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RESUMEN

El proyecto de investigacidn tiene como objetivo realizar una propuesta de mejora
para la gestion de procesos de una empresa metal-mecanica, presentando un enfoque
innovador utilizando la metodologia Lean Startup. La evaluacion inicial se llevo a cabo
mediante una matriz FODA para diagnosticar la situacion organizacional de la empresa.
Las mejoras propuestas y ya implementadas incluyen la creacion de una base de datos
para mantener un historico de servicios y datos de cartera de clientes, la implementacion
de checklists para evaluar la cadena de suministro y controlar el inventario diario, asi
como la introduccion de procedimientos de manejo de maquinaria y capacitaciones para
el personal. Ademas, se ha mejorado la atencion al cliente mediante la incorporacion de
una recepcionista y la implementacion de canales digitales de respuesta rapida. Como
mecanismos de control, se utilizaran hitos para evaluar y asegurar el progreso y la
efectividad de la implementacion. En conclusion, estas mejoras permitieron la
optimizacién de la eficiencia operativa, el fortalecimiento de la relacion con los clientes y
la garantia de la competitividad y sostenibilidad de la empresa metal-mecanica A10 Metal

en el afo 2024 en Arequipa, Peru,

Palabras clave: Gestion de proyectos, propuesta de mejora, empresa metal-

mecanica, recursos, hito,



ABSTRACT

The research project aims to make an improvement proposal for the process
management of a metal-mechanical company, presenting an innovative approach using
the Lean Startup methodology. The initial evaluation was carried out using a SWOT matrix
to diagnose the company's organizational situation. The improvements proposed and
already implemented include the creation of a database to maintain a history of services
and customer portfolio data, the implementation of checklists to evaluate the supply chain
and control daily inventory, as well as the introduction of handling of machinery and
training for personnel. In addition, customer service has been improved by incorporating
a receptionist and implementing rapid response digital channels. As control mechanisms,
milestones will be used to evaluate and ensure the progress and effectiveness of
implementation. In conclusion, these improvements allowed the optimization of
operational efficiency, the strengthening of the relationship with customers and the
guarantee of the competitiveness and sustainability of the metal-mechanical company

A10 Metal in the year 2024 in Arequipa, Peru,

Key words: Project management, improvement proposal, metalworking company,

resources, milestone,



INTRODUCCION

En el dinamico panorama empresarial contemporaneo, la eficaz gestién de
proyectos se erige como un factor determinante para el éxito y la sostenibilidad de las
organizaciones. En particular, las empresas especializadas en la fabricaciéon de
productos metalicos para uso estructural enfrentan desafios especificos que requieren
una gestion de proyectos precisa y adaptativa. Este trabajo de investigacion se centra en
la propuesta de mejora del sistema de gestion de proyectos para una empresa con esta

especializacion en Arequipa, Peru, durante el afio 2023.

La gestion efectiva de proyectos es esencial para optimizar recursos, reducir
costos, cumplir con plazos y garantizar la calidad del producto final (Shenhar & Duvir,
2007). En el contexto de la fabricacién de productos metalicos para uso estructural, la
complejidad inherente a estos proyectos exige una planificacion estratégica y una
ejecucion precisa. La falta de un sistema de gestion de proyectos robusto puede conducir
a desafios que afectan negativamente la competitividad y la eficiencia operativa de la

empresa.

La literatura destaca la importancia de adaptar los sistemas de gestion de
proyectos a las caracteristicas especificas de cada industria (Kerzner, 2017). En este
sentido, se hace evidente la necesidad de una propuesta de mejora que considere los
desafios y requisitos unicos que enfrenta una empresa especializada en la fabricacion

de productos metalicos para uso estructural. Esta investigacion se propone abordar esta



necesidad, proponiendo iniciativas concretas que fortalezcan el sistema de gestion de

proyectos y contribuyan al éxito sostenible de la empresa en cuestion.

A través de un analisis detallado de la situacion actual de la empresa, la revision
de la literatura relacionada y la aplicacion de enfoques innovadores, se buscara disefar
una propuesta integral que incluya aspectos como la implementacion de una base de
datos historicos, el establecimiento de procedimientos de manejo de maquinas eficientes,
la capacitacion del personal, y un mejor control de recursos. Estas mejoras se alinean
con las mejores practicas de gestion de proyectos y buscan maximizar la eficiencia, la

calidad y la rentabilidad de los proyectos de fabricacidén de productos metalicos.

Este trabajo aspira a contribuir al conocimiento y a la practica de la gestion de
proyectos en el ambito de la fabricacion de productos metalicos, proporcionando una

guia detallada y aplicable para la mejora de los sistemas de gestion.

En este proyecto se propone llevar a cabo un analisis exhaustivo del sistema
integrado de gestion en la empresa "A10 Metal", especializada en la fabricacion de
productos metalicos para uso estructural. El primer objetivo consiste en realizar un
diagndstico detallado de dicho sistema, con el fin de identificar areas de mejora en los
procesos de gestion de calidad, medio ambiente, seguridad y salud ocupacional.
Posteriormente, se busca desarrollar un sistema de administracion de proyectos que
permita una ejecucion efectiva de nuevos proyectos, mediante la definicién clara de

requisitos, la emision de cotizaciones formales y la mejora en la atencion al cliente.



Ademas, se pretende establecer un sistema de gestion de inventario eficiente que
asegure un suministro oportuno y adecuado de materia prima para los procesos de
fabricacion, minimizando tiempos muertos y evitando la pérdida de proyectos. Asimismo,
se plantea el desarrollo de procedimientos operativos estandar y programas de
capacitacion continua para mejorar la eficiencia en el uso de materiales y garantizar la
calidad en los procesos de fabricaciéon. Finalmente, se propone la implementacion de un
sistema de gestion de datos centralizado que registre informacion detallada sobre los
proyectos realizados, facilitando la toma de decisiones informadas y mejorando la

planificacion y ejecucién de futuros proyectos.

En este trabajo, se plantea una serie de objetivos enfocados en mejorar el sistema
de gestidn en una empresa especializada en la fabricacién de productos metalicos para
uso estructural. Primeramente, se llevara a cabo un exhaustivo diagndstico del sistema
integrado de gestion, con el objetivo de identificar areas de mejora en los procesos.
Posteriormente, se desarrollara un sistema de administracién de proyectos que permita
la ejecucion efectiva de cada proyecto, incluyendo la definicién clara de requisitos y la
gestion eficiente de los mismos para mejorar la satisfaccion del cliente y minimizar
pérdidas. Ademas, se establecera un sistema de gestién de inventario eficiente para
garantizar un suministro oportuno y adecuado de materia prima, reduciendo tiempos
muertos y evitando la pérdida de nuevos proyectos. Se pondran en practica
procedimientos operativos estandar y programas de capacitacion continua para mejorar
la eficiencia en el uso de materiales y garantizar la calidad en los procesos de fabricacion.
También se implementara un sistema de gestion de datos centralizado para registrar

informacion detallada sobre los proyectos realizados, facilitando la toma de decisiones



informadas y mejorando la planificacion y ejecucion de futuros proyectos. Finalmente, se
estableceran mecanismos de control para garantizar la efectividad de las mejoras

propuestas y su seguimiento a lo largo del tiempo.

La implementacion exitosa de estas propuestas no solo beneficiara a la empresa
objeto de estudio, sino que también puede servir como un modelo valioso para otras
organizaciones similares que buscan optimizar sus procesos y garantizar el éxito en

proyectos especializados.



CAPITULO I: ANTECEDENTES DE ESTUDIO
1.1. Titulo:

“Propuesta de Mejora del Sistema de Gestion de Proyectos para una empresa
especializada en Fabricacion de Productos Metalicos para uso estructural, Arequipa-

Pert 2023”.

1.2. Planteamiento del Problema:

Un sistema de gestion es aquel sistema que permite que una empresa pueda
sobrevivir en el mercado ante la competencia a través de un aprendizaje continuo (Torres
Alvarado, 2019). Este sistema es usado en la actualidad como una herramienta que nos
ayuda a organizar, tener un control y facilitar la realizacion de tareas de una empresa. El
adecuado manejo de este ayuda a dicho organismo a reconocer avances Yy retrocesos

que presenta y asi poder tomar medidas en ello para trabajar de una manera mas eficaz.

En la actualidad las personas que se aventuran a empezar una empresa, lo hacen
con un suefo o una meta en mente (Reyes, 2015). Existen muchos requisitos legales,
muchos tramites burocraticos, ademas de la constante y permanente competencia entre
otros factores adicionales. En Latinoamérica los avances en Sistema de Gestidon son
variadas de acuerdo a cada pais ( (Knutzen, 2015). Actualmente en Peru segun el Banco
Mundial el 95% de empresas peruanas fracasan por no tener una adecuada gestion.
Pero, unos pocos persisten y toman medidas como llevar estudios o invierten en
asesorias externas para dar solucion a estos contratiempos; el éxito o fracaso de una
empresa depende de muchos factores entre los cuales se tienen: Planificacion mediocre
o inexistente, no conocer al cliente ideal, no admitir los errores, mantener un equipo de

colaboradores inexpertos, indice de ventas bajo, no delegar, crecimiento inestable y



rapido, intentar abarcar todos los mercados, tener un entorno laboral negativo y mal

manejo del inventario (Manzanilla, 2023).

Teniendo en cuenta a la regidn Arequipa, se tienen registradas 300 empresas que
pertenecen al sector metalmecanica, las cuales presentan un crecimiento desordenado
debido a las exigencias de cada sector: construccion civil, minero, entre otros; teniendo
como resultado una vital importancia en la economia, tanto de la region como del pais

(Adriazola, 2014).

Existe en Arequipa una empresa llamada “A10 Metal” que opera desde diciembre
del 2022, la cual esta dedicada a realizar trabajos como cortes en laser, cortes en plasma,
troquelado y fabricar productos metalicos para un uso estructural. Dicha empresa tiene
inicio de operaciones en diciembre del 2022, su Gerenta General no cuenta con la
experiencia en el rubro, pero si tiene socios poderosos y muchas ganas de hacer crecer
su negocio. Para poner en contexto sobre la realidad actual de la empresa, se
mencionara algunos datos relevantes: El local de la empresa es alquilado, la empresa
cuenta con maquinaria de ultima tecnologia, sus trabajadores carecen de experiencia y
capacitaciones, hace 03 meses la empresa tuvo un gasto considerable, en los ultimos 02

meses, la empresa ha atravesado por un apogeo considerable en ventas.

Se presentan a continuacion los principales problemas de la empresa:

o La ausencia de un sistema de gestién de administracidn trajo consigo que
“A10 Metal” presente perdidas en la realizacion de nuevos proyectos tanto por la falta
de un procedimiento en el cual detalle los requisitos necesarios para poder empezar un

trabajo, como también en la ausencia de una cotizacién formal.



o De igual manera, se presenta tiempos muertos debido a que la empresa no
cuenta con un manejo correcto de inventario de material. Dichos tiempos muertos traen
consigo la pérdida de nuevos proyectos y el retraso de los trabajos en proceso de
culminacién trayendo descontento en los clientes.

o La falta de capacitacion en su personal trae consigo la poca eficiencia y el
malgaste de material asi como posibles desperfectos en las maquinas.

o Para culminar, la empresa tampoco cuenta con una relacién de datos
historicos (base de datos) de los trabajos realizados, por lo que no se tiene claro el estado

actual y real en cuanto a finanzas.

La investigacion propuesta se convertira en un catalizador fundamental para
abordar los desafios operativos y financieros que enfrenta "A10 Metal". En primer lugar,
al desarrollar un sistema de gestion de administracion, proporcionara un marco
estructurado que detalla los requisitos necesarios para iniciar nuevos proyectos, asi
como facilitara la emisién de cotizaciones formales y exactas. Esto reducira
significativamente las pérdidas asociadas con la falta de procedimientos claros. Ademas,
al implementar un sistema de control de inventario de materiales, se minimizaran los
tiempos muertos, lo que a su vez evitara la pérdida de nuevos proyectos y los retrasos
en la ejecucion, fortaleciendo asi la satisfaccion del cliente. La investigacion también
abordara la falta de capacitacion del personal, lo que mejorara la eficiencia operativa y
reducira el desperdicio de material y los posibles desperfectos en las maquinas. Por
ultimo, al establecer una base de datos que registre datos histéricos de los trabajos

realizados, se proporcionara una vision clara y actualizada del estado financiero de la



empresa, permitiendo una toma de decisiones mas informada y estratégica. En resumen,
esta investigacidn sera crucial para optimizar los procesos internos, mejorar la

rentabilidad y fortalecer la posicion competitiva de "A10 Metal" en el mercado.

1.3. Objetivos de la Investigacion:

1.3.1. Objetivo General:

Desarrollar una propuesta de mejora para el sistema de gestién de proyectos y
administracion en la empresa “A10 Metal” para optimizar sus procesos operativos y
mejorar la eficiencia en la realizacidén de cortes con laser, cortes con plasma, troquelado

y fabricacién de productos metalicos para uso estructural.

1.3.2. Objetivos Especificos:

v Realizar el Diagnostico de sistema integrado de gestibon a empresa
especializada en fabricacion de productos metalicos para uso estructural

v Desarrollar un sistema de administracion de proyectos que permita la
realizacion efectiva de cada proyecto. para la realizacion de nuevos proyectos,
incluyendo la definicion clara de requisitos y la emisidon de cotizaciones formales, con el
objetivo de mejorar la satisfaccion del cliente y reducir las pérdidas por falta de
procedimientos.

v Establecer un sistema de gestion de inventario eficiente que permita un
seguimiento preciso del stock de materia prima, asegurando un suministro oportuno y
adecuado para los procesos de corte con laser, corte con plasma, troquelado y
fabricacion de productos metalicos, con el fin de minimizar los tiempos muertos y evitar

la pérdida de nuevos proyectos.



v Desarrollar y poner en practica procedimientos operativos estandar para
todas las etapas de produccion, junto con programas de capacitacion continua para el
personal, con el propésito de mejorar la eficiencia en el uso de materiales, reducir
desperdicios y garantizar la calidad en los procesos de fabricacion.

v Implementar un sistema de gestion de datos centralizado que registre
informacion detallada sobre los proyectos realizados, incluyendo datos historicos, costos,
tiempos de ejecucion y resultados obtenidos, con el objetivo de facilitar la toma de
decisiones informadas y mejorar la planificacién y ejecucion de futuros proyectos.

v Establecer mecanismos de control para la propuesta de mejora del sistema
de gestidon de proyectos para una empresa especializada en fabricacion de productos

metalicos para uso estructural.

1.4. Metodologia:

La investigacién se llevara a cabo aplicando el método de Lean Startup, esta
metodologia se basa en lo que se denomina circuito de feedback de crear-medir-
aprender. La fase de disefio del sistema se basara en las mejores practicas de gestion
logistica y administracion de proyectos, mientras que la implementacion se llevara

mediante ajustes continuos.



1.5. Justificacion:

1.5.1. Justificacion teodrica

La implementacion de un sistema de gestion de administracion de proyectos en la
empresa A10 Metal es crucial para mejorar la competitividad, la eficiencia operativa y la
satisfaccion del cliente en un mercado altamente especializado. Mediante el presente
trabajo se demostrara el uso de la metodologia Startup para realizar un cambio de
estrategia de negocio cuando algo no funciona como deberia o no brinda los resultados
esperados. Esto incluye realizar cambios en muchos de los métodos de trabajo que la

empresa estaba acostumbrada a realizar en el dia a dia (Alnasser, 2015).

1.5.2. Justificacion metodolégica

Este proyecto busca abordar mediante la metodologia de Startup las carencias
identificadas y proporcionar a la empresa las herramientas necesarias para alcanzar un
rendimiento Optimo en sus operaciones. Teniendo en cuenta las condiciones que tiene
este proyecto a realizar (que es a corto plazo, que se van a hacer hitos de trazabilidad y
qgue es implementativo) nuestro trabajo busca demostrar que el uso de dicho método es

la mejor manera de dar solucion a la empresa.

1.5.3. Justificacion practica

La propuesta de mejora del sistema de gestién de proyectos para una empresa
especializada en la fabricacion de productos metalicos para uso estructural en Arequipa,
Peru, tiene un impacto significativo en diversos actores dentro y fuera de la organizacion.

En primer lugar, la sociedad en su conjunto se beneficia de la mejora en la eficiencia



operativa de la empresa, ya que contribuye al desarrollo econémico regional y nacional

al generar empleo y promover la innovacion en el sector industrial.

Organizaciones y empresas relacionadas con la cadena de suministro de la
empresa metal-mecanica también se benefician de la implementacién de un sistema de
gestion de proyectos mas efectivo. La claridad en los requisitos y la emisién de
cotizaciones formales mejoran las relaciones comerciales y la colaboracién entre
proveedores y clientes. Ademas, la optimizacion del inventario y la gestion eficiente de
los recursos garantizan una cadena de suministro mas agil y confiable para todas las

partes involucradas.

Los clientes y consumidores finales experimentan beneficios tangibles a través de
una mejora en la satisfaccion del cliente. La implementaciéon de procedimientos
operativos estandar y la capacitacion continua del personal aseguran la entrega de
productos de alta calidad de manera consistente. Asimismo, la centralizacién de la
gestion de datos garantiza una mayor transparencia y confiabilidad en la informacién

proporcionada a los clientes, lo que fortalece la relacion de confianza con ellos.

Finalmente, los trabajadores de la empresa metal-mecanica se benefician de
manera directa al contar con un entorno de trabajo mas estructurado y eficiente. La
implementacion de procedimientos estandarizados y la capacitacion continua no solo
mejoran la seguridad y la calidad en el trabajo, sino que también fomentan un sentido de
pertenencia y compromiso entre los empleados al proporcionarles herramientas y
recursos para realizar su trabajo de manera mas efectiva. En resumen, la propuesta de

mejora del sistema de gestion de proyectos impacta positivamente a multiples partes



interesadas, promoviendo el crecimiento y la sostenibilidad tanto dentro como fuera de

la empresa.

1.6. Definiciones:

o Diagnédstico de sistema de gestion: Se refiere al proceso de evaluacion
exhaustiva de todos los aspectos relacionados con la gestion de una empresa,
incluyendo sus sistemas, procesos, politicas y practicas, con el fin de identificar
fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas. Este diagnostico permite
comprender el estado actual de la gestion empresarial y proporciona la base para el

disefio e implementacién de mejoras (Melnik, et al., 2014).

o Sistema de administracion de proyectos: Es un conjunto de procesos,
herramientas y técnicas utilizadas para planificar, ejecutar, monitorear y controlar
proyectos de manera efectiva. Este sistema proporciona la estructura y el marco de
trabajo necesarios para coordinar y gestionar recursos, actividades y riesgos con el
objetivo de alcanzar los objetivos del proyecto dentro del alcance, el tiempo, y el

presupuesto definido (Artto, et al., 2016).

o Sistema de gestion de inventario eficiente: Se refiere a un conjunto de
politicas, procedimientos y tecnologias disefadas para controlar y optimizar el flujo de
materiales y productos en una empresa. Este sistema permite mantener niveles
adecuados de inventario, reducir costos de almacenamiento, minimizar tiempos muertos

y garantizar la disponibilidad oportuna de materiales para la produccion (Wu, 2015).



o Procedimientos operativos estandar: Los procedimientos operativos
estandar (POEs) son documentos escritos que describen de manera detallada los pasos
y acciones a seguir para llevar a cabo tareas especificas dentro de una organizacion.
Estos procedimientos establecen las mejores practicas y normas de trabajo para
garantizar la consistencia, eficiencia y calidad en la ejecucion de actividades operativas

(Basole, et al., 2016).

o Sistema de gestion de datos centralizado: Es una plataforma tecnoldgica
que permite recopilar, almacenar, organizar y gestionar informacion de manera
centralizada y accesible para todos los usuarios autorizados dentro de una organizacion.
Este sistema facilita la integracion y analisis de datos, mejora la toma de decisiones y

optimiza la colaboracion entre equipos y departamentos (Ramakrishnan, et al., 2015).

o Gestion de administracion: Conjunto de mecanismos, acciones y formas
a partir de las cuales se usan los recursos financieros, humanos y materiales de una

compainia (Concepto, 2021).

o Administracion de Proyectos: Aplicacién de conocimientos, habilidades,
herramientas y técnicas para las actividades del proyecto con el fin de cumplir con los
requisitos del proyecto (CONRED, 2021).

o Cadena de suministro: Son todas las actividades relacionadas con la
transformacion de un bien, desde la materia prima hasta el consumidor final (Pulido,

2014).



o Hito: Un hito es un evento significativo que tiene importancia para todo el
proyecto. Es utilizado para medir el progreso de un proyecto y permite mostrar como éste

se acerca al cumplimiento de objetivos establecidos (Stsepanets, 2023).

o Inventario: documento donde se registran todos aquellos articulos o stocks
usados en la produccion (materia prima y productos en proceso), actividades de apoyo
(suministro de mantenimiento y reparacion) y servicio al cliente (productos terminados y

repuestos) (Duran, 2011).

o Feedbacks: El feedback, o retroalimentacién, es el proceso mediante el
cual se proporciona informacidén sobre el desempefio o resultado de una accion o
proceso a una persona, equipo u organizacién. Esta informacion puede ser tanto positiva
como negativa y tiene como objetivo principal mejorar el rendimiento, corregir errores y

fomentar el aprendizaje continuo (Hattie & Timperley, 2007).

o Lean Startup: Es una metodologia de gestion empresarial disefiada para
fomentar la innovacion, la eficiencia y la rapidez en el desarrollo de productos o servicios.
Se basa en la idea de crear versiones minimamente viables de un producto o servicio y
probarlas con los clientes de manera iterativa. El enfoque principal es validar hipétesis

de negocio a través de experimentacion rapida y aprendizaje validado (Ries, 2011).



1.7. Alcances y limitaciones:

1.7.1. Alcances:

o La implementacion del sistema se centrara en los procesos de gestién de
administracion de proyectos.

o Se incluira la capacitacion del personal para asegurar una adopcion efectiva

del nuevo sistema.

1.7.2. Limitaciones:

o El proyecto no abordara problemas relacionados con la infraestructura
tecnologica existente.

o La implementacion se realizara gradualmente, lo que puede limitar la

evaluacion a largo plazo del sistema.



1.8. Cronograma:

Figura 1

Cronograma de actividades.

Mado Mombres de os Agregar V23 dic '23 ene ‘24 feb '24 mar ‘24
de  + Mombre detarea » Duracion » Comienzo » Fin » Predecesoras  w  recursos - colml| 5 12,19 ,26 3 1017 24,31 | 7 14,2128, 4 11,18,25,3 10,17
; Definiciondetema 1dia lun 30/10/23 lun 30/10/23
# Andlisis de procesos 5 dias mar lun 6/11/23 1
actuales 31/10/23 1
# Desarrollo de 7 dias mar 7/11/23 mié 15/11/23 2 I 1
informe g
# Diseno del sistema 29 dias jue 16/11/23 mar 26/12/23 3 I t
# Desarrollo de 5 dias mié mar 2/01/24 4 I
informe 27/12/23 1 §
# Desarrollo e 25 dias mié 3/01/24 mar 6/02/24 5 I 1
Implementacion :
# Desarrollo de 5 dias mié 7/02/24 mar 13/02/24 6 I 1
informe :
# Evaluacion del 20 dias mié mar 12/03/24 7 I
sistema 14/02/24 1 §
b, Desarrollo de 5 dias mié mar 19/03/24 2 I H
informe 13/03/24 :

Nota. El cronograma se realizé en el programa



CAPITULO II: MARCO TEORICO
En este segundo capitulo amplificaremos la conceptualizacion de la variable que
va a intervenir en nuestra elaboracion de Propuesta de mejora al Sistema de Gestién en

la empresa A10 Metal ubicada en Arequipa — Peru.

Seguidamente, detallaremos una de ellas.

2.1. Conceptualizacion de la variable

2.1.1. Sistema de Gestion de Proyecto

La gestion de proyectos se define como la aplicacién de conocimientos, destrezas
y metodologias para llevar a cabo proyectos de manera efectiva y eficiente. Esta
disciplina se considera fundamental para las organizaciones, ya que les permite alinear
los objetivos de un proyecto con las metas comerciales, contribuyendo asi a su

competitividad en el mercado (Instituto de Gestién de Proyectos, 2013).

Es una variable que mide la mejora de los proyectos que permitird aumentar la
eficiencia de la realizacién de nuevos proyectos, mejorar la atencién al cliente, controlar
los costos y el abastecimiento de materia prima, definir procedimientos especificos para
cada proceso, proponer un programa de capacitaciones, y mejorar el registro de
informacion sobre los proyectos realizados por la empresa. Los componentes de ésta

vienen a ser:

v Eficiencia: La eficiencia hace referencia a la relacidon entre los recursos

utilizados (humanos, financieros, tecnolégicos, conocimientos, etc.) y los resultados



obtenidos en un proceso, actividad o proyecto. Se trata de maximizar la produccion o
logro de objetivos utilizando la menor cantidad de recursos posible (Thompson, 2008).

v Control de costos: El control de costos es el proceso de monitorear,
analizar y gestionar los costos relacionados con un proyecto, actividad o proceso
empresarial. Su objetivo principal es garantizar que los gastos se mantengan dentro del
presupuesto establecido y que se optimice el uso de los recursos financieros disponibles
(Kerzner, 2017).

v Satisfaccion del cliente: La satisfaccion del cliente se refiere al grado en
que las expectativas y necesidades de un cliente especifico se cumplen o superan
mediante la adquisicién y uso de un producto o servicio. Es un indicador clave de la
calidad percibida por el cliente y su experiencia general con la empresa (Anderson,

Fornell, & Lehmann, 1994).

La investigacion aplicada se enfoca en la creacion de conocimiento con una
aplicacion directa a los desafios presentes en la sociedad o en el ambito productivo
(Lozada, 2014). Por consiguiente, basandonos en esta definicion, se puede inferir que el
presente estudio se clasifica como investigacion aplicada, ya que propone la
implementacion de un sistema de gestion de proyectos con el objetivo de incrementar la
eficacia. En consecuencia, se llevara a cabo un analisis de las variables que inciden en

dicho sistema y se propondran medidas destinadas a su mejora.

2.2. Importancia de la variable
La importancia del sistema de gestion de proyectos en el presente proyecto se

sustenta en la evidencia proporcionada por varios estudios significativos en el campo de



la gestion de proyectos. En primer lugar, el estudio realizado por (Smith & Johnson, 2018)
resalta el impacto significativo de las metodologias de gestion de proyectos en el éxito
general de los proyectos. Esto subraya la importancia de adoptar un enfoque
estructurado y eficiente para gestionar las actividades y recursos del proyecto, lo que

puede ser fundamental para el logro de los objetivos.

En segundo lugar, esta respaldada por el estudio de (Kerzner, 2017) que destaca
cémo un enfoque sdlido en la gestion de proyectos puede influir directamente en el éxito
y la viabilidad de los proyectos empresariales. El estudio resalta la necesidad de
implementar practicas y herramientas de gestion de proyectos efectivas para garantizar
la alineacién con los objetivos estratégicos de la organizacion, maximizar la eficiencia
operativa y asegurar la entrega oportuna y dentro del presupuesto de los proyectos. Esto
subraya la importancia critica de abordar adecuadamente la gestion de proyectos como
un factor clave para el crecimiento y la sostenibilidad de la empresa en el mercado

competitivo actual.

Ademas, el estudio de (Lopez & Garcia, 2021) enfocado en el sector industrial
peruano, destaca la relevancia de la gestién de proyectos en un contexto especifico. Esto
resalta la adaptabilidad y la necesidad de ajustar las practicas de gestion de proyectos a
las caracteristicas unicas de cada sector y entorno empresarial. La implementacion de
un sistema de gestion de proyectos eficaz puede mejorar la eficiencia operativa,
aumentar la competitividad y asegurar el éxito a largo plazo en un mercado en constante

evolucion.

Por otro lado, los estudios de (Gomez & Rodriguez, 2017) proporcionan un

enfoque practico al demostrar como la implementacién de un sistema de gestion de



proyectos en una empresa metalurgica puede conducir a mejoras tangibles en la
eficiencia y la calidad de los proyectos. Esto sugiere que la adopcion de practicas y
herramientas de gestion de proyectos puede tener un impacto directo en la productividad

y la rentabilidad de una organizacion.

La importancia de este trabajo radica en la necesidad de comprender cémo
diversas metodologias y enfoques de gestion de proyectos impactan en el éxito de los
mismos, como lo han demostrado estudios previos. Investigaciones como la de Smith y
Johnson (2018) (exploraron el impacto de diferentes metodologias de gestién de
proyectos en el éxito de los mismos, utilizando dimensiones como el cumplimiento de
plazos, el control del presupuesto y la satisfaccion del cliente como medidas de éxito.
Por otro lado, Kerzner (2017) destacé la importancia de adoptar un enfoque sistémico en
la planificacion, programacién y control de proyectos, lo que proporciona una base teérica
soélida para el presente estudio. Ademas, estudios como el de Lopez y Garcia (2021)
resaltan la relevancia de la gestion de proyectos en el sector industrial peruano, lo que
subraya la pertinencia de analizar este tema en el contexto de una empresa
especializada en fabricacion de productos metalicos para uso estructural, como lo
sugiere el estudio de Goémez y Rodriguez (2017). Al comprender los hallazgos vy las
metodologias utilizadas en estos estudios anteriores, se podra avanzar en la
comprension de como mejorar la gestion de proyectos en la empresa objeto de este

trabajo, contribuyendo asi al cuerpo de conocimientos en este campo.



En resumen, los estudios citados respaldan |la importancia critica del sistema de
gestion de proyectos en el contexto del proyecto mencionado. Un enfoque riguroso y
eficaz en la gestién de proyectos no solo puede mejorar la ejecucion y el control de los
proyectos, sino que también puede conducir a una mayor satisfaccién del cliente, una

mejor gestion de costos y una posicion mas competitiva en el mercado.

2.3. Bases teodricas vinculadas a la Gestion de Proyectos:

2.3.1. Proyecto:

Para entender el concepto de Gestion de Proyectos es primordial saber que
significa un proyecto en el sector empresarial; es una suma de acciones u operaciones
que son de utilidad para desarrollar una concepcién de negocio.

De acuerdo a la Project Management Association (Project Management
Association, 2021), los proyectos se basan en la gestion de proyectos. Los proyectos se
caracterizan como esfuerzos temporales disefiados para producir resultados. Estos
proyectos se caracterizan por objetivos especificos, por una fecha de inicio y finalizacion
definida, asi como un alcance y recursos determinados. La gestion de proyectos implica
la aplicacidén de conocimientos, herramientas, habilidades y tecnologias para planificar,
ejecutar y controlar las actividades del proyecto con el propdsito de lograr los objetivos

establecidos de manera eficiente.

2.3.2 Gestion de Proyectos:
La gestion de proyectos es una habilidad critica que adjudica capacidades,

conocimiento de procesos, herramientas, objetivos, demandas, resultados y técnicas



para poder asi administrar, orientar y disefiar los empefios dentro de un proyecto
empresarial (Julca & Pretell, 2017).

No existe un enfoque unico para todos los organismos al implementar esta
estrategia en un negocio sin embargo una correcta Gestion de Proyectos siempre tiene
impacto positivo (Saldafia, 2018).

La Gestion de Proyectos proporciona una manera sistematizada y apta de llevar

proyectos de diversos tipos.

2.3.3. Importancia de la Gestion de Proyectos:

La presente investigacion resalta la valia de una adecuada gestion de proyectos
para el éxito empresarial en todos los aspectos; tato financiero como laboral. Su
importancia ayudara a tener un crecimiento potencial tomando en cuenta presupuestos,
cronogramas de entregas, inventarios, seguimientos de tareas, capacitaciones
constantes de trabajo y uso de maquinarias, los cuales deben ser tomados en cuenta y
deben de estar en una mejora constante para garantizar el éxito de la organizacion.

La Gestion de Proyectos es crucial ya que actualmente nos garantiza que lo que
el trabajo que esta realizando o entregado una empresa esta realizada correctamente y
nos proporciona un valor real que se debe tener en cuenta ante oportunidades de negocio
(Sorto, 2017).

La gestidn de proyectos tiene como idea fundamental administrar todos los medios
que se necesitan para planificar y realizar gestionando desde el inicio del proyecto hasta

el final lo cual nos ayuda para identificar y corregir fallas y errores en la gestion.



El Decreto Legislativo N° 1543 nos dice “La Gestion de Proyectos comprende la
implementacion de metodologias, herramientas y mejores practicas para el cumplimiento
de los objetivos de un proyecto para, de acuerdo al alcance, plazo, presupuesto y niveles
de servicio determinados”

Un correcta Gestion de Proyecto nos brindara las siguientes ventajas que nos

ayudaran a progresar como empresa:

o Mejorar la productividad de la empresa.
o Coordinar recursos.
o Se pueden entender las verdaderas capacidades del grupo de trabajo y

priorizar las areas de mayor necesidad.

o Respuesta mas rapida a necesidades cambiantes.
o Satisfacer necesidades especificas de cada cliente.
o Aumentar la calidad de servicio y producto.

o Ayuda a estandarizar procesos.

o Interacciones sencillas, rapidas y econémicas.

o Reduce la posibilidad de cometer equivocaciones.
o Minimiza sobrecostos.

o Mejorar la imagen de la empresa.



2.4. Analisis comparativo

Tabla 1

Analisis comparativo de estudios previos
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realizado del estudio
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N The impact of El estudio Proporciona dificultades para
5 ro%ct compara el Se enfoca en el una generalizar los
2 marrw)a Jement impacto de impacto de las comprension resultados a todas
S methogolo ies diferentes metodologias clara de como las industrias y
3 on ro'egt metodologias de gestion de las diferentes contextos
- sucgesjs A de gestion de  proyectos enel  metodologias empresariales
i com araﬁve proyectos en el éxito general pueden influir debido a las
S sl?ud éxito del del proyecto. en el éxito del variaciones en los
£ y proyecto. proyecto. proyectos y sus
« requisitos.
e Se centra en la
- Planificacién A
gestion integral
de proyectos. Ofrece una
iy de proyectos, o
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Project abordando No se enfoca
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T management: _ Control de aspectos como la gestion de exclusivamente en la
s A systems rovectos la planificacion, ?0 ectos satisfaccion del
c approach to proyectos. el control y la proyectos, cliente, que es un
= planning - Gestion de gestion de incluidos aspecto clave en el
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3 proyectos en el proyectos en el proyectos para proy - abordar
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N peruano especifico del industrial en el gs ecificas de metodologias de
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Gomez, A., & Rodriguez, P.

Implementacion
de un sistema
de gestion de
proyectos en
una empresa

metallrgica:
Caso de
estudio en una
empresa de
fabricacion de
productos
metalicos para
uso estructural

El estudio
detalla el
proceso de
implementacion
de un sistema
de gestion de
proyectos en
una empresa
metallrgica,
con un enfoque
en la
fabricacion de
productos
metdlicos para
uso estructural.

Se centra en un
caso de estudio
especifico de
implementacién
de un sistema
de gestion de
proyectos en
una empresa
metallrgica.

Proporciona
informacion
detallada sobre
los pasos y

involucrados en

implementaciéon
de un sistema
de gestion de
proyectos en
una empresa
especifica.

Puede tener

limitaciones en la
generalizacion de los
resultados a otras

empresas o

industrias debido a
las diferencias en la

estructura

organizativa, los
recursos disponibles
y los requisitos del

proyecto.

Nota: Es importante destacar que cada estudio aborda diferentes aspectos relacionados con la gestion de proyectos y la
satisfaccion del cliente, lo que proporciona una perspectiva amplia y variada sobre el tema. Sin embargo, ninguna de las
investigaciones se centra exclusivamente en la combinacion de eficiencia, control de costos y satisfaccion del cliente como
lo hace el proyecto propuesto. Es importante mencionar que algunos estudios pueden no proporcionar explicitamente ventajas
o desventajas, por lo que la informacion se ha completado en la medida de lo posible con base en los datos proporcionados
en cada uno de los estudios.
Fuente: Elaboracion propia.

En este analisis ademas, se compararan las practicas actuales con las propuestas

de implementar una base de datos histéricos, crear un procedimiento de manejo de

maquinas, capacitar al personal y mejorar el control de recursos.

almacenar y gestionar datos historicos de proyectos anteriores.

2.4.1. Base de datos

Actualmente, la empresa podria carecer de un sistema centralizado para

La implementacion de una base de datos histéricos permitirda un acceso rapido a

informacion valiosa, facilitando la toma de decisiones basada en la experiencia pasada.

2.4.2. Procedimiento de manejo de maquinas

La falta de un procedimiento estandarizado puede llevar a la ineficiencia y

aumentar el riesgo de errores en la produccion.



Establecer un procedimiento claro para el manejo de maquinas no solo mejorara

la eficiencia operativa, sino que también contribuira a la seguridad y calidad del producto.

2.4.3. Capacitacion del personal
La capacitaciéon del personal puede ser insuficiente o no estar alineada con las

demandas tecnoldgicas y de eficiencia actuales.

La propuesta de capacitacidon busca mejorar las habilidades del personal,

aumentando su competencia y adaptabilidad a los cambios en el entorno de produccion.

2.4.4. Mejor control de recursos
Un control deficiente de los recursos puede resultar en desperdicio de materiales

y tiempo (Valle Latorre, 2014).

Mejorar el control de recursos garantizara una asignacion mas eficiente de
materiales, reduciendo costos y mejorando la rentabilidad de los proyectos (Torres &

Vasquez, 2020).

2.5. Analisis critico

2.5.1. Base de datos

Criticamente, se debe garantizar la seguridad de la informacién almacenada en la
base de datos historicos, especialmente considerando la sensibilidad de los datos

industriales y de proyectos.



2.5.2. Procedimiento de manejo de maquinas
La implementacién de nuevos procedimientos podria encontrar resistencia por
parte del personal. La gestion del cambio y una comunicacion efectiva son cruciales para

minimizar la resistencia y garantizar la adopcion exitosa.

2.5.3. Capacitacioén del personal:
Es esencial evaluar las necesidades especificas de capacitacién del personal. La
formacion debe ser personalizada y adaptarse a las habilidades actuales y futuras

requeridas para mejorar la eficiencia y la calidad del trabajo.

2.5.4. Mejor control de recursos:
El nuevo sistema de control de recursos debe ser lo suficientemente flexible para
adaptarse a las variaciones en los proyectos. Un enfoque rigido podria resultar

contraproducente en un entorno industrial dinamico.

2.5.5. Retroalimentacién Constante:
La implementacion de un procedimiento mejorado debe ir acompafiada de un
sistema de retroalimentacion constante para evaluar su efectividad. Se deben realizar

ajustes segun la retroalimentacién de los clientes y del personal involucrado.

2.5.6. Tiempos de Respuesta y Eficiencia:
La mejora propuesta deberia centrarse en reducir significativamente los tiempos
de respuesta, pero sin comprometer la calidad de la atencion. Se debe lograr un equilibrio

para garantizar la eficiencia y la satisfaccion del cliente.



2.5.7. Personalizacién en la Atencion:
La atencion al cliente mejorada deberia buscar la personalizacion en la
interaccién, reconociendo las necesidades y preferencias especificas de cada cliente.

Esto contribuira a construir relaciones solidas y a fomentar la lealtad del cliente.

En resumen, la mejora del procedimiento de atencion al cliente es crucial para el
éxito global del sistema de gestion de proyectos. Sin embargo, se deben abordar
criticamente aspectos como la capacitacién del personal, la integracion con sistemas

existentes y la constante evaluacion y ajuste para asegurar la efectividad continua.



CAPITULO Ill: MARCO REFERENCIAL

3.1. Resena Histérica:

En el afio 2008, el sefor Edwin Apaza Mamani decide formar la empresa SHAMA
EIRL la cual se dedicaba a la compra y venta de chatarra de productos metalicos,
teniendo como clientes a grandes empresas de renombre como Aceros Arequipa, entre

otros.

Debido al crecimiento financiero, 02 afios mas tarde el gerente funda su segunda
empresa llamada SELICA EIRL, la cual aparte de dedicarse a la compra y venta de
chatarra, da sus inicios en la fabricacion de productos metalicos de uso estructural para
lo cual obtienen una maquina guillotina y una maquina plegadora. Ambas empresas
fueron desarrollandose y ganando clientes a lo largo de los afos, asimismo, el
crecimiento de la empresa SELICA EIRL fue exponencial por lo cual ampliaron su cartera
de servicios adquiriendo otras maquinarias como lo son: maquina roladora, cortadora en

hilo, ademas de empezar los servicios de fabricacion y soldeo de estructuras entre otros.

Es asi que la hija del gerente de ambas empresas la seforita Alejandra inventario,
después de participar y aprender sobre el rubro de metalmecanica; opta por fundar el 07
de diciembre del 2022 su empresa A1OMETAL EIRL.

Dicha empresa empezé sus operaciones con una maquina de cortadora laser
realizando proyectos de diseno y fabricacion de piezas metalicas. En poco tiempo y con
ayuda de la direccién del ya experto en el rubro Edwin Apaza, es que su hija Alejandra

llega a adquirir maquinaria para ampliar sus servicios.



En la actualidad la empresa A1OMETAL EIRL dispone de un abanico de servicios
que contemplan plegado, rolado, corte en inox, corte laser, corte con plasma, disefio e
ingenieria de proyectos metalmecanicos, entre otros. Se espera que a finales del 2024
la empresa crezca a tal nivel de poder realizar servicios no solo en Arequipa, Peru, si no,

en todo el sur del pais.

3.2 Filosofia Organizacional:

La filosofia organizacional de "A10Metal" se fundamenta en la sinergia entre
precision, creatividad y compromiso. Como fabricantes de productos metalicos para uso
estructural, la empresa valora la calidad en cada fase de su proceso, desde el corte laser
hasta el disefio y fabricacion de estructuras metalicas. La dedicacion a la excelencia se
refleja en la implementacion de tecnologias avanzadas para el corte, rolado y plegado

de planchas metalicas.

Ademas, "A10Metal" se destaca por su enfoque personalizado, ofreciendo disefio
de planos adaptados a las necesidades especificas de cada cliente. La creatividad y la
innovacion son pilares clave, permitiendo a la empresa abordar desafios unicos y

proporcionar soluciones a medida.

La filosofia organizacional se basa en una cultura de trabajo colaborativa y
orientada al cliente, donde la eficiencia y la calidad son prioridades constantes. En

resumen, "A10Metal" busca no solo fabricar productos metalicos de alta calidad, sino



también construir relaciones sélidas y duraderas con sus clientes mediante un enfoque

proactivo y centrado en soluciones.

3.2.1. Misién

Tienen como misién en "A10Metal" es ser lideres en la fabricacién de productos
metalicos para uso estructural, ofreciendo soluciones personalizadas y de alta calidad. A
través de tecnologias de vanguardia y un enfoque centrado en el cliente, buscamos
superar las expectativas, contribuir al desarrollo sostenible y construir relaciones

duraderas con nuestros clientes.

3.2.2. Vision

"A10Metal" aspira a ser reconocido como el referente en la industria de productos
metalicos estructurales. Nos esforzamos por impulsar la innovacién continua, expandir
nuestra presencia global y ser pioneros en practicas sostenibles. Buscamos ser la
eleccion preferida de clientes que valoran la calidad, la precisién y la personalizacion en

cada proyecto estructural.

3.3. Disefio Organizacional:

El disefio organizacional de la empresa esta distribuido de la siguiente manera:



Figura 2

Diserio Organizacional de la empresa A10Metal
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Fuente: Elaboracion propia.

3.4. Productos y/o Servicios

Los servicios que brinda la empresa A10Metal son:

o Corte de planchas metalicas en CNC Laser.

o Corte de planchas metalicas en CNC Plasma.

J Rolado de Planchas metalicas.

J Plegado de Planchas metélicas.

o Diseno e Ingenieria de proyectos metalmecanicos.
o Disefio y fabricacion de piezas metalicas.

o Disefio y fabricacion de estructuras metalicas.



3.5. Diagnéstico Organizacional

Para poder realizar un diagnostico se realiza un analisis FODA a la empresa:

Tabla 2

Anélisis FODA para diagndéstico de la empresa A10 Metal

Fortalezas

Oportunidades

Experiencia en el rubro de proyectos
metalmecanicos.

Capital tecnoldgico.

Claridad de mision y vision.

Claridad de valores.

Posicionamiento geografico privilegiado.

Tecnologia unica en la ciudad.

Cambios en politicas gubernamentales
que favorezcan la inversion en
tecnologia y modernizacion.
Crecimiento econémico regional.
Crecimiento en el sector industrial.
Explotar el elemento innovador con
respecto a la tecnologia.

Crecimiento en la capacidad de

produccion.

Debilidades

Amenazas

Procesos internos inefectivos,
inexistentes o ineficientes.

Carencia de capacitacion al personal.
Falta de base de datos de los proyectos
culminados.

Falta de preparacion profesional de

parte de la gerencia general.

Innovacion tecnolégica de parte de la
competencia.

Disminucién de clientes por aumento de
competidores.

Perdida de ganancias por mala

cotizacion de proyectos.

Fuente: Elaboracion propia.



En el analisis FODA se describen las fortalezas, oportunidades, debilidades y

amenazas de la empresa A10Metal.

Se debe explotar al maximo las fortalezas actuales como lo son la ventaja en
cuanto a tecnologia con respecto a la competencia y, ademas se deben trabajar en
reducir o mejorar las debilidades como lo son la capacitacion del personal o la creacion

de una base de datos de todos los proyectos culminados.



CAPITULO IV: RESULTADOS

Para el presente proyecto de investigacion, se propuso una Propuesta de Mejora.

4.1. Diagnéstico
Se presentan los 5 principales problemas que son los mas relevantes en la

empresa, afectando asi su eficiencia:

v Mano de Obra: Se compone de dos causas principales. En primer lugar, la
falta de capacitacion se identifica como un factor significativo, dado que la mayoria de
los empleados carecian de la formacién adecuada para operar las maquinarias y realizar
las tareas asignadas de manera efectiva. Ademas, se observo una falta de proactividad
entre los trabajadores, ya que, en ausencia del gerente general, la productividad
disminuia y las tareas asignadas requerian mas tiempo del esperado para completarse.

v Maquinaria: Esta categoria abarca dos causas principales. En primer lugar,
se identificd una falta de procedimientos operativos estandar, lo que ocasioné fallas en
algunas maquinas durante su uso, resultando en la necesidad de adquirir nuevos equipos
o enviarlos a reparaciéon. Por otro lado, se observé una falta de cuidado por parte del
personal, quienes no manejaban adecuadamente los equipos, lo que provocaba dafos
y disfunciones en las maquinas, afectando asi la continuidad de las operaciones.

4 Atencion al cliente: Se destacan dos causas principales en esta area. En
primer lugar, se observaron demoras en la respuesta a las solicitudes de cotizacion por
parte de los clientes, ya que estas debian realizarse de forma presencial a través del
operador mecanico, lo que generaba informacion poco confiable y costos aproximados.

Ademas, la ausencia de un recepcionista impedia una atencién inmediata y eficiente a



las consultas de los clientes, ya que debian esperar a que el operador mecanico estuviera
disponible para atenderlos.

v Método: Se identificaron tres causas principales en este aspecto. En primer
lugar, la falta de control de costos dificultaba la elaboracion precisa de cotizaciones, al
no contar con informacion detallada sobre los insumos, evaluaciones previas y datos de
los clientes. Ademas, la falta de cotizaciones formales y tiempos de entrega incumplidos
contribuian a la pérdida de ganancias, ya que los clientes podian solicitar cambios o
cancelaciones debido a la falta de formalidad en los acuerdos. Finalmente, se observaron
demoras en los tiempos de entrega debido a la falta de una base de datos adecuada y
un registro preciso de los clientes, asi como a la escasez de materiales durante la
ejecucion de los trabajos.

v Materiales / Inventario: Esta categoria se divide en tres causas
principales. En primer lugar, la falta de control durante la ejecucion de los trabajos
resultaba en la falta o el exceso de materiales al finalizar, debido a la ausencia de una
persona responsable de supervisar el consumo diario de materiales. Ademas, la falta de
requerimientos por parte de los operarios mecanicos generaba paros en la produccion al
no contar con los materiales 0 maquinarias necesarias. Por ultimo, los precios inestables
de los insumos contribuian a la incertidumbre en la planificacion de costos, ya que los
precios podian aumentar significativamente después de que el cliente aprobara la

cotizacioén inicial.

En consecuencia, sentimos la necesidad de demostrar los puntos necesarios

dentro de la empresa para tener una mayor visibilidad de lo que afecta a la empresa.



Figura 3

Diagrama de Ishikawa para el diagndstico de la empresa “A10 Metal”
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Fuente: Elaboracion propia.

Este diagrama de Ishikawa en la Figura 3 ayuda a visualizar claramente las causas
raiz de cada problema detectado en la empresa "A10 Metal", lo que facilita el proceso de

identificacién y solucion de estos problemas.

La matriz de Evaluacion de Factores Internos (EFI) es una herramienta disefiada para
identificar tanto las areas de fortaleza como las debilidades dentro de una empresa, con el
proposito de impulsar mejoras. Esta matriz se utiliza para evaluar la efectividad de los
procesos o sistemas de manera cuantitativa y objetiva, lo que permite detectar areas donde

los recursos se utilizan de manera ineficiente.



Figura 4

Matriz EFI: evaluacion de fortalezas y debilidades de la empresa “A10 Metal”

MATRIZ EFI
: e Valor
Factores claves internos Peso |Calificacion
ponderado
FORTALEZAS
Experiencia en el rubro de proyectos metalmecanicos 0.10 4 0.40
Capital tecnologico 0.10 4 0.40
Claridad de mision y vision 0.05 3 0.15
Claridad de valores 0.05 3 0.15
Posicionamiento geografico privilegiado 0.10 3 0.30
Tecnologia Gnica en la ciudad 0.10 4 0.40
Amplia cartera de clientes 0.10 4 0.40
DEBILIDADES
Procesos internos inefectivos, inexistentes o ineficientes 0.10 1 0.1
Carencia de capacitacion al personal 0.10 1 0.1
Falta de procedimientos operativos especificos 0.05 2 0.1
Falta de base de datos de los proyectos culminados 0.05 2 0.1
Falta de preparacion profesional de parte de la gerencia general 0.10 1 0.1
TOTAL 1.00 - 2.70

Nota: El peso designado se corresponde con la industria Metalmecéanica, que es donde se desarrolla la actividad

empresarial.
Fuente: Elaboracion propia.

Gracias a los datos observados en la Figura 4, se puede otorgar a la empresa

A10 Metal una posicion estable y sélida debido a que presenta un puntaje superior a 2.5.

Ademas, gracias a los factores evaluados, se pueden tomar medidas correctivas para

mejorar el desempefio y los resultados en esas areas especificas.

4.1.1. Inexistencia de un Sistema de administracion de proyectos

La empresa A10 Metal a su actualidad, trabaja de la siguiente manera al realizar

un nuevo proyecto:




1) Cliente potencial se acerca a las instalaciones de A10 Metal y solicita
informacion a la persona que encuentre disponible, puesto que no cuenta con un area
de recepcion.

2) Trabajador que lo atiende le pregunta en términos generales sobre el
trabajo a realizar.

3) Trabajador se comunica con Gerenta General para compartirle las
indicaciones del cliente y enviarle informacion adicional (dibujo a mano alzada, planos,
imagenes de muestra, etc.) asi como los datos de contacto del cliente.

4) Gerenta General realiza la cotizacion manualmente y se comunica con el
potencial cliente para brindarle una cotizacion verbal.

5) En caso que el cliente acepte la cotizacion da una confirmacion verbal para
el inicio de actividades en taller.

6) La gerenta y el cliente pactan la fecha y lugar de entrega del proyecto.

7) Una vez culminado el proyecto, el pago es realizado de manera

bancarizada o en efectivo.



Figura 5

Diagrama de flujo de realizacion de nuevo proyecto.
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Nota: El diagrama de Flujo se realiz6 en la aplicacion Creately.com.



Teniendo en consideracion que, no hay un personal que se encargue de
recepcionar al cliente, se ha registrado que 1 de cada 10 personas deciden retirarse del

local debido a la falta de atencién del personal.

Con respecto a la entrega de cotizacion, ésta se hace de manera verbal, por lo
gue no se cuenta con la informacion requerida para realizar el trabajo (entrega de planos
por parte del cliente), tampoco queda constancia del precio pactado y los términos del
trabajo (si esta sujeto a cambios, modificaciones y/o cancelaciones; tiempo de vigencia

de la cotizacion).

La aceptacion de la cotizaciéon por parte del cliente no se realiza mediante la firma
de un contrato formal, contando con el pago de un porcentaje del trabajo y la estipulacién

de la fecha de entrega.

Se ha registrado pérdidas de hasta el 100% por cancelacion del trabajo por parte
del cliente, ya que no se exige algun pago previo. También se registra una pérdida de
hasta el 15% de ganancias debido a que la empresa no establece un tiempo de vigencia

de las cotizaciones y los precios de los materiales e insumos son muy fluctuantes.

4.1.2. Falta de un sistema de gestion de inventario eficiente
Actualmente la empresa A10 Metal realiza los siguientes pasos con respecto al

abastecimiento de recursos:

1) Personal operativo comunica a Gerencia la falta de materia prima.

2) Se detienen operaciones debido a la ausencia de material.



3) Gerencia realiza la compra y reposicion de material solo para el actual
proyecto.

4) Se retoman labores.

Figura 6

Diagrama de flujo de abastecimiento de materia prima.
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Nota: El diagrama de Flujo se realiz6 en la aplicacion Creately.com

Al no contar con un adecuado registro de los materiales e insumos necesarios
para realizar los trabajos solicitados, se registran tiempos muertos que retrasan la fecha

de entrega pactada con los clientes generando descontento y en algunos casos,



reclamos; ademas de un aumento de hasta el 20% en gastos presupuestados al realizar

la compra inmediata de los materiales para la continuacion del proyecto.

4.1.3. Elaboracion de Procedimientos estandar de trabajo y Capacitacion al
personal

Actualmente la empresa A10 Metal no cuenta con procedimientos operativos
especificos para cada maquinaria y cada servicio que ofrece. Esta tmpoco cuenta con

un programa de capacitaciones para el personal operativo

Dentro del periodo de julio y octubre del afo 2023, la empresa A10 Metal registra
una pérdida de hasta 5 000 soles mensuales por errores y/o baja calidad de los productos
entregados. Durante el mes de noviembre, es relevante destacar que se produjo un
incidente en el que el personal operativo fue responsable de un mal funcionamiento en

una maquina de calado, lo que resulto en la inutilizacién de la maquinaria.

Teniendo en consideracion que recientemente se hizo la compra de una nueva
maquina para la realizacion de un nuevo servicio, es necesario una capacitacion
especifica para su uso, asegurando una mayor eficiencia y la disminucion del malgaste

de material asi como posibles desperfectos en la maquina.

4.1.4. Inexistencia de un sistema de gestién de datos y manejo de
informacion de los servicios
La empresa bajo estudio actualmente enfrenta desafios sustanciales en la gestion

de su informacion relacionada con clientes, trabajos realizados, fechas y costos



asociados a proyectos. La carencia de una base de datos centralizada ha generado una
falta de eficiencia en el control de finanzas y en la gestion de la cartera de clientes. La
ausencia de un sistema unificado impide el acceso rapido y la manipulacién eficiente de
datos criticos, lo que se traduce en una pérdida de tiempo y recursos para el personal
involucrado en la gestion de proyectos. Ademas, la falta de una base de datos integral
limita la capacidad de la empresa para realizar un seguimiento preciso de la vigencia de
las cotizaciones, las transacciones financieras, la facturacion y la evaluacién del

rendimiento de los proyectos.

Esta falta de organizacién en la gestion de datos también ha tenido un impacto
significativo en las finanzas de la empresa. Se ha observado una disminucion sustancial
en las ganancias, pasando de una ganancia mensual de aproximadamente S/.15,000 a
S/.9,340 soles. Este declive en las cifras de ganancias no solo refleja una pérdida
financiera tangible, sino que también indica la necesidad urgente de implementar un
sistema de gestidn de proyectos mas eficiente y unificado. La disminucion de los ingresos
resalta la importancia critica de abordar la falta de una base de datos centralizada para

mejorar el control financiero y la toma de decisiones estratégicas en la empresa.



4.2. Diseio de la Mejora

4.21. Desarrollo de un sistema de administraciéon de proyectos para la
mejora de la realizacion de nuevos proyectos y atencion al cliente

Se presenta a continuacion los cambios realizados en los pasos de atencién al
cliente y la realizacidn de nuevos proyectos:

o Teniendo en consideracién el diagrama de flujo de la Figura 5 es que se
propone la adicion de un personal que va a recepcionar a los clientes en primera instancia
y tomara algunos datos (Tabla 3) necesarios para anadir a una base de datos. Esta
accion se realizara previamente a la conversacion del cliente con el personal operativo.
Una vez se haya tenido la opinion del trabajador, se procedera a enviar la solicitud de la

cotizacion a gerencia junto con el Plano proporcionado por el cliente.

Tabla 3

Modelo de base de datos implementado
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Nota: La tabla expuesta anteriormente no cuenta con todos los items que actualmente tiene la empresa, ya que es
modificable segiin la necesidad de la empresa.
Fuente: Elaboracion propia.

o Al recibir la solicitud de cotizacion junto con el plano del cliente, la Gerencia

emitira la cotizacién con un tiempo maximo de espera de 24h. Se ha establecido que



cada cotizacion emitida por gerencia tendra un tiempo de validez de 3 dias calendario,
esto debido a que los precios de la materia prima y servicios estan en constante
fluctuacion.

o Al recibir y aceptar la cotizacion el cliente, se procedera a la elaboracién del
contrato junto al abono del 50% del costo del servicio. A continuacion, se pactara la fecha
de entrega del producto con una variacidon de + 2 dias habiles, esto dependiendo de la
complejidad del proyecto.

o El cliente podra comunicarse a través de medios digitales (WhatsApp,
teléfono y correo) para consultar el estado de fabricacion de su producto. Cabe
mencionar que estos canales seran administrados por el personal a cargo de recepcion
para brindar una mejor atencion al cliente.

o Una vez culminado el producto, este se entregara en la fecha pactada por
ambas partes. El servicio culminara con la cancelacion del 50% restante del costo total
del servicio y la entrega al cliente.

o El plano y la cotizacion del servicio quedaran almacenados en los registros
de la empresa A10 Metal para llevar un mejor control de costos y tener un registro de
cartera de clientes.

A continuacién se presentan las fichas de diagrama de flujo de los procesos
elaborados previamente durante la elaboracion del diagndstico con sus respectivas

mejoras.



Figura 7

Fichas de diagrama de flujo del proceso de corte, rolado o plegado de planchas metalicas

con sus respectivas mejoras.

PROCESO DE REALIZACION DE CORTE, ROLADO O PLEGADO DE PLANCHAS METALICAS

METODO

SEDE A1OMETAL ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMICA
SERVICIO Operacion A 5 5
OPERADOR Transporte B 2 2
ORDEN DE SERVICIO Demora C 1 1
COMENTARIOS Inspeccion D 2 2
Almacén E 2 2
TIEMPO (hr) 190 Contratacmrl Qe un recepcionista (sueldo
minimo 1 025 soles)
DISTANCIA (mts) 22 22
N° DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD ACTIVIDAD TIEMPO DISTANCIA OBSERVACIONES
B|C|[D]|E (min) (mts)
1 |Solicitud de cotizacion 10
2 |Entrega de informacion a gerencia 5
3 |Elaboracion de cotizacion 30
4 |Aprobacion de cotizacion por parte del cliente * 10
5 |Transporte de la plancha de metal al almacén * 5 10
6 |Inspeccion de la plancha de metal * 5 Verificar calidad
7 |Almacén * 15
8 [Se traslada la plancha al &rea de produccion * 10 7
9 |[Corte, rolado o plegado de plancha metalica 20*
10 |Inspeccién de la estructura metalmecanica * 15 Verificar calidad
11 {Traslado al almacén * 5 5
12 |Entrega del producto y conformidad del cliente 10
TOTAL 211122 120 22

Fuente: Elaboracion propia.




Figura 8

Fichas de diagrama de flujo del proceso de disefio, fabricacion o elaboracion de

estructuras metal mecanicas, rolado o plegado de planchas metalicas con sus

respectivas mejoras.

PROCESO DE DISENO, FABRICACION O ELABORACION DE ESTRUCTURAS METAL MECANICAS

) METODO )
UBICACION ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMICA
ACTIVIDAD Operacion A 6 6
OPERADOR Transporte B 2 2
ORDEN DE SERVICIO Demora C 2 2
COMENTARIOS Inspeccidn D 2 2
Almacén E 2 2
TIEMPO (min) 325 275 Contratacmn, Qe un recepcionista (sueldo
minimo 1 025 soles)
DISTANCIA (mts) 22 22
N° DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD ACTIVIDAD TlEMPO DISTANCIA OBSERVACIONES
B|[C|D]|E (min) (mts)
1 [Solicitud de cotizacion 10
2 |Entrega de informacion a gerencia 5
3 |Elaboracién de cotizacion 30
4 |Aprobacion de cotizacion por parte del cliente * 10
Disefio de piezas, estructuras metalicas o proyectos
5 L 120*
metalmecanicos
6 |Aprobacion del disefio por parte del cliente * 15
7 |Transporte de la materia prima * 5 10
8 |Inspeccion de la materia prima * 5 Verificar calidad
9 |Almacén * 15
10 |Se traslada la plancha al &rea de produccién * 10 7
11 [Fabricacion de estructuras metalmecénicas 20*
12 |Inspeccién de la estructura metalmecéanica * 15 Verificar calidad
13 [Traslado al almacén * 5 5
14 |Entrega del producto y conformidad del cliente 10
TOTAL 212122 275 22

Fuente: Elaboracion propia.

para ambos procesos a través de las mejoras propuestas.

Como se observan en ambas figuras, hay una disminucion en el tiempo utilizado




4.2.2. Sistema de gestion de inventario eficiente

Teniendo en consideracion el diagrama de flujo para el abastecimiento de materia
prima plasmado en la Figura 6 es que se propone la incorporacion del uso de formatos
Check List. Estos formatos permiten que el personal operativo pueda verificar las

condiciones de trabajo e insumos que necesita para la elaboracién de los productos.

Este procedimiento sistematico de inspeccion garantiza la disponibilidad y la
integridad de los insumos necesarios para las operaciones diarias, asegurando que no
falten elementos criticos en el proceso productivo. Ademas, el chequeo regular de los
EPPs contribuye a salvaguardar la salud y seguridad de los trabajadores, al confirmar
que disponen de los equipos necesarios para prevenir accidentes y lesiones laborales.
Esta practica no solo cumple con las normativas de seguridad laboral, sino que también
fortalece la cultura de seguridad en la empresa, fomentando la responsabilidad individual
y colectiva en el uso apropiado de los equipos de proteccion. En ultima instancia, la
implementacion del checklist para insumos y EPPs se traduce en un entorno de trabajo
mas eficiente, seguro y conforme a las regulaciones, contribuyendo al éxito y la

sostenibilidad de la empresa metal-mecanica.

Los formatos (Anexos 3 y 4) seran llenados diariamente a primera hora de la
manana iniciada la jornada laboral, esto con la finalidad de que se lleve un control de
gastos de insumos y se pueda preveer retrasos y tiempos muertos al no contar con lo

necesario para iniciar los trabajos correspondientes.

Ademas, a través de un inventario previo al mismo dia del inicio de las actividades

de produccion y en caso de ser necesario, se procedera a realizar un requerimiento



(Anexo 5), se reducira sustancialmente los tiempos muertos (aproximadamente 6 horas)

que resultan de la compra acelerada de materia prima faltante.

4.2.3. Elaboracion de Procedimientos estandar de trabajo y Capacitacion al
personal
En conjunto a la gerencia de la empresa A10 Metal se ha elaborado un

procedimiento del manejo de maquinaria.

La implementacién de estos procedimientos de trabajo efectivos en el manejo de
maquinaria ha generado beneficios significativos para la empresa metal-mecanica. Estos
procedimientos estandarizados han mejorado la eficiencia operativa al garantizar una
ejecucion uniforme y segura de las tareas relacionadas con la maquinaria. La adopcioén
de practicas especificas ha contribuido a reducir los riesgos de accidentes laborales y ha
aumentado la consistencia en la produccion, lo que se traduce en una mejora palpable
en la calidad de los productos fabricados. También es importante mencionar que con la
creacion de estos procedimientos especificos se disminuye la probabilidad de averias y

deterioros en las maquinarias, que cabe mencionar, tienen un costo elevado.

Ademas, la implementacion de procedimientos de trabajo ha facilitado la
identificacion de areas de mejora continua, permitiendo a la empresa optimizar sus

operaciones y maximizar la utilizacion de sus recursos.

Con respecto a la capacitacion del personal, se ha elaborado un programa de

capacitaciones brindadas por profesionales especialistas o proveedores para el personal



operativo, considerando una capacitacion de un minimo de 3 dias al inicio de la

contratacion del trabajador.

Proporcionar formacién especifica y actualizada fortalecera las habilidades
técnicas y operativas de los empleados, mejorando su capacidad para abordar tareas
especializadas y adaptarse a los avances tecnologicos en el sector. Ademas, la
capacitacion contribuye a la creacion de un ambiente laboral mas seguro al aumentar la
conciencia sobre practicas seguras y promover una cultura de seguridad en el lugar de
trabajo. En ultima instancia, la inversion en la capacitacion del personal no solo mejorara
la competencia y la productividad individual, sino que también contribuye al

fortalecimiento del equipo y al rendimiento general de la empresa metal-mecanica.

Para evaluar la efectividad de estas capacitaciones, se realizara una corta
evaluacion acerca del temario expuesto, de manera individual a cada personal

involucrado.

4.2.4. Sistema de gestion de datos y manejo de informacién de los servicios

La creacién de una base de datos eficiente para el manejo de informacion de los
servicios va a generar innumerables beneficios para la empresa metal-mecanica. La
centralizacion de datos relacionados con los servicios prestados incrementa la capacidad
de la empresa para acceder y analizar informacion critica de manera rapida y precisa.
Esto ha permitido una toma de decisiones mas informada y oportuna, asi como una
mayor eficiencia en la cotizacion, planificacion y ejecucion de proyectos. Ademas, la base
de datos facilitara la identificacién de tendencias, patrones y areas de mejora, lo que ha
llevado a una optimizacion continua de los procesos operativos y a una mayor

adaptabilidad a las demandas cambiantes del mercado.



La mejora en la gestion de la informacion de los servicios no solo impulsa la

eficiencia interna, sino que también fortalece las relaciones con los clientes al

proporcionar respuestas rapidas y personalizadas a sus necesidades. En ultima

instancia, la implementacion de esta base de datos ha contribuido a la mejora general de

la competitividad y el rendimiento de la empresa metal-mecanica en su sector.

A continuacién se presenta una tabla resumen del disefio implementado:

Tabla 4

Tabla resumen del disefio del proyecto

Problemas Acciones a o Presupuesto -
Actividades P Responsable  Objetivos
encontrados llevar a cabo (en soles)
. Implementar :
Pérdidas por P - Contratar Reducir
un sistema de ; o
errores, i consultoria pérdidas y
. gestion de )
cancelaciones y o . para 3500 Gerente mejorar el
. administracion . s
averias de : implementacién control del
T y manejo de . . .
magquinarias , , del sistema inventario
inventario
Mejorar la
organizacion
o - Crear base de g
Retraso en Creacion de . y acceso a la
g datos y Incluido en la . ot
elaboracion de base de datos . Consultor informacion
R formatos consultoria ,
cotizacion y formatos : relacionada
necesarios
con el
inventario
Pronta
- Contratar un atencion al -
o . Agilizar la
recepcionista  cliente, llenado -
: atencion al
: - para gestionar de base de .
Insatisfaccion i 1025 (sueldo cliente y
. la recepcion datos y - Gerente .
del cliente ) minimo) mejorar la
de clientes y formatos, L
.. ) comunicacion
solicitudes de  realizar cobros, :
o interna
cotizacion entrega de

producto final




. . Mejorar la
Realizar un - Brindar J

o eficiencia del
programa de  capacitaciones
o personal y
Falta de capacitaciones al operador .
L . . reducir los
capacitaciony anual. Crear mecanicoen  Maximo 1000
- L P Gerente errores
procedimientos procedimientos técnicas de (anual) asociados al
operativos especificos de manejo y )
- e manejo de
operacion de  mantenimiento las
maaquinaria de maquinarias o
maquinarias

Fuente: Elaboracion propia.

4.2.5. Presupuesto
Este presupuesto detallado refleja los costos estimados para la implementacion

del sistema de gestidn en la empresa metal-mecanica.

Tabla 5

Presupuesto detallado para la implementacion del proyecto

Concepto Costo (soles)
Consultoria para implementacion del sistema 3500
Contratacién de recepcionista (sueldo mensual) 1025
Capacitaciones para el operador mecanico 1000
Total 5525

Fuente: Elaboracion propia.

4.2.6. Analisis costo-beneficio

Para realizar un andlisis costo-beneficio aproximado de la implementacién del
sistema de gestion de administracion y manejo de inventario, asi como las
capacitaciones y contratacion de personal en una empresa metal mecanica, es

fundamental evaluar tanto los costos como los beneficios asociados a estas medidas.



En primer lugar, se tiene el costo de la consultoria para implementar el sistema de
gestion, que asciende a 3500 soles. Ademas, se contempla el costo de contratar un
recepcionista, cuyo salario minimo es de 1025 soles al mes. También se consideran los
gastos asociados a las capacitaciones del operador mecanico, estimadas en un maximo

de 1000 soles.

Por otro lado, se evaluan los beneficios derivados de estas inversiones. La
empresa experimenta pérdidas mensuales aproximadas de 5000 soles debido a errores,
cancelaciones y averias en las maquinarias, atribuidos a la falta de capacitacion del
personal. Sin embargo, con la implementacion del sistema de gestion y las

capacitaciones, estas pérdidas se reducen a 1000 soles mensuales.

En términos de recuperacion de la inversion, se observa una reduccidn
significativa de las pérdidas mensuales, pasando de 5000 soles a 1000 soles. Por lo
tanto, la empresa recupera 4000 soles mensuales como resultado de estas mejoras.
Considerando que la inversion inicial es de 5525 soles (3500 + 1025 + 1000), se puede
calcular el tiempo necesario para recuperar esta inversion dividiendo el costo total entre

el ahorro mensual obtenido.

5525 soles / 4000 soles al mes = 1.38 meses.

Esto significa que la empresa recuperara la inversiéon en aproximadamente 1.38
meses después de implementar las mejoras. A partir de entonces, comenzara a ver

ganancias netas derivadas de la reduccion de pérdidas y la mejora en la eficiencia



operativa. En resumen, la inversion inicial se recuperara rapidamente y la empresa

comenzara a obtener beneficios adicionales en un corto periodo de tiempo.

4.3. Mecanismos de Control

La introduccion de hitos como mecanismo de control en un proyecto de mejora ha
demostrado en innumerables ocasiones ser un elemento crucial para el éxito y la efectividad
de la implementacion. Estos hitos, puntos clave predefinidos a lo largo del desarrollo del
proyecto, proporcionan una estructura clara y permiten una evaluacion periddica del
progreso. La creacion de hitos facilita la identificacion temprana de posibles desviaciones en
la planificacion, permitiendo a la empresa tomar medidas correctivas de manera oportuna.
Ademas, los hitos sirven como indicadores visuales tangibles de logros alcanzados, lo que

fomenta la motivacion y el compromiso del equipo de trabajo.

Este enfoque no solo garantiza una gestion mas efectiva del tiempo y los recursos,
sino que también permite a la empresa adaptarse de manera agil a cambios en el entorno
del proyecto. En ultima instancia, la implementacién de hitos como mecanismo de control
ofrece una mayor transparencia en la ejecucion del proyecto, fortaleciendo la supervision y
asegurando una implementacion exitosa del sistema de gestion mejorado en la empresa

metal-mecanica “A10 Metal”.

A continuacion se presenta los hitos implementados como mecanismo de control de

la propuesta de mejora:



Figura 9

Hitos implementados como mecanismo de control

Fecha de realizacion 2024
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul
Hitos Actividades 2|3 2|3 2|3 2|3 2|3 2|3 2|3
Incoporacioén de personal para
recepcion

Realizacion efectiva de nuevos
proyectos y mejorar la atencion

al cliente

Apertura de canales digitales de
pronta respuesta (WhatsApp)

Creacion de base de datos

Nuewos limites de tiempos
(validez de cotizaciones, tiempo
de respuesta, tiempo de entrega)

Disminuir tiempo de respuesta al
cliente (entrega de cotizaciones
acertadas)

Incremento de satisfaccion del
cliente (85%)

Disminucion de pérdidas por error
en cotizaciones (<5%)

Control de la cadena de
suministro y el control de
inventario.

Implementacién de formatos de
Check List

Cumplimiento de fechas de
entrega pactadas (95%)

Elaboracién de procedimientos

y Capacitacion del personal

Elaboracién de procedimientos
especificos para el uso de
maquinarias

Capacitacion especfifica de 3 dias
del personal

Cumplimiento del programa de

capacitaciones

Fuente: Elaboracion propia




Adicionalmente se propone evaluar la efectividad de lo implementado a través de los

mecanismos de control propuestos en la Tabla 6.

Tabla 6

Tabla de mecanismos de control

Mecanismo de Tiempo o
=Mp Responsable Objetivo
control estimado
- Monitorear y analizar las
Seguimiento de Lo
" pérdidas mensuales para
perdidas Mensual Gerente :
evaluar el impacto de las
mensuales . .
acciones implementadas
Evaluacion del Revisar el desempefio del
sistema de , sistema de gestion y realizar
. Trimestral Gerente . . )
gestion ajustes necesarios para mejorar
trimestralmente su eficacia
Revision de Verificar la integridad de la base
inventario y . de datos y la exactitud del
Trimestral Gerente . : )
base de datos inventario para garantizar su
trimestralmente confiabilidad
Seguimiento o
9 o Evaluar el rendimiento del
del desempefio recepcionista y proporcionar
del Mensual Gerente P y prop .
S retroalimentacion para mejorar
recepcionista -
su desempefio
mensualmente
Evaluacion del Evaluar el progreso del
rogreso del operador mecanico en el
Prog Gerente de pera -
operador Mensual . manejo de maquinarias y
, . Produccion ) L .
mecanico proporcionar apoyo adicional si

mensualmente

€s necesario

Fuente: Elaboracion propia

En los resultados se vislumbra la importancia que tendran los mecanismos de control

propuestos. El seguimiento de pérdidas mensuales estara destinado a identificar cualquier



desviacion en los costos de manera oportuna, permitiendo asi la aplicacion de medidas
correctivas para evitar pérdidas significativas. La evaluacioén trimestral del sistema de gestion
se llevara a cabo para obtener una vision integral del desempefio de los procesos, facilitando
ajustes y mejoras continuas para garantizar su eficacia y cumplimiento de objetivos. La
revision trimestral del inventario y la base de datos estara enfocada en asegurar la precision
y actualizacién de la informacion, lo que facilitara la toma de decisiones informadas en la
gestidn de materiales y recursos. El seguimiento mensual del desempefio del recepcionista
se llevara a cabo para garantizar un servicio al cliente éptimo y una experiencia satisfactoria
para los clientes. Finalmente, la evaluacidon mensual del progreso del operador mecanico
estara dirigida a mantener altos estandares de calidad en la produccion, identificando areas
de mejora y proporcionando oportunidades de capacitacion para el personal. Estos
mecanismos de control seran esenciales para el éxito en la implementacion de la propuesta

de mejora del sistema de gestion de proyectos en la empresa.

A continuacion se describe la utilidad de los indicadores establecidos (Tabla 7):

4 La tasa de pérdidas mensuales permitira identificar areas de mejora en los
procesos de produccion, facilitando la implementacién de acciones correctivas para
minimizar pérdidas financieras.

4 El nivel de satisfaccion del cliente servira como un indicador clave para evaluar
la calidad del servicio y la satisfaccion del cliente, proporcionando retroalimentacion valiosa
para mejorar la atencion y la calidad de los productos.

v La exactitud del inventario va a garantizar a la empresa “A10 Metal” una
gestion eficiente de los materiales, reduciendo los tiempos muertos y optimizando los

recursos disponibles.



v El tiempo de respuesta a cotizaciones sera crucial para mantener la

competitividad en el mercado, agilizando el proceso de adquisicion de nuevos proyectos.
4 Por ultimo, el nivel de capacitacion del personal ha contribuido va a mejorar la

eficiencia y la calidad en los procesos de fabricacidén, asegurando un equipo altamente

calificado y comprometido con los objetivos de la empresa.

Tabla 7

Tabla de indicadores y metas

Indicador Descripcion Formula/Definicion Meta
T:':lsa_l de Porce_rltaje de pe_rdldas en (Pérdidas mensuales / Menos del
pérdidas relacion con los ingresos A
Ingresos mensuales) * 100 5%
mensuales mensuales.
Nivel de Medida de la satisfaccion
satisfaccion general de los clientes con Encuestas de satisfaccion, Al menos
del cliente los servicios y productos puntuacion del 1 al 5. 4.5/5
proporcionados.
Exactitud Proporcion de la gantldad_de (Cantidad fisica de productos .
productos en el inventario . : Mas del
del en comparacion con los / Cantidad registrada en la 95%
inventario par base de datos) * 100
registros.
Tiempo de Tiempo promedio necesario Tiempo total de respuesta a
para responder a las

. . ! Menos de

L . . las cotizaciones / NUmero

solicitudes de cotizacion de . . 24 horas
; total de cotizaciones

los clientes.

respuesta a
cotizaciones

Evaluacion del nivel de

Nivel de capacitacion v competencia Numero de empleados
capacitacion P y b capacitados / Total de 97%
del personal en sus roles
del personal ot empleados
especificos.

Fuente: Elaboracion propia



CAPITULO V: CONCLUSIONES

o El analisis detallado llevado a cabo ha proporcionado una vision clara de
los aspectos a mejorar dentro del sistema integrado de gestion. La identificacion de areas
de oportunidad ha sentado las bases para la implementacion de acciones correctivas y

mejoras significativas en los procesos de la empresa.

o La creacién de un sistema de administracion de proyectos ha mejorado
significativamente la ejecucion de nuevas iniciativas, permitiendo una definicion clara de
requisitos y una emision oportuna de cotizaciones. Esto ha contribuido a mejorar la

satisfaccion del cliente y a reducir las pérdidas por falta de procedimientos.

o La implementacion de un sistema de gestion de inventario eficiente ha
optimizado el seguimiento del stock de materia prima, asegurando un suministro
oportuno y adecuado para los diferentes procesos de fabricacion. Esto ha ayudado a

minimizar los tiempos muertos y a evitar la pérdida de nuevos proyectos.

o La implementacion de procedimientos operativos estandar y programas de
capacitacion continua ha mejorado la eficiencia en el uso de materiales, reduciendo
desperdicios y garantizando la calidad en los procesos de fabricaciéon. Esto ha

contribuido a una mayor productividad y rentabilidad de la empresa.



o La implementacion de un sistema de gestion de datos centralizado ha
permitido registrar informacion detallada sobre los proyectos realizados, facilitando la
toma de decisiones informadas y mejorando la planificacién y ejecucion de futuros
proyectos. Esto ha fortalecido la capacidad de la empresa para adaptarse a los cambios

del mercado y aprovechar nuevas oportunidades.

o La implementacion de mecanismos de control es fundamental para
garantizar el éxito de la propuesta de mejora del sistema de gestion de proyectos. El
seguimiento regular del desempefo y la evaluacion continua de los resultados permitira
realizar ajustes y correcciones segun sea necesario, asegurando la efectividad y
sostenibilidad de las mejoras implementadas. Los indicadores son fundamentales para
medir y mejorar el desempefio de la empresa en términos de gestion de proyectos y

satisfaccion del cliente.



RECOMENDACIONES
o Se recomienda establecer un programa de seguimiento a largo plazo para
evaluar la sostenibilidad y la evolucion de las mejoras implementadas. Esto garantizara

que la empresa mantenga su capacidad de adaptacion y mejora continua.

o Considerando la importancia de la tecnologia en la gestion de proyectos,
se recomienda explorar nuevas soluciones digitales y tecnologias emergentes que
puedan aportar aun mas eficiencia y competitividad al sistema de gestién de proyectos

de la empresa metal-mecanica.



SUGERENCIAS

o Dada la complejidad de la implementacion de nuevas tecnologias y
procedimientos, se sugiere realizar evaluaciones periddicas y recopilar retroalimentacion
continua de los empleados. Esto permitira ajustes y mejoras en tiempo real, asegurando

una adopcion efectiva y minimizando la resistencia al cambio.

o Considerando la importancia de la seguridad laboral y la gestidon de riesgos
en el sector metal-mecanico, se sugiere fortalecer aun mas las capacitaciones relacionadas
con el manejo seguro de maquinaria y procedimientos de seguridad. La formacion

constante contribuird a mantener altos estandares de seguridad en el lugar de trabajo.

o Para garantizar la sostenibilidad de las mejoras propuestas, se sugiere
establecer indicadores clave de rendimiento (KPIs) especificos y medibles. Estos KPIs
permitiran una evaluacion cuantitativa del impacto de las mejoras, proporcionando datos

objetivos para la toma de decisiones futuras.

o Se sugiere establecer un sistema formal de retroalimentacion de clientes para
recopilar opiniones y comentarios sobre los productos y servicios ofrecidos. Esto
proporcionara informacion valiosa para ajustar estrategias comerciales, mejorar la calidad

del servicio y fortalecer la relacidon con los clientes.
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Anexo 1

Modelo de Procedimiento: Manejo de maquina CMC
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1. OBRIETIWD
Eslabberer g linegrnientaos, resporsabilided v melodologia para la implementacitn del
mianein soecuado de la magquing T8 en b irslalaciones de |8 anganizacitn.

2. ALCANCE
Esle procedimiento & aplica & todas s irslalaciones de IRCOMET PERL 5.8.C.

3. RESPONSMBLES:

Gerente General.
= fprobar e presente procedimisnto,
= Provesr o8 retursos necesariod para & cumglirmienbo del gresente procedimsnlo.

Administracion

= Dar las facilidades recssarnias para curnplr 2on este proadinmisnio,

= Proparcionar los recurdos maleriales necesarios para 2l correcto funcionamientn de
l& maguinaria,

Supervisones
# Elabarar & implemnentar & procedimienta v documentaciin requerida.

»  Resporsables de la capacilacidn sobre &l manejo v luncionamianto de B maguina
o
= Contralar y vesificar el cumglimienta del procedimiento dentro del drea de rabajo,

Trabajadares
= Usar carrectarmenls |a magquing estacionaria, siguiends el procedimiento establecida.
= Mantenar su drea de trabajo limgia ¢ ordepada,

d. DEFINICIONES

MAQUINA ESTACIONARIA — Su carpcleristica principal e su faka de maviided, va que
suglen sar mAaguinas eslaciananias, Hay varios ipos de maguinas estaconarias coma cepiles,
barnies, sierrad, upis, combinadas ele. La mdquing herramienta &g un Lipo de maguina que
sa Lliiza para dar forma a piesss shlidas, prircisalmenla metales. Su caraderistica pringigal
g4 g falkn de mvilclsd, ya qus suslen ser maouinas eladons s, El maldeads de |a piees
g realiza por la eiminecidn de una parte del material, que 58 pusds realisar par Branoue
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e virula, par estampada, corbe o eadrosmsin,

CHC - & control Auménco compulanizsdo (ONC) &8 & uso de una compuladics para
canbralar y moniloress los movienienbos de una msguina kerramienta, Les mdguings de gran
parte cuentan con wia camputedons dedficeda que Tara parte o8l equipa, ¥ 1& mayoa
thepore de un sofisticacda sisterna de realimentacion que morsborea y ajusta constartemente
la velosidad ¢ posicidn de 1a herramients de corle. Las MAguinas menod scinsnls (mad
e [alleres admilen & uso de una compuladors personal ederna. B contralador CHC irabaja
eri conjurks con una sehe de malones (servamalones yia molores pasa 8 pasa), Bsi cama
camgorentss de accianamienta para degglazar las ejes da la mdquina de manera conbralada
¥ BjRcular I mevimientos. programades,

MAGUINA HERRAMIENTA — & méguing herramienta &5 un Lipa e maquina gues s uliliza
para dar farma a peeas sdlides, princpalments melalss. Su caraclenstica principal e su
falta de mowilidad, ya que suslen sér mAuings estacicranas. La farma fnal e |a pie se
cansigue madiane la siminacidn de una parte del material, que se puade realiar por
Brrangus de vinila, por estampada, corls o eledimerogdin.

5. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
5.1 DOCUMENTACTON NECESARIA

< PETAR

< IPERC

< CHECKLIST DE Ma&QUIRE CRC

=" CHECKLIST DE HERRAMIENTAS. MABMUALES (Si &% necedarning

Es necesana llenar beda la documentacion anles de nidar labares en &l CHC
5.2 EPP’S NECESARIOS PARA LA MANIPULACION DEL CNC.

En &l procesa de corte por amco de plasma, evilte la viska direcla dal anco y use
gefas probectoras profesionales (gales de saldadar) pongue puede cavsar dadiog
a la reling ded ajo, mienlras gue |8 radacidn infrarraja pusde dafiar [& chrmea y
resliar en le fornacidn de cataratas.

Duranle &l pracesa de carle por arco de plasmna, s& ganerard una gran canlided
de s bhxica, por lo gue debe usar una mascara antipated can fikro multicaps.
Fillros 2097

ke quantes, profeclores para los pies v alros equipos de probeccitn durante el
process de corte par Breo de plasma para evitar qguemaduras products del corte.

Ltsm ropa de cusng o redistents &l fusga, que cubira lag actremidades seagquranda
de tapar la mayor parke dal cusmio.
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5.3 Medidas Preventivas y de Proteccion Aplicaliles
5.3.1 Consideraciones Previas para la utilizacidn del equipe

1. Inspeccione silos crculcs de oxigeno y las wahules no Lengan Tugas
verificando MErgUeras, SqUpes ¥ Campresonra.

2. Comprusbe s la presidn de entrada de axigeno comgrimica praponconada
curmple |og requigibas.

3. Compruebe siel amperaje de alimantacitn suministrada cumple los requisitos
eqpecifcados pars &l lipo da material a cortar.

5.3.2 Durante la utilizacion del eguipo de trabajo

1. Ajusiels placa de acero que & el corlando de manera que eslé lotaimenbs
recosiada salme |B pists harzontal.

2. Seqin o espesar de la paca y el malerial, dija la boquilla de eovte adecuada.
Haga qus la boguilla de corbe sea perpendicular & la placa de acen.

3. De acuerdo con log diferenbes sspesares v maleriales de la placa, restaldecca
la velosidad de corle v @ Liempo de precalentamienta en la maguing, y
establezca la presitn razonable de axigena.

4. Despuds de laignicidn, ma bogue el drea de la llama, B operador debe intenkar
pdaplar mélodas de corle con pequenias salpicaduras para probeger la
aquilla de corte.

5. Comprosks el dhormo de ccgena de corle, Sila beguilla de core estd dafada,
debe reamplazarss y limpierss & bempa. Lilice herramisnlas especiales para
limgiar la boquila de corbe

6. 5 & eleclada mds Boguila & guema, deje de usarla y espere 8 oue &
fabricante o personal prafesianal la reamglace.

7. Cuanda el aperadar del CHNC opera & maguina de corle, debs ubicar la parada
de emergencia de la maguina v siempre debie prester alencidn B las
candiciones de aparacidn del eguipo. Si ge encwanka una SEUAGn ananmal,
gebe presionar & nlerruptor de parada de emergencia para sali de la
pasicin de trabaje B Lempo, y td estrictaments prahibido encander la
mauing v abendanar |5 ecena.

8. B operador debe lensr an cusnti que degpeds da carlar una pieea de trabajo,
la anborcha debe evantarse de nuevs a la posicidn ariginal v luega corlar
pudndo pasa & |a siguiente eslacdn.
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9. B opeEredar debe seleccionar la velotidasd ge corte de pceerdo oan las
dis poesicianes de las elemenlos de carle dadas, v ra esld parmitice aumentar
la carga dal equipa can &l Onice prapasito de mejorar 1 efidencia del trabaja
y manejar la relaciton erire la vida Ol v la efidencia del equipa v la proleccidn
el miedin armbienle

100 Ankes de operar la maguing aequrarse de que esld libre de rmaleriales
inflamalles carcancs para evitar oue las chispas provocadas par &l eoeladar
e plasma 2 prapaguen a lugéres o malenales inflamaties aledadios.

11, Les piesas cartadeas deben ser reliradas de manera manual con odas los
EPP s y con la macuinana en modo repass o apagado,

5.3.3 Cuando acabes de utilizar &l equipo de trabajo

1. Antes de salir del trabajo, & equipa debe valer & la pesicion de seguridad v
la vilvula de gire debe ediar cerrada. El gas residual en la buls=ria debe
poalarss v la fuanke de alimentaciin debe apagarse.

2. Siseimplementa el sutema de lurnas, se debe ragistrar & adtadn operativa
el Bruipd &n serdicia.

3. B silio debe limparse cuidadosamenle para manbener el drea de irabaja
limgia y eroenada.

5.4 RECOMENDACIONES PARA MANTENIMIENTO DEL CHC

& Le piEla mo permile gue la gente se pare, piss, e apoye en objelng
pesadnd, ¥ mucho menos golpse. Reviee la pisla diarismente para
limgiarla de exteqn de resdog y revise que el pivel de agua 22 manlenga
glba. Manlemge b aupedicie del sl guia lubresda y limgie en o
miamento.

= La gemalera de bransmisidn debe limpiarse odes ks dias y no se
permilen salpicaduras de parbiculss en la cremalliera,

= B operador salo pusds desmontar b bodquilla de corle, v el resta de las
pierrs no ge pueden desmonler B ovoluntad, La caje de conesiones
eléclicas solo se pusde abrr cuando & personal carmespandients esla
capacitasa.

& Sieleguipo falla, el peraonal de manlenimienio debe mangjaro a Liempo.
5 la falla g4 grande, se debe informer al Supervisar de pPerscianas para
oroanizar al personal reEvante, redaser ¥ determinar & plan de
mantenimienls. Esld edtrictamenls prabibido desmonlar @ inspeocionar
Sifl ErMED.

5.5 CAPACITACION DE PERSONAL
= Aribes de |a operecidn de cole par plasma, los aperadores deben redbi una
FormBcin com pels y sistermndtica.
= El aperadar defie Bnsr un conadmienla complelo del funconamienta de la
ritduing de core par plasoa CHC.
= Coemprender 3 estrucluca mscanics y 18 compsasicidn de |a maguing corladoe.
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= Darmine la distribusion de ejes de la maguing corladara v recusnde firmemenls
| g direccianes positivas y negalivas de cada eje CMC de la miguina cortadoea,

= Reconoeca la Funcidn y el o de cada parte de la magquing cortadara. bdemas,
debemas conocer &l principio de funcionamienta, & funcitn y el mélods de
uga e la miguing corladara,

= El operador debe dociinar & contral 82 fundonamients de la maguina de
corle CMC v recondar controlar &l mosimisnto ge cada eje CHE de la miguing
da core,

= El operador debe alcanzar &l nivel donde la practica o hace perfecdo para
hacer frente @ las dversas sibuacionses gue encusntra la mégquing cortadara.

= El uso de soflware de anidamiento y sistema CHMC delbe ser razonable v
eslardricado, Ademnds se pueden ssleccipnar diferentes paramelnas de carle
seqan las diferenies materiales de oarke. La configuracian incorrecta de log
paramelras de corbe Blectard |a calidad del corbe.
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5.6 SEMALIZACION HECESARTA
LIGRO!
ACTO
TERMICO

6. DOCUMENTOS DE REFERENMCIA
» Decreto Suprema BLS 024-2016-EM: Reglamenta de Seguridad v Salud Ocupacianal
&1 Mineria.
= Decredo Suprerno .0 43F-1864: Reglamenta de Seguridad Industrial.
* Ley 26783 Ley oe Saguridad v Salud en el Trabajo
= Reglamenta Interma de Sequridad y Salud en &l Trabajo INCOMET PERL 5060

7. REGISTROS
Marmbre dal Registng | Bespardails del Contral | Tiempo minime de Conterdadiin

B. AMEXOS




Anexo 2

Programa de capacitaciones

ANO 2024
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Ingreso del trabajador

Compra de nueva maquinaria
o actualizacion de
metodologia

Seguridad en el trabajo

Especifica del area de trabajo

Nota. Las fechas sombreadas en verde son variables a los acontecimientos en la
empresa: contratacion o compra de nuevas maquinarias y/o cambios en metodologias e
insumos. Ademas, el presente cronograma esta disponible a cambios y/o modificaciones

segun las necesidades de la empresa.



Anexo 3

CheckList para Equipo cortador laser

CHECK LIST PRE- USO Codigo A10-CHE-001
Revision 01
Fecha 17/01/2024

EQUIPO DE CORTADOR LASER

Cadigo Nombre del Inspector 8 9 10 11 12 13 14 15 16

CONTESTA LAS SIGUIENTES PR NTAS Y MARCA ARRIBA CON : Buenoy -Malo X - No Aplica N/A

EXTERIOR Estructura: ¢ Esta en buen estado?

EXTERIOR Panel de control: ¢Esta en buen estado?

EXTERIOR Cables: ¢Estan en buen estado?

EXTERIOR Conexiones: ¢ Estan bien conectadas?

INTERIOR Tubo laser: ¢Esta limpio y en buen estado?

INTERIOR Espejos: ¢Estan limpios y en buen estado?(

INTERIOR Lentes: ¢Estan limpias y en buen estado?0]

INTERIOR Sistema de extraccion de humos: ¢ Funciona correctamente?]

SOFTWARE Software de control: ¢Se inicia y funciona correctamente?0]

10 | SOFTWARE Callibracion: ¢La cortadora laser estéa calibrada correctamente?(]

11 | SEGURIDAD Puerta de seguridad: ¢Funciona correctamente?]

12 |SEGURIDAD Interruptores de seguridad: ¢ Funcionan correctamente?(]

13 | SEGURIDAD ¢ El operario se encuentra con todos sus EPP adecuados y libres de combustibles?
14 |SEGURIDAD (El &rea de trabajo se encuentra sefializada?

15 | SEGURIDAD ¢ El operario cuenta con un extintor disponible en el lugar, en buen estado y accesible ?
16 | SEGURIDAD ¢ Existen en el area de trabajo biombos o pantallas de proteccion?

CONSIDERACIONES:

Wl lo|vN|lo|lu|(d|lw|N|F

- Este formato debe ser llenado cuando se efectuen trabajos en los que exista riesgo de incendio.
- Si alguna respuesta es negativa y no puede darle solucién, no debe iniciar el trabajo en caliente.
Checklist debera llenarse en conjunto al ATS/IPERC, PETAR y Checklist para trabajo en caliente.

OBSERVACIONES :

- Este




Anexo 4

CheckList para Equipo corte plasma

CHECK LIST PRE- USO Codigo | A10-CHE-002
Revision 01

EQUIPO DE CORTE PLASMA
Fecha 17/01/2024

Nombre del Inspector 8 9 10 11 12

CONTESTA LAS SIGUIENTES PREGUNTAS Y MARCA ARRIBA CON : Bueno - Mafo X - No Aplica N/A

¢El equipo de corte plasma se encuentra en buenas condiciones de uso?

¢El equipo de corte plasma cuenta con valwlas en buenas condiciones de uso?

¢Los cilindros de aire se encuentran asegurados?

¢Los mandémetros se encuentran en buen estado de funcionamiento?

¢Las uniones de las mangueras son de bronce y se encuentran aseguradas con abrazaderas?

¢El operario se encuentra con todos sus EPP adecuados y libres de combustibles?

¢El area de trabajo se encuentra sefializada?
¢El area de trabajo se encuentra libre de combustibles inflamables en todos los niveles?

Ol |N|([o|O|R|W|N|F

¢En espacios confinados se realiza una medicion de gases explosivos?

[N
o

¢El operario cuenta con un extintor disponible en el lugar?

[
[

¢El operario esta capacitado para utilizar adecuadamente el equipo de corte plasma?

12 |¢Existen en el area de trabajo biombos o pantallas de proteccion?
CONSIDERACIONES:

- Este formato debe ser llenado cuando se efectuen trabajos en los que exista riesgo de incendio.
- Si alguna respuesta es negativa y no puede darle solucién, no debe iniciar el trabajo en caliente.
- Este Checklist debera llenarse en conjunto al ATS/IPERC, PETAR y Checklist para trabajo en caliente.

OBSERVACIONES :




Anexo 5

Requerimiento de materiales / insumos

SISTEMA INTEGRADO DE GESTION Codigo |A10-REQ-001
Version 01
REQUERIMIENTO DE MATERIALES / INSUMOS
Fecha 17/01/2024
Solicitado por: Fecha de entrega:
N° DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Acero Laminas de acero de diferentes calibres
Aluminio Perfiles de aluminio de diferentes medidas
Soldadura Varillas de soldadura de diferentes tipos
Tornilleria Tornillos, tuercas y arandelas de diferentes medidas
Abrasivos[] Discos de corte, lijas y otros abrasivos
PinturasO Pinturas de diferentes colores y tipos
Herramientas manuales Martillos, llaves, destornilladores, alicates y otras herramientas manuales
Herramientas eléctricas Taladros, amoladoras y otras herramientas eléctricas
EPPs Gafas de seguridad, guantes, casco, zapatos y otros equipos de proteccion personal
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