologicos

Fernandez (2013) determina la presencia de aspectos que perjudican a los
colaboradores al momento de realizar sus funciones laborales, siendo estas las
mas frecuentes: fatiga, cansancio, carga mental y actividades repetitivas.

La carga mental determina un estado malhumorado y nervioso en los
colaboradores, experimentando sensaciones de frustracién y de incapacidad.
También es advertida la disminucion de rendimiento y cansancio. Como medida
correctiva, es posible cambiar las actividades y escenario laboral en donde se

ejecutan las actividades laborales. (p. 45).
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1.3.2.5. El capital humano como elemento de la productividad

Fernandez (2013) detalla que es imperiosa la necesidad de administrar de
manera eficiente el capital humano, atendiendo su seguridad fisica, derechos
laborales y ademas su salud mental y psicolégica de los colaboradores, buscando
un escenario adecuado para el 6ptimo desempefio de sus labores y el
cumplimiento de los objetivos corporativos, acrecentar su nivel productivo y
también la calidad demandada. En resumen, la adecuada gestion de inteligencia
emocional posee impacto positivo sobre la productividad, propiciando diversos
tipos de ventajas. (p. 72).
1.3.2.6. La teoria psicoldgica industrial

Fernandez (2013) menciona que es comun en los individuos la satisfaccion
de necesidades, con lo cual existe el mismo requerimiento por parte de los
colaboradores, siendo entonces de mucha relevancia y atencién con el propdsito
de apoyar y brindar soluciones destinadas al crecimiento profesional, mejorando
sus conocimientos y siendo empleados nuevamente en el desempefio de sus

actividades laborales al interior de sus compafias. (p. 53-55).

1.3.2.7. Modelos de produccién a gran escala

Fernandez (2013) detalla que los modelos de produccion a gran escala
cuenta con algunas particularidades especificas: distincion entre la determinacion
de responsabilidades y su ejecucién, distincion entre las responsabilidades y su
fragmentacion, estimulacién a nivel econémico y autoridad marcada. Respecto a
los problemas frecuentes, menciona: problemas de adaptacion y rechazo a
cambios tecnoldgicos, asi como predisposiciones de consumo como resultado de

la globalizacion e inconvenientes en la motivacion del talento humano. (p. 73).

1.3.2.8. indice de productividad

Alfaro y Alfaro (1999) aseguran que es ocupado al momento de ejecutar el
andlisis de las unidades productivas finales. Con tal propésito son empleadas
formulas y célculos de tiempos relacionados a los trabajos y resultados
productivos.
1.3.2.9. Influencia de las caracteristicas en la productividad

Alfaro y Alfaro (1999) detallan la importancia de atender caracteristicas
clasificadas como directas, puesto que tendran alto impacto sobre la produccion.

Por otro lado, al ser caracteristicas indirectas, deberd de tener limites en su
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aplicacion porque en algunas ocasiones no son Uutiles. El tiempo invertido en
caracteristicas nulas, repercuten de manera negativa a nivel de la produccion,

debido a que se asocia a retrasos en las actividades de produccion. (p. 112).

1.3.2.10. Dimensiones de la productividad

Herrera (2010) expresan la existencia de tres criterios relacionados a la
productividad, mismos que se detallan de manera seguida:

Maquinaria: Aspecto esencial y de alta relevancia, consecuencia de la
globalizacion y la competencia a nivel mundial. La actividad consiste en muestrear
un lote de produccion, considerando el rendimiento y resultados conseguidos.

Operario: Aspecto fundamental durante la produccién de un producto, sin
embargo debido a la tecnologia su relevancia se ha visto mermada. La actividad
incluye tomar en muestra lo producido por un operario, determinando la existencia
de fallos, su tipo y alternativas correctivas; son medibles en consideracion a
capacitaciones y horas laborales.

Materia prima: Referencia a los insumos incluidos en la fabricacion del
producto final, es por ello que no debe ser malgastado, procurando ser eficientes y
eficaces. La actividad consiste en realizar un estrato para los lotes de materiales

ocupados, evaluando diversos aspectos que impacten sobre la calidad. (p. 58).

1.4. Formulacion del problema
¢,De qué manera la gestion de la produccioén lograra mejorar la productividad
en la empresa planta industrial Chemoto S.A.C.?

1.5. Justificacién e importancia del estudio

La gestion de la producciéon en la empresa resulta ser indispensable, ya que
facilitara desarrollar los procesos vinculados, en forma adecuada y eficientemente.
Posterior a ello, agruparlos de acuerdo a los requerimientos de cada departamento
de la compaiiia, de manera similar dirigirlos a cumplir la demanda de produccion

para los clientes.

Consecuentemente, la investigacion dentro del departamento bajo estudio

tendra un impacto positivo en la produccién y de manera directa sobre la
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productividad, con el soporte de las metodologias e instrumentos de gestion
propuestos; garantizando la disminucién de tiempos, optimizacion de los procesos,
todo ello destinado a atender de manera eficiente las solicitudes de pedidos de los

clientes.

Teoricamente, la investigacion resulto ser importante al interior del campo de
la Ingenieria Industrial, ya que se emplearan herramientas de ingenieria asociados
a la gestion de la produccion; pudiendo contrastar la hipétesis y luego determinar

conclusiones en su relacion.

Visto desde la practica, en la actualidad la compafia no dispone de
procedimientos aplicados a la gestion de la produccién. Esto sin duda conlleva a
desencadenar de forma irremediable una gestion productiva con muchas carencias.
Es comun la presencia de retrasos constantes asociados a la atencién de cada uno

de los pedidos de los clientes demandantes.

Considerando la perspectiva social, los trabajadores de la organizacion son
beneficiados directa o indirectamente, ya que se optimizara los procesos criticos al
interior del area de produccién. Propuesta de mejora que permitira desempefiar las
actividades de manera Optima, incrementando asi la productividad de la compaiiia.
De manera resultante, la empresa experimentara mayores ingresos econémicos en

favor de cada uno de los colaboradores.

Sumado a ello, la investigacion genera una guia para las compafiias cuyo
propésito sea enmendar problemas, realizar mejoras y perfeccionar procesos
asociados a la gestion de la produccion con la finalidad de percibir de manera
tangible la mejora de la productividad en la compafia.

1.6. Hipotesis

La elaboraciéon de una propuesta de gestién de la produccién, influira de
manera positiva para aumentar la productividad en la empresa planta industrial
Chemoto S.A.C.
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1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivo general
Realizar una propuesta de gestién de la produccién en la empresa planta

industrial Chemoto S.A.C. para aumentar la productividad.

1.7.2. Objetivos especificos
a) Realizar el diagnostico de la realidad actual concerniente a la gestion de

la produccién en la empresa.

b) Determinar las herramientas que brindaran el soporte para la mejora a la

gestion de la produccion en la empresa.
c) Proponer la mejora orientada a la gestion de la produccion en la empresa.

d) Evaluar el beneficio costo de la propuesta planteada.
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Il MATERIAL Y METODO

2.1. Tipo y disefio de investigacion

Lozano (2018) realiza la definicion de investigacion aplicada como: “Se
encuentra destina a crear entendimiento, accionando sobre problemas colectivos.
Con base en conjeturas relacionados a la investigacion basica, observando los
procesos de relacion entre la problematica y la parte tedrica” (p. 51). La
investigacion fue incluida dentro de éste tipo, debido a que ocupé los conocimientos
sobre la gestion de la produccién pretendiendo aumentar la productividad de la
empresa planta industrial Chemoto S.A.C., confrontando la teoria contra la realidad

problematica encontrada.

Arias (2016) menciona: “La investigacion descriptiva busca llevar a cabo la
determinaciéon de fendmenos, hechos, grupos o personas; analizando su
comportamiento” (p. 41). Entonces, se afirma que la investigacion fue de éste tipo;
puesto que analizé el contexto actual hallado dentro de la empresa planta industrial
Chemoto S.A.C.

Sanchez (2018) en el enfoque de tipo cuantitativo, indica: “El soporte basico
consiste en la objetividad en relacion a la observacion. La finalidad consiste en
impedir valoraciones de tipo personal, estando al margen del suceso en estudio,
dejando de lado la subjetividad; estableciendo el limite para los acontecimiento

observables y que pueden ser medibles” (p. 12).

Arias (2016) comenta: “La investigacion no experimental, contempla ejecutar
la investigacion sin la practica de manipular en forma premeditada ninguna variable.
Los hechos se observan al interior del contexto real, para tiempos especificos; para

después ejecutar la etapa analitica” (p. 58).

En cuanto al disefio, fue no experimental; debido a que observo los
problemas dentro del area de produccion. Ejecutando el analisis y propuesta de
mejoramiento en vinculacion a los datos recolectados, sus variables no fueron
manipuladas. De igual forma, fue transversal porque los datos han sido recopilados

en espacios de tiempo especificos.
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2.2. Poblacion y muestra
Lopez (2004) realiza la definicion: “Suma de cosas o0 personas, de los que

se pretende entender particularidades para el estudio” (p. 47).

Bajo la consideracién actual de investigacion, es mencionado que la
poblacion fue compuesta por 15 colaboradores intervinientes en el proceso

productivo de la empresa planta industrial Chemoto S.A.C.

Palella y Martins (2016) afirma que la muestra es: “Un fragmento de la
poblacién precisada y contara con las particularidades precisas que la representan

mas exactamente” (p. 88).

En el estudio, la muestra correspondié ser el mismo numero que la
poblacion. Los 15 colaboradores intervinientes en el proceso productivo de la
empresa planta industrial Chemoto S.A.C.
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2.3. Variables y operacionalizacion

Tabla 1

Operacionalizacion de las variables

Variable . . , L.
. Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumentos
Independiente
Mantenimiento Preparacion, implantacion preliminar e Guia de
, Productivo Total (TPM). implementacion. Observacion,  observacion,
Gestion de la — — . . ————— . .
roduccion Disefio de Layout. Ubicacion fisica del inventario (clasificacion ABC). entrevista y guia de
P ' . L Rotacién y exactitud del inventario. encuesta. entrevista y
Sistema de gestion ERP. L - . , . .
Duracion y confiabilidad del inventario. cuestionario.
Variable . . , L.
. Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumentos
Dependiente
Val Ordenes de producciéon perfectas
alor = .
Entregas perfectas. Total de 6rdenes de produccion Guia de
- — : Observacion,  observacion,
- Ordenes de produccion entregadas a tiempo . .
Productividad.  Entregas a tiempo. Valor = - — entrevista y guia de
Total de 6rdenes de produccion .
encuesta. entrevista y

Entregas completas.

Ordenes de produccién entregadas completas

Valor =
aror Total de 6rdenes de produccion

cuestionario.

Nota: La tabla describe la forma de operacionalizacion de las variables dependiente e independiente. La fuente, es de elaboracion propia.
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas e instrumentos

Observacion. Fue aplicada al area de produccion de la empresa planta industrial
Chemoto S.A.C., en el horario de trabajo; revelando fallas que en contextos comunes
el responsable de la etapa analitica no seria capaz de identificar. El instrumento
empleado fue la guia de observacion, la cual permitié registrar ordenadamente la

informacion observada por el estudioso. Su detalle, es expuesto en el Anexo A.

Entrevista. Fueron aplicadas preguntas preparadas en forma previa. De
caracter formal. Realizadas con el propésito de intercambiar apreciaciones e
informacion pertinente para el estudio. Participaron el entrevistador y entrevistados. El
instrumento que fue empleado es la guia de entrevista, ocupada para entrevistar al
jefe del departamento de produccion, con el propdsito inmediato de determinar el
andlisis sobre el contexto vinculado a la productividad de la empresa planta industrial
Chemoto S.A.C. Se aplic6 en modo directo. Su especificacion, se evidencia en el

Anexo B.

Encuesta. Fue aplicado el cuestionario, elaborado anticipadamente. Posee
formalidad. Llevado a cabo para analizar informacién en tiempos especificos. Fue
realizada por el estudioso. El instrumento empleado fue el cuestionario, tuvo aplicacion
a los trabajadores del area de produccion de la muestra establecida, con la finalidad
de describir el contexto actual relacionado a la gestion de la produccion al interior de
la empresa planta industrial Chemoto S.A.C. El documento es especificado en el

Anexo C.

Andlisis documental. Ostenta confiabilidad. Fueron consideradas
documentaciones corporativas, con nivel confidencial. La informacion posee

relevancia y resulta importante para el estudio.

2.4.2. Validez
Con directa relacion para los instrumentos ocupados en el estudio, es precisado
que se ocupd el juicio de expertos; ejecutado por tres ingenieros de casas

universitarias diversas. Los reportes de las validaciones son detallados en el Anexo D.
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2.4.3. Confiabilidad

Yirda (2020) realza la precision en relacion al alfa de Cronbach indicando que
mide las vinculaciones presentes para las variables que integran su escala. Expone
gue se calcula: iniciando por varianzas (alfa de Cronbach) u ocupando correlaciones

de los registros (Alfa de Cronbach de estilo estandar).

En el contexto estudiado, de forma precisa; el factor que fue alcanzado para el
alfa de Cronbach resultd ser 0.820400766. Factor adecuado y consistente en
referencia al método aludido; luego, se asegurd que ostentd un indice alto en relaciéon

para la confiabilidad.

Tabla 2
Valores Alfa Cronbach

Descripcién Valor
K 15
Vi 2.37
Vit 10.11555556
Alfa Cronbach 0.820400766

Nota: Valores Alfa Cronbach. Fuente: Elaboracion propia.

2.5. Procedimientos de andlisis de datos

Ejecutada la recopilacion de los datos, se registraron buscando precisar los
factores que originan la problemética en asociacion, motivo del estudio; se efectud el
estudio de la informacion mas relevante logrando determinar, fundamentar y corregir

los problemas advertidos.

Los instrumentos ocupados fueron utiles para la obtencién de informacion,
siendo posteriormente empleados en el tratamiento de informacion contando con la

ayuda de herramientas de procesamiento de datos adecuadas.

34



De manera precisa, se usaron el software estadistico SPSS 24 y las

herramientas ofimaticas Microsoft Excel y Word 2013.

2.6. Criterios éticos
El estudio realizado expuso sustento ético necesario que todo estudio debe

disponer, fue aludidas la imparcialidad, discrecidon y transparencia.

Imparcialidad. Actuando sin exponer parcialidad negativa o positiva para
enfoques especificos; apartando andlisis y apreciaciones sobre resultados o

materiales ocupados en el estudio.

Discrecién. Ejecutada durante el acceso y manipulacién de datos relevantes y
sensibles conservandolos en reserva. Exhibiendo criterio y cordura durante las

acciones propias del estudio.

Transparencia. Plasmando resultados logrados en el estudio de manera real y
puntual. En forma clara y sustentados en documentacion especifica, correcta para la

difusién de informacion parcial o a nivel concluyente en el estudio.

Las metodologias y herramientas fueron empleadas de manera responsable,

sin distincién, discusion u induccion. La encuesta fue aplicada anénimamente.

En referencia a los resultados, fue expuesto el contexto de estudio con el
respaldo tedrico de diversos autores citados en el estudio; bajo consideracion de la

norma APA, ejerciendo garantia de confiabilidad y autenticidad.

2.7. Criterios de rigor cientifico
Validez. Respecto a ello; todas las técnicas, herramientas y procedimientos
mostrados en la investigacion, pasaron por el proceso de ser validados a cargo de

profesionales con vasta experiencia y fuertes conocimientos asociados.
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Objetividad. Se pretendi6 alcanzar exactitud y confianza en relacion a todos los
datos e informacion empleados; para ello se ocuparon juicios técnicos, sin

direccionamiento, en el proceso del analisis situacional de la compaiiia.
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Il. RESULTADOS

3.1. Diagnéstico de la empresa

3.1.1. Informacién general

Como consideracion inicial, es oportuno el precisar que debido a politicas
internas, el manejo de toda informacion ocupada para la presente investigacion
demanda suma discrecion y manejo ético por parte del investigador. Condiciones
internas y claramente expuestas, obligan a mantener latente el cuidado en el empleo
de informacion y datos pertinentes destinados a ejecutar la investigacion actual.
Entendido ello, se procede a determinar algunas generalidades de la compaiiia en
andlisis.

La compafiia bajo estudio se encuentra incluida al interior del grupo empresarial
Chiroque. La apertura de operaciones suscitaron por el 2008, siendo destacada como
resultado de las marcas comercializadas: Sumoto y Chemoto. La tienda principal ser
sitla en la avenida Belaunde Terry N° 883, en la ciudad de Chiclayo. La actividad
primaria de la compafia consiste en la produccion de unidades triméviles para
pasajeros y carga. Todas las piezas son importadas desde la China, la carroceria se
fabrica al interior de la planta misma. La compafiia dispone de cinco departamentos
productivos: cortado de MP, doblado, armado, pintura y ensamblado. Dispone de
quince colaborados. Los equipos y maquinaria que dispone la compafia es variada,
siendo fundamental para el desarrollo de las actividades cotidianas; algunas de ellas
son las amoladoras, dobladoras, soldadoras, hornos, sierras, taladros, compresoras,
Dobladora de tubos, taladro de pie, camiones, maquinaria pesada y un conteiner.

El mercado que atiende abarca en su mayoria la zonificacion local y
departamental, un menor porcentaje se encuentra destinado a la cobertura para zonas
geograficas fuera del departamento de origen de la compaifiia. Para la prestacion del
servicio ofertado por la empresa, emplea mecanismos y protocolos destinados a
alcanzar la satisfaccion de cada uno de sus clientes; sin apartar el bienestar personal

de sus colaboradores, velar por su seguridad, cumplir con las regulaciones del
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gobierno, preservar el medio ambiente y tener participacion activa en proyectos de

ayuda social.

La empresa, viene estando conformada por distintas areas; mismas que
atienden sus procesos de forma particular en el logro de las funciones y objetivos
empresariales. Incidiendo mas en detalle, se ha de precisar los departamentos mas
relevantes e intervinientes para propadsitos de la investigacion actual; los cuales son la
gerencia, administracion, finanzas, ventas, talento humano, almaceén, logistica,
produccion y mantenimiento. Se detalla que la estructura interna de la empresa es de
tipo jerarquica. La compafiia pone a disposicion los recursos necesarios para
garantizar la formaciébn y mejoramiento del servicio ofertado. La disponibilidad,
operatividad y continuidad de la maquinaria es un punto critico a considerar.

La compafiia es consciente de la competencia latente dentro del mercado, es
por ello que siempre apuesta por el mejoramiento del desempefio y despliegue de sus
operaciones; para los cual dispone de los recursos necesarios en la atencion
mencionada. La trayectoria y presencia en el mercado es importante, sin embargo es
relevante siempre considerar aspectos a mejorar o fortalecer; con lo cual se vea
reflejado en la calidad del servicio prestado, la eficiencia de los procesos, la
satisfaccion del cliente, la productividad y la parte econémica como beneficio directo

en el reflejo de la calidad total de las operaciones ofertadas.

M

' @Emoro /

m—— .-
SERU/L‘IU TECNICO NUTURIZHD .

Figura 1. Organigrama de la compafiia.

Fuente: Propia preparacion.
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3.1.1.1. Mision
Brindar productos de calidad, variedad de modelos, servicio post venta eficiente

y asesoria personificada; buscando atender las necesidades de cada uno de nuestros

clientes.

3.1.1.2. Vision
Ser en el 2024 una de las empresas mas reconocidas en el rubro, ofertando

productos de mejor calidad a precios competitivos.

3.1.1.3. Mercado
La compalfiia cobertura la atencion de demanda para la produccién de unidades

triméviles de acuerdo a las necesidades de los clientes. Atendiendo en su mayoria el
mercado departamental, con un porcentaje menor en ocupacion directa para clientes
fuera de la cobertura mencionada. Es oportuno el acotar, que los planes expansivos

son apreciables.

3.1.1.4. Organigrama
Se muestra a continuacion el disefio interno de la compafiia, sus departamentos

en detalle; de igual manera se constata que ostenta una estructura vertical definida.

Administracion -~
|

Asistente Asistente Asistente Asistente Asistente Asistente

Figura 2. Organigrama de la compaiiia.
Fuente: Propia preparacion.
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3.1.1.5. Disposicion actual de las areas de la empresa
Se muestra seguidamente la disposicion actual del espacio fisico ocupado por las areas antes descritas.

PRINCIPAL

GERENCIA LOGISTICA FINANZAS ALMACEN MANTENIMIENTO
. TALENTO 3
ADMINISTRACION | VENTAS g
HUIMANO | ~ecccccccccccccccccccccccccnns =
=
w
.
]
: TOPICO
]
]
]
]
' -
) ' VESTIBULO
PRODUCCION '
]
]
]
]
]
]
- $S.HH.
]

Figura 3. Disposicion actual de los departamentos de la compafiia.

Fuente: Elaboracion propia.




3.1.1.6. Productos elaborados por la empresa
La empresa que ocupamos para la presente investigacion, atiende a su

mercado consumidor con la dotacion del producto trimévil, siendo este diversificado

en cuanto a sus modelos. En esencia, los modelos en disposicion son:

- Trimoto de carga CH-250-B con radiador.

- Trimoto de carga CH-250- B con ventilador.
- Trimoto de carga CH-300-B con radiador.

- Trimoto de carga CH-300-B con cabina.

- Trimoto de carga CH-200-B excavadora.

La compaiia atiende las necesidades de los clientes con vasta disposicion
de variabilidad de modelos de equipos, siendo estos de generacibn moderna,
destinados a satisfacer los requerimientos especificos por parte de la cartera de
clientes que demandan los productos ofertados.

La compafiia provee unidades de marcas reconocidas, cumpliendo con la
expectativa de los consumidores en relacion al rendimiento, capacidad, calidad y

continuidad operativa.

Con la finalidad de precisar la participacion activa de cada producto
ofertado por la organizacién, fue ocupado el diagrama de Pareto. El proceso
analitico de la informacion ocupada, hace correspondencia a cantidades
mensuales. En lo consecutivo, es mostrado graficamente los resultados logrados

con la ocupacion de la herramienta mencionada.
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Tabla 3

Informacién de los productos elaborados

Ventas Precio % %
o Ingresos o
Productos mensu unitario (sl particip acumul
ales (Sl.) ' acion  ado
Trimoto de carga CH-
_ 21 8,200.00 172,200.00 27% 27%
300-B con cabina.
Trimoto de carga CH-
_ 16 10,500.00 168,000.00 27% 54%
300-B con radiador.
Trimoto de carga CH-
_ 12 9,500.00 114,000.00 18% 2%
250- B con ventilador.
Trimoto de carga CH-
. 8 12,500.00 100,000.00 16% 88%
250-B con radiador.
Trimoto de carga CH-
5 15,800.00 79,000.00 12% 100%

200-B excavadora.

Nota: La tabla precisa la informacion de los productos ofertados. La fuente, es de propia preparacion.
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Diagrama de Pareto
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Figura 4. Diagrama de Pareto.

Alcanzado este momento, se precisé que de los productos elaborados, los
de mayor flujo activo o con mayor participacion resultan ser la Trimoto de carga CH-
300-B con cabina y la Trimoto de carga CH-300-B con radiador. Los mismos que

representan los productos que aportan mayor valor econémico para la compafiia.

Los productos complementarios, representan un menor porcentaje de
participacion; mismos que se encuentran constituidos por la Trimoto de carga CH-
250- B con ventilador, Trimoto de carga CH-250-B con radiador y Trimoto de carga
CH-200-B excavadora.

3.1.2. Descripcién del proceso productivo actual

Como precision preliminar, se precisa que el departamento de produccion se
encarga de atender la gestion directa de las 6rdenes de produccidon programadas,
en atencion directa a los requerimientos y necesidades de consumo de los clientes

del mercado demandante.

En relacién al proceso productivo destinado a la elaboracion de unidades

moviles trimotos que produce la compaiiia, sera especificado un detalle textual
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explicativo para cada uno de los procesos contemplados. Adicional a ello, se
mostrara el proceso de manera grafica ocupando el diagrama de operaciones de

proceso (DOP).
3.1.2.1. Proceso productivo para la elaboracion de trimotos

De manera continuada seré descrito de manera textual el detalle del proceso

productivo para las unidades trimoviles.
Almacén de materiales

Los abastecedores dejan los materiales, que incluyen tubos electro cuadrado
1 7" x 0.9 y electro rectangular 60x40x1.2. La solicitud de pedido de estos
materiales se realiza por lotes, en relacion a la programacion de produccion
estimada. Una vez recibido, se almacenan y es ubicada la maquina sierra cinta
destinada a realizar cortes para plataformas, chasis y puertas laterales. En esta

actividad participan los colaboradores del departamento de produccién y asistentes.
Departamento de corte

En este momento se realizan las mediciones destinadas para un lote de
produccién en especifico, iniciando por las puertas de tipo lateral, la actividad es
realizada por el operario. Posterior a ello, es iniciada la medicion para el armado de
marcos destinados a la actividad productiva para los chasis, seguido se continuara
con el armazoén de plataformas. Los cortes referidos deberan contar con perfeccion,

no originando problemas con los operadores de soldadura.
Departamento de doblado

Para esta actividad, se ocupan dos alternativas de maquinaria de doblado,
las de siete HP, cuyo color es verde y se encuentra destinado a tuberia pequefa y

las de cuarenta HP, destinada a tuberia grande.

La maquinaria de doblado menor, realizara labores de doblado de tubos
electro rectangulares de 60x40x1.2, que se emplean en la elaboracion de
respaldares para la unidad. Los mismos, contardn con arena en su interior, son
tapados en su parte extrema empleando carton. Se procedera a doblarse con

angulos de 90°, la actividad se realiza en dos oportunidades del lado extremo
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empleando mediciones especificas. Una vez atendido el lote, la arena sera

extraida, para ser trasladada al departamento de soldado.

La maquinaria de doblado mayor, atenderd tuberias electro rectangulares de
medidas 60x40x1.2 destinadas a la posicion frontal de la unidad, también son
conocidos como lomos. Para la actividad de preparacion del chasis, se verificara
que se encuentren rellenos de arena y posterior a ello se sellaran con soldadura.
También se procedera a doblar la tuberia considerando angulos de noventa grados,
actividad que debera de ejecutarse para lotes de lados tanto izquierdos como
derechos. Seguido a esta actividad, sera trasladada las unidades hasta la ubicacion
del taladro de pie, procediendo a realizar los agujeros donde se ubicara el pedal del
freno. Una vez atendidos los lotes, se procedera a extraer la arena y se trasladaran

las unidades al departamento de soldado.
Departamento de soldado

En este espacio son realizados tres procesos productivos destinados a la

carroceria de la unidad trimovil.

Fabricacion del chasis, primero se deberd de disponer de todos los
materiales necesarios para el armado del chasis (platinas, tuberia cortada y partes
de importacion). Seguido, serdn ubicados en el molde machina para ser unidas
empleando soldadura, esta actividad la ejecuta el operario. Se inicia por los marcos

y se contindia con las partes de importacion.

Fabricacion de puertas laterales, primero se debera de disponer de todos los
materiales necesarios para el armado de las puertas laterales (puerta lateral
derecha e izquierda, respaldar y puerta posterior). Después se ubicaran en el molde
de acuerdo a las medidas necesarias, al interior de este departamento se
dispondran de la tuberia electro rectangular con medidas 60x40x1.2, ganchos,
bisagras, orejeras y plancha lisa de color negra; los cuales se uniran empleando

soldadura. La actividad es llevada a cabo por el operario.

Fabricacion de plataformas, primero se debera de disponer de todos los
materiales necesarios para el armado de plataformas (tubos electro, bisagras,
esquineros y planchas estrelladas). Se empleara el molde con medidas especificas

para ejecutar el armado. La actividad la ejecuta el operario.
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Departamento de pintado

En este momento, son recibidas todas las partes enviadas por el
departamento de soldado. Se procede a realizar el lavado de cada una de ellas,
para lo cual se emplea lejia, detergente y también esponjas. Son ocupadas tinas
gue miden 4x2 metros, en el cual las puertas laterales, plataformas y chasis son
pintadas empleando una soluciébn de base color blanco. En la actividad de
acabados finales, tanto para las plataformas y chasis se proceden a pintarlos
empleando esmalte cuyo color es el negro. Asi mismo, las puertas de tipo lateral se
proceden a pintarse con el rojo o azul, la pintura empleada es pintura al horno.
Después, seran ingresadas al horno, regulando la temperatura a veinte grados, el
tiempo promedio de esta actividad es veinte minutos, buscando alcanzar mejores
acabados. Cuando se culmine con esta actividad, las unidades seran trasladas al

departamento de ensamblado.
Departamento de ensamblado

Consiste en la actividad ultima del proceso productivo de la unidad trimévil,
en la cual se uniran el total de piezas de produccion, asi como el conjunto de partes
importadas para el trimovil. Cada uno de los operadores tarda en promedio cinco
horas en realizar el ensamble por unidad, alcanzando como unidad productiva final

el trimovil.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA: PLANTA INDUSTRIAL CHEMOTO SA.C.

PAGINA: 1 DE 1

AREA: PRODUCCION

FECHA: 24/05/2022

PRODUCTO: UNIDADES MOVILES TRIMOTO

MET( DO DE TRABAJO: ACTUAL

ALMACEN DE MATERIA PRIMA

:
7\
TUBOS ELECTRO CUADRADO 90 min 1 ALMACEN DE MATERIALES
Y ELECTRO RECTANGULAR . /
PUERTAS DETIPO LATERAL, 150 min & 2\ CORTE DE PARTES ESPECIFICAS
MARCOSY PLATAFORMAS \ /
O\
TUBOS ELECTRO CUADRADO 120min | 3 DOBLADO DE PARTES ESPECIFICAS
Y ELECTRO RECTANGULAR N\ /
PLATINAS, TUBERIA, PARTES DE IMPORTACION, ¢

MOLDE MACHINA, PUERTAS, RESPALDAR,

GANCHOS, BISAGRAS, OREJERAS, PLANCHA,  180min | 4 | SOLDADO DE PARTES ESPECIFICAS

SOLDADURAY ESQUINEROS

LEJIA, DETERGENTE, ESPONJAS, TINAS, PUERTAS
LATERALES, PLATAFORMAS, CHASIS, PINTURA
BLANCO, ROJAY AZUL, ESMALTE NEGRO

PARTES PREPARADAS 180 min 6 ENSAMBLADO DE TODAS LAS PARTES

SIMBOLO | RESUMEN CANTIDADI

T} OPERACION 6

] INSPECCION 6
TOTAL 12

150 min 5 PINTADO DE PARTES ESPECIFICAS

7 N
\

7N
o

Figura 5. Diagrama DOP — Proceso productivo para la elaboracion de trimdviles.
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3.1.3. Andlisis de la problematica

3.1.3.1. Resultados de la aplicacion de instrumentos
Seguido, se muestran los resultados alcanzados luego de la ocupacion

directa de los instrumentos determinados para la investigacion presente; el alcance

detalla la ocupacion de la guia de observacion, la guia de entrevista y el

cuestionario; todos ellos con aplicacion directa al departamento en analisis, el

responsable del mismo y su personal interviniente.

Resultado de la guia de observacion

En lo consecutivo, se precisa el detalle de los resultados obtenidos.

Tabla 4

Guia de observacién del departamento de produccion

GUIA DE OBSERVACION - EMPRESA PLANTA INDUSTRIAL CHEMOTO S.A.C.

AREA A EVALUAR:

Departamento de Produccion.

N° FACTOR A EVALUAR SI NO PRECISION REGISTRADA
1 Presenta espacios laborales X Es necesario mejorar. Es de
ordenados y limpios. responsabilidad de la empresa.
Existe un plan de gestion de
2 la produccion especifico X Eltrabajo es atendido bajo demanda.
actualmente.
Se registran los problemas o
) o No se lleva un control historico de los
3 asociados a las actividades X _
y problemas referidos.
de produccidn.
Los objetivos del area de Son conocidos por el personal, pero
4  produccion son conocidos X en un nivel minimo, no se

claramente.

encuentran en un documento formal.
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Existe mantenimiento _ -
_ No existe programacion
5 programado bajo X '
L determinada.
calendarizacion.

Los recursos son ubicados .
6 X Se encuentran dispersos.
de forma adecuada.

Se realiza la inspeccion de Eventualmente son realizadas, sin
7 las operaciones del area de X embargo no se genera un reporte
produccion. formal.
g Presenta disponibilidad de X Presencia de equipos por averia
equipos correcta. acumulados.

Nota: La tabla describe la guia de observacion direccionada. La fuente, es de propia preparacion.

Anélisis de la guia de observacién aplicada

Con la aplicacion de la guia de observacion, se puede precisar en relacion
al alcance de los resultados, que el area de produccion no presenta limpieza, ni

orden para los espacios de trabajo ocupados.

En la actualidad, el area no cuenta especificamente con un plan de gestion

de la produccion para el desarrollo de sus actividades.

El desempefio del departamento no es el mejor, son registrados problemas
frecuentes en las funciones desempefiadas; el problema en esencia radica en la

poca disponibilidad de maquinaria y equipos.

Se detalla que los objetivos del area son claramente precisados por el
departamento administrativo, su difusion es formal a través de documentacion
respectiva; sin embargo, en la practica muchas veces no son cumplidos o de

conocimiento del personal.

El trabajo a cargo del personal que labora en el area es empirico, bajo

demanda y sin calendarizacion determinada.
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El alcance en relacion a la ubicacion de los recursos precisa no ser la mejor.

personal practicante en formacion.

Son acumulados a criterio del personal que recibe los mismos, por lo general es

atendido por los asistentes; los cuales no poseen criterio alguno, ya que se trata de

El departamento administrativo es el encargado de programar inspecciones

apremiantes de atender.

al area, es por ello que se han alcanzado identificar problemas precisos y

Resultado y analisis de la entrevista aplicada al responsable del area

de produccion

En lo consecutivo, se precisa el detalle y analisis de los resultados obtenidos.

Tabla 5

Entrevista al responsable del area de produccion

Pregunta / Respuesta Andlisis
1. ¢Se planifica el trabajo en esta area?
El trabajo se
No. Actualmente no existe un plan de gestion realiza bajo
destinado a la produccion que incluya las labores demanda

programadas.

¢Los tiempos y métodos de trabajo se encuentran

estandarizados?

No. El trabajo es monitoreado y desarrollado bajo

responsabilidad y criterio de los jefes de area.

¢,Cudl es el proceso que genera mas esfuerzo en

tiempo y trabajo? ¢ Porque?

La actividad relacionada al proceso de ensamblaje de
las unidades productivas. Debido a que incluye varias

partes como elementos intervinientes.

No dispone de
procesos

estandarizados.

La

demanda

actividad
de
herramientas de
soporte para su

mejora.
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¢Cuanto es aproximadamente el porcentaje/dia de

desperdicios de materiales en el proceso?

Existen muchos desperdicios generados, de diversos
tipos, no dispongo de una valoracion exacta al

respecto.

¢, Qué factor considera usted que estaria generando
de

significativamente a la productividad?

mas costos produccion y que afecte

Los desperdicios y la falta de un plan de gestion de la
produccion, también la falta de estandarizacion de los

procesos Yy las paradas de maquinaria por averias.

. Se ejecuta programas de mantenimiento para la

magquinaria del proceso? ¢ Se cumplen?

No, las actividades de mantenimiento son realizadas

bajo demanda de fallos suscitados.

¢,Cual cree usted que sea la causa principal de las

paradas en el proceso de produccion?

La falta de revision de la maquinaria, asi como la
ausencia de mantenimiento preventivo para las

mismas.

¢,De los siguientes recursos (materia prima, mano de
obra, maquinaria, equipo y capital), cual considera
usted que sea el problema mas relevante en el area?

¢ Porque?

La maquinaria y equipo, las fallas y paradas por
averias se han convertido en un problema debido a

que se presentan frecuentemente.

¢ Existen capacitaciones para tener el personal en una

mejora constante, en cuanto a capacitaciones

Existe la
presencia de
desperdicios,

generando costos

excesivos.

Existen procesos

manuales, no se

dispone de
control, ni de
planes de
gestion.

No se dispone de
plan de
mantenimiento

preventivo.

Ausencia de plan
de

mantenimiento.

La maquinaria y
equipos
presentan fallos

recurrentes.

No

programas

presenta
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técnicas, seguridad y salud en el trabajo y gestion de formativos para

medio ambiente? los

L, colaboradores.
No. Lamentablemente la limitacibn de recursos

econdmicos limita la disposicion de estos programas.

10. ¢ Existe una buena comunicacion entre los diferentes gyiste

la
niveles de la empresa desde el operador hasta el [ecesidad de
gerente? mejora de
No. En la actualidad, cada departamento desarrolla Comunicacion
sus actividades de manera aislada. entre areas.
11.;,Se cumple con la cantidad de produccion Es necesaro
programada? evaluar los
principales
No. Existen varios factores que imposibilitan cumplir factores de
con la programacion productiva elaborada. retraso.
12.;,Se obtiene la cantidad de chasis esperado de Eyiste la
acuerdo a la produccion? necesidad de

No. Debido a varios aspectos imposibilitan producir emplear
las cantidades necesarias para atender la demanda herramientas de

programada. mejora.

Nota: La tabla describe la entrevista aplicada. La fuente, es de elaboracion propia.

Resultado y analisis de la encuesta aplicada al personal del area de

produccién

A continuacion, son mostrados los resultados alcanzados con la aplicacion
del cuestionario a los colaboradores que laboran al interior del departamento de

produccion de la empresa.
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Exelente
5%

Regular
45% )

£3

Exelente Muy bueno ®Bueno ® Malo Regular

Figura 6. Calificacion de ambientes laborales.

Fuente: Encuesta aplicada al personal del area.

Fue determinado que en su mayoria los colaboradores del area aseguran
gue existe un ambiente laboral regular; este porcentaje lo representan el 45% de la
totalidad.

A veces; 70,00%

Casi siempre;
Siempre; 10,00% 20,00%

Siempre Casi siempre A veces

Seriesl

Figura 7. Supervision correcta por parte del jefe del area.

Fuente: Encuesta aplicada al personal del area.
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Fue constado de manera grafica que casi la totalidad (el 70%) de los

trabajadores aseguran que no existe una supervision correcta por parte del jefe del

area durante el despliegue de las actividades laborales.

OSeriesl

No No; 70,00%

Si Si; 30,00%

0,00% 10,00% 20,00% 30,00% 40,00% 50,00% 60,00% 70,00%

Figura 8. Participacion activa en sugerencias correctivas.

Fuente: Encuesta aplicada al personal del area.

En la figura 8, es evidenciado en forma gréfica la representacion de la

informacion proceda, misma que determina que el 70% de los encuestados

precisan que no disponen de participacion activa en actividades de solucion a

problemas advertidos al interior del departamento laboral.
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Siempre m A veces

Siempre
25%

Rara vez
25%

A veces
10%

M Raravez M Nunca

Figura 9. Trabajo en equipo dentro de la empresa.

Fuente: Encuesta aplicada al personal del area.

La figura representa y determina que el 40% de los encuestados asegura

gue nunca existe trabajo en equipo dentro de la empresa. Solo el 25% de los

trabajadores opina que esto sucede siempre y otro 25% rara vez.

Todas las
anteriores
40%

'i Ma
10%

Mantenimiento ineficiente

M Falta de materiales

Fuente: Encuesta aplicada al perso

Mantenimiento
ineficiente /
30%

quinaria
ntigua
PASK

Magquinaria antigua

Todas las anteriores

Figura 10. Causa principal de paradas de produccion.

nal del area.
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Fue determinado como resultado que el 40% de los colaboradores aseguran

que la principal causa de las paradas de produccién es la falta de mantenimiento,

maquinaria antigua y la ausencia de materiales.

A veces
25%

Siempre Aveces M Raravez

Fuente: Encuesta aplicada al personal del area.

B Nunca

Siempre
65%

Figura 11. Frecuencia de tiempo de espera por retraso de materiales.

Se preciso que el 65% de la totalidad de colaboradores precisan que siempre

existe tiempo de espera a causa de retrasos en los materiales, el 25% de los

mismos afirma que esto sucede a veces.
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60,00%

50,00%

Nunea;s50,00%

40,00%

30,00%
Raravez; 30,00%

20,00%
A veces; 20,00%

10,00%

Siempre; 0,00%
0,00% ¢ ——

Siempre A veces Rara vez

Seriesl

Figura 12. Reuniones para propuestas de mejora.

Fuente: Encuesta aplicada al personal del area.

Fue observado que el 50% de los encuestados asegura que no existen
reuniones para determinar propuesta de mejora, el 30% indica que ello sucede rara
vez y otro 20% que acontece a veces.

90,00%
20/ Si; 80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%

30,00%

No; 20,00%

20,00%
10,00%
0,00%

Seriesl

Figura 13. Empleo de técnicas de mejora de procesos.

Fuente: Encuesta aplicada al personal del area.
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En la figura 13, se puede apreciar que el 80% de trabajadores afirma no es

empleadas técnicas de mejora destinadas los procesos. El 20% opina lo opuesto.

Figura 14. Conocimiento de funciones y responsabilidades.

Fuente: Encuesta aplicada al personal del area.

De igual manera fue precisado que el 60% de los encuestados afirma

conocer las funciones y responsabilidades a su cargo, el 40% opina lo contrario.

Seriesl

No; 80,00%

Si; 20,00%

0,00% 10,00% 20,00 30,00% 40,00% 50,00% 60,00% 70,006 80,00% 90,00%

Figura 15. Capacitacion por parte de la empresa.

Fuente: Encuesta aplicada al personal del area.
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Se observo que gran parte de los trabajadores (el 80%) asevera que la
compaifiia no otorga programas formativos en temas vinculados al desarrollo de sus
funciones dentro del departamento donde laboran. El resto de la proporcion (el
20%), opina lo opuesto.

Figura 16. Conocimiento para manejo de equipos.

Fuente: Encuesta aplicada al personal del area.

En la figura 16, es mostrado que el 60% del personal del &rea manifiesta
tener conocimiento en el manejo de los equipos. La cantidad restante, precisa lo

contrario; ellos representan solo el 40%.

Figura 17. Incentivos por buen trabajo.

Fuente: Encuesta aplicada al personal del area.
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En la figura 17, es mostrado que el 90% del personal del area manifiesta no
recibir incentivos por buen trabajo realizado, solo el 10% de los mismos opina lo

opuesto.

Resultado de la confiabilidad del cuestionario (Alfa de Cronbach)

Se obtuvo un resultado favorable asociado al Alfa de Cronbach en la
ejecucion directa del cuestionario aplicado a los colaboradores del departamento
de produccion de la empresa. El valor del factor precisé ser 0.820400766. Numeral
gue resulta garantizar consistencia y propiedad, en consecuencia se puede deducir

gue ostentod un alto indice de confiabilidad para el instrumento aplicado.

Tabla 6

Valores Alfa Cronbach

Descripcién Valor
K 15
Vi 2.37
Vit 10.11555556
Alfa Cronbach 0.820400766

Nota: Valores Alfa Cronbach. Fuente: Elaboracion propia.

3.1.3.2. Herramientas de diagndstico

El diagrama de Ishikawa fue ocupado como herramienta principal de soporte
para el diagndstico y determinacion de las diversas causas que dan origen a los

problemas identificados de manera previa.
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Maquinaria/Equipo

Materia Prima

Operarios

Falta de
mantenimiento

Falta de

No realizan Inventario

inspeccion Baja intensidad

de corriente

Piezas con
diferentes medidas

Desorden con sus
Herramientas

» Baja Productividad

No cuentan con
Diagrama de proceso

Movimientos
innecesarios
Generan cuellos
de botella

Distancias alejadas en

Proceso de Cada area

Fabricacion

Distribucion de
Planta

Figura 18. Diagrama de Ishikawa — Baja productividad.

Fuente: Propia preparacion.




En la Figura 18 se muestran los problemas mas relevantes asociados en

forma directa a la baja productividad que presenta en la actualidad la empresa.

Se puede precisar que en la actualidad no existe inspeccidn y supervision de
los operarios, los mismos presenta desorden en el empleo de sus herramientas. En
relacion a la materia prima, puede advertirse la falta de inventario y partes con
tamafos diversificados. En cuanto a la maquinaria y equipos, se precisa la falta de
mantenimiento y problemas de caida de energia. Considerando la distribucion de
la planta, los departamentos se encuentran alejados en algunos casos, también se
realizan movimientos innecesarios. En referencia al proceso de fabricacion, se

advierte la presencia de cuellos de botella y la ausencia de diagramas de procesos.

3.1.4. Situacion actual de la productividad
Bajo detalle de las formulas precisadas en forma antecesora, se procedi6 a
efectuar los calculos especificos en relacion directa a ellas; considerando a su vez,

toda la informacién acopiada y requerida provista por la empresa.

Entregas perfectas

Mora (2012) determina que la formula para calcular las entregas perfectas
para las 6érdenes de produccion demandadas, es definida como sigue:

Ordenes de produccién perfectas

Entregas perfectas =
gasp Total de 6rdenes de produccion

En lo sucesivo, es detallada la informacion historica relevante y necesaria
para llevar a cabo los célculos requeridos. Esta informacién, fue facilitada por la

empresa y se muestra a continuacion:
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Tabla 7

Datos historicos - Entregas perfectas de 6rdenes de produccion

Cantidad de 6rdenes

Cantidad de 6rdenes

N° Espacio de tiempo
atendidas perfectas

1 Enero, 2020 14 2
2 Febrero, 2020 12 1
3 Marzo, 2020 16 2
4 Abril, 2020 17 2
5 Mayo, 2020 22 4
6 Junio, 2020 19 3
7 Julio, 2020 13 1
8 Agosto, 2020 21 3
9 Septiembre, 2020 20 2
10 Octubre, 2020 27 4
11 Noviembre, 2020 25 3
12 Diciembre, 2020 22 3
13 Enero, 2021 27 4
14 Febrero, 2021 19 2
15 Marzo, 2021 21 3
16 Abril, 2021 25 3
17 Mayo, 2021 22 3
18 Junio, 2021 28 4

Nota: Datos proporcionados por la empresa.
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Posterior al andlisis de los datos historicos relacionados, fue calculado y
precisado el promedio de atenciones de las 6rdenes de produccion, siendo de 21
por mes. De igual manera, el promedio de atencion de O6rdenes de produccion
perfectas corresponde a 3. Son considerados valores alcanzados en base a datos

mensuales.

Luego, es determinado que:
3
Entregas perfectas = (H) * 100

Entregas perfectas = 14.29 %

En este punto, es determinado que; en el mes, las entregas de 6rdenes de
produccién perfectas solo constituyen el 14.29% considerando el total de las

mismas.

Entregas a tiempo

Mora (2012) determina que la formula para calcular las entregas a tiempo

para las 6rdenes de produccion demandadas, es definida como sigue:

Ordenes de produccién entregadas a tiempo

Entregas a tiempo =
& P Total de 6rdenes de produccién

En lo sucesivo, es detallada la informacion historica relevante y necesaria
para llevar a cabo los céalculos requeridos. Esta informacion, fue facilitada por la

empresa y se muestra a continuacion:
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Tabla 8

Datos historicos de las entregas a tiempo de las 6rdenes de produccién

Cantidad de 6rdenes

Cantidad de 6rdenes

N° Espacio de tiempo
atendidas entregadas a tiempo

1 Enero, 2020 14 4
2 Febrero, 2020 12 2
3 Marzo, 2020 16 4
4 Abril, 2020 17 4
5 Mayo, 2020 22 8
6 Junio, 2020 19 6
7 Julio, 2020 13 2
8 Agosto, 2020 21 6
9 Septiembre, 2020 20 4
10 Octubre, 2020 27 8
11 Noviembre, 2020 25 6
12 Diciembre, 2020 22 6
13 Enero, 2021 27 8
14 Febrero, 2021 19 4
15 Marzo, 2021 21 6
16 Abril, 2021 25 6
17 Mayo, 2021 22 6
18 Junio, 2021 28 8

Nota: Datos proporcionados por la empresa.
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Posterior al andlisis de los datos historicos relacionados, fue calculado y
precisado el promedio de atenciones de las 6rdenes de produccion, siendo de 21
por mes. De igual manera, el promedio de atencion de O6rdenes de produccion
entregadas a tiempo corresponde a 5. Son considerados valores alcanzados en

base a datos mensuales.

Luego, es determinado que:

5
Entregas a tiempo = (ﬁ) * 100

Entregas a tiempo = 23.81 %

En este punto, es determinado que; en el mes, las 6rdenes de produccién
entregadas a tiempo solo constituyen el 23.81% considerando el total de las

mismas.

Entregas completas

Mora (2012) determina que la férmula para calcular las entregas completas

para las 6érdenes de produccion demandadas, es definida como sigue:

Ordenes de produccién entregadas completas

Entregas completas =
& P Total de 6rdenes de produccion

En lo sucesivo, es detallada la informacion historica relevante y necesaria
para llevar a cabo los célculos requeridos. Esta informacion, fue facilitada por la

empresa y se muestra a continuacion:
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Tabla 9

Datos historicos de las entregas completas de las 6rdenes de produccién

Cantidad de 6rdenes

Cantidad de 6rdenes

N° Espacio de tiempo
atendidas entregadas completas

1 Enero, 2020 14 7
2 Febrero, 2020 12 2
3 Marzo, 2020 16 4
4 Abril, 2020 17 5
5 Mayo, 2020 22 8
6 Junio, 2020 19 6
7 Julio, 2020 13 3
8 Agosto, 2020 21 6
9 Septiembre, 2020 20 4
10 Octubre, 2020 27 8
11 Noviembre, 2020 25 8
12 Diciembre, 2020 22 6
13 Enero, 2021 27 9
14 Febrero, 2021 19 4
15 Marzo, 2021 21 6
16 Abril, 2021 25 7
17 Mayo, 2021 22 6
18 Junio, 2021 28 9

Nota: Datos proporcionados por la empresa.
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Posterior al andlisis de los datos historicos relacionados, fue calculado y
precisado el promedio de atenciones de las 6rdenes de produccion, siendo de 21
por mes. De igual manera, el promedio de atencion de O6rdenes de produccion
entregadas completas corresponde a 6. Son considerados valores alcanzados en

base a datos mensuales.

Luego, es determinado que:

6
Entregas completas = (H) * 100

Entregas completas = 28.57 %

En este punto, es determinado que; en el mes, las entregas de 6rdenes de
produccién completas solo constituyen el 28.57% considerando el total de las

mismas.

3.2. Propuestade investigacion

3.2.1. Fundamentacién

Referenciando la presente investigacion, se precisa de manera puntual que
es fundamentada en la teoria metodologica del Mantenimiento Productivo Total
(TPM), de la misma que Sanchez (2007) realiza la definicién y precisa que es un
sistema gerencial de mantenimiento, el cual persigue alcanzar la mejora continua
en relacion directa para las maquinas y el alcance del 100% en relacion a la
eficiencia del proceso mismo de la produccion; abarcando por completo a los

colaboradores de la compafiia.

Precisado lo antepuesto, se busca mejorar la productividad aplicando las
fases o etapas propuestas por la metodologia TPM; la cual servira de instrumento

metodoldgico para alcanzar los objetivos en proposicion.

La metodologia no precisa una nueva manera de realizar las actividades.

Sino mas bien, corresponde ser una manera de pensar o filosofia, la cual persigue
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variar las actitudes de todos los colaboradores buscando lograr la eficiencia y
también la mejora continua para las maquinas y su entorno circundante. Se orienta
a tres principios fundamentales, el principio preventivo, el principio de cero defectos
y la participacion de todos. (Sanchez, 2007).

Como parte complementaria, se ha propuesto un disefio de layout orientado
a definir los espacios fisicos empleados por el departamento de produccion de la
compafia. Para tal proposito, se hubo de considerar el analizar las disposiciones
actuales, areas adyacentes y los modelos para la distribucion que facilitan el
adecuado flujo de recursos, traslado, espacios y consideraciones de seguridad
tanto para los componentes ocupados como para los colaboradores de la

organizacion.

Finalmente, es propuesto el uso de tecnologia para la gestion y optimizacion
de los procesos internos del departamento bajo estudio y de manera integral para
toda la compafiia. La propuesta referida, es a nivel de un sistema de gestion ERP

minimamente.

3.2.2. Objetivos de la propuesta
Aumentar la productividad de la empresa planta industrial Chemoto S.A.C.,

mediante la gestion de la produccién.

3.2.3. Desarrollo de la propuesta

Posterior a la ejecucion del analisis de la problematica actual del
departamento en estudio, se pudieron advertir ciertos problemas principales; con lo
cual ser logré advertir que la empresa a manera de propuesta demanda la
ocupacion de la herramienta metodolégica de Mantenimiento Productivo Total
(TPM), en la bausqueda de atender a los problemas en identificacion y de manera

consecuente mejorar la productividad de la empresa.

Luego, es detallado de forma determinada, que la propuesta dentro del
contexto estudiado abraca el mantenimiento productivo total, disefio de layout y un

sistema de gestion ERP.

Primero, es propuesto el desarrollo de las fases o etapas contempladas en
la metodologia TPM; ello con el propdsito de garantizar la productividad y mejora

continua para la maquinaria que administra la compainia.
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Segundo, se propone un disefio de layout eficiente, el cual garantice el
adecuado desplazamiento, almacenamiento y seguridad de los operarios

intervinientes.

Tercero, es propuesto el empleo de sistema de gestion ERP; como soporte
integral para gestionar los procesos intervinientes. De manera analoga, permitira
administrar la informacion en asociacion directa a los procesos contemplados

dentro del area estudiada.
3.2.3.1. Mantenimiento Productivo Total - TPM

Durante el despliegue de la metodologia del TPM es posible advertir tres
fases, para lo cual tomaremos bajo fundamento seis pilares destinados como parte

de la propuesta elaborada.

La primera etapa es denominada como Preparacion, la misma que abarca la
decision de informacion de TPM, la constitucién del comité TPMy la elaboracién de

propuesta del TPM.

La segunda etapa es denominada como Implantacion Preliminar, la cual
agrupa las mejoras enfocadas en el aumento de la productividad, el refuerzo de las
5S, el desarrollo del mantenimiento autébnomo y el desarrollo del mantenimiento

preventivo.

La tercera etapa es denominada como Implementacion, misma que
contempla el adiestramiento y formacion, el mantenimiento de calidad, las areas de

apoyo TPM y por ultimo la higiene, seguridad y medio ambiente.

Primera etapa: Preparacion
- Decision de la informacion de TPM

Al interior de la empresa fue posible el precisar la problematica latente por la
ausencia de una gestion de produccion adecuada y eficiente, mas aun por la
ausencia de mantenimiento preventivo destinado a la maquinaria y equipos que son
propiedad de la compafiia. Determinado ello, se tomo la decisién de abordar como

alternativa de mejora el Mantenimiento Productivo Total para toda la flota
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especifica. Con lo que se compromete a la empresa a poder apoyar y facilitar todos
los recursos adecuados y necesarios para poder realizar el despliegue de la
implementacion del TPM en todos los espacios de mantenimiento de la maquinaria

y equipos contemplados.

- Constitucion del comité TPM

Es determinado que la empresa, seleccion al jefe del departamento de
produccién; mismo que debera de ejecutar la parte de la propuesta concerniente al
despliegue del TPM para el departamento bajo estudio. De similar manera, debera
de difundir y promover la cultura y formacion en temas relacionados al TPM con
impacto para todos los departamentos de la empresa; capacitando de esta manera
a los empleados de manera integral para poder abordar decisiones relacionadas a

las actividades de mantenimiento especificas planeadas con antelacion.

a) Presidente responsable del Comité TPM, cuyas responsabilidades son:

- Proporcionar las pautas necesarias para promulgar, difundir y garantizar la

ejecucion completa del TPM.
- Realizar el control y verificacién del avance del TPM.

- Precisar los mecanismos necesarios para la ejecucion directa del TPM.

b) Jefe del departamento Produccion, cuyas responsabilidades son:

- Garantizar la ejecucion del mantenimiento preventivo. De manera analoga,

detallar el progreso durante todas las fases o etapas de su despliegue.

- Apoyar en la preparacion del programa de capacitacion destinado a los

colaboradores de la empresa.

- Informar en detalle los costos vinculados de manera directa a al

mantenimiento preventivo.
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- Asistir y apoyar la iniciativa para las actividades de mantenimiento

auténomo, constatando la disponibilidad presente.

c) Personal de mantenimiento (colaboradores y practicantes), cuyas

responsabilidades son:

- Llevar a cabo la formacion especializada y capacitacion a los colaboradores

intervinientes para el desarrollo del mantenimiento.
- Constatar el reporte de las actividades de mantenimiento.

- Apoyar en la valoracion de los colaboradores de la empresa.

- Mision y Vision del comité TPM

En lo consecutivo, es precisada la mision y vision asociadas. Puesto que
representan dos consideraciones relevantes en la basqueda de lograr el TPM de

manera eficiente y con impacto positivo para la empresa.

Misién:

Desarrollar la implementacién del TPM como parte de la propuesta para
aumentar la productividad en la empresa.

Visioén:

Originar la variaciéon en la cultura arraigada de los colaboradores en relacion

al aprendizaje y el impacto positivo que otorga el TPM, para finalmente llevar a cabo

la implementacion de la misma bajo los pilares de nivel estratégico.

- Elaboracién de propuesta del TPM

La propuesta del TPM posee una cobertura integral para todos los
departamentos de la compafiia, su impacto a nivel de procesos y actividades es

ineludible. No solo ha de considerarse a la maquinaria de la compafia, sino también
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a cada uno de los trabajadores que la conforman; debido a que son ellos los que

ejecutan directamente las operaciones productivas.

De manera seguida, es expuesta la secuencia gréfica de la propuesta de

desarrollo de TPM para la empresa bajo estudio.

-— -

MEJORAMIENTO FOCALIZADO
3

REFUERZO DE LAS 55

- =

DESPLIEGUE DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO
a B

=

DESPLIEGUE DEL MANTENIMIENTO PLANEADO

-— (-

ADIESTRAMIENTO Y FORMACION
H =N

MANTENIMIENTO DE CALIDAD

- =

TPM EN AREAS DE APOYO
<3

=

DETERMINACION DE OBJETIVOS NUEVOS

Figura 19. Secuencia de desarrollo de TPM propuesto.

Segunda etapa: Implantacion Preliminar
- Mejoramiento focalizado para la mejora de la productividad

Al interior de la empresa, son desarrollados procedimientos que buscan
alcanzar la mayor puntuacién para los niveles de productividad a nivel de
disponibilidad de maquinaria y equipos; asegurando el adecuado desempefio de
los mismos, como base de un pilar del TPM (1ISO 9001:2008).

73



Apoyar directamente en la preservacion de cada una de las maquinarias y

equipos en posesion de la compaiiia.

Analizar los posibles factores de optimizacion de los equipos y maquinas de

la empresa.

Reportar a tiempo los desperfectos presentados de manera recurrente y en

relacion directa a la maquinaria y equipos de la compaiiia.

Desarrollar actividades grupales que persigan la integracion de los objetivos

inmediatos y escalables en nivel para el mantenimiento productivo total.

- Refuerzo de las 5S

Posterior al analisis de la realidad actual de la empresa, fue advertido que
ya se cuenta con un estudio y desarrollo previo de la metodologia de las 5S; sin
embargo, se pudo precisar que demandan del reforzamiento en algunas etapas.
Superado esta consideracidn, se podra contar con un escenario positivo para el

despliegue de la propuesta descrita en la investigacion.

En forma precisa, los inconvenientes radican en la etapa del ordenamiento y
la de mantener. Es por ello que, esta parte critica identificada, demanda del
respaldo y compromiso a nivel gerencial. Participando de similar manera el jefe del
departamento de produccion y en forma general todos los colaboradores de la
empresa, buscando lograr obtener una compafia segura, limpia, organizada y con

higiene.

Se resumen entonces que, al ocupar a la metodologia de las 5S, se mejorara

el nivel de la productividad, disminucion de fallos y la reduccion de costos.
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- Despliegue del mantenimiento auténomo

Esta parte es fundamental, ya que facilitd las labores grupales al interior de
la empresa. Actividades del TPM avocadas principalmente al cuidado de las
unidades, tanto maquinaria como equipos; llevada a cabo de manera especifica
mediante la ejecucion de las actividades de mantenimiento a cargo de los propios

operarios y personal de apoyo del departamento de produccion de la compafiia.

Objetivo principal:

Otorgar, facilitar y promover la capacitacion destinada a los colaboradores
del departamento bajo estudio, los cuales debera de advertir los fallos comunes,
recurrentes y con necesidad de pronto reparo. Conseguido este momento, con la
aplicacion directa de sus habilidades particulares y conocimientos administrados
previamente, podran atender de manera directa cualquier tipo de fallo que se
presente; aportando de esta manera a la optimizacion de las actividades de las
unidades comprometidas. Considerando la preparacion en referencia y en relacion
directa con la maquinaria y equipo que interactda, de manera complementaria seran
ocupados ciertos procedimientos autonomos con la participacion de los

colaboradores; mismos que son definidos y especificados en manera continuada.

Tabla 10

Detalle de procedimientos autbnomos

N° Procedimientos autbnomos

1 Inspeccidén preliminar de la maquinaria y equipos.
2 Lubricacion a nivel basico.

3 Limpieza cotidiana.

4 Busqueda de escapes.

5 Ajustes minimos.

6 Informe de fallos que no se pudieron atender.
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Se determina que las actividades de mantenimiento autbnomo, considera a
cada uno de los colaboradores de la empresa; mas importante aun al comité
designado previamente. De manera seguida, son especificados los procedimientos
considerados.

Limpieza a nivel preliminar:

Motivamos el aprendizaje y formacién de los colaboradores en temas
relacionados directamente con la limpieza, buscando alcanzar ambientes laborales
optimos y adecuados; con presencia de higiene, orden y ventilacién apropiada,

destinada al bienestar de cada uno de los colaboradores que integran la empresa.

Prevencion de suciedad, polvo y basura acumulada:

Buscando suprimir y evitar situaciones que involucren suciedad tanto para
los sistemas que operan la maquinaria y equipos, como particulas que deterioren o
desgasten a los mismos. También ha de considerarse la inspeccion visual y
determinaciéon de la situacién actual que presentan cada uno de las unidades

comprometidas.

Estandarizar la limpieza, inspecciones y lubricacion:

Al momento de ejecutar la limpieza inicial de las unidades involucradas, los
colaboradores determinaron propuestas para llevar a cabo los mecanismos
destinados a estas actividades; el impacto también hubo de reflejarse para las

actividades de inspeccion y lubricacion de las maquinas y equipos considerados.

Todo ello con el propésito de alcanzar una pronta y eficaz atencién en
relacion directa con las actividades de mantenimiento dentro del departamento de
produccion; y de manera general, en la busqueda de aumentar la productividad de

la compaifiia.
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Formacion de operarios en el mantenimiento autbnomo:

Realizando actividades de capacitacién destinadas a los colaboradores
intervinientes. Estableciendo objetivos y metas medibles en un espacio de tiempo

determinado y con la implementacién del programa de mantenimiento autbnomo.

Mantenimiento autobnomo ejecutado por los operarios:

Bajo el desempefio y organizacion principal de las actividades directas y
propias de mantenimiento en el departamento de produccién al interior de la

empresa.

- Desarrollo del mantenimiento preventivo

En su relacién, también se le denomina de manera mas comudn como
mantenimiento preventivo; etapa que resulta ser fundamental al interior del
desarrollo del TPM, puesto que facilita el poder llevar a cabo el control antes que
acontezca el fallo.

Desplegar este tipo de mantenimiento, facilit6 a los operadores del
departamento de produccién de manera precisa poder realizar el diagnéstico de los
fallos, empleo de etiquetas, numeracion, tarjetas en coloracién variada al interior
del sistema de la maquinaria y equipos en donde acontecen los fallos en manera

puntual.

Hubo de ocuparse las actividades de mantenimiento preventivo mas
relevantes, mismas que son detalladas asi como la frecuencia de aplicacion

propuesta. El detalle, es mostrado de manera grafica en la siguiente figura.
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1 Verificar el aceite del motor. Diaria Practicante del drea.

2 Verificar el refrigerante. Diaria Practicante del drea.

3 Verificar la presion de llantas. Diaria Practicante del area.

4 Revisar y ajustar la correa. Mensual Asistente del drea.

5 Revisar y comprobar los frenos. Mensual Asistente del drea.

6 Revisar el filtro de aire. Bimestral Jefe del drea.

7 Limpiar el sistema de combustible. Quincenal Asistente del drea.

8 Verificacion del nivel de agua. Diaria Practicante del drea.

9 Revision del sistema de direccion. Semanal Practicante del drea.

10 Cambio de filtro de transmision. Semestral Jefe del drea.

11 Mantenimiento al motor. Anual Jefe del drea.

12 Mantenimiento a la bomba de combustion. Semestral Jefe del drea.

13 Cambio de filtro del sistema de enfriamiento. Semestral Jefe del drea.

14 Comprobacion de la operatividad de las luces. Diaria Practicante del drea.

15 Inspeccidon del circuito eléctrico en detalle. Semanal Practicante del drea.

16 Cambio de aceite y cambio de bujia. Semestral Jefe del drea.
Lubricacidon de cojinetes, cambio de aceite de _ 5

17 R 3 % Mensual Asistente del area.
la transmisidn y cambio de aceite del motor.

Figura 20. Frecuencia de actividades de mantenimiento preventivo propuesto.

Es importante el precisar también, que para la ejecuciéon de todas las

actividades mencionadas, son desarrolladas empleando los mecanismos

precisados y con el soporte de la implementacion de un formato especifico. De

manera seguida, se expone su detalle.
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Figura 21. Formato de orden de trabajo de mantenimiento propuesto.

Tercera etapa: Implementacion
- Mantenimiento de calidad

Actividad importante de la etapa de implementacion, debido a que facilita el
alcanzar mantener las condiciones adecuadas y optimizadas; procurando no
disminuir la calidad en el servicio provisto a cada uno de los clientes, sean estos
internos o externos.

Objetivo principal:
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Precisar mecanismos a nivel preventivo en la blusqueda de ejecutar el
proceso de mantenimiento en forma eficiente. Direccionado en todo momento a
contemplar las prestaciones que el departamento de produccion debe de incluir,
garantizando un buen desempefio y productividad de la empresa.

Con tal fin, fue ocupada la herramienta del diagrama de flujo; misma que
sirvio de apoyo para poder mostrar de manera grafica lo expuesto, en relacion a la

implementacion del mantenimiento de calidad para los procesos involucrados.
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INICIO

4

Identificacion del contexto actual en
relacion a los equipos y procesos.

Determinacion del origen de los defectos.

Y

|dentificacion y analisis de las 4M (método,
material, magquinaria ¥ mano de obra).

.

Determinar los mecanismos correctivos
para la eliminacion de los defectos.

4

Analizar, correbir y estandarizar los
mecanismos de las 4M.

Evaluar los estandares ocupados.

Figura 22. Diagrama de flujo para la implementacion

del mantenimiento de calidad.

Es precisado que el diagrama de flujo facilita la verificacion visual progresiva
en relacion directa al establecimiento del pilar de Mantenimiento de la Calidad.

Considerando sin duda, las técnicas y herramientas complementarias en la
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busqueda del desarrollo integral y eficiente; sin dejar de lado el impacto positivo de
la Norma ISO.

La ISO 9004 2018: “Se encarga de gestionar la calidad como medio de
mejoramiento para las actividades y en consecuencia incrementar el rendimiento,
eficiencia y eficacia. Alcanzando como resultado final, la mejora de la

productividad”.

La ISO 9004:2018 plantea:

- Advertir las fallas mas puntuales relacionadas a la gestion de la calidad

para su posterior analisis a través de la administracion.
- Establecer métodos y criterios relevantes para lograr los objetivos.
- Verificar la disposicion del nivel de produccién e informacion.

- Determinar las labores fundamentales destinadas al incremento de cada

uno de los objetivos planteados, asi como el perfeccionamiento del mantenimiento.

Requisitos parala documentacion de la ISO 9004:2018
- Todas las fichas con documentacion.

- La documentacion requerida para la conformacion del comité.

Registros parala ISO 9004:2018

Se expone la necesidad del registro y conservacién correcta, en donde se
exponga el nivel adecuado de seguridad y confiabilidad de cada una de las

condiciones demandadas en el plan de gestion de la calidad.

Es detallado el requerimiento de que los registros deben conservarse bajo
condiciones de claridad, siendo entendibles, de facil seleccidén y recuperacion para

escenarios particulares.
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Se determina que posterior a la implantacion de la mejora es fundamental el
conseguir valorar todos los resultados alcanzados, para de esta manera garantizar
que los beneficios sean los estimados y de manera consecuente alcanzar la

afirmacion del mantenimiento preventivo.

En relacidon a este pilar, se detalla que una de sus metas es brindar el
mantenimiento sin defectos; basado en la determinacion de la mejora continua a

través de la perfeccion a nivel productivo.

- TPMen areas de apoyo

Referenciando a este pilar, se persigue alcanzar que todos los colaboradores
participen de manera activa. Es demandado el compromiso de todos los

departamentos de la compafia.

Objetivos principales:

- Eliminar por completo las pérdidas asociadas al desarrollo de los

colaboradores de nivel administrativo, asi como el incremento de la productividad.

- EI TPM, resulta ser viable para todos los niveles de la compaiiia, el impacto
es alcanzado en todos los departamentos de la empresa; sin embargo, demanda el

buen desemperfio laboral dentro de los plazos de tiempo estimados.

Conceptualizacion:
T: Total colaboracion de los participantes.
P: Productividad (nivel de demanda y disponibilidad de personal).

M: Mantenimiento de consumidores fidelizados y captacién de otros nuevos.

Obligaciones:
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Tanto el jefe a nivel administrativo y el jefe del departamento, son los
responsables de apoyar en forma constante la asesoria, formacion y disposicion de
recursos para el despliegue de las actividades y el trabajo colaborativo de los
trabajadores. De esta manera, se persigue alcanzar por completo la aplicacion del

TPM para las areas de soporte.

Comunicacion interna:

Con tal propésito y durante el despliegue de la asesoria e informacién
proporcionada respecto a temas del impacto provisto por el TPM, se recomienda
alcanzar el compromiso de los empleados respecto al desarrollo del avance y
constatacion de normativas, politicas y precision de las metodologias sobre la
gestién de los riesgos. También ha de considerarse la afiadidura de componentes,

equipos, sustancias quimicas, entre otros.

Las consideraciones dispuestas para este proposito, abarcan opiniones,
informacion y datos que se puedan ocupar bajo la supervision plena de un comité.
En el cual, durante los procesos decisorios, los delegados trabajadores participan
de manera activa y significativa procurando el consenso para temas propios del

mantenimiento.

Es necesario el poder legislar la informacién de las actividades propias de la
propuesta TPM, los compromisos asumidos y las pautas determinadas por el
comité. Con tal fin, pueden ser administrados documentos internos como lo son los
cuestionarios, fichas de designacion de los miembros del comité, memorandum de
compromiso de los integrantes, entre otros formatos que hubiesen de ser

contemplados bajo necesidad propia.

Comunicacion externa:

Se menciona que el nivel gerencial y en segundo nivel el jefe del
departamento de produccion, son los responsables y encargados directos de
ejecutar y poner en marcha las funciones de mantenimiento. Es precisado que las

actividades mencionadas atienden la revision e inspeccion visual de las unidades
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comprometidas y que se veran beneficiadas de manera directa por el

mantenimiento durante el ejercicio laboral.

Control de documentos:

Alcanzado este punto, se busca registrar y administrar de manera eficiente
toda la informacion con el soporte del sistema de gestion de la produccion apoyado
del TPM.

Actividad que es empleada para realizar la cobertura del registro de la
informacion asociada principalmente al mantenimiento, originando un fundamento
mas completo para la gestion al interior de la empresa. De forma similar, es

precisado que se encuentra destinado al aumento de la productividad.

Tanto gerencia general, como el jefe del departamento; son los responsables
directos del fortalecimiento, monitoreo y control de la adecuada administracion y
gestién de los documentos e informes proporcionados por el sistema de gestion de

la empresa.

Gerencia general, resulta ser el area responsable para autorizar toda

informacion que respalde algun tipo de procedimiento.

El jefe del departamento, resulta ser el responsable para la verificacion de
los datos administrados, constatar la integridad de los mismos; de acuerdo a los

criterios determinados con antelacion.

La actividad de conformidad para la planificacion, se encarga de verificar
toda informacion relacionada a la administracion y gestion, demandar su

ordenamiento y ampliacion de la metodologia definida.

Los colaboradores se encargan del control y del respaldo fisico de toda la

documentacion involucrada.

En relacion a los datos e informacion actualizada y en disposicion de tiempo
correcto, facilitan el establecimiento parcial destinado a la mejora del sistema y su

control permanente.
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En referencia al procedimiento de verificacion de datos, se precisa que toma

bajo consideracioén las siguientes fases:

Redaccion de la informacion. Direccionado a trabajar con un documento
especifico existente o preparar uno nuevo. En el cual, se debera de determinar el
evento y compromiso para su desarrollo proporcionando la informacion, tematica,
fundamento y conformidad asociada. Toda informacion debera de estar asociada a
cadigos, mostrando el creador y fecha de produccion.

Legislacion. En lo cual se determina que la informaciéon debera de
encontrarse cifrada, siendo reconocida de manera adecuada por la compafiia. Para
su archivo, deberé de contar con fichas impresas o copias de ser el caso, con su

adecuada agrupacion y foliacion.

Verificacion. Una vez elaborados y legislados los documentos, deberan de
ser verificados por el responsable de esta actividad, mismo que figura en el sistema.
Es constatada la informacion, verificando y enmendando algunos criterios que crea
convenientes. Después de ello, debera de ser revisado por el nivel superior para su
posterior aprobacion.

Conformidad. Actividad relativa a la aprobacion a cargo del responsable
determinado, quien es el Unico que posee la facultad de realizarlo. En casos
particulares, podra realizar la derivacion de la conformidad para otro departamento

de la compafiia.

Distribucién. Alcanzado este momento, se procede a la distribucion del
material relevante vinculado; para lo cual se cuenta con dos procedimientos: el de
copias controladas (idénticas al documento en referencia) y no controladas (solo

para fines informativos, son mas resumidas).

Verificacion y actualizacion. Proceso relevante, en el cual se debera de
contar con informacién actualizada para ejecutar de manera correcta cualquier
proceso que ocupe informacion del sistema de gestidn. El proceso de validacion se
encuentra a cargo de los parametros definidos por el sistema. La interaccion fisica

con el usuario es a nivel de formatos.
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- Higiene seguridad y medio ambiente

El propdsito de este pilar se centra en proveer las medidas que garanticen
un espacio de trabajo sin contaminacién, ni accidentes dentro de las jornadas

laborales contempladas por parte de la compaifiia.

Objetivo principal:

Establecer y difundir contenido preciso, en relacion directa a temas de salud
ocupacional y seguridad, buscando garantizar la proteccién y seguridad de cada

uno de los colaboradores intervinientes.

De igual manera, conservar las condiciones adecuadas de los ambientes de

trabajo asegurando la confiabilidad de los mismos.

Debido a que por las actividades propias del departamento se generan
material peligroso (grasa, polvo, aceite, etc.), es comun la presencia de accidentes;
es por ello que se ha considerado el despliegue de la cultura de prevenciéon y
seguridad como beneficio directo para los colaboradores, plasmado en la
disminucién de accidentes laborales. Para ello, la Norma ISO 45001 precisa lo

siguiente:

- Contar con registro de incidentes laborales.
- Ocupar de manera correcta los equipos de proteccién personal.

- Determinar y valorar los peligros en relacién directa con la seguridad y

salud ocupacional.
- Brindar capacitaciones en temas de higiene y seguridad.

- Comprometer a los operarios, jefes y demas colaboradores, manteniendo

la participacion activa y liderazgo.
- Brindar capacitaciones en temas del cuidado del medio ambiente.

- Prestar disposicion durante emergencias inminentes, destacando la

capacidad de respuesta ante el evento suscitado.
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Todo ello, con el Unico proposito de prevenir dafios y lesiones en la salud de
cada uno de los trabajadores que forman parte de la compafia. Adicional a ello, es

provisto ambientes laborales seguros, confiables y saludables.

Generacién de residuos:

Se determina que al interior del departamento de produccion de la compaiiia,
son generados residuos producto de las actividades y procesos llevados a cabo y
que tienen asociacion directa con la produccién. Dichos residuos, después de
generarse no tienen otro uso dispuesto; con lo cual deberéa de ser gestionado su

recojo, almacenamiento y posterior eliminacion.

Todos los residuos son clasificados como peligrosos y no peligrosos. Su
almacenamiento al interior del departamento bajo estudio debe de realizarse en
contenedores con la sefializacion adecuada, asi mismo se debe de contar con

acceso viable a ellos.

Almacenamiento y recoleccién:

Brindara el soporte necesario para el conveniente procesamiento de los
residuos antes descritos, de esta manera entregarlos de manera correcta y
organizada al servicio de recoleccion especifico. La rotulacion precisa

textualmente: residuos peligrosos.

Proteccién individual:

Se determina que paratodos los departamentos que conforman la compainiia,
existe la necesidad de emplear proteccién individual; es por ello que se propone el

siguiente detalle de nivel de proteccion especifico.
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Tabla 11

Detalle de recomendacion para la proteccion individual

Nivel de proteccion

Especificaciones

Proteccién visual.

Proteccion respiratoria.

Proteccién auditiva.

Protecciéon de

extremidades superiores.

Protecciéon de

extremidades inferiores.

Proteccioén del craneo.

Se debe de hacer empleo de proteccion considerando
la ligereza en relacion al peso, que sean resistentes y

bajo consideraciones ergonémicas.

Considerar la comodidad al respirar, que posea filtros

necesarios y bajo consideraciones ergonémicas.

Tomar en consideracion ser livianas y bajo

consideraciones ergonémicas.

Considerar la resistencia a cortes, perforacion y

presentar aislamiento.

Presentar aislamiento eléctrico, ser flexibles, cerrados

y anti deslizantes.

Contar con cascos de seguridad, ligeros de peso,

facilidad para la vision y resistentes a impactos.

Bajo consideracion de las recomendaciones en relacion a la proteccién

individual y como soporte para la disminucién de riesgos, es propuesto el detalle de

proteccion individual. Su especificacion grafica, es expuesta continuadamente.
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Figura 23. Propuesta para la proteccién a nivel individual.

Programa de mantenimiento preventivo

A continuacion, es detallado el programa de mantenimiento preventivo

propuesto.
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1 Cambio de correa trapecial. X
2 Calibracion de las vélvulas. X X
MOTOR =7

3 Inspeccion del motor. X X X X X
4 Medicion de compresion del motor. X X

5 Cambio de aceite del motor. X X
6 Cambio de filtro de aceite del motor. X X X X
7 Cambio de aceite de caja de cambios. X X

8 . |Cambio de aceite deferencial delantero y posterior. X X X

LUBRICACION =

9 Engrasar horquilla de embrague. X X X X
10 Engrasar ruedas, ejes y semi ejes. X X X X
11 Engrasar cojinetes de ruedas. X X X X
12 Engrase general. X X
13 Cambio de filtro primario y secundario de combustible. X X
14 INYECCION  |Correccion y limpieza de bomba de inyeccion. X X

15 Limpieza de inyectores. X X

16 Limpieza de filtro de aire. X X

17 COMBUSTIBLE |Cambio de filtro de aire. X X
18 Inspeccion del sistema de escape. X X
19 Cambio de liguido hidraulico. X X

20 SUSPENSION |Revision general direccional. X X

21 Inspeccion de suspension. X X X
22 TRANSMISION |Cambio de liquido de embrague. X X

23 FRENO Cambio de liquido de frenos. X X

24 Inspeccion de neumaticos. X X X
25 - Inspeccion de bateria. X X X

NEUMATICOS, [—— ?
26 Limpieza de tanque de combustible. X X
FUGAS Y OTROS = Z 3

27 Inspeccion del nivel de fluidos. X X
28 Inspeccion de fugas de aire. X X

Figura 24. Programa de mantenimiento preventivo propuesto.
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Cronograma de actividades TPM

A continuacion, es detallado el cronograma de actividades TPM propuesto.

Desicion e informacion del TPM. X X
PRESENTACION | Anélisis de condiciones y establecimiento de objetivos. X X
Plan TPM. X X X
Inicio formalizado del TPM. X
Mejoramiento de la eficiencia del servicio. X X X X
. |Refuerzo de las 5S. X X X
IMPLANTACION -
Probrama de mantenimiento auténomo. X X X X
Probrama de mantenimiento preventivo. X X X X X
Probrama de capacitacion y formacion. X X X X X

Figura 25. Cronograma de actividades TPM propuesto.
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Costos asociados a la propuesta TPM

De manera continuada, son precisados en especificacion las
consideraciones econdémicas asociadas a la propuesta vinculada al despliegue del
TPM.

En un primer momento, se debera tener bajo consideracion la formacion a
los colaboradores en temas asociados al TPM y el manejo de herramientas
ofiméticas especificas. El detalle, es mostrado de manera continuada en la

siguiente tabla.

Tabla 12

Detalle de consideraciones propuestas para la etapa de formacion

Especificacion Cantidad Costo S/. Inversion S/.

Sesiones formativas en 3 100.00 300.00
temas de TPM.

Sesiones formativas en 1 200.00 200.00

temas complementarios.

Total S/. 500.00

Se precisa que la inversion de esta consideracion asume el monto total de
S/. 500.00. Como consideraciéon se precisa que la formacion se encuentra
destinada para 15 colaboradores de la compaifiia. Las sesiones seran desarrolladas
al interior de las instalaciones de la organizacion. Las ponencias estaran a cargo

de profesionales con solidos conocimientos en los temas demandados.

Seguido, es especifico el detalle de los materiales minimamente necesarios
requeridos para el despliegue de las actividades de TPM. Su detalle, es mostrado

en la tabla siguiente.
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Tabla 13

Detalle de materiales para el despliegue de la propuesta

Especificacion Cantidad Costo S/. Inversion S/.
Material impreso diverso. 5 100.00 500.00
Equipos informaticos, 1 2,000.00 2,000.00
impresion y tintas.

Equipos y materia de 1 1,000.00 1,000.00
oficina en general.
Total S/. 3,500.00

Se precisa que la inversion de esta consideracion asume el monto total de

S/. 3,500.00.

Se determina, que para el despliegue del mantenimiento preventivo

propuesto, deberd de considerarse el asumir ciertos gastos en asociacion. Su

detalle es precisa de manera seguida.

Tabla 14

Detalle de componentes para el mantenimiento preventivo

Especificacion Cantidad Costo S/. Inversion S/.
Filtros de aire. 10 18.00 180.00
Filtros para combustible. 20 16.00 320.00
Filtros para aceite. 20 17.00 340.00
Grasa de alta calidad. 2 160.00 320.00
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Liquido para frenos. 1 150.00 150.00
Tanque de aceite regular. 1 1,350.00 1,350.00

Total S/. 2,660.00

Se precisa que la inversion de esta consideracion asume el monto total de
S/. 2,660.00.

De igual forma, es advertida la necesidad del empleo de herramientas y
equipos para el adecuado desarrollo de las actividades de mantenimiento

preventivo propuesto.

Tabla 15

Detalle de herramientas y equipos para el mantenimiento preventivo

Especificacion Cantidad Costo S/.  Inversion S/.
Caja de herramientas. 1 650.00 650.00
Gata hidraulica. 1 500.00 500.00
Engrasadora. 1 200.00 200.00
Medidor de presion. 1 50.00 50.00
Scanner para varias marcas. 1 260.00 260.00
Inflador de llantas. 1 180.00 180.00
Bomba de hidrolavado. 1 1,650.00 1,650.00
Multimetro automotriz. 1 1,600.00 1,600.00
Manquera de aire. 1 80.00 80.00
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Bomba de aceite. 1 150.00 150.00
Otros, diversos. 1 300.00 300.00

Total S/. 5,620.00

Se precisa que la inversion de esta consideracion asume el monto total de
S/. 5,620.00.

3.2.3.2. Disefio de layout

Bajo la perspectiva de alcanzar una propuesta eficiente, se tuvo que tomar
en consideracion la actual distribucion que presentaban los departamentos de la
compania, la disposicion geométrica interna y los recursos con los que se e
interactia de manera cotidiana; al igual el tamafio promedio de la maquinaria y
equipos que accedan al departamento. Con ello, se determiné una solucion
propuesta que debera de ser ocupada en la busqueda de aumentar la productividad

en general.

También, hubo de considerarse la mejor disposicion del ambiente,
considerando tener ventajas en relacion directa al desplazamiento, procurando la
seguridad del personal y reduciendo el tiempo invertido en las actividades del

departamento y que guardan relacion con la disposicion fisica actual presente.

Es importante el precisar que al momento de ejecutar el andlisis de la
situacion actual del departamento de produccién y en relacion al layout presentado,
fue advertido deficiencias en relacion a la distribucién de los espacios ocupados,
sefalizaciones deficientes y ausentes, exposicion de peligros a los componentes y
colaboradores y otras consideraciones que fueron tomadas como factor decisivo
para establecer el planteamiento de una alternativa de mejora propuesta en relacion

directa a lo expuesto previamente.
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A continuacion, se precisa de manera disgregada los conceptos

considerados para la inversion de esta parte de la propuesta. También es incluida

graficamente la propuesta de disefio de layout referenciado.

Tabla 16

Detalle de la inversion para el layout propuesto

Especificacion Cantidad Costo Unitario S/.

Costo Total S/.

Combustible para los

_ 1 150.00
equipos montacargas.
Trabajadores auxiliares
requeridos para la re 3 100.00
distribucion.
Conceptos por

’ 1 500.00

consultoria en general.
Sefaléticas y otros
conceptos no 1 500.00

considerados.

Total General S/.

150.00

300.00

500.00

500.00

1,450.00
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Figura 26. Disefio de layout propuesto para el area de produccion.

3.2.3.3. Sistema de informacién ERP Dolibarr

Para esta parte de la propuesta, se hubo de considerar una alternativa que
no incremente de manera significativa la parte econémica a asumir por la compaiiia.
Con lo precisado, la alternativa fue direccionada a la ocupacién de un sistema de
gestiéon ERP de codigo abierto o también conocido como open source; para lo cual,
la inversion es destinada a cubrir econémicamente solo el acceso al servidor del
ERP. Con esta forma de trabajo, la inversibn econémica es reducida de manera
importante; ademas de que no es necesario para la compaifia el adquirir los
equipos necesarios para este propoésito. Por el contrario, al ser un servicio en la
nube; el acceso se puede llevar a cabo desde plataformas distintas.
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En relacion a las caracteristicas que ostenta la solucion elegida, podemos
resaltar la flexibilidad para el acceso ya que se puede realizar desde plataforma
variadas. El entorno de trabajo es sencillo y amigable, facilitando su administracién
e interaccion con el usuario final. De manera complementaria, se menciona que
provee el soporte y material de documentacion necesaria para poder capacitar y

formar a los trabajadores que se encargaran de su administracion.

Con lo expuesto, después de analizar las alternativas en disposicion; es
seleccionado como propuesta la ocupacion del sistema de gestion ERP Dolibarr, el
cual contempla las caracteristicas necesarias para atender el contexto presentado
en la empresa, sus actividades y procesos internos, asi como la administracion de

informacion relevante con la que interactda.

El sistema de gestion ERP Dolibarr, provee una amplia alternativa de
moddulos destinados a la administracion y gestion eficiente de cada uno de los

departamentos que conforman la compaifiia.

En referencia a la alternativa propuesta, posee caracteristicas integradas
que facilitan el desempefio eficiente en relacion directa a los procesos ejecutados
en el departamento bajo estudio y de manera general para la compafiia misma.
Alcanzado este momento, es importante mencionar que se podran disminuir los
errores, disponer de informaciéon oportuna y en todo momento, manejo de
indicadores de medicién del desempefio, preparacion de reportes gerenciales a
medida y demas caracteristicas ventajosas propias de la herramienta ERP

mencionada.

Se resume entonces, que la inversion econdmica es reducida; puesto que
no se desarrollard un software en forma tradicional (andlisis, disefio e
implementacion), sino que mas bien se accedera a un servicio en la nube y con
acceso para plataformas diversas. Finalmente, se advierte que la propuesta resulta
ser mas adecuada y rentable para la compafhia. El detalle de la funcionalidad

especifica, es mostrado en el Anexo E.
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3.2.4. Situacion de la productividad con la propuesta

Con el empleo de las formulas precisadas en una etapa predecesora, fueron
ejecutados los célculos requeridos para cada una de ellas. Para ello, fue necesaria
la ocupacion de la informacion suministrada por la empresa. La precision determina
que si es ejecutadas estas propuestas; se mejorara la productividad, con tal fin se
necesitara alcanzar la mejora de las entregas perfectas (el porcentaje actual precisa
ser 14.29%), de similar forma mejorar las entregas a tiempo (el porcentaje actual
precisa ser 23.81%) y finalmente mejorar las entregas completas (el porcentaje
actual precisa ser 28.57%). Luego, es puntualizado que si fuese aplicado el
desarrollo de la propuesta y sus determinaciones antes descritas, serian logrados

los siguientes resultados:

Entregas perfectas

En lo sucesivo, es detallada la informacion histérica relevante y necesaria
para llevar a cabo los célculos requeridos. Esta informacién, fue facilitada por la

empresa y se muestra a continuacion:

Tabla 17

Datos historicos - Entregas perfectas de 6rdenes de produccion

Cantidad de 6rdenes Cantidad de 6rdenes

N° Espacio de tiempo _
atendidas perfectas
1 Julio, 2021 26 12
2 Agosto, 2021 31 11
3 Septiembre, 2021 35 12
4 Octubre, 2021 33 12

Nota: Las entregas perfectas, precisa a las atenciones con caracteristicas de completas, a tiempo y
con documentacion correcta. Fuente: Datos proporcionados por la empresa.
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Posterior al andlisis de los datos historicos relacionados, fue calculado y
precisado el promedio de atenciones de las 6rdenes de produccion si se aplicaria
la propuesta, siendo de 31 por mes. De igual manera, el promedio de atencion de
ordenes de produccién perfectas corresponde a 12. Son considerados valores

alcanzados en base a datos mensuales.

Luego, es determinado que:
12
Entregas perfectas = (ﬁ) * 100

Entregas perfectas = 38.71%

En este punto, es determinado que; en el mes, las entregas de érdenes de
produccion perfectas si se aplicaria la propuesta alcanzaria ser el 38.71%
considerando el total de las mismas.

De manera conclusiva, es precisado que se alcanzaria una mejora positiva
del 24.42%, el cual corresponde al desarrollo de la metodologia TPM como soporte
al proceso y actividades relacionadas con la gestion de la produccién propiamente
dicho. El disefio de layout eficiente, agilizando el desplazamiento y ubicacién de
componentes; facilitando las garantias de seguridad para los mismos y para los
colaboradores. Finalmente, al empleo de un sistema de gestion ERP, el mismo que
optimiza los tiempos de respuesta en relacion al flujo de informacion entre los
departamentos intervinientes; asi como el acceso multiplataforma a la informacion

global de la compafiia.

Entregas a tiempo

En lo sucesivo, es detallada la informacion histérica relevante y necesaria
para llevar a cabo los célculos requeridos. Esta informacién, fue facilitada por la

empresa y se muestra a continuacion:
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Tabla 18

Datos historicos de las entregas a tiempo de las érdenes de produccién

Cantidad de 6rdenes Cantidad de 6rdenes

N° Espacio de tiempo
atendidas entregadas a tiempo
1 Julio, 2021 26 14
2 Agosto, 2021 31 15
3 Septiembre, 2021 35 16
4 Octubre, 2021 33 17

Nota: Las entregas a tiempo, precisa el nivel de cumplimiento para las atenciones en las fechas o
periodos de tiempo acordados. Fuente: Datos proporcionados por la empresa.

Posterior al analisis de los datos histéricos relacionados, fue calculado y
precisado el promedio de atenciones de las 6rdenes de produccion si se aplicaria
la propuesta, siendo de 31 por mes. De igual manera, el promedio de atencion de
ordenes de produccion entregadas a tiempo corresponde a 16. Son considerados

valores alcanzados en base a datos mensuales.

Luego, es determinado que:

16
Entregas a tiempo = (3—1) * 100

Entregas a tiempo = 51.61%

En este punto, es determinado que; en el mes, las entregas a tiempo si se
aplicaria la propuesta alcanzaria ser el 51.61% considerando el total de las mismas.
De manera conclusiva, es precisado que se alcanzaria una mejora positiva del
27.80%, el cual corresponde al desarrollo de la metodologia TPM como soporte al

proceso y actividades relacionadas con la gestion de la produccion propiamente
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dicho. El disefio de layout eficiente, agilizando el desplazamiento y ubicacion de
componentes; facilitando las garantias de seguridad para los mismos y para los
colaboradores. Finalmente, al empleo de un sistema de gestion ERP, el mismo que
optimiza los tiempos de respuesta en relacion al flujo de informacion entre los
departamentos intervinientes; asi como el acceso multiplataforma a la informacion

global de la compafiia.

Entregas completas

En lo sucesivo, es detallada la informacion historica relevante y necesaria
para llevar a cabo los célculos requeridos. Esta informacién, fue facilitada por la

empresa y se muestra a continuacion:

Tabla 19

Datos historicos de las entregas completas de las 6érdenes de produccién

Cantidad de 6rdenes Cantidad de 6rdenes

N Espacio de tiempo atendidas entregadas completas
1 Julio, 2021 26 19
2 Agosto, 2021 31 21
3 Septiembre, 2021 35 16
4 Octubre, 2021 33 12

Nota: Las entregas completas, precisa determinar el nivel de efectividad de las atenciones
gestionadas por el departamento en relacion a las solicitudes atendidas en un periodo de tiempo
determinado. Fuente: Datos proporcionados por la empresa.

Posterior al analisis de los datos historicos relacionados, fue calculado y
precisado el promedio de atenciones de las 6rdenes de produccion si se aplicaria

la propuesta, siendo de 31 por mes.
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De igual manera, el promedio de atencion de 6rdenes de produccion
entregadas completas corresponde a 17. Son considerados valores alcanzados en

base a datos mensuales.

Luego, es determinado que:

17
Entregas completas = (ﬁ) * 100

Entregas completas = 54.84%

En este punto, es determinado que; en el mes, las entregas completas si se

aplicaria la propuesta alcanzaria ser el 54.84% considerando el total de las mismas.

De manera conclusiva, es precisado que se alcanzaria una mejora positiva
del 26.27%, el cual corresponde al desarrollo de la metodologia TPM como soporte
al proceso y actividades relacionadas con la gestién de mantenimiento propiamente
dicho. El disefio de layout eficiente, agilizando el desplazamiento y ubicacién de
componentes; facilitando las garantias de seguridad para los mismos y para los
colaboradores. Finalmente, al empleo de un sistema de gestiéon ERP, el mismo que
optimiza los tiempos de respuesta en relacion al flujo de informacion entre los
departamentos intervinientes; asi como el acceso multiplataforma a la informacion

global de la compaifiia.

3.2.5. Andlisis beneficio/costo de la propuesta

En este apartado es de necesario el poder determinar los calculos requeridos
para poder precisar la relacién directa del beneficio costo para la propuesta de
gestion de la produccion elaborada, con el propésito de aumentar la productividad

de la empresa.

Beneficio
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Con referencia al beneficio, es estimada la cantidad de solicitudes de
atencion de ordenes de produccion bajo gestién del departamento de produccion
de la empresa. Seguidamente, se muestra en forma ordenada la informacién en

asociacion a las cantidades provistas por la compafia de manera formal.

Tabla 20

Detalle de cantidad de solicitudes de atencidon de 6rdenes de produccion

Espacio de Cantidad de atencion Cantidad de atencion Diferencia de
tiempo de Ordenes anteriores de Ordenes actuales atencion de ordenes
Julio, 2021 13 26 13
Agosto, 2021 21 31 10
Septiembre, 2021 20 35 15
Octubre, 2021 27 33 6
Total 81 125 44

Fuente: Datos proporcionados por el jefe de produccién de la empresa.

Ocupando la informacion suministrada por el jefe del departamento de
produccion, fue determinado que la utilidad promedio por cada unidad producida y
con la deduccion de los costos y gastos vinculados; asciende a S/. 638.00,
considerando el actual periodo. Con ello, es precisado que tomando bajo
consideracion la totalidad de solicitudes de 6rdenes de produccion actuales, fue
posible realizar el céalculo del ingreso alcanzado; mismo que se detalla a

continuacion:

Total de beneficio = 44 x 638.00 = S/. 28,072.00
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Costo

En detalle, la informacién considerada para este segmento es proporcionada

en la siguiente tabla. La cual detalla los costos en relacion directa a la propuesta en

planteamiento.

Tabla 21

Detalle de los costos para la propuesta

Detalle Costo S/. Cantidad Inversion S/.
Recursos para la etapa de formacion
500.00 1 500.00
del TPM (Tabla 12).
Recursos para la etapa del despliegue
3,500.00 1 3,500.00
del TPM (Tabla 13).
Recursos para el mantenimiento
_ 2,660.00 1 2,660.00
preventivo (Tabla 14).
Herramientas y equipos para el
o _ 5,620.00 1 5,620.00
mantenimiento preventivo (Tabla 15).
Disefio de layout (Tabla 16). 1,450.00 1 1,450.00
Sistema de gestibon ERP Dolibarr
(costo de libre acceso a servidor y 6,800.00 1 6,800.00

formacién de colaboradores).

Total S/. 20,530.00

Calculo del beneficio costo para la propuesta

Con el alcance de los célculos obtenidos, se procede a realizar la

determinacion del factor alcanzado para el beneficio costo de la propuesta asumida.

107



Entonces, se precisa que:

B .. todel tq = Beneficio

eneficio costo de la propuesta = Costo

B .. to de ta = 28,072.00
eneficio costo de la propuesta = 20.530.00

Beneficio costo de la propuesta = 1.37

En dltimo lugar, se precisa que se obtuvo como resultado el factor de S/.
1.37. Precisando la interpretacion que por cada sol que la empresa invierta en la

propuesta, se lograra un beneficio de S/. 0.37.

3.3. Discusion de resultados

En consideracion al objetivo especifico: Realizar el diagndstico de la realidad
actual concerniente a la gestion de la produccion en la empresa, que afecta su
productividad, se pudo determinar que no contaba con un plan especifico destinado
de manera directa a la gestion de la produccion propiamente dicho, sus actividades
internas las ejecuta de manera espontdnea y bajo demanda de aparicion.
Principalmente, fue advertido que los indicadores en asociacion a las entregas
perfectas, entregas a tiempo y entregas completas son las que resultan presentar
un porcentaje bajo, posterior al analisis de la situacion actual procesada. Esto se
debe como consecuencia directa de la ausencia de gestién de la produccién y otro
porcentaje menor, pero Nno menos Iimportante como consecuencia del
almacenamiento defectuoso; pasillos obstruidos, herramientas dispersas, falta de
orden y limpieza, falta de un método defino, estantes mal ubicados. La ausencia
de tecnologia también cobra notoriedad y su impacto pudo ser advertido, sobre
todo en los tiempos de respuesta para el procesamiento de la informacion ocupada
al interior del departamento de produccion. Problemética, que al compararse con
lo determinado por Rodriguez (2018) en su tesis aplicada a una empresa industrial,
en donde comenta que precisando la productividad, ostenta un aumento del 25%
en relacion a la valoracion inicial antes de la aplicacion de la propuesta. En relacion
al analisis de costo beneficio, el valor precisa 1.53, para lo cual cada sol en

inversion repercute en beneficio de 0.53. Castro (2017) menciona que de acuerdo
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al analisis para la criticidad de los sub sistemas, se consiguieron los siguientes
resultados: 02 sub sistemas presentan criticidad alta (12.5%), 04 sub sistemas
presentan criticidad a nivel medio (25%) y 10 sub sistemas presentan criticidad
baja para el nivel (62.5%). El nivel de logro bajo la metodologia propuesta de
gestion de la produccion hace de necesidad imperante el monitoreo e inspeccion
permanente. Se precisa en relacion a la productividad, que presenta un incremento
porcentual del 35%; siendo los beneficios positivos para la compaiiia. Con estos
resultados, es afirmado que la presencia de una adecuada gestion de la produccion
aporta de manera directa a mejorar la productividad.

Dentro de la investigacion, fue planteado el objetivo especifico de alcanzar
determinar las herramientas que brindaran el soporte para la mejora a la gestion de
la produccion en la empresa; la misma que contempla algunas consideraciones, las
cuales deberan generar beneficios importantes y positivos en relacion directa a los
factores precisados previamente y que repercutirdn sobre la productividad de la
organizacion misma. Primero, fue propuesto el desarrollo de las fases de la
metodologia TPM; segundo, se propone un disefio de layout eficiente y finalmente,
es propuesto el empleo de sistema de gestion ERP. Propuesta que resulta ser
beneficiosa, como lo precisado por Rupay (2018) en su tesis ejecutada en una
companiia de produccion; en la que determina que con las alternativas propuestas
relacionadas a la gestion de la produccion dentro de la compafiia, se alcanzara
incrementar la productividad en un 23% a lo largo de las actividades propias del
area gue se ejecutan al interior del departamento de produccion. Con estos
resultados, es afirmado que la presencia de una adecuada metodologia de gestidn

de la produccién aporta de manera directa al aumento de la productividad.

El desarrollo del objetivo especifico de proponer la mejora orientada a la
gestion de la produccion en la empresa, incluyd adicionalmente como parte de la
propuesta un disefio de layout adecuado, el mismo que sera aprovechado en
relacion a las actividades de almacenamiento y distribucion; mejorando de manera
integral la propuesta planteada. En ultimo lugar, fue propuesto para el manejo, flujo
y gestion de la informacion una herramienta ERP que otorgue el soporte necesario
antes expuesto. Ello, apoyara en gran medida la optimizacién de los procesos
inmersos y el tiempo de respuesta del departamento en estudio y de manera

generalizada para toda la organizacion. Resultados que al compararse a lo
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precisado por Gonzélez y otros (2020) en un articulo cientifico realizado en Cuba,
en donde fueron identificados diversos factores que se encuentran bajo relacion
directa con la productividad; resaltando la gestion de la produccion y el desempefio
de los trabajadores con el soporte de la tecnologia en disposicion en la busqueda
de la garantia de disposicion y rendimiento para la maquinaria y equipos en
interaccion. Lopez (2017) precisa que la gestion de la produccion son un conjunto
de actividades a nivel administrativo y técnico, que se ejecutan con el propésito de
preservar las funcionalidades de las unidades de la empresa y en la busqueda de
ejecutarlo con una mejor eficacia y eficiencia. Con estos resultados, es afirmado
gue la presencia de diversas consideraciones propuestas como el disefio de layout
eficiente y el empleo de tecnologia disponible aporta de manera directa a mejorar
la productividad de la compainiia.

Se realiz6 la valoracion del beneficio costo en relacion directa a las
alternativas propuestas en la investigacion, alcanzando el valor de 1.37; mismo que
si es comparado con el factor alcanzado por Rodriguez (2018) en su tesis
desarrollada en una compafiia de produccion industrial, el cual corresponde a 1.43;
determinando de manera puntual que la propuesta corresponde ser viable
econémicamente. Ansariy Anderson (2011) detallan al referirse al andlisis beneficio
costo como una forma de respaldo al momento de tomar decisiones y cuyo
propésito persigue establecer la cuantificacion del beneficio alcanzado,
relacionandolo en valores econémicos; para lo cual el beneficio logrado bajo las
alternativas en proposicion debera de prevalecer a los costos estipulados. Con
estos resultados, es afirmado que la propuesta resulta ser viable y favorable para

el incremento de la productividad de la empresa.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

Se realizo el diagnostico de la situacion actual en relacion directa a la gestion
de la produccién en la empresa planta industrial Chemoto S.A.C.; para tal fin, fueron
ocupadas diversas herramientas destinadas a la recoleccibn de datos e
informacion, precisando entre ellas a la guia de observacion, entrevista y encuesta;
las cuales facilitaron el poder llevar a cabo el andlisis y determinacion de las
principales causas que trascienden de forma negativa en la gestion de las ordenes

de produccién atendidas por el departamento de produccion de la empresa.

Fue determinado que el departamento de produccion de la empresa atiende
la mayor parte de la asignacion laboral. Al momento de realizar el estudio, fue
advertido que no se contaba con un plan especifico destinado de manera directa a
la gestibn de la produccién propiamente dicho. Las actividades internas eran
ejecutadas de manera espontanea y bajo demanda.

Los procesos internos, eran realizados de manera tradicional y
manualmente; lo cual sin duda, demandaba de espacios de tiempos prolongados.
Sibien es cierto que algunas actividades son de trabajo manual en forma necesaria,
existe la posibilidad de poder optimizar ciertos procesos que con la actual
disposicion de metodologias, herramientas y tecnologia, bien pudiesen ser

mejorados.

De manera general, los tiempos de respuesta del departamento de
produccion en la atencién de las érdenes de produccién no es la mejor; ello trae
consigo que el retraso en las entregas sea un problema latente de atender por parte
de la empresa. El flujo de informacion entre los departamentos era manual,
apoyado de hojas de célculo que muchas veces inducian a cometer errores durante

el registro de informacion por parte de los colaboradores del area.

La distribucién de los espacios fisicos no es la mas adecuada. Las politicas
internas ausentes permiten que sea comun tener la presencia de pasillos obstruidos
y herramientas dispersas; dificultando el libre transito dentro del area. De igual

forma, se identifica la falta de una correcta sefalizacion de los ambientes. Los
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espacios laborales no presentan orden ni limpieza. Se resalta que los recursos

propios del area, no son ubicados de manera adecuada.

Fueron precisados tres factores criticos en asociacion directa a la
productividad de la empresa. Fue determinado que los indicadores de medicion,
precisaron valores iniciales como sigue: las entregas perfectas, el porcentaje actual
preciso ser 14.29%. De similar forma las entregas a tiempo, el porcentaje actual
precis6 ser 23.81%. Finalmente, las entregas completas, el porcentaje actual

preciso ser 28.57%.

La propuesta considera en atencion a la necesidad de una adecuada gestion
de la produccion, el desarrollo de la herramienta metodologica de Mantenimiento
Productivo Total (TPM). Debido a su importancia y buscando garantizar la eficiencia
de cada uno de los procesos o actividades ejecutadas dentro del departamento de
produccion. Adicional a ello, se propone un disefio de layout eficiente; mismo que
debera de garantizar el adecuado desplazamiento, almacenamiento y seguridad de
los trabajadores intervinientes. Finalmente es propuesto el empleo de sistema de

gestion ERP; como soporte para la gestion de la informacion y datos asociados.

Posterior a la propuesta, se pudo advertir que fue alcanzado el incremento
de los tres factores criticos en asociacién directa a la productividad de la empresa,
determinando los indicadores de medicion finales: las entregas perfectas, cuyo
porcentaje correspondio ser el 38.71% (una proporcion de mejora positiva del
24.42%), de igual manera las entregas a tiempo, cuyo porcentaje fue el 51.61%
(una proporcibn de mejora positiva del 27.80%) y finalmente las entregas
completas, cuyo porcentaje correspondio ser el 54.84% (una proporcién de mejora
positiva del 26.27%) En suma, el porcentaje promedio de mejora para los factores
en consideracion; corresponde al 26.16%.

Fue realizada la evaluacion del beneficio costo bajo consideracion de las
propuestas elaboradas, obteniendo el factor de 1.37. Con lo que se determina, que
por cada sol invertido en la propuesta; sera obtenido un beneficio de S/. 0.37 para

la empresa planta industrial Chemoto S.A.C.
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4.2. Recomendaciones

Se recomienda la constante supervision y monitoreo de las actividades
desplegadas al interior del departamento de produccion. El despliegue de esta
actividad, deber& de ser de caracter formal y bajo programacion determinada. Al
desarrollar estas funciones de control, facilitard el poder identificar fallas o
inconvenientes dentro del proceso productivo general, el cual es atendido por el
departamento de produccion. Alcanzado ese momento, se podrd continuar
proponiendo alternativas destinadas al mejoramiento continuo y también a la

reduccion de desperdicios que pudiesen ser advertidos.

Por otro lado, se recomienda contar siempre con programas de formacion
para los empleados del departamento y de forma integral para todos los
colaboradores de la empresa. Ello, permitird alcanzar el fortalecimiento del
conocimiento, habilidades y destrezas por parte de los trabajadores;
desplegandolos en el desarrollo cotidiano de sus actividades en el departamento
de produccién.

Es recomendado también contar con la mayor documentacién posible, en
referencia a las actividades e informacién manejada por el area, puesto que servira
para ser plasmada de manera formal, documentar los procesos y actividades de la
manera mas correcta. Brindard un soporte también para la determinacién de

politicas internas, asi como el manejo de indicadores de medicidén y control.

De manera final, es importante tener la perspectiva clara en relacién a la
valoracion de cada uno de los beneficios generados por la propuesta planteada; ya
gue si bien fue efectuado un analisis beneficio costo, las condiciones y el escenario
global es variable con el paso del tiempo demandando ejecutar nuevas revisiones

y calculos asociados.
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ANEXOS

ANEXO A: Guia de observacion aplicada al area de produccion de la empresa.

GUIA DE OBSERVACION - EMPRESA PLANTA INDUSTRIAL CHEMOTO S.A.C.

AREA A EVALUAR:

Departamento de Produccion.

N° FACTOR A EVALUAR Sl | NO PRECISION REGISTRADA
L Presenta espacios laborales X Es necesario mejorar. Es de
ordenados y limpios. responsabilidad de la empresa.
Existe un plan de gestion de
2 |la produccion especifico X | Eltrabajo es atendido bajo demanda.
actualmente.
Se registran los problemas o
) o No se lleva un control historico de los
3 | asociados a las actividades X _
y problemas referidos.
de produccién.
Los objetivos del area de Son conocidos por el personal, pero
4 | produccién son conocidos | X en un nivel minimo, no se
claramente. encuentran en un documento formal.
Existe mantenimiento . .
_ No existe programacion
5 | programado bajo X _
L determinada.
calendarizacion.
Los recursos son ubicados _
6 X | Se encuentran dispersos.
de forma adecuada.
Se realiza la inspeccion de Eventualmente son realizadas, sin
7 | las operaciones del area de | X embargo no se genera un reporte
produccion. formal.
8 Presenta disponibilidad de X Presencia de equipos por averia

equipos correcta.

acumulados.
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ANEXO B: Guia de entrevista aplicada al jefe del area de produccién de la

empresa.

[SS UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA,
ARQUITECTURA Y URBANISMO

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE
INGENIERIA INDUSTRIAL

Entrevistador (es):

Diaz Laboriano Gito Adolfo.

Entrevistado:

Jefe del &rea de produccion de la empresa.

Objetivo:

Establecer el diagndstico de la actual situacion

del area de produccion de la empresa.

1. ¢Se planifica el trabajo en esta area?

No. Actualmente no existe un plan de gestién destinado a la produccion

gue incluya las labores programadas.
2. ¢Los tiempos y métodos de trabajo se encuentran estandarizados?

No. El trabajo es monitoreado y desarrollado bajo responsabilidad y criterio
de los jefes de area.

3. ¢Cudl es el proceso que genera mas esfuerzo en tiempo y trabajo?

¢Porque?

La actividad relacionada al proceso de ensamblaje de las unidades

productivas. Debido a que incluye varias partes como elementos

intervinientes.

4. ¢Cuanto es aproximadamente el porcentaje/dia de desperdicios de

materiales en el proceso?
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10.

Existen muchos desperdicios generados, de diversos tipos, no dispongo

de una valoracion exacta al respecto.

¢, Qué factor considera usted que estaria generando mas costos de

produccion y que afecte significativamente a la productividad?

Los desperdicios y la falta de un plan de gestion de la produccién, también
la falta de estandarizacion de los procesos y las paradas de maquinaria

por averias.

. Se ejecuta programas de mantenimiento para la maquinaria del

proceso? ¢Se cumplen?

No, las actividades de mantenimiento son realizadas bajo demanda de
fallos suscitados.

¢, Cuél cree usted que sea la causa principal de las paradas en el
proceso de produccion?

La falta de revisibn de la maquinaria, asi como la ausencia de

mantenimiento preventivo para las mismas.

¢De los siguientes recursos (materia prima, mano de obra,
maquinaria, equipo y capital), cual considera usted que sea el

problema mas relevante en el area? ¢Porque?

La maquinaria y equipo, las fallas y paradas por averias se han convertido

en un problema debido a que se presentan frecuentemente.

¢EXxisten capacitaciones para tener el personal en una mejora
constante, en cuanto a capacitaciones técnicas, seguridad y salud en

el trabajo y gestion de medio ambiente?

No. Lamentablemente la limitacibn de recursos econdmicos limita la

disposicion de estos programas.

¢Existe una buena comunicacion entre los diferentes niveles de la

empresa desde el operador hasta el gerente?
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No. En la actualidad, cada departamento desarrolla sus actividades de

manera aislada.
11.¢:,Se cumple con la cantidad de produccién programada?

No. Existen varios factores que imposibilitan cumplir con la programacion

productiva elaborada.

12.;,Se obtiene la cantidad de chasis esperado de acuerdo a la

produccion?

No. Debido a varios aspectos imposibilitan producir las cantidades

necesarias para atender la demanda programada.
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ANEXO C: Cuestionario aplicado al personal que labora en el area de produccion

de la empresa.

EVALUACION DE LA SITUACION ACTUAL DEL AREA DE PRODUCCION

N° de Cuestionario:

I. Informacién General
Fecha: [ [/

Detalle: Encuesta dirigida de manera directa al personal del &rea de
produccion de la empresa planta industrial Chemoto S.A.C.

Il. Instrucciones

A continuacién debera de elegir la alternativa que, de acuerdo a su criterio, es

la respuesta adecuada. Por favor marcar la alternativa elegida con una “X".

1. ;Como califica usted los ambientes donde realiza sus actividades de

trabajo?

a) Excelente
b) Muy bueno
c) Bueno

d) Malo

e) Regular

2. (Su jefe inmediato esta pendiente de que se lleven de manera

ordenada y correcta las actividades que usted realiza?

a) Siempre
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b) Casi siempre
c) A veces

3. ¢La administracion le permite hacer sugerencias que contribuyan a

mejorar el producto o proceso que realiza?

a) Si

b) No

4. ¢;Considera que se trabaja en equipo en la empresa?
a) Siempre

b) A veces

c) Rara vez

d) Nunca

5. A su criterio, ¢Cudl cree usted que sea la causa principal de las

paradas de produccion?
a) Mantenimiento ineficiente
b) Maquinaria antigua

c) Falta de materiales

d) Todas las anteriores

6. ¢, Con qué frecuencia usted tiene que esperar porque los materiales no

estan disponibles?

a) Siempre

b) A veces

c) Rara vez

d) Nunca

7. ¢Hay reuniones para proponer mejoras o resolver deficiencias en el

proceso?
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a) Siempre
b) A veces

c) Rara vez
d) Nunca

8. ¢Cree usted que la empresa esta usando técnicas para mejorar los

procesos de produccion?

a) Si

b) No

9. ¢ Conoce bien sus funciones y responsabilidades?
a) Si

b) No

10. ¢Ha sido capacitado por la empresa?

a) Si

b) No

11. ;Tiene usted conocimiento necesario sobre el funcionamiento del

equipo a su cargo?

a) Si

b) No

12. ¢(Recibe algun tipo de incentivo por un buen trabajo?
a) Si

b) No
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ANEXO D: Validacion de instrumentos.

L UNIERSIDAD
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Universidad Seior de Sipan
Escuela Academico Prolesional de lngenieria industrial
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Autor del instrumento. .. TI8T A0k p¥0  i4d postEo
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GUIA DE ENTREVISTA DIRIGIDA AL JEFE DEL DEPARTAMENTO DE
FRODUCCION

5 planifica el trabaje en esta anea?
;Lus lempes ¥ mélodes de inbap se encuentran estandarzesdos?
Cudl e= el proceso gue genern mas exfuerzo en bempo v rabage? ;Forque?

g W o=

(Cudnte es apmxmadamente el porcentapilia de desperdicos de materiales en

el procesa?

5 iQue faclor comssdera wsted gue estaria generande mas costos de produccion ¥
que aficte signiflicalivamente a b productividad?

f. ;Se gecula programas de manbmmuents para b moguinars del proceso? (Se
cumplen’

7. jCual crew wsted gue sea la causa prmcipal de las parades en el process de
produccin’

B De ks sigusentes recursos (matersa prima, mano de obra, maguinaria, eguipo, ¥
Capital) jeual considera usled que swa el problema mas relevante en el area? ;Por
que’?

9. ;Existen capacitacones para Lener al personal en una mejora conslante, &n cusnbo
a capacitaciones lecnicas, seguridad v saled en el irabage v gesion de medio
ambaente?

10, ;Existe umy buena comunicacion entre bos diferentes niveles de la empresa desde
el operador hasta el gerente?

11. ;Se cumple con la canixdad de producciin progrumada’™

12 ;Be oblens la cantidsd de chasis esperado de aciverdo a la prodisceion?

arreemnnapliessacccccacaaaa

Ak Arrescot Bererra

INGEREERD IMOUFSTRLLL

CIF. & 1887 .-_'_.__.- __H"'f
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CUESTIONARIO DIRIGIDD A LOS TRABAJADDRES DEL PROCESD DE
FRODCCION
El objeto de b encuesta es recoger mformacion directa de los tmbajpdores para elaborar
un trsbajpe de investigacion ttulsdo “GESTION DE LA PRODUCCION PARA
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA PLANTA INDUSTRIAL
CHEMOTO 5407

A comlinuscion se presenian una |sta relsconata con algums de las sctividades gue se
realizan en la cadena de produccon. Lea cusdadosamente cada una de ellas y mangue la
opcion de respuesia que corresponda, sepin b sigwiente escala:

1. ;Como cahica usted ks ambaentes donde realiza sus actividades de trbajo?
a)  Excelente
bl Muy Bueno
c)  Buoeno
di  Mak
e} Begular

2. ;Bujefe inmedito esta pendiente de que se leven de manera ordenada y correcta
las actividades que uwted nale?
a)  Sempre
bl Casi siempre

cf A vooes

i ;La adminstmodn e permale bscer sugerencias que conlobuyan a meporar el
producto o process que realizs?
a) 51
bl Mo

4. Considera que se inbap en equips en la empresa’™
a) Sempre
bl A weces
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ch

di

Ram vez

Munia

5 A su oriterio, pCudl cred usted que sea la causa principal de las parsdas de
produccim’?

aj
b)
&)

d)

Mantenimsento ineflciente
Maguinares anligua

Faha de matermales

Taondas ks anteriores

6. jCon que fecuencs wsted ene gue esperar porgue los malenales no estin
deponibles?

aj
b)
ch

di

7. Hay reuniones para propaner mejoras o resolver deficioncias en el proceso!

a}
b)
€}
di

Sempre
A veoes
Ram vez

Munia

®
Sempre
A veoes
Rara vez

Munca

8 iCree usted que la empresa esta usande 1ecmcas para meponr ks prooesoes de
producciin’?

aj

b)

L1
Paay

9. Conoce ben sus funciones ¥ responsabilidades?

aj

b)

L1
Pasy

10, ;Ha sido capacdlado por la empresa?
al 51
b) Mo
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11. ;Teene usted conocimiento necesario sobre el funcionamiento del equipo a su
cargo”
a) S
b) No
12, ;Recibe algin tipo de incentivo por un buen trabajo?
a) S
b) No
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ANEXO E: Funcionalidades del Software ERP Dolibarr.

O ©O

DASHBOARD INICIO GESTION DE USUARIOS PRODUCTOS/SERVICIOS GESTION FINANCIERA
La informacién mas relevante Controla usuarios, roles y Gestiona todos los productos y Controla toda la parte
en tu pagina principal ... grupos sin limites ... Servicios .. financiera de tu empresa ...

GESTION COMERCIAL GESTION DE PROYECTOS CRM CLIENTES GESTION DE TERCEROS
Gestiona tus presupuestos, Podras administrar tus proyectos y Desde aqui podrdas hacer un Podras gestionar a tus clientes,
pedidos, partes de trabajo, tickets obtener margenes de beneficios o seguimiento completo a los prospectos, proveedores y
de clientes, contratos... costes ... clientes ... contactos ...
PUNTO DE VENTA GESTION DE CONTRATOS GESTION DOCUMENTAL GESTION DE INTERVENCIONES
Realiza las ventas de mostrador en No pierdas de vista el vencimiento Podras disponer de toda la Creacidn de intervenciones o
tu empresa a través de los dos de los contratos periddicos con tus documentacién organizada en tu partes de trabajos realizados a los
Puntos de Venta ... clientes ... sistema de gestidn ... clientes ...
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Inicio  Terc

Proy Come... Finan,

Ban Agenda

L Mi panel de control

& Usuarios y grupos

VISTA GLOBAL AGENDA PROYECTOS
945 en retraso e Arealizar [ 445 ] Activo [
60.46% en relraso :::] (LT Tareas abiertas (42 ]
PRESUPUESTOS PEDIDOS FACTURAS
Aaceptar | rechazar | (3 (XD g ~oca g e EDCE
Afacturar
PRESUPUESTOS DE PROVEEDOR PEDIDOS A PROVEEDOR FACTURAS PROVEEDOR
Aaceptar | rechazar - £) (X3 B Apagar - €0 £X0)
Acerrar En espera de recepcion
CONTRATOS CUENTA BANCARIA GASTO
T Servicios a activar : ({3 IXT) e Aconciliar B e [a1]
Senvicios activos : [[1) ) AL Cheques en espera de depostiar : () [E) Apagar
Productos: alerta de stock + a Estadisticas de la base de datos
© 0014564 cerdo iniciador 400,00 VA 21202’2 [ I ] nformes de g
incluido
A =10
VA 1506
& POS-APPLE Apple 150 /600 @ @
incluido
A
or Productos
& tintes_gamuza_100_ml tintes calzado 200 SnVA 500 @ @ ©691 - 126
a
or
& SKUD0O01 Banana 000 SinivA 300 @ @ Bi587
a
or
© CAJADT_O1 CAJADI/O1 10000 SinIVA 200 @ @ 1733 B 314
A
Contrates
|12
Actividad - Los GRIMOS 3 Mmeses consecutivos + @
[ Presupuestos Valioado (presupuesto 2 18027126 @
abierio)
Tareas actualmente abiertas T+ @
[ Presupuestos Borador (a validar) 295 21.636.183,56000001 €
23 MIO ¥= TK2006-0028 Voy a ver 03:00/—-
B Pedidos Emitido 29 225.40735€ @
= = ¥
B Pedidos Expedicion en curso 27 50.000.212.198,16€ @ %3 MIO 2= TK2006-0029 32131
B  Pedidos validado 107 2912.39326€ @ 3 MIO #= TK2006-0031 test alfred 01:01/——
[ Pedidos Borrador (a validar) 281 17.854.608 99 € o L R
23 8455748 = TK2007-0053 Priority ~-20% 04:00/20:00
B Facturas Pagada 232 1234923 7€ !
~ &2a 8455748 = TK2007-0057 Binh thurdng 02:00/——
B Facturas Cerrada (pendiente de pago) 4 440,7 € I
B Facturas Cerrada (pendiente de pago) 3 1438 €
B  Facturas Pendiente de pago 240 805.011.711.693,0002€ @ Ultimos 5 presupuestos madificados L x |
B Facturas Borrador (a validar) 645 6.360.48262 € E (PROVBB1) E TESTE TANDO 1.950,00 € 28/10/2020
Total Actividad - Los Ultimos 3 meses 1886 B (PROV680) H Anne 20,00€ 28/10/2020
consecutivos b
E PR2010-0273 H 001 alex 62563 € 26M0/2020 @
B PR2010-0274 H 001 alex 261333 € 26M0/2020 @
Ultimas 5 acciones a realizar o x| X
B (PROV6TS) [ 001 karim 299,90 € 26/10/2020
- H ooooo1 . N
@ Tajkuk hew 1 cus 27/10/202000:00 0% @
& jnfss 26/10/202000:00 0% @
i omek A 29/09/2020 1000 0% @
= o
@ maz 23/10/2020 00:00 50% Arealizar (0%)
& Cambio de dispositivos de A

seguridad Piscinas Dicnisio A

iscinas . 5
Dionisio S.L 20110/202017:15 0% @
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V.

Come Finan Bar Agenda Utilida.

(%] Producto Precios de venta Precios de compra Ti 6 E: isti Items r i Variantes Stock Notas
Productos Documentos Eventos/Agenda
Nuevo producto
Lstai Volver al listado < >
Stocks (PROV189)
Slocks por lotes/serie % LAMPARA
Lotes/Series

Alributos de variantes

EFMTE Tipo Producte Eﬁ;‘gj’;‘ﬁu"j"}pﬁf:;‘;é?]){ma‘e”a Producto manufacturado
Eliquetas/Categorias Tipo de caigo de barras EAN13
Atributos de variantes Peso 1 kilogramo
‘alor del cadigo de barras 1789400382
. Longitud x Largo x Alio 10x30x15cm
Servicios

Codigo contable (ventas)
Nuevo servicio Superficie 10em®
Codigo de contabilidad (venta de exportacion)

Listado Volumen 125m*
Estadisticas Cadigo contable (compras) ,
. Codigo aduanero 2020
Etiquetas/Categorias Cédigo de contabilidad (compra de importacién)
Pais de origen Afganistan
Almacenes Usar numeracion por lotes/series No (no se usa lote/serie) )
Etiquetas/Categorias ligh Quality Product
Nuevo almacén Descripcion MANUEL CAFE BOOM
Listado N
URL pliblica hitps: /AN, yOUtUDE COMAWELChPV=. ..
Movimientos
Transferencia de stock en ... Almacén por defecto W ees 1
Reaprovisionamiento
Etiquetas/Categorias MODIFICAR COPIAR ELIMINAR
Envios
Nuevo envio
Listado Documentos Ultimas 10 eventos vinculados ver todo
Crear evento
Estadisticas
Archivos Ref. Por Tipe  Titulo Fecha -

- . Producto (PROV189) 24/10/2020
E89E0 @David Avo oo 2128
- . Producto (PROV189) 24/10/2020
@8979 @David Auto Mi— e
- . 21/10/2020
@e797 @David Auto  Producte (PROV1E9) creado 1500
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