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RESUMEN

La empresa INCOA BUCHA S.A.C. dedicada a los servicios generales nos presenta una realidad en
la cual la deficiente gestion, debido a mala planificacion, organizacion, direccionamiento, limpieza y
estandarizacion las cuales, se ven reflejadas directamente en los servicios generales principal de sus
actividades causando un impacto directo en los resultados mensuales disminuyendo asi su productividad a
niveles significativos. La actual investigacion tuvo como objetivo: Elaborar un plan de mejora en los procesos
para incrementar la productividad de la empresa INCOA BUCHA SAC, de esta manera se justifica porqué se
permitié conocer al detalle, la problematica que cuenta la empresa para asi, mejora de la productividad de la
empresa INCOA BUCHA S.A.C. Para analizar la situacion de la empresa, se aplicé el tipo de investigacion
no experimental, de corte transversal, descriptivo con disefio cuantitativo y cuya poblacion fue de 15
trabajadores encuestados las cuales nos ayudo a determinar el estado actual de la empresa. Se desarrollo
técnicas basadas en herramientas de lean manufacturing siendo, las 5°S y el ciclo PHVA para asi incrementar
la productividad en la empresa INCOA BUCHA SAC. Se evalu6 el beneficio costo que tuvo como resultado
un S/1.46 indicandonos que por cada solo invertido se obtiene un retorno de S/ 0.46

Palabras Clave: Manufacturing, produccién

ABSTRACT

The company INCOA BUCHA S.A.C. dedicated to general services presents us with a reality in which
poor management, due to poor planning, organization, management, cleaning and standardization, which are
directly reflected in the main general services of its activities, causing a direct impact on the results. monthly
thus reducing their productivity to significant levels. The current investigation had as objective: To elaborate
a plan of improvement in the processes to increase the productivity of the company INCOA BUCHA SAC, in
this way it is justified why it was allowed to know in detail, the problems that the company has in order to
improve the productivity of the company INCOA BUCHA S.A.C. To analyze the situation of the company, the
type of non-experimental, cross-sectional, descriptive research with quantitative design was applied and whose
population was 15 workers surveyed, which helped us determine the current state of the company. Techniques
based on lean manufacturing tools were developed, being the 5'S and the PHVA cycle in order to increase
productivity in the company INCOA BUCHA SAC. The cost benefit was evaluated, which resulted in S/1.46,
indicating that for each single investment a return of S/0.46 is obtained.

KeyWords: Manufacturing, Production
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l. INTRODUCCION
1.1. Realidad Problematica

Estudio Fronterizos (2017), en México relacionado a competitividad sefala
como objetivo principal determinar las areas de algunas empresas que estan
involucradas en el nivel de competitividad. Se utilizé6 un método que consiste en un
cuestionario de 64 preguntas realizadas a 195 empresas encontrandose como
resultado un nivel de competencia medio — bajo, es preciso resaltar que el area de
produccién es mas significativa para la alcanzar un nivel de competitividad eficiente.
Al tener mayor informacion de las formas de trabajo de las areas internas de la
MYPES se podra evaluar mejor las necesidades y tomar medidas para mejorar la
eficacia el cual conlleva a obtener un elevado nivel de competitividad.

Maqueda (2019) en un articulo en Espafia menciona que la productividad,
es un factor critico de la economia espafiola, es decir en las dos ultimas décadas
la productividad total crecié en un 0.2% anualmente, cuya dinamica es muy pobre
y se resume en el aumento de una deuda publica.

Clavijo (2019) menciona en su articulo en Colombia, segun el dltimo informe
gue el exceso de PYMES es un problema productivo sumado a sus limitaciones a
crecer. El departamento de planeacion colombiano calculé que la productividad
habia crecido a penas 0.52%, mientras que en el 2017 habia sido negativa.

Un factor importante para el desarrollo econémico es la productividad, este
factor no es muy alentador en los ultimos afios el cual perjudica econémicamente
al pais. Cabe mencionar que la productividad y competitividad son palabras claves
gue se relacionan entre si, indicando que para que una empresa sea productiva
requiere un ambito competitivo, de esta manera las politicas son muy importantes
en la influencia en los mercados de los elementos de produccién como en el ambito
de la competitividad para fortalecer la productividad.

El gobierno peruano ha adoptado una politica de competencia
estructuralista, entendida como la capacidad del pais para contender en nuestros
mercados nacionales e internacionales interviniendo el uso adecuado de los

recursos.
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Se ha creado la Politica Nacional de Competitividad y Productividad (PNCP)
en él se garantiza el bienestar de todos los peruanos el cual lo podemos encontrar
en el decreto supremo N° 056-2018-PCM en mayo de 2018. (Cruz, 2017)

En el afio 2017 visualizamos un gran aumento de la productividad laboral fue
lento. La teoria econdmica indica que al momento de contratar a un operario se
debe tener en cuenta la diferencia entre el salario del operario frente al valor
econémico que brindara su productividad, en vista que una empresa no contrataria
un trabajador si su salario fuese mayor al valor de su productividad; de esta manera
para los empleadores en muy importante conocer la productividad de un trabajador.
(Cruz, 2017).

Sanchez (2017), en su articulo sefiala que la medicion de la productividad es
de 59.6%, luego de aplicar la mejora en la productividad se vio favorablemente
elevada ya que represento un 90%, no solo incremento la productividad, consiguio
también incrementar la eficiencia y eficacia el cual conllevé a logar grandes
beneficios econdmicos al propietario, ademas los clientes seran quien mas se
beneficien ya que obtendran servicios de calidad y al menor costo y tiempo posible
gue pueda satisfacer sus necesidades.

Cadena (2019). En su articulo de gestion de procesos indica que hiso un
estudio de la empresa Limarice para lo cual aplicaron la herramienta “Ishikawa”
ademas se utilizé informacién antigua que la empresa facilitd, los trabajadores que
laboran en la empresa también fueron pieza clave para la elaboracion de la
investigacion ya que ellos son quienes conocen a mayor profundidad cuales son
las fallas en la empresa; ademas se elaboré un cronograma de mantenimiento a
los componentes, se mejord su plan de logistica de repuestos que estos equipos
necesitan con el fin de mantener los equipos en buenas condiciones y operativos,
también se moédico el procedimiento de llenado de cubetas mediante la
automatizacién que realizaba todo este proceso en un menor tiempo el cual
aumentara la productividad a diferencia la producciéon de posterior.

Chang (2016), en su resefia comenta que la busqueda nace con el fin de
ayudar en los procesos y aportar con soluciones a las PYMES dedicadas al rubro
manufacturero de sandalias ya que presentan deficiencias en la entrega del objeto,

productos defectuosos son los no satisfacen necesidades del consumidor el cual
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conlleva a pérdidas econdmicas de las empresas. Se verifico las condiciones reales
de la empresa, se evalu6 factores que conllevan a una baja productividad, luego
elaboraron un plan de mejora para las MYPES, segun los estudios realizados de
este articulo que se implantaria seria rentable ya que se observé que la
productividad de las maquinas y recurso humano ha mejorado notablemente el cual
conlleva a un aumento de productividad total dejando como beneficio para las
empresas notables ganancias econdémicas.

La empresa “INCOA BUCHA SAC” de Chiclayo que se dedica a brindar
servicios de instalaciones de sistemas de seguridad, montaje y desmontaje de
estructuras, gasfiteria entre otros servicios; su problema principal radica en la
produccién, logistica y planificacion; ocasionando que la institucion no formaliza con
los horarios de entrega de los servicios prestados, es asi que manifiesta la
exigencia de aplicar un plan para aumentar la productividad de “INCOA BUCHA
SAC”.

INCOA BUCHA SAC tiene por objetivo entregar sus servicios en el tiempo
pactado y con la mejor calidad posible, sin embargo, debido a deficiencias en la
empresa no se esta logrando ya que los servicios son culminados y entregados
fuera del tiempo estimado, no obstante, esto afecta a la productividad de la empresa
viéndose reflejada en pérdidas econdmicas significativas. Durante los ultimos
trabajos realizados se ha podido verificar demasiados tiempos muertos de
produccion, materiales deficientes, retribucion de elementos de obra fuera de
tiempo previsto, todo esto conlleva a la demora en el término del trabajo.

Lo cual ocasiona un bajo indice de instalaciones realizadas en un
determinado domicilio durante un periodo de trabajo. Por tal motivo se procede a
realizar un estudio a INCOA BUSHA SAC para disefiar un plan de mejora en los
procesos para incrementar la productividad, de lo contrario se vera afectada
econémicamente.

1.2. Trabajos previos

Rodriguez menciona en su desarrollo tuvo con la finalidad de mejorar la
produccion en la Compafiia Ecuasal S.A, La metodologia dada por el autor no fue
experimental y sugiere la adquisicion de mecanismo de bombeo con los mismos

parametros que el moderno. El autor concluye que los resultados obtenidos fueron
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un aumento de la productividad de 59.95% y un incremento S /. 17.53 kg /ha S /.
28,04 kg / h. (p.20).

Jara (2017), en Quito- Ecuador, Investigacién realizada con el objetivo de
optimizar la productividad productiva con un andlisis de mejora continua. Se recabd
indagando lo que permitio disponer su condicion de su realizacion de la maracuya,
donde se identific6 algunas variantes, por lo cual se aplicé una metodologia que se
implementara para evaluar la mejora de la productividad, de ahi la importancia de
Implementar el PDCA -Ciclo. Como resultado, el autor sefiala que hubo un aumento
de los ingresos del 75%.

Ibafiez (2016), En Chile, realiz6 una encuesta con la finalidad en incrementar
la buena proposicion de mejora para el sector manufacturero, el cual el uso de
métodos de una posible mejora continua, 5s y lean Manufacturing, para aumentar
la productividad. Como resultado, dice el autor, se logré una ganancia de 3150 kg
por mes, lo que redujo los perjuicios promedio de un 30% a un 5%, mejord en gran
parte la productividad, como también la eficacia.

Los autores Fernandez y Ramirez (2017), sefialan en su trabajo de
desarrollo que su principal objetivo es era desarrollar una propuesta con una
estrategia de mejora con principios de gestion de procesos, lo cual aumenta en gran
parte la productividad, donde se utiliza un plano de desarrollo de procesos,
diagramas de flujo y diagramas de causa y efecto que correspondan al proceso de
dicha empresa. El autor concluye que se logré una mejora en el proceso productivo
y al mismo tiempo se aumentado la produccién en un 22%, con una comparacion
de beneficio — costo que viene a ser un promedio de 1,39%, lo cual es aceptable
econémicamente.

Alegre (2017) menciona en su estudio en la ciudad de Lima — Perud, una
realizacion de un estudio de las factibles ocasiones ausencia de efectividad y
eficiencia dentro de los procesos productivos del area de ensamblaje que se
traduce en costos de reprocesamiento, mayor uso de materiales y de la fuerza
laboral. En conclusién, la implementacién de 5s y herramientas PDCA. El autor
concluye que fue posible aumentar la productividad al 29,96%, la eficiencia al

20,14%, la eficiencia al 8,74% y reducir el desperdicio en un 83,07%.
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Gonzales (2016), en la ciudad de Trujillo, menciona en su investigacion la
identificacion de problemas en la linea de produccion a través de los diagramas de
Ishikawa y Pareto, e identifico que la principal causa de la caida de un producto era
una deficiencia en el proceso de empaque. , para lo cual se identifico optimizacién
en dicho proceso. A partir de la mejora en la linea de produccién que elimind breves
tiempos muertos por problemas dentro del proceso de empaque, donde aumento
en un 27% respecto al tiempo actual, lo que aumento su productividad promedio en
un 19,8% (p.23).

Delgado y Nufez en el afio 2016 elabor6 un proyecto de mandato de
desarrollo procesos de la empresa Agropucala S.A.A en el afio 2015, donde su
objetivo era mejorar y ampliar la productividad dentro del desarrollo de fabricacion
de azucar. El estado actual de las fases de la fabricacion del azucar se diagnostica
por un mapeo de los procesos, encuestas, entrevistas y algunas observaciones
donde se halla que los procesos de fabricacion de ingenios y calderos presentan
mas problemas, si se realiza un posible andlisis anterior del rendimiento, también
de los componentes que se obtiene 1,74 Bls Az. / TC y su tasa de molienda es de
103,41 (TCH), lo cual se propone aplicar una metodologia denominada 5s,
adecuado informe de todos sus procesos y una buena mejora continua que
incrementara mucho en la productividad, con una produccion de 2,06 Bls Az ./
tonelada de cafia, ademas al respecto de un buen proceso de molienda. La
produccion incremento en un 135,73 (TCH). Los autores concluyen sobre el
aumento de PM en un 18,16% y la productividad de molienda (TCH) en un 31,25%.

Segun Carpio en su investigacion utilizé alguno de los instrumentos de
kaizen, donde el principal problema fue implementar un plano de progreso en el
area de elaboracion para el progreso de la productividad en la institucion, se ejecuta
un examen de la cuestion dentro del entorno global, nacional y local, viendo con él
la orientacion por lo que estan atravesando los molinos harineros en su entorno,
donde se ha podido fijar metas y concienciar para dar la posible solucion al
problema planteado. Aplicé alguno de los elementos de kaizen que son el VSM y
también las 5S. El autor concluye que se ha incrementado su eficiencia de la
mencionada institucién y finalmente se concluye con un analisis econémico

obteniendo el 1,88% por lo que se comenta que la propuesta es aceptable.
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Sousa en el afio 2018 afirma en su investigacion de la empresa ALPES,
destaca el término de la filosofia Lean Manufacturing, se basa en mejorar todo un
procedimiento productivo de esa empresa, su metodologia, segun el autor, fue de
tipo aplicado y no experimental, la poblacion estuvo compuesta por procesos
productivos. El autor concluye que estimé que la produccion podria aumentar en un
20%.

1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Productividad

A lo largo del analisis de la productividad, se deseaba interpretar con muchas
teorias. No obstante, para entender todos ellos, va a ser primordial detectar ciertos
términos clave en la indagacion. Hoy en dia pensamos que hablar de productividad
es por si hablar de una buena cantidad de productos o también la eficiencia de
hacer algo; sin embargo, creo que hablar de productividad es una capacidad de
producir o procesar un producto, asi como la medicion de la correcta utilizacion
(Cruelles, 2015, p. 15).

Segun el autor menciona que determina qué tan competentes somos en
nuestros trabajos, nuestro recurso humano mas valioso, el objetivo de elaborarlo y
convertirlo en un beneficio econdmico. Cuando decimos que estamos siendo mas
eficientes, eso quiere decir que vamos disefiando y manufacturando con la misma
cantidad de mano de obra y dinero. (Rios, 2019).

Ademas el autor Garcia en el afio 2015, nos dice que para calcular la
productividad, el creador enfatiza la interaccion existente entre los productos
mlanufacturados y los insumos requeridos. Ademas, plantea que el indicador de
productividad nos muestra qué tan bien se aplican todos los componentes de
produccion en un implantar lapso de tiempo.

Célculo de la productividad

A continuacion, presentamos dos formulas basicas para el célculo de la
produccion total de los procesos de fabricacion.

La productividad total de una consecuencia al dividir la productividad que es
total de todos los componentes involucrados. A continuacion, se visualiza el método

para el calculo de la productividad total.
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Produccion

Pt=

" Mano de Obra +Materiales +Tecnologia +0tros

Parte de la productividad es el producto que resulta de la produccion del

producto terminado, y puede ser un factor de personas, insumos, materiales,

también la tecnologia y otros factores.

Produccion

Pp

Recurso humano

Causas que tienen un impacto negativo en la productividad

Hay varios aspectos clave que conducen a un bajo rendimiento, lo cual

podemos tener un indicador en cuenta al iniciar crear un producto o servicio.

Tabla 1
Indicadores
indicador Factor. Ext. Factor. Micro Factores
Macro
Los inventarios y Metodologia y Globalizacion
materiales estan estilo Colisiones
Recursos disponibles. de gestion en el internacionales

Calibracion de la mano de
obra

Disponibilidad de capital es
un término que se refiere a
la cantidad del dinero que
esta disponible.

Politicas que han estado en
vigor  durante  mucho
tiempo

lugar de trabajo
Poblacién

activa Producto
de primer nivel
Instauraciones de
equipos
producto final

El exceso de
tratados y de
acuerdos
internacionales

Fuente: Elaboracioén propia

Etapas la productividad.

Las etapas de productividad se componen de cuatro elementos basicos que se

vinculan entre si. El ciclo de productividad debe seguirse regularmente para obtener

resultados beneficiosos.
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Mediciones

Planificacion

Evaluaciones

Figura 1: Ciclo de la calidad
Fuente: Autor Rios, 2015

Factores de Productividad:

a) Etapa Externos: son aquellos que normalmente quedan afuera del control

de la fabrica, como politicas estatales, las condiciones economicas y

sociales, los recursos financieros, energia, transporte, comunicacion y

también las materias primas, etc.

b) Etapa Internos: Son aquellos que quedan fuera de un control interno de la

empresa. No es facil cambiar las cosas cuando se trata de productos,

equipos y materiales primarios, Es facil cambiarlos, por ejemplo tenemos la

fuerza de trabajo y ademas algunos procedimientos internos de la empresa,

como también algunos métodos de trabajo, estilos de gestion, etc.

Analisis para el mejoramiento de la Productividad

Para poder tener y lograr una buena produccién con un alto porcentaje

efectivo, es necesario medir algunos de los procesos que son productivos para

poder oponer con éxito las posibles necesidades que nos demande el mercado

tanto las presentes; como también futuras.

Evaluamos el

analisis de

la

productividad con el objetivo que pueda disponer elementos que sean confiables,

asi podriamos disponer parametros de buen desempefio en los equipos, maquinas

y también las operaciones el cual todos pueden intervenir dentro de la produccion.
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Componentes

En la produccion existen tres coeficiente que determinan la alza de la

produccién y por tanto la mejoria de la productividad. A continuacién mencionamos

lo siguiente:

1.3.2.

Recursos
Medio ambiente
Puestos de trabajo

Herramientas de mejora

Metodologia 5S

Como sefal6 Tolosa (2016), el objetivo principal del enfoque 5S es eliminar

el desperdicio o0 el cambio y centrarse en un ambiente de trabajo de manera

ordenada y limpia. El significado de cada letra S es el siguiente:

Seleccionar (Seiri): Para Tolosa (2016), el primer paso es escoger, ordenar
o también descartar objetos por dominio de negocio o proceso. Esto significa
excluir elementos que no son necesarios que van dentro del proceso de
produccion.

Ordenar (Seiton): Ordenar es la etapa basica del método 5S, segun Tolosa
(2016) significa ordenar todas las unidades que sean imprescindible dentro
de los procesos productivos.

Limpiar (Seiso): En esta parte el autor Tolosa menciona que es una grave
falta grave no prevenir la limpieza y la acumulacion de suciedad dentro del
trabajo que se toma como inseguro, de acuerdo a ello se permite localizar
rapidamente el problema.

Estandarizar (Seiketsu): Esta etapa el autor refiere que se establezcan
algunas rutinas que seran necesarias para una correcta instauracion y la
aplicacion de esta herramienta dentro de la empresa para el mejoramiento
de la misma.

Disciplina (Shitsuke): Para el autor esta es la ultima y la mejor etapa que
es la mas importante de todo el proceso de manejo de las 5s, es ello se
refiere a la disciplina y también que se debe normalizar la diligencia del

trabajo.
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1°SEIRI
5'SHITSUKE 2'SEITON

4’SEIKETSU 3’SEISO

Figura 2: Diagrama de las 5°S
Fuente: Tolosa (2016)
1.3.3. Ciclo PHVA
Rajadel y Sanchez sostiene que el ciclo Deming denominado PHVA es un
proceso de mejora continua de cuatro vias.
- Planificar
- Hacer
- Verificar

- Actuar

Figura 3: Ciclo PHVA

Fuente: Deming
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Tabla 2
Tacticas del ciclo PHVA

PLANIFICAR HACER VERIFICAR ACTUAR

Objetivos y finalidad X
Procedimientos y estrategias X
Capacitacion X
Realizacion de obras por X

parte de la persona

autorizada.

Resultados de finalizacion de X
tareas: mida el rendimiento y

evalUe objetivos y tareas.

Eliminar la incompatibilidad

Guardia

normalizar X

Fuente: Rajadell y Sanchez

1.3.4. Instalacion de sistema de aire acondicionado

En esta parte, la instalacion de manera correcta de los tubos del conducto.
Se va a hacer todo lo viable para que los desagues funcionen por gravedad, o sea,
se colocara la fuerza de gravedad previa a instalar una bomba de succioén. Tienen
gue instalarse sellos hidraulicos adecuados para eludir que el aire de las tuberias
pase a las superficies ocupadas. Se tienen que instalar venteos para afirmar el
conveniente desempefio de los sellos hidraulicos ademas de sustraer los gases
mefiticos. El buen funcionamiento y su tiempo de congelamiento de aire
acondicionado, lo cual viene a ser importante, lo cual la temperatura debe estar en
condiciones Optimas. Se logra a través de un buen mantenimiento y ademas de
revision técnica en caso tenga problemas o fallos.
Ciclo de refrigeraciéon

La termodinamica dentro de todos los procesos de congelacion, se basa en
la ley de ciclo térmico y dos isotermas, en lo cual se esta considerando productivo

ejecutado por el ciclo de Carnot. Los aspectos atmosféricos en todos los procesos
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estan vinculados con la entropia siendo producida por el ciclo de congelacién. Estos
sistemas de congelacién y enfriamiento sean liquido o gaseoso estan cumpliendo
un indice de mayor importancia de extraccion de calor que se estructura por
cambios continuos de temperaturas y calor.

De esta manera intervienen los costos de refrigeracion y asi determinan su
valor monetario que se disminuye su calor generado, sabiendo que todo liquido

friogenos cumple en cierta forma etapas de naturaleza termodinamica.

EVAPORADOR
)
)
( bl "
VET Tg
el o
[ MOTOR
FLTRO |7 ] COMPRESOR
SECADO [ |

Figura 4: Ciclo de refrigeracion
Fuente: Cengel & Boles (2012) Termodinamica

Compresor
Es el centro de toda instalacién, cumple una funcién que esta dentro de un

sistema de congelamiento, el cual al aspirar todo el liquido frio a una baja presion
comprime y después se descarga a presion, puede que se condense, algunos tipos
de compresores que mas se utiliza en la congelaciéon son de manera rotativa,
alternativos y centrifugos.

Dentro del impulsor turbocompresor se encuentra el aire acondicionado con
rotativos, herméticos y semi herméticos, se puede efectuar el sostenimiento ya que
se desarma manualmente, el Unico defecto que tiene es que al dafarse ya no se

pueden reparar, por ello solo cuentan con un tiempo de vida limitado.
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Figura 5: Motor compresor
Fuente: www.imcosamex.com (2017)
Vélvula de expansion (dispositivo de control)

Este instrumento disminuye toda la fuerza de presion del enfriad y pasa por
la evaporador de equipos de sistema de aire acondicionado, por decir regula su
flujo a través de un evaporador para lograr mantener el sobrecalentamiento firme,
el cual sirve para lograr mantener una temperatura existente y la temperatura de

vapor que sale del evaporador.

Figura 6: Valvula de expansion
Fuente: www.imcosamex.com (2017)
Evaporador
Es un intercambio de calor, cumple una funcién que realiza una transmision
de calor dentro de la atmosfera y ambientes, sean personas o productos con una

temperatura confort.
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Figura 7: Evaporador
Fuente: www.inema.pe (2017)
Condensador
Es un instrumento que tiene aire acondicionado, su conveccion es forzada,
significa que el enfriado es mediante un herramienta llamada ventilador, permite
gue todo el gas que es refrigerante desarrolla un cambio fisico en el sistema de

refrigeracion.

Figura 8: Condensador
Fuente: www.refrigeracionrenzo.com.pe (2017)
1.3.5. Diagrama de operaciones y proceso
Es un instrumento que sirve y que nos ayuda a solucionar fallas que
normalmente se presentan, se esta realizando esta actividad de forma gréafica en el
cuello de botella.
Definicion del diagrama de proceso
Es una agrupaciéon de funciones y conjunto de ocupaciones y recursos que
se encargan en la transformacion de elementos afiadiendo valor para el cliente, su

procedimiento es de manera especifica de llevar a cabo un proceso, depende del
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caso que se presente.

Por otra parte es una representacion grafica, dentro del proceso se identifica
mediante simbolos, el cual incluye toda informacidn considerada necesaria para un
andlisis con fines de poder manifestar y reducir ineficiencias, lo cual debe ser
conveniente ordenar algunas labores que tienen lugar dentro de un proceso
brindado por cinco clasificaciones. El diagrama de operaciones es considerado
esquematizado del proceso, asi también como un diagrama de ensamble. Se
sefala la entrada de todos los elementos y subconjuntos en el proceso.

actividad /| Definicion Simbalo

Operachdn.- Ocwre cuando un objeto estd siendo modificado en
sus caracieristicas, se estd creands o agregando algo o se estd
preparando  para ofra operscidn, Wansporte, Inspeccldn o
almacenaje. Lna operackdn también ocume cuando s& esta dando
o reciblendo informacstn o se estd planeando algo.

E|ernplos: Tomear una pleza, Bempo de secado de una pantura, un
cambio en un proceso, apretar una tuerca, barmensr una placa,
dibujar un plano, sic.

Transporte.- Ocure cuando un objeto o gupo de elos son
movidos de un lugar 8 ofro, exceplo cuando tales movimientos
forman parte de wna operacidn o inspeccidn. Ejemplos: Mover
material 3 mane, en una platafooma en monomel en banda
transportadora, ete. Si es una operacidn tal como pastewnzado, un
recodrido de un horme, etc., Ios materiales van avanzando sobre una

banda y nd 8 conskdaran como transmone as0d mosimientos.

Inspeceion.- Ocure cuando un objeto o gupo de elos son
examinados para su identficackin o para comprobar y venficar la
calbdad o canidad de cuslesquiera de sus caracteristicas.

E|ermphos:

Revizar las botellas: gue estan sallendo de wun horno, pesar un rollo
de papel, contar un clero numenos de pezas, keer instementos
migdidores de presion, temperatura, elc.

Demora-Ocume cuands se interfiere en el flujo de un objeto o
grupo de elos. Con esto se retarda el siguiente paso plansado.

E|ermpos:;

Esperar un elevador, o cuando una sene de plezas hace cola para
ser pesada o hay vanos matenales en una plataforma esperando el
Nue¥o paso del proceso.

Almacenaje.- Ocurre cuando un objelo o grupo de elbos son
retenidos y protegides contra mowimientos o usos no aubtonzados.

E|ermphos:

Almacén general, cuarto de herrameentas, bancos de almacenaje
entre las maguinas. 51 el matenal se encuentra depositado en un
cuarto para sufrir alguna modificacidén necesana en el proceso, no
&6 considera almacenaje sino operacion; tal seria & caso de curar
tabaco, madurar cerveza, elc.

Actividad combinada.- Cuando se desea indicar actwdades
corjunias por &l mismo operario en & misme punto de trabajo, los
simbodcs  empleados para dichas  actividades (operacdn e
| inspeccitn) se combinan con & circubo inscrito en el cusdno.

Figura 9: Definicion de un DOP
Fuente: Blanco & Aguilar (2013) Ing. de métodos
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1.3.6. Diagrama de anélisis de proceso

Se denomina también diagrama de flujo del proceso, el DAP es el que
representa graficamente la sucesion de todas las ejecuciones como son inspeccion,
transporte, operacion, retrasos y los depdésitos que suceden dentro de un proceso.
Se entiende la comunicacién y se estima que es grato para el andlisis tal como el
tiempo que es necesario y la distancia estimada. A continuacion se presenta el DAP
de un proceso.
1.4. Formulacion del Problema

¢ Como podria incrementar la productividad aplicando este plan de mejora
en los procesos de la empresa INCOA BUCHA SAC?

1.5. Justificacion e importancia del estudio

Luego de constatar los enigmas que contrarresta la empresa en el sector
construccion y de servicio eléctrico, como carencia de normalizar las instalaciones
eléctricas, ausencia de logistica, etc., demoras en la entrega del servicio por
diversos factores como demoras en la entrega de materiales a obra, lo que genera
sobrecostos y tiempo de inactividad. Se justifica optar por realizar este estudio, ya
con su aplicacion se logrard mayor efectividad en el proceso de instalaciones
eléctricas de INCOA BUCHA SAC. Con esta investigacion se identificara cuales
son los principales motivos de la deficiencia en los procedimientos de trabajo de
servicios constructivos y eléctricos. Buscando mejorar este proceso para
incrementar la eficiencia y eficacia y asi ser mas competitivos y productivos en el
mercado. En cuanto a los trabajadores involucrados en las tareas, estos tendran a
la mano un procedimiento estandarizado para realizar sus funciones en el area. La
empresa INCOA BUCHA SAC no es la Unica que presenta este tipo de problemas,
se dice que son muchas las empresas que pasan por esta dificultad, entonces este
trabajo de investigacion podra ser aplicado a cualquier empresa que lo desee.

Este estudio nos ayudara a poner en practica las teorias de un Plan de
Mejora en los procesos de Produccion, implementar los siete pasos en el desarrollo
y encontrar una alternativa a las dificultades que surgen dentro de la empresa, y

asi lograr nuestro objetivo general.
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Si lo vemos en nuestro punto de vista econémico, el actual estudio se
demuestra por qué aumenta la productividad en una empresa. Resultar4 en
beneficios econdmicos significativos para el propietario.

Observando desde un punto de vista social, esta investigacion sirve como
una orientacion de estudio para algun futuro. Ademas, las mejoras realizadas en
los procesos de fabricacion ayudaran a los operarios a ampliar su sabiduria y sus
habilidades mientras se trabaja de una manera mas organizada y sistematica,
mejorando asi la productividad.

1.6. Hipotesis

Elaborar un plan de mejora en los procesos permite incrementar la
productividad en la empresa INCOA BUCHA S.A.C.
1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivo General
Elaborar un Plan De Mejora en los procesos para incrementar la
productividad en la empresa INCOA BUCHA SAC.
1.7.2. Objetivos especificos
a) Diagnosticar la condicion que se encuentra las operaciones que realiza
a empresa INCOA BUCHA S.A.C para reducir los problemas.
b) Planificar una mejora en los procesos para para incrementar la
productividad de la empresa INCOA BUCHA S.A.C
c) Proponer un mejor control en la produccién de la empresa.
d) Solucionar los problemas que padece la empresa mediante el ciclo
PHVAyY5’'S
e) Elaborar un analisis para poder determinar el beneficio costo con la

propuesta.
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MATERIAL Y METODO
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2.1. Disefio y tipo de investigacion

2.1.1. Tipo de Investigacion

Segun Hernandez (2015), utilizara un enfoque descriptivo porque el objetivo
describe el problema de la empresa y sugerir una solucién (p. 30).

Por otra parte el autor Valderrama (2015), aplicara este tipo de investigacion,
porque parte del conocimiento obtenido, ademas de informacién de diversas
fuentes, en cuanto a los planes de mejora fomentara a comprender, modelar,
detallar, documentar, analizar e interpretar los procesos reales. Instalacion eléctrica
potencia la productividad y competitividad de INCOA BUCHA SAC.

Este estudio seguira un enfoque cuantitativo, utilizando la seleccion de
informacion para asi poder probar la hipotesis, fue basada en un analisis estadistico
para asi poder construir modelos de conducta y probar teorias. (Hernandez, 2015).
2.1.2. Disefo de Investigacion

Esta investigacion es de forma no experimental, no se corregira, ni modificar
las variables para analizarlos. Tiene como meta aumentar la produccion dentro de
la empresa INCOA BUCHA SAC, y también de manera Unica se extrae informacion
en su momento exacto, lo cual se considera dentro de su campo. De una vez que
se realiza su finalidad es disefiar y elaborar lo que se ha planteado para el beneficio
de dicha empresa (Hernandez, 2015).

2.2. Poblacién y muestra

2.2.1. Poblacion

Se tomd como poblacion a 25 trabajadores que laboran dentro de la empresa
para nuestra investigacion.
2.2.2. Muestra

La muestra son los procesos, recursos dentro del area de produccion de la
empresa INCOA BUCHA SAC. Se tomé como muestra a 10 trabajadores para
nuestra investigacion.

2.3. Variables, Operacionalizacion

2.3.1. Variable Independiente
Plan de mejora en los procesos
2.3.2. Variable Dependiente

Productividad
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Tabla 3

Operacionalizacion de la variable independiente

Variable Dimensién Indicadores

Técnicas e Instrumentos
de recoleccion de datos.

Clasificar las herramientas, materiales y equipos
segun los procesos

Observar que todos los equipos y materiales estén

Observacion directa /
Guia de observacion

5'S ordenados .
Plan de Asear y ordenar dentro del area de produccion directa
mejora en Verificar sus estados de maquinas y equipos
los Estandarizar los procesos Andlisis documentario
procesos Planear una mejora de mantenimiento. /Guia

. Actuar en la mejoria de los procesos de analisis documentario
Cld.o Organizar un plan de mejora.
Deming

Verificacion de los resultados

Controlar que la produccion este uniforme

Encuestas/ Formulario

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 4

Operacionalizacion de la variable dependiente

Técnicas e
Variable . ., . Instrumentos
i Dimension. Indicadores .,
Dependiente de Recoleccion
de Datos
ducci Entrevista/Guia de
Mano de Obra Pmo = proauccion .
horas hombre entrevista
Productividad , Anglisis
L Produccion documentario/Guia
Magquinaria Pmaq = - .
Horas Maquina de analisis

documentario

Fuente: Elaboracion Propia
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2.4.

2.4.1.

2.4.2.

2.5.

2.5.1.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

Variable independiente

Observacién: Esta técnica servird para observar que los datos visualmente y
facilmente sean obtenidos para llevar cabo las actividades del proceso de
instalacion eléctrica de la empresa INCOA BUCHA SAC.

Andlisis documentario: se consigue esta informacion detallada de los
documentos de la empresa y parte de su informaciéon como guias, facturas,
boletas y contratos de obras. Esta informacion es extraida desde la empresa
INCOA BUCHA SAC que servira de apoyo para elaborar la propuesta.
Entrevista: se logro encuestar al gerente general el Sr: Gorky Vladimir Chavez
Zufie con el objetivo de que nos brinde informacion para nuestra investigacion,
el cual sera utilizada para nuestros datos no visibles a simple vista. Esta
informacion sera util para realizar el diagnostico actual de la empresa INCOA
BUCHA SAC.

Variable Dependiente

. Entrevista: viene a ser un dialogo de dos personas que necesitan un

cuestionario para asi poder ejecutar algunas cuestiones a los trabajadores de
la empresa este procedimiento nos ayuda a recaudar informacién para nuestra
investigacion que presupone una interaccion de posibilidad verbal y no verbal.

Esta entrevista se brinda a los quince trabajadores y al gerente general del area

de mantenimiento de la empresa.

. Analisis documentario: Es un documento que detalla parte de su produccién,

ademas verifica mediante guias de remision, boletas, contratos, facturas y
catadlogos de servicios (Mantenimiento) esta informacién se extrae de la
empresa para elaborar nuestra busqueda.

Procedimiento de andlisis de datos

Variable Independiente

A) Guia de observacion directa: Este instrumento nos ensefa a observar el
rendimiento dentro de la empresa, produccion de instalaciones eléctricas de
la empresa INCOA BUCHA SAC, para identificar algunas fallas en los

procesos se necesita.
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B) Guia de analisis documentario: Este documento nos ayuda analizar el
estado actual de la empresa mediante facturas, contratos y boletas, el cual
es recopilado por la misma empresa para nuestra investigacion. Este
analisis ayuda a descubrir los defectos que causa en el proceso para asi
poder aplicar una mejora.

C) Formulario: Se encuesté mediante un formulario a los operarios dentro de
su jornada laboral, el cual nos brindaron informacion necesaria para nuestra
investigacion, esta encuesta fue de forma fisica y anénima para lograr
descubrir los procedimientos y defectos dentro del proceso.

2.5.2. Variable Dependiente

A) Guia de entrevista: Se entrevistd a los 15 trabajadores de produccion y
mantenimiento mediante un documento, obteniendo informacion sobre la
mano de obra, mantenimiento y produccion.

B) Guiade anéalisis documentario: se obtuvo informacion de la empresa por
los mismos trabajadores, maquinas y equipos sobre la produccién, sus
actividades que cumple y su funcionamiento.

2.5.3. Validacion y confiabilidad de los instrumentos
Validez

Se recogi6 informacion sobre los instrumentos como: la guia de entrevista a
todos los colaboradores que conforman y al gerente general de la empresa, fueron
validados empleando el método de juicio de experto. Estos datos fueron validados por

tres docentes que son conocedores del tema.
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Tabla 5
Datos informativos de los validadores

- Titulo y grado L
Nombres Profesion académico Institucion donde labora Cargo
Lo_pez Quinones Ingeniero , Ministerio de Transportes y Jefe de Articulacion
Luis Alberto . Ingeniero L o
Industrial Comunicaciones Territorial
lturregui Robledo Ingenle_ro Magister SSOMA Especialista SSOMA
Juan Manuel Industrial
Espinoza Roman Ingemeyo Doctor Universidad Sefor de Sipan Docente
Jenner Industrial

Fuente: Elaboracion propia
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2.5.4. Confiabilidad

Se refiere en la manera en que el experto puede proseguir, es indispensable
registrar y documentar los esta informacién que son una serie de aportaciones en el
cual el maestro desarrolla con el fin de validar. Esta capacidad nos ensefia a
comprobar la informacion extraida y su fin es concluir con la condidion de poder una
expectativa analoga.

Se extrae esta informacion que fue obtenida por los mismos operarios para el
cual se pueda mejorar dentro de una asamblea y poder explicar aquellos y al gerente
de la empresa INCOA BUCHA SAC. Asi se podra ingresar y tomarse en cuenta una
capacitacion sobre SST y gestion de seguridad a los operarios en general.

Por otra parte se coordina con la directiva y la gerencia teniendo en cuenta sobre
una capacitacion que se dara quincenalmente para asi poder disminuir problemas y
lograr resultados. De esta manera se propone una mejora dentro de la empresa y el
beneficio que obtendra en esta investigacion.

2.6. Criterios éticos

Esta indagacion mantiene propdsito corroborar de una manera clara y aplicar
algunas herramientas que sean las mas oportunas para que después nos puedan
extraer informacion sobre el proceso de mantenimiento y su objetivo principal es saber
reconocer su capacidad e importancia que a futuro no puedan perjudicar en el area de
mantenimiento y disefio. Para esto es recomendable mejorar los indicadores que se
puedan lograr obtener este resultado. Por otra parte se entrevisto a los tres
especialistas que fueron mencionados dentro de su campo (Hernandez, Fernandez y
Baptista, 2014, p. 201).

Se alcanzé entrevistar a los obreros de produccion y mantenimiento, la mayoria
de ellos tenian tiempo dentro de la empresa, y otros eran contratados temporalmente,
brindando el servicio de produccién de ventiladores de aire acondicionado y también
obreros en sector construccién. Cumpliendo con su labor y poniendo su compromiso
de su parte la empresa lograra avanzar y tener éxito en sus proyectos. Asi que por
medio de los logros de los trabajadores habra un incentivo que sera establecido dentro

de la empresa. Dentro de ella se encuentra algunos factores que seran de gran utilidad:
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2.7.

Confidencialidad: Se asegura toda discrecion de la participacion con la
empresa y los operarios que trabajan en ella.

Objetividad: analizar bien los resultados y ser imparcial en el andlisis y criterios
encontrados, juego se dara un propdsito objetivista.

Veracidad: ser veraces en brindar esta informacién mediante esta investigacion
y sustentar de manera clara y directa.

Originalidad: ser auténticos en brindar esta informacién sobre la empresa
resaltada en nuestra investigacion. Se tomaron datos de la misma y de nuevas
fuentes para hacer de nuestro trabajo Gnico en autenticidad.

Criterios de rigor cientifico

Se menciona gque nuestros instrumentos a realizar se tiene que ser validado por

un experto, de manera en que se fundamente la investigacion y se pueda extraer mas

informacion para luego analizar y poder concluir. Se menciona los siguientes

elementos:

Validez: Los instrumentos de adquisicion de datos son validados in situ por tres
jueces especialistas.

Autenticidad: dentro de la misma, todos los colaboradores analizan y realizan
un trabajo de desarrollo que se modificaran informaciéon para nuestra
investigacion y pueda generar confianza y credibilidad en la investigacion.
Confiabilidad y neutralidad: todos estos resultados que se brindaron mediante
la empresa, el autor tiene que mantener una relacion con la empresa, el cual no
divulgue informacion que sea perjudicial. De otro modo se puede seguir en
marcha esta investigacion para lo cual es necesario aplicar ciertos instrumentos
y herramientas para proceder con la recopilacion de la informacién de nuestra
investigacion.

Relevancia: Se evaluard el objetivo y los logros planificados y planteados.
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Ill. RESULTADOS
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3.1. Diagnostico de la empresa

3.1.1. Informacién general

Resefia histérica

INGENIEROS CONTRATISTAS ASOCIADOS INCOA BUCHA S.A.C con
namero de RUC 20600202350 fue fundada en 2015 por Gorky Chavez Zufie, alo largo
de los ultimos 5 afios se dedica a la estructura empresarial de referencia, es
identificada dentro del rubro de construccion y acabados, ademas se involucra algunas
herramientas de Ingenieria, Mantenimiento e Infraestructura y Servicios.

La Empresa INCOA BUCHA SAC. Cuenta con 6 administrativos y la mano obra
directa son de 15 trabajadores, existe personal que no es estable ya que, se contrata
personal de acuerdo al servicio brindado. Adiciona a ellos, INCOA BUCHA SAC.
Efectia servicios de construccion y acabados, gestion de proyectos, de seguridad
eléctrica, mantenimiento preventivo, correctivo o instalacion de aire acondicionado y
por ultimo de limpieza en general. Por lo cual, los servicios que brindan son proyectos
de diferentes instituciones, universidad o empresas del estado o particulares que
tienen una duracion de cada proyecto de 15 dias a 6 meses de su ejecucion.

Mision

Ser una empresa de referencia en el campo de servicio de mantenimiento e
infraestructura que supere las expectativas de nuestros clientes de manera eficiente y
responsable.

Vision

Nos esforzamos por ser una organizacion que ofrece prestacion de
mantenimiento, reparacion y también de construccién, es una de las mas competitiva
y productiva del mercado a nivel nacional. Nuestra capacidad de ser competitiva es la
clave y ademas sobre el tema de mantenimiento preventivo y correctivo estan en
proceso de perfeccionamiento continuo para sustentar y sostener nuestra empresa a
la vanguardia en el mercado, por otra parte estan acordados Unicamente por ser mas
competitivos y ofrecer servicios de calidad a nuestros clientes.

Ubicacion
Actualmente se ubica en la calle San José N° 954 Int 202 Chiclayo —

Lambayeque.
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Figura 10: Ubicacion de la empresa INCOA BUCHA SAC.
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 11: Organigrama de la empresa INCOA BUCHA SAC
Fuente: Elaboracion Propia



Dentro de sistema organizacional de la empresa que se observa dentro de la
figura 11 donde se ubica el gerente general que es el sefior Gorky Chavez Zufie que
es el encargado de supervisar los trabajos en las diferentes areas, ademas se encarga
de inspeccionar las obras antes de ser entregadas. Se presenta a continuacion un

esquema donde se detalla en forma especifica la empresa INCOA BUCHA SAC

Nos esforzamos por ser el simbolo de la integridad, el emprendimiento y la
innovacion, ademas nos esforzamos constantemente por poner en pie nuestra vision.
Esta importancia que tenemos dentro de nuestra capacidad en lo que sabemos hacer

es el pilar sobre el que se apoya nuestra empresa.

- Confianza

- Claridad

- Responsabilidad

- Integridad

- Disponibilidad al cambio
- Pasion

- Transformacion
Principales servicios

Se muestra el listado de servicios que brinda la empresa INCOA BUCHA SAC.
Las cuales, han sido divido por capitulos. Adicional a ellos, se efectia un diagrama de

Pareto de la frecuencia de cada servicio brindado en la empresa.
Area de construccion y acabados

- Limpieza y mantenimiento de la bomba de tanque
- Servicio de nueva red de urinarios individuales

- Instalacién de sanitarios en general

- Colocacién de ceramica y servicio de gasfiteria

Area de gestion de proyectos

- Disefio, montaje y ejecuciéon
- Paquete de aire acondicionado

- Instalaciones eléctricas

42



- Sensores de movimiento.

- Seguridad electrénica

- Aire acondicionado Split pared
- Aire acondicionado de precision

Servicio técnico de Mantenimiento preventivo

- Aire acondicionado paquete

- Aire acondicionado multi v

- Aire acondicionado Split pared

- Aire acondicionado Split ducto

- Aire acondicionado de precision

La empresa INCOA BUCHA SAC, cuenta con una frecuencia de servicios. Para

determinar la descripcion de sus procesos de dichos servicios, se efectuar un diagrama
de Pareto la cual, ha sido evaluado en un periodo de 6 meses. De acuerdo al servicio

con mayor frecuencia se realiza la descripcion del proceso productivo.

Principales clientes de la empresa

Tabla 6
Principales clientes
DESCRIPCION DEL CANT/ PRECIO -
ITEM SERVICIO SERVICIO UNIDAD UNT/IGV TOTAL

Suministros para
mantenimiento correctivo
en la Universidad Sefior
1 de Sipan 2 Operarios S/5,550 S/11,100
Suministros para
mantenimiento
preventivo de aire
acondicionado del
colegio Ramon Espinoza
2 Sierra 1 Operarios S/ 4,500 S/ 4,500
Mantenimiento correctivo
de aire acondicionado
3 del colegio San José 3 Operarios S/ 4,200 S/12,600
mantenimiento de equipo
grupo electrogeno FG

4 Wilson P55 1 Operarios S/ 4,200 S/ 4,200
mantenimiento de
5 seguridad electronica 1 Operarios S/ 3,580 S/ 3,580
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Habilitacion de aire
acondicionado del

6 instituto Juan Mejia Baca 1 Operarios S/ 4,500 S/4,500
Mantenimiento correctivo
de aire acondicionado

7 del colegio Cristo Rey 2 Operarios S/ 4,000 S/8,000
Mantenimiento y
habilitacion de sistema
de seguridad al instituto

8 ICPNA 2 Operarios S/5,500 S/11,000
TOTAL S/ 59,480

Fuente: Elaboracion propia
Empresas que a la que brindan servicios la empresa INCOA BUCHA SAC
- Universidad Sefior De Sipan S.A.C.
- Colegio Ramon Espinoza Sierra
- |LLE San José
- Instituto Juan Mejia Baca
- LE: Cristo Rey
- ICPNA
- Otros
Estas empresas son algunos de nuestros clientes de la empresa INCOA
BUCHA SAC, el servicio es brindarle un sistema de aire acondicionado y también
servicio técnico de mantenimiento a todos sus sistemas obsoletos. Por otra parte la
empresa cuenta con una buena aceptacién en el mercado y por ende se sigue
manteniendo en el rubro de infraestructura y mantenimiento.
3.1.2. Descripcion del proceso producto o de servicio
De todos los trabajos que realiza la empresa INCOA BUCHA SAC se toma en
cuenta los que mas reportan mayores beneficios econdémicos que son: las
instauraciones de los procedimientos en aire acondicionado, Seguridad Electronica,
ademas la prestacion de servicios de mantenimiento preventivo, correctivo de los
mismos sistemas, bajo el control de los operarios dentro de su proceso de servicio de
instalacion dentro de la empresa. A continuacién mencionaremos a detalle el proceso

de los servicios.
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Este estudio se utiliza unos mecanismos de ingenieria de métodos se
diagnosticé en que las tareas que antes se hacia, habia una ausencia de mejoras. Era
dificil mantener un ambiente limpio, por otra parte los operarios trabajaban en completo
desorden y repetian las mismas actividades diariamente, lo cual para el gerente
generaba una fatiga. A causa de ello el estrés y el cansancio de los mismos operarios.

Estas actividades a tomar fueron las siguientes:

Figura 12: Mantenimiento al sistema de seguridad eléctrica
Fuente: Elaboracion propia
La empresa brinda el servicio de mantenimiento en seguridad eléctrica a
empresas privadas y publicas. La empresa cuenta con su personal que se encargara
de resolver errores o fallas en el sistema, ademas también cuenta con el servicio de

instalaciones eléctricas y de seguridad
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Figura 13: Implementacién de sistema de secador de aire
Fuente: Elaboracién propia
Este sistema se encarga del secado de aire, el operario encargado inspecciona
gue todo este marchando bien, lo cual cuenta con un sistema de alarma, sefialética en

caso de emergencia, etc. Su duracion varia de 30 minutos a 1 hora.
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Figura 14: Encofrado y construcciéon de médulos, viviendas, etc.
Fuente: Elaboracién propia

Figura 15: Instalacion de una maquina industrial

Fuente: Elaboracion propia
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Realizamos una instalacion de una maquina de produccion y verificamos que
este correctamente su funcionamiento en general.

Figura 16: Higiene de bandeja y filtros de aire
Fuente: https://www.motorex.com.pe/
Limpieza de las conexiones de fluidos con empuje de agua, higiene de bandeja

de drenaje, tamiz de aire a una fuerza de agua usando hidrolavadora de 1.3 kw (40
minutos)

) = > = <> O

Figura 17: Supervision de filtros de aire

Fuente: Elaboracién propia

Se supervisa sobre el montaje, armado de la unidad y el encendido del equipo (25
minutos).
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Evaluacion de presion a gas refrigerante

Emplazamiento de un mandmetro para poder evaluar la presion del refrigerante
(50 a 60 PSIG) (35 minutos).

Supervision

Se supervisa sobre el montaje, armado de la unidad y el encendido del equipo
(25 minutos).

Comprobacién de funcionamiento

Evaluacion de presion, amperaje y voltaje (25 minutos).
Limpiezay ablucién de serpentin de condensador

Inicia a separar la carcasa de la unidad acumuladora, se aplica la espuma en el
serpentin, luego se espera unos 12 minutos, para luego enjuagarse con agua
utilizando una hidrolavadora de 1.3 kw (20 minutos).

Limpiezay ablucion de serpentin de evaporador

Se comienza a desprender la carcasa dentro de la unidad evaporadora, se
aplica la espuma con un detergente en el serpentin, luego podemos esperar unos 15
minutos para luego enjuagarse con agua a presion utilizando una hidrolavadora de 1.3
kw (35 minutos).

La empresa ofrece el servicio de instalacion de aire acondicionado a diferentes
instituciones publicas y privadas y también su instalacion de seguridad electronica
como sensor ante un cambio de temperatura. Ademas brinda un servicio en particular
de mantenimiento de aire acondicionado en general. Dentro de los sistemas de aire
acondicionado que brinda la empresa, también hace uso de productos de limpieza.

Estos insumos de limpieza serviran para brindar una mayor utilidad a los
equipos de manera interna, serviran para que sea mas eficiente y pueda ser mas
rentable para la empresa en vez de adquirir un nuevo sistema de aire acondicionado.

A continuacion se detalla mediante un Diagrama de Operaciones de la empresa
Incoa Bucha S.A.C.
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ANTES DESPUES

Figura 18: Maquinaria e insumos de mejora
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 19: DOP de la empresa INCOA BUCHA

Fuente: Incoa Bucha S.A.C
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2 TIEMPO
N ACTIVIDADES (min)
1 Limpieza del serpentin 20
2 Limpieza de bandeja de condensado 15
3 Revision de condiciones de los filtros 12
4 Alinear aletas de evaporador 10
5 Limpieza de carcasa de unidad condensadora 20
6 Limpieza de bomba de condensado 8
7 Limpieza en partes eléctricas 25
8 Limpieza del serpentin condensador 25
9 Revision de moto ventiladores 20
10 Chequeo de presiones de la linea de liquido y 25
gas
1 Revision de ruidos en compresores B
12 Revision de fuga de gas 25
13 Lubricacion de partes moviles 20
14 Revision y ajuste de tornilleria en unidades 25
TIEMPO TOTAL 258

Figura 20: Mantenimiento preventivo de aire acondicionado
Fuente: Elaboracion propia
Su tiempo general que se emplea para determinacion de las jornadas de trabajo
es de 258 minutos, que aproximadamente son 4 horas con 30 minutos. En la tabla 7
Se presenta mediante un diagrama de procesos llamado DOP de los equipos de aire
acondicionado
Se procede analizar con el teorema de Pareto para todos los tiempos que fueron
obtenidos por la empresa para el desarrollo de mantenimiento preventivo de equipos,
su finalidad es encontrar el cuello de botella o la estacidbn que demore mas tiempo y

ubicar cuales son sus fallas para corregirlas e iniciar con la mejora a continuacion:
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Tabla 7
Analisis de tiempos del proceso de aire acondicionado

Area Ti_empo % Frecuencia
FALLAS (Minutos) Acumulado % acumulada
1 Examen y ajuste de 35
tornilleria en unidades 35 13% 13%
5 Limpieza en partes o5
eléctricas 60 9% 22%
3 Reuvision de fuga de gas 26 86 9% 31%
4 Limpieza del serpentin 24
condensador 110 9% 40%
5 Limpieza del serpentin 28 138 10% 50%
6 Examen de moto 26
ventiladores 164 9% 59%
7 Ablucion de carcasa de 20
unidad condensadora 184 7% 66%
Revision de medidas de
8 presiones de la linea de 22
liquido y gas 206 8% 74%
9 Lubricacion de partes 15
moviles 221 5% 79%
10 Examen de las 16
condiciones de los filtros 237 6% 85%
11 Limpieza de bandeja de 14
condensado 251 5% 90%
12 Aseo de la bomba de 10
condensado 261 4% 94%
13 Emparejar aletas de 9
evaporador 270 3% 97%
14 Examen de ruidos en 8
compresores 278 3% 100%
278

Fuente: Elaboracion propia

Dentro de este examen de Pareto se pudo encontrar algunas actividades que

tienen un alto consumo de tiempo en todo el proceso:

- Revision y ajuste de tornilleria en unidades

Aseo en partes eléctricas

Revisiéon de fuga de gas

Limpieza del serpentin condensador

Limpieza del serpentin

Revisién de moto ventiladores
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Diagrama de Pareto para tiempos del proceso
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Figura 21: Diagrama de Pareto para tiempos del proceso

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 8

Comparativo de tiempos en la mejora del mantenimiento

Proceso de mantenimiento preventivo equipos de aire Tiempo
acondicionado (minutos)
Actividad Antes Después Antes Después
Aseo de serpentin del Aseo de serpentiny
1 . 20 35
evaporador moto ventilador
Aseo de bandejas de Limpieza del sistema
2 o 15 28
condensado eléctrico
o . Revision y lavado de
Examinacion de condiciones . :
3 de filtros filtros y serpentin de 12 36
evaporador
4 Alinear aletas de evaporador Inspeccion de_ . 10 18
ensambles y limpieza
Limpieza de carcasa de Busqu_gda de fug?‘? y
5 unidad condensadora med|C|o_n de presion de 28 42
gas refrigerante
Limpieza de bomba de Arranque Yy verificacion
6 : i 25 17
condensado de funcionamiento
7 Limpieza en partes eléctricas (%engramon de reporte 25 12
técnico
8 Limpieza del serpentin del
20
condensador
9 Revision de moto ventiladores 25
10 Chequeo de presiones de la
- L 8
linea de liquido y gas
11 Revision de ruidos de 25
compresores
12 Revision de fuga de gas 20
13 Lubricacién de partes moviles 25
14 ReV|s!on y ajuste de tornilleria 35
en unidades
Tiempo en minutos 293 188
Tiempo en horas 4.88 3.13
Minutos reducidos 87.50
Porcentaje reduccion 30%

Fuente: Elaboracion propia
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Calcular los periodos de duracion para el mantenimiento preventivo de
exhibidoras de frio auto contenidas menores a 2,5m

Mantenimiento Preventivo Equipo Exhibidoras de Frio Auto contenidas menores a
25m

N° | ACTIVIDADES PROCESO ACTUAL | =hFO

1 Desescarche del evaporador 27

2 Retiro de tapas de mueble 26

3 Limpieza de filiros 11

4 Recoger agua de bandeja de 3
evaporador

5 Limpieza de moto wventiladores del 18
evaporador

b Limpieza de partes electricas 26

T Limpieza de la unidad condensadora |22

8 Revision de  programacion de 20
controlador

9 Revision de compresor y capacitor 18

10 | Limpieza de compresor 17

11 Retiro de bandejas y brazos de 23
bandejas
Limpieza de bandejas y brazos de

12 gondolas 45
Revision de presion de gas

13 refrigerante 30
Revision de  parametros de

14 temperatura y defrost 25
TIEMPO TOTAL 316

Figura 22: Mantenimiento preventivo de equipo de frio auto menores a 2.5 m

Fuente: Elaboracion propia

Su periodo general actual aplicado para terminar la actividad es de 316 min, que
son aproximadamente 5 horas con 42 minutos.

A continuacion se presentara mediante un DOP sobre el mantenimiento

preventivo del equipo de frio contenidas que brinda la empresa Incoa Bucha S.A.C.
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Mant. Prev. de exhibidoras de frio autocontenidas
menores 323 m

Descarche del evaporador

Retiro de tapas laterales de
muebles

Limpieza de filtros

Recoger agua de bandeja de
evaporador

5 min

Limpieza de motoventiladores de
evaporador

Limpieza de partes eléctricas

Limpieza de unidad
condensadora

Revisién de programacién de
controlador

Revision de compresor y
capacitor

Limpieza de compresor

Retiro de bandejas y brazos de
bandejas

Resumen:

g
§.

50 min Limpieza de bandejas y brazos
de gindolas
Q | N
25 min Reri_sic'm de presién de gas
refrigerante
4
. Revisidn de parimetros de
20 min
temperatura ¥ defrost
Total : 14

Mant. Prev. de exhibidoras de frio
autocontenidas menores a 2.5 m

Figura 23: DOP del proceso actual de mantenimiento de exhibidoras de frio
Fuente: Elaboracion propia
Se inicia con un analisis de Pareto de acuerdo a la tabla 11, para lo cual los

periodos que fueron obtenidos para su elaboracion de mantenimiento preventivo de
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exhibidoras de frio tiene una conclusion el cual es conseguir la mayor indice de tiempos

gue estan generando demoras en los procesos y tratar de ubicarlos sus causas e iniciar

con una mejora.

Tabla 9
Andlisis de descripcion de tiempos de proceso para maquinas de frio
o . : . % o Frecuencia

N Descripcion Tiempo (Min) Acumulado acumulada

1 A§eo de bandejas y brazos de 45 45 14% 14%
gondolas

2 Limpieza de partes eléctricas 25 70 8% 22%

3 Retlro'de bandejas y brazos de 23 93 7% 20%
bandejas

4 Desescarche del evaporador 28 121 9% 38%

5 Aseo moto ventiladores del 29 143 7% 45%
evaporador

6 Limpieza de la unidad 24 167 8% 5206
condensadora

7 Examinacion de programacion o5 192 8% 60%
de controlador

8 Examinacion de compresor y 23 215 7% 67%
capacitor

9 Ana}I|S|s de presion de gas o8 243 9% 76%
refrigerante

10 Andlisis de parametros de 23 266 7% 83%
temperatura y defrost

11  Retiro de tapas de mueble 18 284 6% 89%

12 Aseo de compresor 15 299 5% 93%

13 Aseo de filtros 12 311 4% 97%

14 Traer agua de bandeja de 9 320 3% 100%
evaporador
TOTAL 320

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de Pareto para tiempos del proceso
de mantenimiento preventivo de exhibidoras de
frio
50 979, 100%0%
45 90%
40 80%
35 70%
30 0% = 60%
25 = 50%
20 40%
30%

P
10%
0%

Figura 24: Tiempos del proceso de mantenimiento de exhibidoras de frio

Fuente: Elaboracion propia

De nuestro andlisis de Pareto se logré manifestar que estas funciones que se

mencionan son de gran adquisicién de tiempo en el proceso:

Aseo de bandejas y brazos de gondolas
Aseo de partes eléctricas
Desescarche del evaporador

Andlisis de presion de gas refrigerante

Se lograra comparar los periodos de mejorar sobre el mantenimiento preventivo

de las exhibidoras de frio después de la mejora
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Tabla 10

Comparativo de tiempos en la mejora de exhibidoras de frio

Proceso de mantenimiento preventivo de exhibidoras de frio

auto contenidas menores a 2,5m Tiempo (minutos)

Actividad Antes Después Antes Después
1 Desescarche del Desescarche de evaporador 27 15
evaporador
Retirar tapas de Retiro de tapas, bandejas y
2 26 32
mueble carcasas
3 Limpieza de filtros Limpieza de filtros y moto 11 26
ventilador de evaporador
Recoger agua de .
: unidad condensadora y
4 bandeja de compresor 8 28
evaporador
Limpieza de moto
5 ventiladores del Limpieza de partes eléctricas 18 12
evaporador
Limpieza de partes Inspeccion de programacion de
6 o 26 24
eléctricas controlador de temperatura
Limpieza de la Limpiezay armado de bandejas
7 unidad piezay ) 185, 22 35
brazos, tapas y gondolas
condensadora
Revisiéon de
8 programacioén de Revision de pardmetros de control 20 25
controlador
Revisiéon de
9 compresor y Puesta en marcha y control de 18 22
: temperatura
capacitor
10 Limpieza de Generacién de reporte técnico 17 10
compresor
Retiro de bandejas
11 y brazos de 23
bandejas
Limpieza de
12 bandejas y brazos 45
de goéndolas
Revision de presién
13 de gas refrigerante 30
Revision de
14 parametros de o5
temperatura 'y
defrost
Tiempo en minutos 316 229
Tiempo en horas 5.27 3.8
Minutos reducidos 72.50
Porcentaje reduccion 23%

Fuente: Elaboracion propia



- Diagnostico del problema: Se inicia una investigacion sobre los sistemas
de aire acondicionado teniendo como propésito encontrar dichas fallas y
poder reportarlas, este tiempo varia segun el tipo de falla y sus causas (30
minutos)

- Desmontaje de carcasas: Iniciar con el desmontaje de sus carcasas de las
unidades de condensacién y evaporacion dentro del evaporador. (30
minutos)

- Cambio de repuesto: Cambiamos algunos repuestos que ya estén
desgastados, ya sea un arrancador decompresor, relay de evaporador, 0
también la carga de gas refrigerante, etc. Se debe esperar que lleguen los
repuestos de parte del lugar de logistica dentro de la empresa. Su tiempo
gue demora en iniciar el cambio de repuestos son alrededor de unos (50
minutos aproximadamente) y (Tarjeta de evaporador 1 hora).

- Montaje las carcasas: Se agregan las carcasas de estas unidades
condensadoras y evaporadoras del equipo. (45 minutos)

- Pruebas de funcionamiento: hay una validacién en los examenes de
equipo de aire acondicionado, la atmosfera ambiente del controlador debe
estar en modo activo. Ademas se toma unas mediciones con el

termometro. (20 minutos)

En esta parte mencionaremos los detalles y cada paso que se analiza para
dicho servicio de mantenimiento y también los periodos que fueron calculados
mediante las observaciones que fueron

Tabla 11

Tiempos para el mantenimiento de equipos de aire acondicionados

Mantenimiento reactivo actual de equipos de aire acondicionado

N° Actividades Tiempo (Minutos)
1 Diagnostico total del problema 30
2 Desmontaje de carcasas 35
3 Remplazo de repuesto 50
4 Montaje de carcasas 45
5 Pruebas de funcionamiento 20
TIEMPO TOTAL 180

Fuente: Elaboracion propia



Este periodo que se esta empleado para terminar con las actividades, tuvo una
duracién de unos 175 minutos, lo aproximadamente son 3 horas.
Dentro de la figura se presenta un diagrama DOP de los equipos de aire

acondicionados.

30 min 1 Diagnostico general de problema
25 min 1 Desmontaje de carcasas

Resumen:
65 min Cambio de repuesto

25 min ° Montaje las carcasas
15 min Pruebas de funcionamiento
Total : 5

Figura 25: DOP del proceso de mantenimiento reactivo de equipos

Fuente: Elaboracion propia
De la verificacion del cuadro anterior se puede identificar algunas actividades

gue agregan un gran consumo de periodos que demora en todo el proceso:

- Intercambio de repuesto

- Evaluacion general del problema
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Presupuesto para la ejecucion de la solucién
Tabla 12

Herramientas a ser adquiridas para la mejora de la empresa

Precio(S/) Cantidad Total
+I1GV (unidad) (S/)

Descripcion Marca

Hidrolavadora

HD6/13 C BOSCH S/4,800 2 S/ 9,600
Aspiradorade  pHoop 53500 2 S/7.000
mano Move
14.4 V BHN
14090 BOSCH S/500 2 S/ 1,000
Detector de
fuga de gas BOSCH S/1,050 2 S/ 2,100
refrigerante

TOTAL S/ 19,700

Fuente: Elaboracion propia
Para ello se suple la ausencia de provision de los materiales dentro de la
empresa Incoa Bucha S.A.C. por lo cual se debe contar con un inventario inicial:
Tabla 13

Repuestos/ materiales a ser obtenidos para el stock de mejora

Descripcion Precio(S/) + IGV Cantidad (unid.) Total (S/)

Tuberia de cobre

flexible 1/2 x 5m S/ 40.00 20 S/ 800.00
Tuberia de cobre

flexible 1/4x5m S/ 30.50 30 S/ 915.00
Trapos (paquete S/3.50 40 S/ 140.00
de seis)

Jabodn Liquido

(unidad 4L) S/ 30.50 20 S/ 610.00
Arrancador de

compresor de aire S/ 200.00 16 S/ 3,200.00
acondicionado

Tarjeta de

evaporador aire S/ 120.00 30 S/ 3,600.00
acondicionado

Gas R-22 S/ 350.00 50 S/ 17,500.00
TOTAL S/ 774.50 S/ 26,765.00

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.3. Analisis de la problemética

A. Resultados de la observacion

Tabla 14

Resultado de observacion

DESCRIPCION

|

NO OBERVACIONES

En el area de trabajo estan herramientas, utensilios,
suministros 0 maquinas que no corresponden al
area o al trabajo que se desempefa

Hay algunas herramientas en mal estado o
inservibles

Existen objetos que obstruyen el paso en pasillos y
areas de trabajo

Existen objetos que no son necesarios en el area de
trabajo

Existen herramientas, utensilios, suministros o
magquinas fuera del area de donde deberian estar

Estan fuera del alcance de los trabajadores los
herramientas, utensilios, suministros o0 maquinas

Las areas de trabajo estan identificada y
sefalizadas

Existen derrames y fugas en las areas de trabajo

Las areas estan de basura, desperdicios, merma,
suciedad o polvo

Las herramientas, utensilios, suministros o
maquinas se encuentran en buen estado

¢ Los trabajadores conocen sus actividades,
procedimientos y operaciones para desempefar sus
funciones? ¢ Cuentan con herramientas, utensilios,
suministros 0 maquinas para realizar sus trabajos?

Los actividades, procedimientos y operaciones se
realizan de manera constante

La sefalizacion e identificacion cumple con los
estandares de seguridad

Los trabajadores conocen de la herramienta del
lean manufacture (5°S). Se ha capacitado sobre
ellas

Se tiene una cultura de las 5S'. Se practican
constantemente los principios de clasificacion,
ordenar y limpiar

Fuente: Elaboracion propia
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B. Resultados de la entrevista

Se propuso una entrevista a los 15 colaboradores de la organizacion el objetivo
es conocer sobre algunas definiciones sobre el trabajo que desarrollan diariamente,
como también en otras areas que van relacionados con la variable independiente ante
esta investigacion.

En esta entrevista se realiza una guia en forma fisica a los operadores de dicha
empresa con el fin de recolectar informacion que sera utlizada para nuestra
investigacion, con el estdndar de la entrevista se obtuvo los siguientes resultados que
se muestra a continuacion.

Tabla 15
Area de trabajo de desempefio en la empresa

Areas Porcentaje
Construccion y acabados 27%
Gestion de proyectos 33%
Servicio técnico de

Mantenimiento preventivo 33%
Almacén 07%

Fuente: Elaboracion Propia
Concuerdo con el testimonio que se obtuvo mediante esta entrevista nos arrojo
un resultado sobre su calificacion a los ambientes de trabajo de la empresa. Los
trabajadores de la empresa Incoa Bucha mencionan que el 13% afirma que es muy
bueno, el 20% menciona que es bueno, el 27% g es malo el ambiente y el 40% afirma
g es regular el ambiente, lo cual inician su jornada laboral a pesar de tener una mala

gestion en orden, planificacién y control sobre sus materiales, equipos y herramientas.

Tabla 16
Funcion principal dentro de la empresa
N® Ocupacion
trabajadores P Porcentaje
4 Construccién y acabados 27%
5 Gestidn de proyectos 33%
5 Servicio técnico de Mantenimiento
preventivo 33%
1 Almacén 07%

Fuente: Elaboracioén propia.
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Dentro de la empresa hay un total de 15 trabajadores, cumplen diferentes
ocupaciones dentro de la empresa como construccion y acabados, gestion de
proyectos, servicio técnico de mantenimiento preventivo y almaceén.

Tabla 17

Tiempo de servicio promedio dentro de la empresa

. . Tiempo de
Areas N° operarios p .
servicio
Construccién y acabados 4 2 afios
Gestion de proyectos 5 3 afios
Servicio técnico de ~
5 3 afnos

Mantenimiento preventivo
Almacén 1 3 afo
Fuente: Elaboracion propia

Dentro de su tiempo de servicio promedio de los operarios son de 1 a 3 afos
aproximadamente, lo cual refiere a un cambio de personal o la contratacion de
personas para cubrir nuevos puestos, ya que esta compafiia aun no cuenta con un
plan alterno para determinar su eficiencia.

Mayormente son la empresa de servicio técnico el cual presenta mayor
demanda por ende es contratada para brindar dichos tipos de mantenimiento.

Tabla 18

Cuenta con materiales y repuestos en stock

Areas No

operarios %
Si 12 83%
No 3 17%
TOTAL 15 100%

En la figura 18 podemos visualizar que el 83% afirma que si cuenta con
materiales y repuestos dentro del stock, mientras que el 17% manifiesta que no cuenta,

los materiales o repuestos por lo que pueda ser que sea de otro tipo u ya se encuentre
agotado.
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Tabla 19

La empresa Incoa Bucha cuenta con personal calificado

Areas N®
operarios %
Si 8 62%
No 4 25%
A veces 3 13%
TOTAL 15 100%

Fuente: Elaboracion propia

Segun en la entrevista realizada a nuestros 15 trabajadores de la empresa se

obtuvo un resultado, el cual fue que el 62% afirmé que si, por lo que son los que mas

experiencia llevan en su area, el 25% afirmo que no, y el 13% menciona que no, por

ser trabajadores nuevos con poca experiencia.

Tabla 20
Se realiza limpieza después de terminar la jornada
NO
operarios %
Siempre 8 62%
A veces 4 25%
Nunca 3 13%
TOTAL 15 100%

Fuente: Elaboracion propia

Después de hacer dicha entrevista a los operarios sobre el tema de la limpieza

se encontr6 que el 62% siempre realizan las actividades, mientras que el 25%

menciona que a veces realiza por el que dentro de su horario de trabajo lo realiza y

perjudica la productividad dentro de la jornada de trabajo.

Tabla 21

Qué tipo de capacitaciones recibe por parte de la empresa Incoa Bucha

Areas SST Técnica
Construccion y acabados 15% 10%
Gestion de proyectos 20% 10%
Servicio técnico de Mantenimiento

preventivo 15% 10%
Almacén 10% 10%
Total % 60% 40%

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 21 de acuerdo a la entrevista se recopil6 informacion de la empresa
sobre las capacitaciones en Seguridad y capacitaciones técnicas. Donde los
resultados fueron de que el 60% afirmoé que necesitan capacitaciones sobre seguridad
y salud en el trabajo, y el 40% necesitan capacitaciones técnicas.

Tabla 22
La empresa brinda incentivos o reconocimiento al trabajador
] N°
ltem _
operarios %
Si 10 66/%
No 5 34%
TOTAL 15 100%

Fuente: Elaboracion propia
De acuerdo a nuestra entrevista se logré extraer informacion sobre los
incentivos y reconocimientos a los trabajadores y se dio como conclusion de que el
66% de todo el personal si tiene incentivos, y el 34% aln no tiene reconocimiento

alguno, por ser trabajadores nuevos o recién contratados.

Tabla 23

Esta de acuerdo de aplicar un plan de mejora en los procesos
Areas Sl NO
Construcciéon y acabados Sl -
Gestion de proyectos Sl -

Servicio técnico de Mantenimiento

preventivo Sl -
Almacén Sl -
Total % 100% -

En la tabla 23 se menciona que los 15 trabajadores de la empresa Incoa Bucha
dijeron que estan de acuerdo de que la compafia proponga un plan de mejora, de tal

manera se mejoraria y habria muchos cambios en la productividad y mantenimiento.
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C. Conclusién de la entrevista al Gerente General

Se dialog6 al gerente general el Sr: Gorky Chavez Zuie en el domicilio: Calle

San José N°954 en la provincia de Chiclayo. Los resultados se presentan a

continuacion.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

¢Laempresa que tiene a su cargo cuanto tiempo lleva ejecutando en el
mercado?

Nuestra empresa Incoa Bucha S.A.C lleva 5 afios en el mercado.
Brindamos el servicio de mantenimiento de aire acondicionado, ademas
instalacién de sistemas eléctricos, seguridad electronica y en acabados de
construccion.
¢ Su empresa cuenta con un plan de mejora en los procesos?

No. Solo cuenta con un plan basico que es parte de nuestra politica,
seria bueno y necesario aplicar un nuevo plan como medida de seguridad
para nuestros trabajadores.
¢, Cual seria el problema mas grave que esta afectando a la empresa?

Nuestro problema mas grave es la falta de personal, lo cual no es fija.
Por el tema de la demora en el pago de los contratos, asi que algunos
trabajadores concluyen con su pequefio contrato y deciden partir. Lo otro es la
falta de capacitaciones que necesita la empresa para ser mucho mas eficiente.
¢,Cuales son sus clientes mas potenciales que abarca la empresa?

Nuestros clientes potenciales son las universidades, colegios, hospitales
y también oficinas privadas. Dentro de ello se presta el servicio de instalacion
de equipos de aire acondicionado, servicio técnico y también acabado en
general.
¢,Coémo se viene manejando las areas de produccion, mantenimiento en
general y acabados la empresa que estd asu cargo?

En cierta parte estamos comprometidos con nuestro trabajo, tratamos de
ser mas eficientes y cumplir con lo acordado mediante un contrato. De lo
contrario nos vendrian algunas sanciones o pérdidas de clientes potenciales.
¢,Cual es area que mas colabora dentro de la empresa, y de qué manera lo

premian por su esfuerzo?
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En cierta parte son el area de acabados de construccion, por lo que
entregan a tiempo su trabajo y lo hacen de manera mas organizada.

7) ¢Laempresarealiza capacitaciones a sus trabajadores para que sean mas
eficientes con su trabajo?

Solo brindamos charlas sobre prevenciones de riesgos laborales en las
diferentes areas y también SST

8) ¢Qué hace la empresa cuando no se entrega un servicio a tiempo
mediante un contrato?

Se coordina con la entidad acordada solicitar una aplicacion de dias o
semanas habiles para concluir con nuestro trabajo. Eso demanda sobre gastos
gue no estan planificados y se les deben pagar a los trabajadores por sus
servicios dentro de la empresa.

9) ¢La empresa cuenta con materiales, herramientas y repuestos en stock
parala funcion de prestacion de aire acondicionado?

Solo cuenta con una cantidad limitada de materiales, repuestos y
herramientas para los servicios que realizan, lo cual se deberia aplicar un plan
para determinar lo que en realidad se va a utilizar dentro de los procesos.

10)¢ Durante los altimos afios cOmo ha mejorado la empresa en el mercado?
Durante estos ultimos 5 afios la empresa ha crecido, brindando diferentes
servicios y principalmente cuidando nuestros clientes potenciales que son
guienes necesitan de nuestro servicio y por tanto nuestra empresa mantiene a
flote en el mercado.
3.1.3.1. Herramientas de diagnostico
Diagrama de Ishikawa

Para poder analizar esta problematica de la empresa Incoa Bucha S.A.C se
realiza una propuesta de mejora elaborando este diagrama de Ishikawa, basandose
en los resultados obtenidos mediante la observacion, entrevista a los operarios y al
gerente general. En esta ocasion se presenta el diagrama de Ishikawa de la empresa
Incoa Bucha S.A.C
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Herramientas de diagnostico

METODOS DE
TRABAJO

MATERIAL MEDICION

FALTA DE COORDINACION INASISTENCIAS
MATERIAL PROGRAMACION PARA LOS TRABAJOS REPENTINAS DE
DE INADECUADA — - PERSONAL
CALIDAD - FALTA
BAJA ESTANDARIZACION DE
REVICION Y IMPREVISTOS DEFICIENCIA EN
PLANIFICACION | sy GENERADOS LA LOGISTICA
MATERIAL DE MATERIALES POR
INADECUADO INADECUADOS TERCERAS —>
PERSONAS
TEMPERATURA POCA
MANTENIMIENT EXTREMA EXPERIENCIA
O INADECUADO
DE MAQUINAS
BAJA RECURSO
DISPONIBILIDAD SUELO HUMANO
DE MAQUINARIA INESTABLE E INCOMPETENTE
IRREGULAR

MAQUINARIA

AMBIENTE Aty
HUMANO
Figura 26: Diagrama Ishikawa de la empresa INCOA BUSHA S.A.C

Fuente: Elaboracion propia
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Analisis general del diagrama de Ishikawa

Actualmente la empresa solo brinda charlas de capacitacion sobre sus
diferentes areas de trabajo, donde podemos encontrar materiales en desorden e
inadecuados, por otra parte no se brinda reparaciones a las maquinas que utiliza,
ademas una ausencia de coordinacion sobre los trabajos que realiza por lo que hay
poco personal capacitado y si lo estan solo tienen un limitado conocimiento sobre lo
gue se realiza. Es bien sabido que la empresa necesita un cambio, por lo cual se
disefid un diagrama de Ishikawa verificando los defectos y problemas que acosa
diariamente a los trabajos diarios. Por otra parte tenemos una inasistencia de algunos
trabajadores que faltan a sus jornadas de trabajo y por tanto su productividad es baja,
asi que se contrata mano de obra particular o simplemente se trabajan con los
trabajadores disponibles.
Diagrama de Pareto

Esta técnica se utiliza para encontrar defectos, fallas dentro de las diferentes
areas de trabajo, se basa en las fallas que son ocasionadas por las maquinas, equipos.
Su duracion es trimestral, en este tiempo se manifiesta lo siguiente:

La frecuencia acumulada, las paradas ocasionadas de las maquinas y equipos.
Esto tiene una duracion de tres meses que se establece. Por otra parte se pretende

conseguir

Tabla 24

Frecuencia trimestral promedio de fallas del area de construccion

%

Area FALLAS FRECUENCIA % ACUMULADO ACUMULADO
Limpieza y mantenimiento de
la bomba de tanque 25 37% 25 37%
Servicio de nueva red de
., urinarios individuales 18 26% 43 63%
Cogigﬁggcl)c;n Instalacion de sanitarios en
y general 15 22% 58 85%
Colocacién de ceramica y
servicio de gasfiteria 10 15% 68 100%
TOTAL 68 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Construccion y acabados

Limpieza 'y Servicio de nueva red Instalacion de Colocacidn de ceramica
mantenimiento de la de urinarios sanitarios en general vy servicio de gasfiteria
bomba de tanque individuales

Figura 27: Diagrama de Pareto del area de construccién y acabados
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 25

Frecuencia trimestral en el area de gestion de proyectos

) %
Area FALLAS FRECUENCIA % ACUMULADO ACUMULADO
Disefio, montaje y
ejecucion 20 19% 20 19%
Paguete de aire
acondicionado 18 17% 38 36%
Instalaciones
Areade  eléctricas 16 15% 54 51%
gestion Sensores de
de movimiento. 15 14% 69 65%
proyectos Seguridad electrénica 15 14% 84 79%
Aire acondicionado
Split pared 12 11% 96 91%
Aire acondicionado de
precision 10 9% 106 100%

TOTAL 106 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Aire acondicionado Aire acondicionado Aire acondicionado Aire acondicionado
paquete multi v

Figura 28: Diagrama de Pareto del area de gestion de proyectos

Area de gestion de proyectos

Fuente: Elaboracién propia

Split pared

Split ducto

En el diagrama de Pareto se observa que dentro de la estacién de gestion de

proyectos se encuentra disefio, montaje y ejecucién lo que tiene un 19%, de fallas, a

diferencia de sensores de movimiento que tiene un y 65% de fallas, lo cual nos

menciona que necesita un plan de mejora en los procesos.

Tabla 26

Frecuencia trimestral en el area de servicio técnico

%

AREA FRECUENC ACUMULAD ACUMULAD
FALLAS IA % O O

Aire acondicionado
paquete 15 24% 15 24%
Aire acondicionado

Servicio Multi v 13 21% 28 45%

técnico de Aire acondicionado

Mantenimi Split pared 12 19% 40 65%

ento Aire acondicionado

preventivo Split ducto 12 19% 52 84%
Aire acondicionado
de precision 10 16% 62 100%
TOTAL 62

Fuente: Elaboracion propia
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Servicio técnico de Mantenimiento
preventivo

Aire acondicionado Aire acondicionado multi Aire acondicionado Split Aire acondicionado Split
paquete v pared ducto

Figura 29: Diagrama de Pareto del area de servicio técnico

Fuente: Elaboracion propia

Se visualiza que en el diagrama de Pareto dentro de la estacion de servicio
técnico de mantenimiento preventivo la cual tiene fallas dentro de los procesos
internos, dentro de ello tenemos el aire acondicionado de paquete con un 24%, a

diferencia del aire acondicionado Split ducto con un 84%.

3.1.4. Situacién actual de la variable dependiente
Costos actuales de la mano de obra de la empresa

En esta ocasion dentro de ello mencionamos en la tabla el costo de la mano de
obra dentro del area de produccién en el afio 2021, el cual se estimé a los 15
trabajadores de la empresa teniendo un pago semestral que puede ascender a los S/
114,009, en esta remuneracion se esta considerando las vacaciones, CTS,
gratificaciones, ademas se cumple todas las normas y los derechos al trabajador,

dichos datos mencionados se obtuvo mediante la empresa Incoa Bucha.
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Tabla 27

Costos de mano de obra de la empresa

PAGO

PAGO PAGO ANUAL PAGO

ANUAL VACACIONES CTS GRATIF SEGURO ANUAL TOTAL TRIMESTRAL
OPERARIOS (Sh (Sh (Sh (Sh (9%) (sh CANT. (S/) TOTAL (S/)
Jefe de
Construccion y
acabados S/ 30,000 S/ 2,500 S/2,500 S/5,000 S/2,700 S/42,700 1 S/ 42,700 S/ 10,675
Jefe de area de
gestién de
proyectos S/ 30,000 S/ 2,500 S/2,500 S/5,000 S/2,700 S/42,700 1 S/ 42,700 S/ 10,675
Jefe de servicio
técnico de
Mantenimiento
preventivo S/ 30,000 S/ 2,500 S/2,500 S/5,000 S/2,700 S/42,700 1 S/ 42,700 S/ 10,675
Supervisor de
seguridad S/ 20,400 S/ 1,700 S/1,700 S/3,400 S/1,836 S/29,036 3 S/ 87,108 S/ 21,777
Supervisor de
mano de obra
directa S/ 20,400 S/ 1,700 S/1,700 S/3,400 S/1,836 S/29,036 3 S/ 87,108 S/21,777
Operarios S/ 18,000 S/ 1,500 S/1,500 S/3,000 S/1,620 S/25,620 6 S/153,720 S/ 38,430
TOTAL S/456,036 S/ 114,009

Fuente: Incoa Bucha S.A.C.

En la tabla 27 se encuentra el costo de la mano de obra de los jefes, supervisores y operarios que en total son

guince, se calcul6 de manera trimestral para asi diagnosticar en cuanto gasta la empresa en la contratacion de su personal.
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Tabla 28

Produccion promedio de los servicios realizados a terceros

N° de . Productividad
Afio Meses servicios Operarios (Unidad /
realizados trabajadores)
Enero 5 8 0.625
Febrero 6 8 0.75
Marzo 5 8 0.625
Abril 7 8 0.875
Mayo 8 8 1
~ Junio 6 8 0.75
ANO 2021 Julio 7 8 0.875
Agosto 5 8 0.625
Setiembre 6 8 0.75
Octubre 8 8 1
Noviembre 7 8 0.875
Diciembre 8 8 1
TOTAL 78
PROMEDIO 0.8125

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 28 se manifiesta las horas hombre que han sido trabajadas en el mes

de enero al mes de diciembre del afio 2021, lo cual la empresa cuenta con solo ocho

trabajadores con un promedio de 0.8 servicios realizados por los trabajadores de la

empresa Incoa Bucha S.A.C.

Tabla 29
Determinando las horas totales
H-H
Afo Meses Dias  Hrsx N° de -ll-|(())tr6':1|s
Trabajador trabajadores
Enero 26 208 8 1664
Febrero 24 192 8 1536
Marzo 26 208 8 1664
2021 Abril 26 208 8 1664
Mayo 26 208 8 1664
Junio 26 208 8 1664
Julio 26 208 8 1664
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Agosto 26 208 8 1664
Setiembre 26 208 8 1664
Octubre 26 208 8 1664
Noviembre 24 192 8 1536
Diciembre 24 192 8 1536
Total
Horas 25.5 19,584

Fuente: Elaboracién propia

Por otra parte en la tabla 29 encontramos el total de horas, con ocho operarios
y con un promedio de 24 a 26 horas por cada mes, calculando un total de 19,584 horas
anuales o0 4,896 horas trimestrales.
Productividad trimestral

Se trabaja 8 h/dia*25.5 dias/mes*6 mes/semestre = 1224 horas/semestre

Productividad semestral de la Mano de Obra

o Numero de unidades realizadas
Productividad =

Total de horas — hombre utilizadas

Tabla 30
Productividad mano de obra
N° de Total

Productividad

ANO Meses serylmos Horas (Unidad / H-H)
realizados Hombre

Enero 5 1664 0.003
Febrero 6 1536 0.004
Marzo 5 1664 0.003
Abril 7 1664 0.004
Mayo 8 1664 0.005

2021 Jurllio 6 1664 0.004
Julio 7 1664 0.004
Agosto 5 1664 0.003
Setiembre 6 1664 0.004
Octubre 8 1664 0.005
Noviembre 7 1536 0.005
Diciembre 8 1536 0.005

PROMEDIO 0.004
Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 30 se visualiza el rendimiento de la mano de obra del afio 2021, la
empresa cuenta con 08 trabajadores en total, con un promedio anual de rendimiento
del 0.004, lo que significa que la empresa deberia contratar mas personal para que
hagan mayor su eficiencia de trabajo y evite perdidas en nuevos contratos.

Tabla 31

Costos de materiales para el mantenimiento trimestral de las areas

o . Precio Sub total Tipo de

Descripcion Cantidad . (Délares :
Unitario . cambio
Americanos)

Guante Solvex Nitrilo 13"-15mm
T.9 Fv/Lv(37175)Edmont 15 1.25 18.75 S/69.75
Guante Solvex By Alphatec
Nitrilo 18" 22mil T. 8 S/Ref 15 3.96 59.4
(37185)Edmont S/220.968
Anteojos Msa Altimeter, Luna
Clara/Anti Fog, 2803130 - 15 6.81 102.15
Extre2770clex S/379.998
Guante De Hilo (650 Gr) 15 0.25 3.75 S/13.95
Guante De Hilo C/Ptos De Pvc
En 15 0.46 6.9
Palma Y Dorso - Usafety S/25.668
TOTAL 190.95 S/710.334
Fuente: Incoa Bucha S.A.C.

Tabla 32

Herramientas a ser adquiridas para la mejora de la empresa
Precio(S/) Cantidad

Descripcion Marca LGV “(unidad) Total (S/)
Hidrolavadora
HD6/13 C BOSCH S/ 4,800 2 S/ 9,600
Aspiradorade  phoep 53500 2 S/ 7,000
mano Move
14.4V BHN
14090 BOSCH S/ 500 2 S/ 1,000
Detector de
fuga de gas BOSCH S/ 1,050 2 S/ 2,100
refrigerante

TOTAL S/ 19,700

Fuente: Elaboracion propia

79



Importador y Distribuidor de

SEKUR PERU S.A. Articulos para Seguridad
Industrial y contra
RUC: 20131529008

San Isidro, 11 noviembre 2019 Nro. Cotizaciéon: COT110340-19

Seriores:

INGENIEROS CONTRATISTAS ASOCIADOS BUCHA SOCIEDAD ANONIMA CERRADA
Estimado/a: GORKY

Referencia:

De nuestra consideracion, tenga a bien recibir la siguiente cotizacion requerida.

ITEM  CANTIDAD um FoTO DESCRIPCION PRECIOUNIT.  SUBTOTAL
001 1500 Par GUANTE SOLVEX NITRILO 13™-15MM 125 1875
T.9 FV/LV(37175)EDMONT
0z 1500 Par GUANTE SOLVEX BY ALPHATEC 3.06 5040
NITRILO 18" 22MIL T. 8 S/REF
(37185)EDMONT

003 1500 Par GUANTE SUPER FLEX PU CUT 5 T-L 203 43.95
: CLUTE ‘ ‘
o 1500 Pieza ANTEOJOS MSA ALTIMETER, LUNA S jiie
' CLARA/ANTI FOG, 2803130 - ' '
EXTRE2770CLEX
005 1500 Par s\l GUANTE DE HILO (650 GR) 025 375
’h\\ ) W
i uxf
006 1500 Par GUANTE DE HILO C/PTOS DE PVC EN 046 6.90

PALMA Y DORSO - USAFETY

Figura 30: Implementos de seguridad industrial para el mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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3.2. Propuestade lainvestigacion

3.2.1. Fundamentacién

La proposicién del desarrollo se justifica en el mejoramiento de los procesos de
construccién y mantenimiento, lo cual se aplicaran algunas de las herramientas de
Lean Manufacturing que va permitir el desenlace en medida de que los problemas que
fueron mencionados anteriormente no se repitan, con el fin de que la empresa Incoa
Bucha S.A.C tenga mayor beneficio incrementando su rentabilidad.
3.2.2. Objetivos de la propuesta

Determinar y concretar algunas de las herramientas que se van a utilizar para
nuestro plan de mejora en los procesos para incrementar la productividad en la
empresa INCOA BUCHA S.A.C.
3.2.3. Desarrollo de la propuesta
Ciclo PHVA

Esta investigacion disefié un plan de mejoramiento, para lo cual se utilizara una

funcion continua y se conservara dentro de la empresa INCOA BUCHA S.A.C.

PLANEAR

| <&

» ®

Figura 31: Modelo PHVA

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 33

Estructura de la metodologia PHVA

Etapa Actividad Herramienta, mejora
Relacion de problemas Entrevista encuestada
clasificacion del problema principal Entrevista encuestada
Evaluacioén de los problemas principales Revision documentaria

Planificar Identificar las causas Ishikawa
Priorizacion de las causas Ishikawa
disponibilidad de las propuestas Planeacion
Evaluacién de problemas secundarios Analisis documentario
Planeacion de mejora en los procesos Plan de mejora

Hacer Disminucion de problemas Planificacion
Establecer procedimientos de mejora Estandarizacion
Evaluacion de mejoras en los problemas
Verificar principales Célculo de la productividad
Comparacion de mejora antes y después Cuadro comparativo
Elaboracion de acta de
Actuar  Archivar nuevos Procedimientos entrega

Fuente: Elaboracion propia

En esta ocasion se mencionaran algunos problemas dentro de las actividades.

- Fallos en la maquinaria y equipo

- Falta de repuestos y accesorios para los equipos

- Carencia de limpieza y orden
- Accidentes menores
- Porcentaje de servicios incompletos

- Ausencia de motivacion

- Pérdida de clientes por demoras o envios

- Ausencia de un plan integral de trabajo

- Paradas en los procesos de servicio y de mantenimiento
- Baja productividad en las estaciones de trabajo

- Demoras de pagos

- Conflictos laborales entre compafieros de la empresa
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Seleccion de problema principal

En esta opcion sobre el problema es mediante la implementacion de una matriz
de vester el cual nos permitiran la identificacion de los problemas principales y las
consecuencias que lo estarian generando, estos resultados se mostraran a
continuacion
Herramienta de las 5°S

Es una organizacién y estandarizacién de los puestos de trabajo, que tiene
como finalidad erradicar actividades que no agreguen valor. Esta estructura se

manifiesta en cinco actividades que iniciaran con la letra “S” que se clasifican:

Seiri (clasificar)

- Seiton (ordenar)

- Seiso (limpiar)

- Seiketsu (estandarizacion)

- Shitsuke (disciplina)

Eliminacion de desperdicios.
Para eliminar el desperdicio, es extremadamente importante comenzar por
planificar los procesos de produccion aplicando un plan de mejora en los procesos. Se

tendra que realizar algunas actividades y obtener resultados.

Estas razones ocasionan desperdicio dentro la empresa y especialmente en las
areas de produccion que son: la falta de orden dentro de las areas de trabajo, las
interrupciones dentro de las actividades, mala organizacion y clasificacion de los
productos y servicios terminados, la falta de inspeccion sobre los estandares de
calidad en servicio para asi incrementar la calidad y eficiencia en los trabajos. Todas
estas razones son aplicadas con una tecnologia moderna, que llevan a la empresa
generar bajos estandares de residuos en la productividad el cual no se vea afectada

por su ineficiente produccion.
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Finalidad: Tener un incremento mensual de un 10% el nivel de productividad.
Mejora: reduccién de desperdicios, mermas Yy tratar de reciclar, ayudando al
medio ambiente y reduciendo costos operativos.

Compromiso: tener definidos nuestros objetivos y comprometerse en realizar
cambios dentro de la empresa para el beneficio de todos

Restriccion: los trabajadores tienen un limitado conocimiento, por tanto es
necesario brindarles capacitaciones y talleres practicos para que desarrollen su
autonomia y puedan generar una mejora de la productividad de la empresa.
Obstaculo: la falta de interés en el trabajo puede ser un factor muy importante
y la distraccion por otros motivos pueda bajar su porcentaje de rendimiento, por
otra parte es el desorden y la falta de limpieza en las diferentes actividades, la
ausencia de disciplina en los operarios que faltan al reglamento interno de la
empresa.

Estrategia: Esta habilidad es necesario para una mejora continua como la
aplicacion de la herramienta de las 5'S y la innovacion de una cultura
organizada dentro de la empresa, su clave principal es mantener sus metas y
objetivos propuestos, para asi concientizar a todos los operarios trabajen a un
mismo ritmo y puedan mantener todo el lugar de trabajo limpio y cada cosa en
su respectivo lugar. Planificando este problema desde la raiz es muy

fundamental y servird en adelante para todas las actividades a realizar.

Comunicacion del disefio:

Se lograra implementar una mejora continua aplicando esta herramienta

llamada 5S°, para el cual se pretende cambiar eficientemente una mayor reduccion y

eliminacién de residuos, tratar de reciclarlos o de reutilizarlos para asi evitar sobre

costos, comunicado a todo el personal de la empresa puedan tener una mayor fluidez

en comunicacion verbal y tratar de que haya una mayor manera posible entre el

gerente y los trabajadores del lugar, se puede aplicar este método por medio de

sefalética, anuncios o utilizando la tecnologia a través de mensajes grupales. Esto

identificara y mejorara de una manera mas precisa, asi poder llegar este mensaje a

las demas personas en las areas involucradas.
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Organizacion para el programa 5’S:

Para poder aplicar esta herramienta llamada 5°S es necesario tener una
documentacion sobre los materiales, repuestos y herramientas que se van a utilizar,
ademas la creacion de un organigrama, que nos va a permitir solucionar algunas
funciones que van a estar dentro de la problematica. Por otra parte se va a capacitar
a los trabajadores de la organizacién para que tengan un conocimiento sobre esta
herramienta y lo que se va a realizar desempefiando una mejora con éxito, tactica y
técnicas para obtener un buen resultado. Es de vital importancia recalcar sobre la
elaboracién de esta actividad y el trabajo que se va disponer para la ejecucion,
ademas debe ser realizada por un experto del tema que estara encargado de realizar
las reuniones de formacion y también promocionar esta técnica mediante ejercicios o
ejemplos al personal con su finalidad de motivar, enfatizar y coordinar todos estos
conceptos que seran muy importantes para que todos tengan una contribucion con la

empresa y hacer las actividades de manera autonoma durante las jornadas de trabajo.

LIDER DEL
PROYECTO

COORDINADOR
9°S

EVALUACION DE
EOUIPO

EQUIPO 9°S

Figura 32: Organigrama de las 5°S

Fuente: Elaboracion propia
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Desempefio y compromiso sobre las 5°S.

- Lider del proyecto: sera el anfitrion, representante contratado por la empresa
para asumir una funcion, el cual sera capacitar, desarrollar, aplicar e
implementar esta técnica para una mejora continua 5’S.

- Coordinador: Esta persona estard encargada de asumir funciones de
coordinar, dirigir actividades de implementacion, crear plan de accién y registrar
documentacion relacionada al programa denominado 5°S.

- Equipo 5’S: Para iniciar este grupo que estara conformado por el personal de
las distintas areas, se esta considerando que dentro de las actividades que se
va a realizar tome en cuenta la aplicacion de esta herramienta, que servira para
el mejoramiento de la empresa y por tanto ayudara en el incremento de la
productividad de manera en que todo este ordenado y limpio, asi que se

ejecutara en nuestra propuesta.
Evaluacion del nivel 5’S en la Empresa.

Se estéa considerando aplicar este sistema que servira para reconocer todos los
errores que se ocasionan diariamente, mediante esta aplicacion se tomara en cuenta
una observacion sobre las diferentes areas y es aqui donde analizamos el estado que
se encuentra la institucion en relacion a cada una de las S propuestas, es necesario
hacer una evaluacién a los almacenes de materiales, repuestos y herramientas
logrando detectar algunas fallas y por ende corregirlas.

Con respecto a la evaluacion en los almacenes ademas se coordinara con los
encargados de recibir y enviar elementos dentro del area de produccion. Hay una
deficiencia en el orden y limpieza, siempre andan desordenados y lo que buscamos es
tener un ambiente seguro, sin producir pérdidas de tiempo al buscar algun elemento.
La falta de separacién de todos los insumos y la ausencia de estandares en los
procesos tendran como una consecuencia productos de mala calidad, defectuosos y
un deficiente de no permitir aplicar una disciplina, en todo caso nuestras actividades
deberia ser mas eficiente, logrando baja cantidad de desperdicios, y una mayor
cantidad de productos terminados en buen estado. A continuacidn mencionaremos

detalladamente la implementacién de las 5°S.
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Seiri — clasificar:
En la primera S se describe como poder clasificar las herramientas, maquinaria
y los materiales para que puedan proceder a su préxima separacion. Es muy sabido
gue para poder iniciar una extracciébn es necesario la participacion de todos los
trabajadores internos, el personal administrativo y el gerente general, para poder asi
realizar la implementacion, una vez realizado se definira mediante unos inventarios de
almacén y clasificar segun su orden.
Estos conceptos y utilidades se ocasionaran dentro de la empresa y sus
circunstancias seran las siguientes:
- Una mejor calidad
- Mayor responsabilidad en cumplimiento
- Mayor productividad
- Reduccion en costos y gastos
Para esta S se elaborara una pequefa lista de componentes que presenta
dentro de las areas de produccion, mantenimiento y proyectos, lo cual es necesario
descartar algunas fallas que ocasionan el avance del proceso, por otra parte también
se deberia reciclar elementos que ya no estan en uso para poder reutilizarlos en otras
areas que puedan tener un mayor uso. Cada elemento le da un valor util y asi recuperar
alguna parte del costo que fue invertido, algunos elementos dentro del stock son
repuestos y materiales que seran utilizados segun su demanda. En este procedimiento

se emplea algunos factores que se aplicaran mediante la tarjeta Roja y Amatrilla:
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Figura 33: Propuesta modelo tarjeta roja
Fuente: Elaboracion propia
En la figura 33 observamos que de esta manera se utilizara esta tarjeta roja
determinando que los elementos puedan estar ocupando espacio 0 ser obsoletos
dentro de esta area temporal, para poder brindarle una mayor utilidad a estos
elementos con una finalidad de que se evite mermas y defectos en los productos y
servicios evitando pérdidas.
Se pueden organizarse estos productos y servicios, los materiales y equipos se
clasifican segun el estado o defecto que tengan, asi evitamos la degradacién y puedan

pasar a desecharse.
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TARJETA AMARILLA

FECHA ydr

ARTICULO: NEorcuo

CODIGO:

DESCRIPCION:

MOTIVO DE TARIETA:

RESPONSABLE DE INDENTIFICACION:

REPONSABLE DE EJECUCION:

FECHA DE EJECUCION

5 ”S”

Figura 34: Tarjeta amarilla
Fuente: Elaboracion propia
Seiton — ordenar
Cada elemento o herramienta debe identificarse en su lugar de trabajo o
almacenamiento para que el trabajo o la disposicion se puedan entender facilmente.
Para la implementacion de la segunda S es vital utilizar y analizar esta tactica, para
luego proponer una estrategia para el indicador.

En la implementacion de esta etapa se esta considerando lo siguiente:

- Se solicitara a uno de los operarios de produccion realizar estas plantillas
en un ordenador o también mediante letreros pintados.

- Todos los materiales, elementos seran brindados por la empresa y seran
adquiridas para la aplicacion de la segunda letra S que es el orden

- La utilizacion de sefialética o tablas para conseguir un mayor orden dentro

de las areas de trabajo.
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Estas habilidades que son mencionadas se implementan para distinguir las
areas de trabajo, también de los pasillos de las diferentes areas.

Esta tarjeta tendr4 una dimension de ancho de 7 centimetros ya que, es
recomendable que tengan entre 5y 10 centimetros de ancho. Estd compuesta de color
amarillo. Se colocaran tres tipos, las cuales van a servir de identificar algun peligro,
desorden u accidente.

Descripcion de Lugares: en esta etapa que muestra donde van a ir las
herramientas, es decir, se colocara en un andamio todos los elementos que tengan
mayor frecuencia en salir como repuestos solicitados, materiales e insumos. En lo
posible se utilizara esta estanteria y se pretendera buscar lo mas cercano posible,

haciendo su busqueda mas facil para el trabajador.

STOCK

MAXIMO

Figura 35: Estanteria del area de produccion

Fuente: Elaboracion Propia

Estos dispositivos son de uso diario, son objetos de limpieza que se utilizan para
limpiar (escoba, recogedor, franela y cepillo) se colocan en una estanteria que este
aparte del lugar de trabajo.
Instrumentos: se permite mostrar estos instrumentos como nota de que cada uno de
ellos son para cada lugar especifico, es decir para el uso de los instrumentos de uso
diario, se dispone un estante en lo cual se esquematiza en un borde para cada
elemento e indicar para que sirve cada uno de ellos.

Seiso — Limpieza
Hablar de esta S es hablar de la limpieza, esta tercera S nos da como

componente retirar de los lugares de trabajo todo tipo de suciedad como polvo, mugre,
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etc., para poder tener un trabajo mas ordenado y limpio. La limpieza es inspeccionar
las partes o lugares por falta de aseo, es decir, cuando iniciamos la limpieza se asea
un area es inevitable que también se haga una inspeccion

Esta innovacién que nos va servir, sera para trabajar de forma grupal de dos o
mas personas, esta técnica asignara todo el material necesario para el aseo e insumos
desinfectantes para una buena limpieza. Esto se encargara los operarios antes de
iniciar su jornada de trabajo y al terminar dejar todo ordenado y limpio para el siguiente
dia
Limpieza Diaria: en este programa de limpieza, se aplicara de manera permanente
gue sea antes y después de las labores, tendra una duracién de 10 a 15 minutos
aproximadamente, esta actividad lo realizara el trabajador a su cargo y poder asi tener
un mayor desempefio en las funciones sin ningan inconveniente.
Limpieza con Inspeccidn: en esta funcion consistird en la implementacion de una
limpieza de forma de que sea solvente, en temas de limpiar las herramientas, equipos
y otros objetos que estén sucios, esto se utilizara para prevenir algun accidente,
enfermedad y tener nuestra area de trabajo aseado y un correcto funcionamiento a los

equipos de trabajo.

TARJETA DE Departamento: Area:
MANTENIMIENTO | Maquina: Fecha de
solicitud:
N° Punto de Fecha de Técnico de Confirmacién

mantenimiento | mantenimiento | mantenimiento
y descripcion

Figura 36: Formato de tarjeta de mantenimiento
Fuente: Elaboracion Propia
Una vez que se haya restaurado los elementos y se confirmen cada resultado,
los elementos deberan recibir un check de confirmacion en la columna que
corresponde en el lado derecho, esta tarjeta de mantenimiento se separara de la lista

correspondiente.
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Finalmente se podra determinar su cumplimiento de esta S, se podran crear
nuevos formatos para las actividades que conciernen a la limpieza que también es
necesario y poder cumplir con el fin de continuar esta tercera S.

En este formato determina, evaluar el orden y la limpieza debemos tener en
cuenta todo lo que este alrededor de los equipos y maquinas, tener espacios ampios
para asi poder iniciar la limpieza a todos los equipos. Por otra parte se detallan que los
dos formatos que se estan utilizando para ratificar se utilizaran para ser llenados con
un maximo en las primeras horas de toda la jornada laboral, en este primer mes. Esta
aplicacion de la herramienta de las 5°s tiene una finalidad es el cual que los operarios
logren que este trabajo de la limpieza sea una actividad diaria. A partir de un mes
podremos ver su elaboracion y como se debera llenar estos formatos, seran cada
semana y después en adelante el formato pasara a llenarse cada 15 dias.

Seiketsu — Estandarizar

En esta cuarta S nos encargaremos de asegurar en este lugar de trabajo todo
lo que se debe tener limpio y ordenado, esto se da a partir de un supervisor el cual es
el responsable de que todas las diferentes areas de trabajo se encuentren
correctamente limpio, el cual le daran el check a los operarios que cumplan con esta
norma. Lo que la empresa Incoa Bucha propone es que cada operario inspeccione una
diferente area de su companero para que entre todos se puedan ayudar mutuamente
y mejor este tema que es importante, por otra parte orientar como lograr una limpieza

estandarizada esta condicion se podra hacer en un lapso corto de tiempo.

En este caso el jefe encargado continuara con la supervision de las tareas de
mantenimiento, construccion y servicio técnico. Esta limpieza estandarizara de manera
en que se difiere todo este concepto a la empresa, aplicar esta horma de orden y
limpieza, donde dara lugar a una ausencia de fallos en las tareas a realizar, tomarlo
como un habito que sera de gran utilidad dentro de la empresa. Estos datos se daran
a continuacion
- Asignar a unresponsable o jefe ainspeccionar los procedimientos que se deben
cumplir en todas las actividades con respecto al mantenimiento y limpieza. Esto

se deber& poner en practica.
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- Prevenir algun accidente laboral, aprendiendo a implementar estas normas que
deben estar integradas dentro de los tres pilares en operatividad como una regla
en el trabajo.

- Volver a revisar para que todo este uniformemente en su lugar, ordenado y
limpio, asi podemos avanzar y tener una mayor productividad, rendimiento y
eficiencia.

Shitsuke — Disciplina
Para el cumplimiento de la disciplina se realiza una lista de chequeo para asi ir

evaluando el cumplimiento de cada indicador de las 5's y realizar una mejora continua
Elaboracion de herramientas de promocién

Esta Gltima S busca utilizar las herramientas de las 4S mencionadas que seran
aplicadas por los trabajadores, se cumpliran mediante la necesidad de educar a cada

uno de los operarios de la empresa.
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N*® Items Descripcidn Frecuencia Efecto
Estos programas se detallan quien es el
responsable encargado de las actividades 5°S Promueve la adherencia a la
1| Programa en especifico y que dias se aplican Continua implantacién de las 5°S
Estas tarjetas circulan entre las personas para
2| Tarjeta de tareas recordar que en su turno esta el programa 5°S | Continua Igual que en el caso anterior
Contienen una lista exhaustiva de tareas 5°S
Cuadros de ciclos | y facilitan la asignacion de ciclos de tiempo Ayudar a evitar olvidos en las tareas
3| de tareas 5°S para trabajos Continua mencionadas
Boletin dedicado a cuestiones relacionadas 1a 3 veces por |Difunde informacion sobre
4| Boletines 5°5 conlas 5°S afio condiciongs y actividades 5°S
Memorandum de Redactan los directivos con sus comentarios | 2 a 4 veces por | medio para transmitir comentarios vy
5| mejora 5°S después de hacer una inspeccién afio estimulos de alta direccion
1adveces por |Amplian y profundizan la
6 | Posters Muestran esloganes 5°5, temas del mes, etc. | afio implantacién de las 5°S
Exposiciones de Se muestran las condiciones 5°S através de |2 a4 veces por | Amplian el conocimiento de las
7 |fotos 5°S exhibiciones de fotografias y comentarios afio condiciones 5°S en toda la empresa
Estos pegatinas muestran definiciones y 2adveces por | Ampliay profundiza la
8 | Pegatinas 5°S esldganes 5°S afio implementacion de las 5°S
9| Letreros Muestran definiciones y esléganes 5°3 Semanal Igual que en el caso anterior
Las actividades 5°S se incluyen en el boletin Amplian la profundizacion, la
10| Articulos de la empresa De vez en cuando | implantacion de las 5°S
Contienen definiciones y descripciones
11| Manual de bolsillo | relacionadas con las 5°S Continua Igual que en el caso anterior

Figura 37: Herramientas de 5°S

Fuente: Elaboracion propia
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Calificacion 5°S

Clasificar

5 5

4

3

- 2 .
Autodiciplina Organizar
5 5
Estandarizar Limpiar

5

5

Figura 38: Radar propuesto de las 5°S

Fuente: Elaboracion propia

Comparacion del indice de radar de las 5°S

Antes
Evaluacion 5°S

e Puntuacion obtenida e===Puntuacion Maxima

Clasfficar
5.00

3.00
2.001.00

1400 2.00
0.0

Autodicipliha ORganizar

1.00

Estandarizar Limpiar
5 5

Figura 39: Comparacion de radares 5°S

Fuente: Elaboracion propia

Después

Evaluacion 5°S MEJORA

e Puntuacion Obtenida

e Puntuacion Maxima

Clasificar
6.00

Autodiciplin

3 Organizar

Estandarizar Limpiar

Estos son algunos de los pilares que se tomaran en cuenta dentro del plan de

mejora propuesto. Para lo cual se sugiere el uso adecuado de las tarjetas.

95




Uso de tarjetas para sefialar anormalidades

Para determinar hacerse visible las discrepancias, se dispone la colocacion de
las tarjetas cerca de los responsables del area de cumplimiento, por lo que se utilizaran
tarjetas verdes para las discrepancias que necesiten ser resueltas por el personal
responsable y tarjetas rojas para quienes necesiten aplicar mantenimiento.

TRMA TRrM
Mantenimiento Planeado Mantenimiento Planeado

TARIETA ROUA |4 DE ANORMALIDAD TARIETA VERCE | |11GAR DE ANORMALIDAD
| Mantenimiento) {Froduccian)

Lirea: Lirea:
Seccion: Seccidn:

Equipo Equipor

Nimero de control: Numero de control:
Fecha: _ f_ f_ Fecha:  _ f_ f_

Encontrada par: Encontrado poe:
Descripcion: Descripcion:

Figura 40: Tarjetas para sefalar irregularidades
Fuente: Elaboracion propia
1) Capacitacion
Dentro de esta base se esta considerando la capacitacion del gerente general, el
supervisor de recursos humanos, el jefe y los operadores, fundamentando la nueva
habilidad 5S y el ciclo PHVA.
Reunidn de cierre de capacitacion
Al finalizar cada proyecto se da inicio a una asamblea en la que todos podemos
debatir sobre algunos logros, fallas y mejoras dentro de la empresa, se tomaran

medidas de acuerdo a las acciones de mejora.
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Tabla 34

Distribucién de responsabilidades de mantenimiento y mejoras

Actividad

Mantenimiento /
Mejora

Personal

Personal

Produccion Mantenimiento

Producciéon

Reconstruccion

\/

Operacién

\/

Mantenimiento
Autdbnomo

Aseo

Lubricacién

Ajustes Eléctricos

Planeamiento

<l 2] =22

Mantenimiento
Preventivo

Inspeccion de
comprobaciones

Actividades anti
riesgos

Mantenimiento
Correctivo

Reparacion de
maquinas y equipos
dentro del puesto de
trabajo

Re utilizacion de
recursos corrigiendo
dafos y averias

Mejoras

Mayor rendimiento

Automatizacion y
rendimiento

Mayor utilidad en los
recursos

Fuente: Elaboracion propia
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Se propone disenar el siguiente “Bolso para produccion” para que el personal de
produccién tenga disponible todas las herramientas de trabajo que cominmente se
usan en los cuales se estan trasladando a cada uno de sus lugares, en su lugar

adecuado y con las sefialéticas adecuadas.

MEDIDAS DE BOLSC DE
TRABAJO

— 23 cm ®
1223
P

P

mﬂ 1223, pyy Du;&

o
- b A 2xs

15¢cm

Figura 41: Bolso para produccion
Fuente: Elaboracion propia
Plan de Mantenimiento preventivo
- Objetivo: lograr asegurar toda la disponibilidad de los equipos y maquinas
utilizadas, ademas los servicios que brinda dentro de los procesos, el
cumplimiento de dichos procedimientos que son establecidos.
- Importancia: se interesa para todos los trabajadores que siempre
colaboran directa o indirectamente con todos y su interés en la empresa.
- Procedimiento: este método de procedimiento se presentan a

continuacion:
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USUARIO UNIDAD TECNICA

PROVEEDORES

Usuario del

Informacion

Inspeccion

servicio

¢ Urgente?

Generar partes

de trab?jo

v

iCon
repuestos?

NO

Accion

correctiva

Ejecucion del

¢Solicitar

presupues

Sl Adaquisicion del

Adaquisicion del

mantenimiento

Comprobacion
delltrabaio

¢ Trabajo
correcto?

Informacion

al usuario .

Cierre de la orden
de frabajo

almacén

@ FINALIZACION

proveedor

Figura 42: Flujograma del procedimiento de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

99



FECHA:
Unidad SECCION:

DESCRIPCION DEL PROBLEMA :

Manteniemiento Preventivo

POSIBLE CAUSA DEFALLA:

NOMBRE REPORTANTE : |F|RMA REPORTANTE :
TRABAJOS DE MANTENIMIENTO

TIPO DE MANTENIMIENTO: [JCORRECTIVO PREVENTIVO
FECHA INICIO: IFECHA FIN:
|OBSERVACIONES DE JMTO
ACCIONES A TOMAR
SERVICIO POR TERCEROS

PROVEEDOR DESCRIPCION DH. TRABAJO O COMPRA REALIZADO TELEFONO | COSTO UNID. | COSTO TOTAL

Total Soles
COMPRA DE REPUESTOS UTILIZADOS

—
ICANT, PRECIOUNIT. [PRECIO TOTAL Descripcion del Repuesto

(S1) (S1)

TOTAL
Costo Total Invertido [
PERSONAL ASIGNADO
NOMBRE FIRMA [FECHA INICIO| FECHA FIN N°HORAS

Figura 43: Ficha informe de mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
3.2.4. Situacién de la productividad con la propuesta de mejora.

Debido a que la empresa privada INCOA BUCHA S.A.C que tiene una
politica y su reglamento interno, hara unas modificaciones sobre los gastos de
su mano de obra, se vio previsto por su tiempo se servicio de cada trabajador
dentro de la empresa desde el jefe hasta el operario, ademas su costo se

incrementd en un 10%
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Tabla 35

Costos de la mano de obra de la empresa Incoa Bucha S.A.C.

PAGO

PAGO PAGO ANUAL PAGO

ANUAL VACACIONES CTS GRATIF SEGURO ANUAL TOTAL TRIMESTRAL
OPERARIOS ) (Sh (Sh (Sh (9%) (sh CANT. (S/) TOTAL (S/)
Jefe de
Construccion y
acabados S/30,000 S/ 2,500 S/2,500 S/5,000 S/2,700 S/42,700 1 S/ 42,700 S/ 10,675
Jefe de area de
gestion de
proyectos S/30,000 S/ 2,500 S/2,500 S/5,000 S/2,700 S/42,700 1 S/ 42,700 S/ 10,675
Jefe de servicio
técnico de
Mantenimiento
preventivo S/30,000 S/ 2,500 S/2,500 S/5,000 S/2,700 S/42,700 1 S/ 42,700 S/ 10,675
Supervisor de
seguridad S/20,400 S/ 1,700 S/1,700 S/3,400 S/1,836  S/29,036 3 S/ 87,108 S/ 21,777
Supervisor de
mano de obra
directa S/20,400 S/ 1,700 S/1,700 S/3,400 S/1,836  S/29,036 3 S/ 87,108 S/ 21,777
Operarios S/18,000 S/ 1,500 S/1,500 S/3,000 S/1,620 S/25,620 6 S/153,720 S/ 38,430
TOTAL S/456,036 S/ 114,009

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 35 se aprecia el costo de todos los operarios, jefes, supervisores dentro de su area de trabajo, con un

costo trimestral de 114,009, incluyendo los beneficios como seguro, gratificaciones, CTS, vacaciones, etc. De esta

manera el trabajador se siente identificado de pertenecer a la empresa Incoa Bucha S.A.C. por ende sebe cumplir con su

trabajo y ser muy organizado.
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Tabla 36

Materiales para el mantenimiento de la empresa Incoa Bucha

Precio Sub total

Descripcion Cantidad (Dblares  Tipo de cambio

Unit Americanos)

GUANTE SOLVEX NITRILO 13" 15 1.95 18.75

15MM T.9 FV/LV(37175) EDMONT S/69.75
GUANTE SOLVEX BY ALPHATEC
NITRILO 18" 22MIL T. 8 S/REF 15 3.96 59.4
(37185)EDMONT S/220.968
ANTEOJOS MSA ALTIMETER,
LUNA CLARA/ANTI FOG, 15 6.81 102.15
2803130 - EXTRE2770CLEX S/379.998
GUANTE DE HILO (650 GR) 15 0.25 3.75 S/13.95
GUANTE DE HILO C/PTOS DE
PVC EN 15 0.46 6.9
PALMA Y DORSO - USAFETY S/25.668
TOTAL 190.95 S/710.33

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 37

Repuestos y materiales a ser obtenidos para el stock de mejora

Descripcion Precio(S/) + IGV Cantidad (unid.) Total (S/)
Tuberia de cobre

flexible 1/2 X 5m S/ 40.00 20 S/ 800.00
Tuberia de cobre

flexible 1/4x5m S/ 30.50 30 S/ 915.00
Trapos (paquete S/3.50 40 S/140.00
de seis)

Jaboén Liquido

(unidad 4L) S/ 30.50 20 S/ 610.00
Arrancador de

compresor de aire S/ 200.00 16 S/ 3,200.00
acondicionado

Tarjeta de

evaporador aire S/ 120.00 30 S/ 3,600.00
acondicionado

Gas R-22 S/ 350.00 50 S/ 17,500.00
TOTAL S/ 774.50 S/ 26,765.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 38

Costos de capacitacion

Costos de Capacitacion

DESCRIPCION Horasde | Costox |, orgy.
capacitacién |capacitacion

Seleccionar 8 S/75 S/ 600
Ordenar 8 S/75 S/ 600
Limpiar 8 S/75 S/ 600
Estandarizar 8 S/75 S/ 600
Disciplina 8 S/75 S/ 600
Planificar 8 S/75 S/ 600
Organizar 8 SI'75 S/ 600
Dirigir 8 S/ 75 S/ 600
Control 8 S/75 S/ 600
Redlst'rlbucmn del 3 S/ 75 S/ 600
almacén

TOTAL, S/. S/ 6,000

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 39

Costos de requerimiento de Epp’S

COSTO COSTO

ITEM EPP CANTIDAD U/M UNITARIO  TOTAL

1 Cascos 15 Unidad 35 S/ 525.00
Guantes

2 EN-388 15 Par 15 S/ 225.00

3 Lentes 15 Unidad 8 S/120.00
protectores

8 Fajas 15 Unidad 20 S/ 300.00

12 Mameluco 15 Unidad 35 S/ 525.00

13 Mascarilla 15 Unidad 5 S/ 75.00

15 Arnés de 15 Unidad 350  S/5,250.00
Seguridad

TOTAL S/ 7,020.00

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 40

Inversién Total

Inversién Total para la propuesta

Descripcion VALOR §/.
Costo de
capacitaciones S/6,000.00

Materiales para el
mantenimiento de la
empresa INCOA
BUCHA S.A.C

S/710.33

Repuestos/ materiales
a ser obtenidos para | S/ 26,765
el stock de mejora

Costos de

requerimiento de

EPP’'S S/ 7,020.00
TOTAL, S/. S/ 40,495

Fuente: Elaboracion Propia

Se obtuvo una inversion de S/40,495 en gastos en general de la empresa
3.2.5. Analisis beneficio/costo con la propuesta

Para tener toda esta informacién fue posible aplicar algunos instrumentos y
metodologias para el cual el autor realice alguna inversion economica que a
continuacion se presenta en las tablas.
Beneficios de la propuesta

Estos beneficios que se han mencionado anteriormente sobre la
implementacion, se realiz6 de forma exitosa con una observacién econémica, asi
poder facilitar si en verdad es rentable invertir y recibir estos beneficios que ofrece
este plan de mejora a largo plazo.

Beneficio ingresos de lapropuesta

Costo costos

Beneficio S/ 59,480
Costo  S/40,495
Beneficio

Costo

=1.46
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V. CONCLUSIONES Y

RECOMENDACIONES
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4.1. CONCLUSIONES

a) Se diagnostico mediante la realidad que se encontraba la empresa Incoa
Bucha S.A.C las operaciones que realizaba para poder reducir los problemas
gue ha causado y afectado su productividad.

b) Se planific6 una mejora en los procesos de servicio de mantenimiento que
brida la empresa a las entidades, lo cual incrementan su productividad,
eficiencia en sus servicios.

c) Se propuso un mejor control y se solucion6é sus problemas, donde se
analizaron desde la realidad actual dentro de la empresa Incoa Bucha S.A.C,
se determind algunas causas que afectan de manera negativa al rendimiento
sobre las paradas de las maquinas de mantenimiento, ademas una falta de
capacitacion al personal y también realizar un plan de mejora para los
procesos, que por tal razon se debe planificar un mejor rendimiento para los
equipos y los operarios de la empresa Incoa Bucha S.A.C.

d) Se soluciona y se determina que analizando esta informacion mediante los
objetivos y los instrumentos puede que haya una mejora dentro de la
empresa, esto se debe a que cuenta con Sus recursos propios y necesarios
para ello, ademas tiene a su cargo trabajadores eficientes, maquinas y
equipos a su disposicion. Se planifica de momento de poder elaborar un plan
de mantenimiento. Esto puede hacer que la empresa reduzca sus pérdidas
econdmicas y mejore su rentabilidad.

e) Se elaboré un analisis mediante algunos métodos y Por otra parte la
planificacion que son por medio de los diagramas planteados de Ishikawa
denominado causa — efecto, que permiten resumir algunos de sus problemas
como falta de coordinacién con los trabajadores y la falta de planificacion de
materiales que aun no existe dentro de una programacion adecuada de las
actividades a realizar, donde se obtuvo un beneficio — costo de S/1.54 dentro

de nuestra propuesta de mejora para la empresa Incoa Bucha S.A.C.
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4.2.

Recomendaciones

a)

b)

d)

Aplicar este plan de mejora aplicando las herramientas del Lean
Manufacturing que son PHVAy 5'S

Planificar, desarrollar y conservar nuestra cultura de la aplicacion de
las 5°S y el ciclo PHVA para asi, mantener una mejora en la
productividad de la empresa INCOA BUCHA S.A.C.

Evaluar la productividad con los instrumentos e indicadores de mano
de obra para asegurar el beneficio de la propuesta planteada.
Comparar resultados con otras investigaciones sobre la
implementacion de la propuesta para determinar la relacion de lo

invertido y el retorno de monto invertido.
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Anexo 01
GUIA DE ENTREVISTA AL GERENTE GENERAL

Apellidos y nombres:

Cargo: Fecha:

OBJETIVO: Recolectar informacion que sera util para nuestra investigacion
denominada Plan de mejora en los procesos para incrementar la productividad de
la empresa Incoa Bucha S.A.C 2021. Agradeceré responder las siguientes

preguntas:

1. ¢Se planifica el trabajo en esta area?

2. ¢Los tiempos y métodos de trabajo se encuentran estandarizados?

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

4. ¢Queé factor considera usted que estaria generando mas costos de
produccion y que afecte significativamente a la productividad vy
competitividad?

5. ¢Se ejecuta programas de mantenimiento para los materiales del proceso de
instalacion eléctrica? ¢ Se cumplen?

6. ¢Cual cree usted que sea la causa principal de las paradas en el proceso
instalacion eléctrica?

7. De los siguientes recursos (materia prima, mano de obra, maquinaria, equipo,
y Capital) ¢ cudl considera usted que sea el problema mas relevante en el
area? ¢ Por qué?

8. ¢EXxisten capacitaciones para tener al personal en una mejora constante, en
cuanto a capacitaciones técnicas, seguridad y salud en el trabajo y gestiéon
de medio ambiente?

9. ¢Existe una buena comunicacion entre los diferentes niveles de la empresa
desde el operador hasta el gerente?

10.¢Se cumple las actividades programadas de produccion?
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Anexo 02

GUIA DE ENCUESTA DIRIGIDO A LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA
INCOA BUCHA S.A.C.

El objetivo de la encuesta es recoger informacién directa de los trabajadores para
nuestra investigacion y poder elaborar nuestro trabajo (Tesis) titulado “PLAN DE
MEJORA EN LOS PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE
LA EMPRESA INCOA BUCHA S.A.C., 2021”.
Datos Informativos
Género: F()M() Edad: ( )

Tiempo de servicio en la empresa:

A continuacion, se presentan una lista de preguntas que estan relacionadas a las
actividades que se realizan en la empresa. Lea cuidadosamente cada una de ellas
y marque la opcién de respuesta que usted considere conveniente, segun la
siguiente escala:
1) ¢En qué area de trabajo se desemperia usted?
2) ¢Cual es su funcién principal dentro de la empresa?
3) ¢Qué tiempo de servicio promedio lleva laborando dentro de la empresa?
4) ¢La empresa Incoa Bucha cuenta con materiales y repuestos en stock?
5) ¢La empresa Incoa Bucha cuenta con personal calificado para brindar estos
tipos de servicios?
6) ¢Los trabajadores de la empresa realizan limpieza al terminar la jornada?
7) ¢Qué tipo de capacitaciones recibe de parte de la empresa Incoa Bucha?
8) ¢La empresa Incoa Bucha brinda incentivos o reconocimientos a los
trabajadores?
9) ¢Esta de acuerdo aplicar un plan de mejora en los procesos dentro de la

empresa?
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Anexo 03

FICHA DE OBSERVACION

La presente lista de cotejo, tiene por finalidad recoger informacion importante sobre

el trabajo de investigacion titulado “Plan de mejora para incrementar la productividad

y competitividad de la empresa Incoa Bucha S.A.C.”, los resultados permitiran

brindar un aporte para la empresa.

N° Aspecto observado Si | No | Observacion
1. | El tamafio del area de trabajo es suficiente
2. | La iluminacion y ventilacion es adecuada
3. | Es correcta la ubicacion de las maquinas
4. | Se realiza mantenimiento a los materiales y
equipos
5. | Existe orden y limpieza en el area de trabajo
Se aplican normas de seguridad y salud en el
area de trabajo
Se trabaja en equipo en la empresa
8. | Se observa que los trabajadores hacen bien su
trabajo
9. | Existen materiales y herramientas innecesarias
en el area de trabajo
10. | Hay interrupciones por parte de los otros
trabajadores
11. | Se supervisa el cumplimiento de las labores
diarias del personal.
12. | El personal hace su trabajo utilizando equipos
de proteccién personal.
13. | Se mantiene el ritmo de trabajo adecuado.
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Anexos 04: Validaciones

('

Universidad Senor de Sipan
Escuela Académico Profesional de Ingenieris Industial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apelidos y nombres de experta: ITURREQUI ROBLEDO JUAN MANUEL
Grado Acacémico: Ingenlero Ecpeolalicts $30MA
Cargo ¢ asitucdn: Ingenlero de 3eguricad
Nombre de' Instrumento a valdar. Anexo 2 Cuectionario dirigido a tradbajadorec
Autor del ratrumento: Machuos Aquino Dennic - Zufligs Monteza Willlam

Thulo del Proyecto de Tesis: PLAN DE MEJORA PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD Y COMPETITIVIDAD DE LA EMPREJA INCOA BUCHA B AC.

Talfloaclon
Indloacores Criterioc Tellolents | Regular Eueno | Muy bueno |
Cevay DecalC JLelals] Dewasl |
T oad Tos Mems calan
formulados con lenguae X
apropiado Y
comprensbie
Organzacon | EXGIe una organ2a0 on
I6gica en 'a redaccion de X
los Nems
S Acencia 0% llems S0n suBCorics
para medr s X
Indicadores de 533
varabties
valgez Bl NGirumenio 0% capas
de medr 0 qQue se X
requiere
Viadbndad ES vadie sy apicacon X
Valoraolon

Puwae: (De0a20) 10
Caincacian: (De Deficente a Muy bueno) Muy bueno
Obcervaoionec

Dade realzar of Plan de acuerdo al Avance de su Cronograma, sino realzar los cambios
respoctivos

Firma: Ing. Ruregul Robledo Juan Manuel
No. Ccleglatura CIP 204238
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(ﬁ ENIVERSIDAD
J NENOH PAN

Universidad Sefior de Sipan
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apeliidos y nombres del experto: . £-07E2 QVIRONES Luiy ALReeYO
Grado Académico: ... NG. ludss rRiAaL

Cargo e Institucion: ... 3 & F R ARTI 0A( on TERRITORIAL - MTC

NOMBIS Aol EIANTISNID 0 VOIBIET ... .cooiioisuaionsassineassonisns susonssususonsodsassssisnrinssosobes

Autor del instrumento: .. W, ELLIAN 208 Lh TOMYERR - Dovis MKV AQWIvD

Titulo del Proyecto de Tesis: . LAN. 0%, MIEI0RA hen IMCRENEVY AR (A

fRooucrivEoae ¥ COMPETITovVEDaD Dely BHP2Cw | JNCON vin Spc
S

Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
De0as De6a10 |De11ai15| De16a20

Claridad Los items  estan
con

Organizacion | Existe una organizacion
en

Suficiencia

Validez El  instrumento

|

H

i3
x| X | x|

Valoracién
Puntaje: (De 0 a 20) Ao
Callificacién: (De Deficiente a Muy bueno) /‘7‘/73‘/9‘/0

Observaciones
SLPAN Deee SR U PA2AVieTRy rMepise, Qe ALMITA

CONTROLARND.. Y. QP TIMIZAR L, PVOTavto SR UN TDAROR DX GESTIon
Fecha: | 3/93/ W20
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ENREEsIDAD
SEARE B NP

Roductiticad .y Compatio. vided de o Empria Twcoa Duchnssc

Universidad Sefor de Sipan
Escuela Académico Profesonal de Ingenieria Industnal

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Aplidos y nombres del expane: L2 S7INORA ROMAK , JEWEE. .. ...
Grado Académico: . D€« €0 AN NSTAC I de. I EN@C on
Cargo o Insstucitn: . DICende URVALBACO
nutor dol watramante: . WAy 2uliga MenTese - Jewy Hickiin pbui 0
Thulo del Proyecto da Tesis: . 2o e NgJOR. Pars Twire pontoe [

Calificacion
Indicadores Criterios Deficient | Regular | Bueno | Muy bueno
-
| Dedas Oe6at0 |[De11a15]| Detda0 |
Clandad Los Bems  estdn 1
formudados con
lenguaje  aproplade y y
COMOens e
Organtzacion | Existe uné
organizacén bgca en
la redaccn de s X
- hems
Sudcercla | Los s 800 ;
suficientes para meodi |
los indicadores de s | X
SR varables
Valisaz El  instumenio e |
capaz de medir 1o que y
196 requere -
Viadiidad Es viable su aplcscin )(' -
|
Valoracién
Puntaje: (De 02 20) /é‘
Calficaciéer (De Deficionte a Muy bueno) . IV Btnd
Observaciones
Qt.twqu‘s. A Pl b Lonyie vl o po , e

tonpoe A Mbsspr feed y o0 fel
Fecha:
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Anexo 05: Autorizacion de uso de datos de la empresa INCOA BUCHA S.A.C.

° gorky.235@hotmail.com

e 987638358
| e 986261482

o Calle Sam José N*® 954 Int. 202

l l Chiclayo - Chiclayo - Lambayeque
INCOA BUCHA

RUC : 20600202350

“ANO DE LA UNIVERSALIZACION DE LA SALUD”

EL QUE SUSCRIBE:

GORKY VLADIMIR CHAVEZ ZUNE - GERENTE GENERAL, IDENTIFICADO
CON DNI N°44546314, EN REPRESENTACION DE LA EMPRESA INCOA
BUCHAS.AC.

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacion pertinente en funcion del
proyecto de investigacion, denominado: “PLAN DE MEJORA EN LOS PROCESOS
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA INCOA BUCHA
S.AC”

Por el presente, el que suscribe Gorky Vladimir Chavez Zufie, representante
legal dela empresa: Incoa Bucha S.A.C., AUTORIZO a los alumnos: Dennis Wilson
Machuca Aquino, con DNI N°46828509 y William Zufiga Monteza, con el DNI
N°41473903, estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, y autores del
trabajo de investigacion denominado: “PLAN DE MEJORA EN LOS PROCESOS PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA INCOA BUCHA S.A.C.", al
uso de dicha informacién que conforma el expediente técnico asi como hojas de
memorias, calculos entre otros como planos para efectos exclusivamente académicos
de la elaboracion de tesis de pregrado, enunciada lineas arriba. De quien solicita.

Se garantiza la absoluta confidencialidad de la informacion solicitada.

Atentamente.

Chiclayo, 15 de diciembre de 2020

PN PN
INCOA BUCHA

Ing. Gorky Viadimir Chavez Zufie
Reg. CIP N° 169288
Gerente General
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ANEXO 06: Resolucion de Jurado

5

|
|

Arquitectura y Urbanismo

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

UNIVERSIDAD SEROR DE SIPAN SAC.

FACULTAD DE lNGEN}ERiA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
RESOLUCION N° 0424-2022/FIAU-USS

Pimentel, 17 de junio de 2022

VISTOS:
El Acta de reunién N° 0007 - 2022 - I del Comité de investigacién de la Escuela profesional de INGENIERIA
INDUSTRIAL remitida mediante oficio N° 0057-2022/FIAU-II-USS de fecha 15 de junio de 2022, y;

CONSIDERANDO:

Que, de conformidad con la Ley Universitaria N° 30220 en su articulo 482 que a letra dice: "La investigacion constituye
una funcién esencial y obligatoria de la universidad, que la fomenta y realiza, respondiendo a través de la produccién
de conocimiento y desarrollo de tecnologias a las necesidades de la sociedad, con especial énfasis en la realidad
nacional. Los docentes, estudiantes y graduados participan en la actividad investigadora en su propia institucién o en
redes de investigacion nacional o internacional, creadas por las instituciones universitarias ptiblicas o privadas.”;

Que, de conformidad con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 21° sefiala: “Los temas de trabajo de
investigacion, trabajo académico y tesis son aprobados por el Comité de Investigacién y derivados ala facultad o Escuela
de Posgrado, segtin corresponda, para la emisién de la resolucion respectiva. El periodo de vigencia de los mismos serd
de dos afios, a partir de su aprobacion. En caso un tema perdiera vigencia, el Comité de Investigacion evaluard la
ampliacién de la misma.

Que, de conformidad con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 242 sefiala: La tesis es un estudio que debe
denotar rigurosidad metodoldgica, originalidad, relevancia social, utilidad teérica y/o practica en el dmbito de la
escuela profesional. Para el grado de doctor se requiere una tesis de maxima rigurosidad académica y de cardcter
original. Es individual para la obtencién de un grado; es individual o en pares para obtener un titulo profesional.
Asimismo, en su articulo 25° sefiala: “El tema debe responder a alguna de las lineas de investigacion institucionales de
laUSSSA.C”".

Que, segiin documentos de vistos el Comité de investigacién de la Escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
acuerda aprobar los jurados a cargo de los estudiantes o egresados que se detallan en el anexo de la presente
Resolucién.

Estando a lo expuesto, y en uso delas atribuciones conferidas y de conformidad con las normas y reglamentos vigentes;
SE RESUELVE:

ARTICULO 1°: APROBAR, Jurado evaluador en el extremo del tema de la tesis y autor perteneciente a la linea de
investigacién de INFRAESTRUCTURA, TECNOLOGIA Y MEDIO AMBIENTE, a cargo de los estudiantes o egresados del
Programa de estudios de INGENIERIA INDUSTRIAL segiin se detalla en el anexo de la presente Resolucién.

ARTICULO 3°: DEJAR SIN EFECTO, toda Resolucién emitida por la Facultad que se oponga a la presente Resolucion.

==

DR. HALYN ALVAREZ VASQUEZ

Mg, Victse Aloxci Tossta Nomtuza SECRETARIO ACADEMICO | FACULTAD

Decane (n) / Facultsd De Ingenlaria. L CTURAY

-——_'_—.—_._ UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN SAC
UNIVERSIDAD SEROR OE SIPAN SAC CHcLAvD

126



	I. INTRODUCCIÓN
	1.1. Realidad Problemática
	1.2. Trabajos previos
	1.3. Teorías relacionadas al tema
	1.3.1. Productividad
	1.3.2. Herramientas de mejora
	1.3.4. Instalación de sistema de aire acondicionado
	1.3.5. Diagrama de operaciones y proceso
	1.3.6. Diagrama de análisis de proceso

	1.4. Formulación del Problema
	1.5. Justificación e importancia del estudio
	1.6. Hipótesis
	1.7. Objetivos
	1.7.1. Objetivo General
	1.7.2. Objetivos específicos


	II. MATERIAL Y MÉTODO
	2.1. Diseño y tipo de investigación
	2.1.1. Tipo de Investigación
	2.1.2. Diseño de Investigación

	2.2. Población y muestra
	2.2.1. Población
	2.2.2. Muestra

	2.3. Variables, Operacionalización
	2.3.1. Variable Independiente
	2.3.2. Variable Dependiente

	2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad.
	2.4.1. Variable independiente
	2.4.2. Variable Dependiente

	2.5. Procedimiento de análisis de datos
	2.5.1. Variable Independiente
	2.5.2. Variable Dependiente
	2.5.3. Validación y confiabilidad de los instrumentos
	2.5.4. Confiabilidad

	2.6. Criterios éticos
	2.7. Criterios de rigor científico

	III. RESULTADOS
	3.1. Diagnóstico de la empresa
	1.
	2.
	3.
	3.1.1. Información general
	3.1.2. Descripción del proceso producto o de servicio
	3.1.4. Situación actual de la variable dependiente

	3.2. Propuesta de la investigación
	3.2.1. Fundamentación
	3.2.2. Objetivos de la propuesta
	3.2.3. Desarrollo de la propuesta
	3.2.4. Situación de la productividad con la propuesta de mejora.
	3.2.5. Análisis beneficio/costo con la propuesta


	IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
	4.
	4.1. CONCLUSIONES
	4.2. Recomendaciones


