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RESUMEN

La presente investigacion se desarrollé con el objetivo general de determinar
coémo la aplicacién de Kaizen mejora la calidad del proceso en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L., se eligid6 Kaizen luego de identificar con el
diagrama de Pareto las causas que originan la baja calidad del proceso de
reencauche, estas causas fueron estratificadas por areas para finalmente
determinar el uso de Kaizen en la matriz de priorizacion.

En la introduccion de la investigacion se presenta la problematica internacional,
nacional y local, que corresponde al problema de la empresa sobre la calidad del
proceso. Se presentan los antecedentes internacionales y nacionales que son
investigaciones relacionadas al uso de Kaizen y la calidad del proceso. Ademas,
se presentan las teorias relacionadas al tema. Se incluyen las justificaciones que
Ilevaron a realizar la investigacion; finalmente se presentan el problema general,
las hipotesis y objetivos.

En el método se presenta el disefio de investigacidn que es cuasi experimental, la
matriz de operacionalizacion de variables, la poblacion y muestra que son las
cantidades producidas durante 30 dias. Se presenta la situacion inicial de la
empresa especificando el servicio que ofrece, los clientes, su composicion
organizacional, las operaciones del proceso de reencauche, la situacion inicial
reflejada en el pre test, la propuesta de mejora, la implementacién de la mejora
mediante el plan de mantenimiento preventivo y los 8 pasos del estudio del
trabajo, ambos para Kaizen, los resultados mediante el post test y finalmente el
analisis economico financiero cuyo resultado fue de 1.4, un VAN de S/.43,059.86
y una TIR de 83%.

Finalmente con la aplicacion de Kaizen se logré incrementar de 88.71% a 97.36%
la calidad del proceso, lo que representa un 12.1%. Estadisticamente se obtuvo
un valor de prueba de 0,000, lo cual asegura que la herramienta Kaizen si mejora
el proceso de reencauche en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L.

Palabras clave: Kaizen, calidad del proceso y mejora continua

XXii



ABSTRACT

The present investigation was developed with the general objective of
determining how the application of Kaizen improves the quality of the process
in the company Reencauchadora Beto SRL, Kaizen was chosen after identifying
with the Pareto diagram the causes that originate the low quality of the
reencauche process, these causes were stratified by areas to finally determine the
use of Kaizen in the prioritization matrix.

In the introduction of the research, the international, national and local problems
are presented, which correspond to the company's problem regarding the quality
of the process. The international and national antecedents that are researches
related to the use of Kaizen and the quality of the process are presented. In
addition, theories related to the subject are presented. The justifications that led
to the investigation are included; finally the general problem, the hypotheses and
objectives are presented.

In the method, the research design is presented that is quasi-experimental, the
matrix of operationalization of variables, the population and shows that they are
the quantities produced during 30 days. The initial situation of the company is
presented, specifying the service it offers, the clients, its organizational
composition, the operations of the retreading process, the initial situation
reflected in the pre-test, the improvement proposal, the implementation of the
improvement through the plan of preventive maintenance and the 8 steps of the
study of the work, both for Kaizen, the results through the post test and finally
the financial economic analysis whose result was 1.4, a VAN of S/ .43,059.86
and an TIR of 83%.

Finally, with the application of Kaizen, the quality of the process was increased
from 88.71% to 97.36%, which represents 12.1%. Statistically, a test value of
0.000 was obtained, which ensures that the Kaizen tool improves the retreading
process in the company Reencauchadora Beto S.R.L.

Keywords: Kaizen, process quality and continuous improvement
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1.1. Realidad problematica
1.1.1. A nivel internacional

El reencauchado de llantas esta presente en otros paises, donde buscan disminuir
los desechos y sustancias contaminantes mediante la reutilizacion de estas.

Con ello, se presentan los indices de participacion de reencauche de algunos
paises en el mundo.

El reencauche, una muestra de la eficiencia en la flota. ANRE Asociacion
Colombiana de Reencauchadores de Llantas y Afines. 11 de agosto de 2015.
Disponible en: https://es.slideshare.net/FenalcoAntioquia/reencauche-de-llantas

Tabla 1: Reencauchabilidad internacional.

PAIS INDICE DE REENCAUCHABILIDAD
USA 220 %

EUROPA 150 %

BRASIL 130 %

MEXICO 70 %

ECUADOR 50 %
COLOMBIA 23 %
ARGENTINA Reglamentacion en desarrollo

URUGUAY Reglamentacion en desarrollo

CHILE Reglamentacion en desarrollo

Fuente: Asociacion Colombiana de Reencauchadores de Llantas y Afines
(ANRE).

Una de las empresas que practica el proceso de fabricacion y reencauchado de
Ilantas es Goodyear, que brinda soluciones para enfrentar las necesidades de
reutilizacion de llantas.

A continuacion se muestran comparativas acerca de las ventajas de las llantas
antes de ser usadas y después con la tecnologia Duralife de Good Year.
TECNOLOGIA DE CALIDAD MUNDIAL Para todo tipo de caminos.
(Septiembre, 2017). Goodyear.
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Disponible en
http://www.autospeed.com.co/imagenesAS/llantas/catalogoLlantas.pdf

Gréfico 1: Rendimiento de las llantas con tecnologia Duralife
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Duralife™
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Fuente: Goodyear Colombia
Cada llanta comercializadora por Goodyear estd garantizada, teniendo en cuenta
que existen defectos en la fabricacion por materiales o mano de obra. Es por ello,
que si existe una llanta defectuosa, se debera iniciar un proceso mediante un
analisis técnico que determine la causa del problema.
Mega Garantia GoodYear. (Septiembre, 2017). Goodyear.
Disponible en

http://llantastulua.com/images/Mega-Garantia-Goodyear.pdf

En paises como Colombia se toman en serio los reglamentos técnicos para las
industrias que manejan el caucho, la Organizacion fiscalizadora de industrias
conocida como “Superindustria” sanciond en el ano 2015 a 7 empresas
reencauchadoras al encontrar que sus procesos no estaban debidamente
certificados y por usar bandas de rodamiento usadas como parte de su materia
prima, incumpliendo un reglamento directo por el Ministerio de Comercio,
Industria y Turismo.

Superindustria sancion6 a 7 empresas reencauchadoras. Mincomercio Industria
y Turismo. 16 de septiembre de 2015.

Disponible en http://www.sic.gov.co/noticias/por-incumplir-los-reglamentos-

tecnicos-superindustria-sanciono-a-siete-empresas-reencauchadoras-de-llantas
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Ante lo expuesto, existe participacion internacional en el rubro de reencauchado
de llantas como alternativa rentable debido a su beneficio por la vida atil de estas.
Considerando el beneficio del rubro, las grandes empresas tienen en cuenta que
existen problemas en el proceso, que dificultan la calidad de este, al igual que el
producto final y tendria repercusiones sobre la confiabilidad del cliente dejando
a la empresa reducir su competitividad y ganando sanciones por no llevar un
proceso con materia prima fiable o cualquier factor que contribuya a que el

producto final no cumpla con los estandares que requiere el cliente.

1.1.2. A nivel nacional

Actualmente, en el pais se encuentran empresas que también optaron por el
reencauchado de llantas como actividad comercial, una de estas empresas es
Reencauchadora El Sol, la cual cuenta con 75 afios brindando el servicio de
reparacion y reencauche de neumaticos.

Reencauchadora EI Sol realiza controles en sus procesos y en cada una de sus
operaciones para obtener un buen producto terminado, de tal forma que asegura
la confiabilidad de sus clientes y la mejora continua.

Reencauche para neumaticos de camioneta, camion y bus. (Septiembre, 2010).
Reencauchadora EI Sol.

Disponible en
http://reencauchadoraelsol.com/wp-content/uploads/2017/09/Catalogo-
Reencauchadora-El-Sol-Camion-y-Bus_2017.pdf

Igualmente, otra empresa dedicada al mismo rubro es la conocida Renova, que
viene dando servicio desde 1951 en reencauchado de llantas para camiones,
tractos y buses.

Renova empieza a trabajar con las principales comparfiias mineras, cuando es
comprada por su principal abastecedor que era Indelband.

Las mineras de la época de los 90 acostumbraban a comprar neumaticos y usarlos
hasta que no quedara nada en sus bandas, por ello Renova les ofrece una segunda
vida de sus neumaticos para tener una reduccion en sus costos de operaciones.
En Renova para reencauchar un neumatico, se deben utilizar las mismas

herramientas que usa el fabricante, tienen en cuenta que las llantas para mineria
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tienen armazén de acero constituidos por alambre por lo que se le cambia por uno
nuevo, en retrospectiva se desaparece totalmente la averia. Es por ello que debido
a su calidad de proceso y producto final tienen una participacion de 60% en el
mercado de buses interprovinciales y 95% en el sector mineria.

MENDOZA, Silvia. Renova repara y reencaucha los neumaticos mas grandes del
mundo [en linea]. Noticias financieras. 4 de agosto de 2008. [Fecha de consulta:
14 de septiembre de 2017].

Disponible en
https://search.proquest.com/docview/466951979?accountid=37408

En el pais se estd poniendo en marcha el rubro del reencauchado de llantas debido
a su rentabilidad, existen empresas que ya optan por hacer del reencauchado una
actividad comercial que genera beneficios econémicos significativos; entre las
empresas mas conocidas estan: Reencauchadora El Sol, Renova y otros. Estas
empresas muestran un interés respecto a sus procesos y a las operaciones que
conforman estos, ello les asegura competitividad de la empresa y confiabilidad

de parte del cliente.

1.1.3. A nivel local

La empresa Reencauchadora Beto S.R.L, es una empresa dedicada al servicio de
reencauchado de llantas para vehiculos de grandes proporciones tales como
volquete, trailer, tracto y demas. Estd ubicada en Asociacion de Vivienda San
Sebastidn MZ. B LT 10 en el ovalo de Canta Callao en el distrito de San Martin
de Porres, cuenta con 24 afios de servicio; ademas la empresa cuenta con la
participacion de 15 colaboradores teniendo como duefio y gerente general al

sefior Remberto Mauro Garcia Vidal.

El proceso principal de esta empresa es el reencauchado de llantas, dentro de este
proceso se encuentran operaciones como: inspeccion, raspado, embandado y
otros. El reencauchado es un proceso de renovacion de una llanta que ha sido
utilizada donde se le coloca una banda con las especificaciones necesarias para

cada tipo de reencauche.
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Pero existen fallas en el proceso de reencauchado que generan pérdidas para la
empresa, teniendo causas principales relacionadas a las operaciones que
conforman el proceso.

Por ello, para mejorar la calidad del proceso y reducir las pérdidas generadas por

las distintas causas; se utilizaran tres herramientas de la calidad para el analisis

de problemas:

» Diagrama de Ishikawa: Herramienta conocida también como “Espina de
pescado”, lleva a identificar las causas del problema y su efecto final.
Después de detallar las principales causas del problema de la empresa, se
pasard a identificar el diagrama de Ishikawa con su efecto de la presente

investigacion.
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Figura 1: Diagrama de Ishikawa
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» Diagrama de Pareto: Herramienta de la calidad conocida también como “Ley
80 —20” o “Pocos vitales.
A continuacidn se presentan las causas junto con las frecuencias observadas
en el proceso, los cuales inciden en la baja calidad del proceso.

Tabla 2: Registro de datos de Pareto

Operarios deficientes. 30 21% 30
Operarios que no seleccionan

adecuadamente la materia

prima. 29 41% 59
Materia prima que no cuenta

con estandares. 28 60% 87
Ausencia de programas de

mantenimiento preventivo. 27 79% 114
Calibracidn escaza de la

maquina. 10 86% 124
Procedimientos de trabajo no

definidos para operaciones. 6 90% 130
Los accesos a la informacion

estan restringidos. 6 94% 136
La medicién es empirica. 6 98% 142
El acondicionamiento para

enfriar no es el apropiado. 3 100% 145

Fuente: Datos otorgados por Reencauchadora Beto.

Grafico 2: Diagrama de Pareto
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Después de utilizarse las herramientas de calidad ISHIKAWA Y PARETO
con los datos obtenidos, se encontraron las principales causas que provocan
el rechazo del producto.

» Operarios deficientes.

» Operarios que no seleccionan adecuadamente la materia prima.

» Materia prima que no cuenta con estandares.

» Ausencia de programas de mantenimiento preventivo.

Identificadas las principales causas del problema, se debe estratificar las
causas del problema agrupandolas por &rea para determinar que alternativa

de solucién se determinara.

Tabla 3: Lista de causas para la estratificacion
CAUSAS QUE ORIGINAN LA BAJA CALIDAD DEL PROCESO |Frecuencia

Operarios deficientes 30
Operarios que no seleccionan adecuadamente la materia prima 29
Materia prima que no cuenta con estandares 28 PROCESOS
La medicién es empirica
E acondicionamiento para enfriar no es el apropiado 3
Ausencia de programas de mantenimiento preventivo 27

L = MANTENIMIENTO
Calibracion escaza de maquinas 10
Procedimientos de trabajo no definidos para operaciones 6 .

d RElEp GESTION

Los accesos a la informacién estan restringidos 6

Fuente: Elaboracién propia
Gréfico 3: Estratificacion por areas

ESTRATIFICACION POR AREAS

PROCESOS MANTENIMIENTO GESTION

Fuente: Elaboracion propia
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En el gréfico 3 se aprecia la estratificacion en relacion a las éreas, se aprecia
que el area que representa la mayor cantidad de causas es la de procesos con
un total de 96, seguida del area de mantenimiento con 37 y finalmente el

area de gestion con 12.

A continuacion se presentara la matriz de priorizacion para determinar el
nivel de criticidad que tienes estas areas, determinado las medidas a tomar

respecto a estas criticidades.

» Matriz de priorizacion: Es una herramienta que permite la seleccién de
alternativas sobre criterios de ponderaciones.
A continuacién se presenta la matriz de priorizacion con su identificacion
de criterios segun las operaciones que conforman el proceso de
reencauchado de llantas con las valoraciones del peso, segun las

siguientes tablas se medira cada una de estas operaciones.

Tabla 4: Medida de impacto y prioridad

0-10% 2 1
10% - 15% 5 2
15% - 20% 8 3
20% - mds 10 4

Fuente: Apreciacion del gerente.

Tabla 5: Niveles de criticidad

0-10% BAJO
10% - 15% MEDIO
15% - mas ALTO

Fuente: Apreciacion del gerente
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Tabla 6: Matriz de priorizacion
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Fuente: Elaboracion propia

Segun lo expuesto por la tabla 6, las areas tienen niveles de criticidad: alto,
medio y bajo. Estos niveles son clasificados en las operaciones de acuerdo a

tablas establecidas por apreciaciones del gerente.

Estas operaciones fueron clasificadas de un nivel de 1 — 5 segun las 6M del

Ishikawa mostradas en la figura 1.

El area que tiene mayor nivel de criticidad es el de procesos y mantenimiento,
con un mayor porcentaje de problemas y una calificacidn sobresaliente del area
de gestion, estas areas muestran un nivel ALTO, pero se debe tener en cuenta
aquella area con un nivel MEDIO, debido a que el descuido de estas pueden

convertirlas en un problema de nivel critico ALTO.

1.2. Trabajos previos

1.2.1. Nacionales.

ALMEIDA, Jhonny y OLIVARES, Nilton. Disefio e implementacion de un
proceso de mejora continua en la fabricacion de prendas de vestir en la empresa
MODETEX. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Universidad San Martin de
Porres.2013. 218 p.
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La presente tesis tiene como objetivo mejorar la productividad del proceso de
fabricacion de prendas de vestir a partir de la aplicacion del ciclo de mejora
continua en donde se analizard la situacion, se disefiara y aplicara el proceso y
finalmente se demostrara los beneficios de caracter econdmico que garantizan.
El autor aplica una metodologia experimental, que consiste en observar como
cambia o se altera la fabricacion de prendas de vestir cuando se ejerce la
implementacién de la mejora continua en un antes y después. Las conclusiones
del autor son: EIl no tener un sistema adecuado para la produccion provoca
retrasos en la entrega a los clientes, lo que provoca rechazos de parte de estos y
por tal perdidas; asi mismo se obtuvo resultados de mejoramiento de eficiencia
de 69.03% a 80.15%, de eficacia de 97.93%, el indice de productividad con la
implementacién paso de 1.37 Unid/H-H a 2.87 Unid/H-H, ahorro en costos de
3.95% y una rentabilidad > 0 (VAN). Finalmente, el autor recomendd adoptar
las metodologias de mejora continua en los procesos, obtener resultados
favorables para el proceso y evaluar periédicamente los avances de la
implementacién, teniendo en cuenta que se debe contar con personal dispuesto

al cambio y con intencién de apoyo en cada mejora.

CALDAS, Carol. Mejora continua para reducir los costos de inventarios de los
procesos de gestion de suministros de compafiia operadora de gas del Amazonas.
Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Universidad Nacional de Trujillo. 2013.
117 p.

La presente tesis, tiene como objetivo determinar los principales procesos de la
Gestidon de suministros y pueda determinar la influencia que tiene la mejora
continua en los costos de inventario y asi plantear mejoras. La autora aplico una
metodologia experimental, porque hace una observacion de un antes y después
acerca de como se alteran los costos de inventarios al aplicar la mejora continua.
La conclusion se basa en que la mejora continua aplicada como filosofia de
trabajo tiene una considerable influencia en la reduccién de costos de inventario
con un costo de posesion reducido de 26.15% a 21.06% y una reduccion en los
costos de ordenamiento y almacenamiento, los cuales tiene una reduccion de
0.9% y 6.3%. Finalmente, el autor recomendo que al finalizar la implementacion

de la mejora continua se haga una nueva evaluacion de las causas que
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inicialmente significaron un problema para la investigacion, debido a que el
proceso de mejoramiento continuo es de caracter ciclico y puede mostrarnos mas

problemas para la organizacion.

UGAZ, Luis. Propuesta de disefio e implementacién de un sistema de gestion de
calidad basado en la norma ISO 9001:2008 aplicado a una empresa de
fabricacion de lejias. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Pontificia
Universidad Catdlica del Peru. 2012. 133 p.

La presente tesis tiene como objetivo asegurar el producto final y el soporte de
los procesos bajo un enfoque de calidad con orientacién a la mejora continua. El
autor aplica una metodologia de tipo experimental. Llegando a la conclusion:
Que para asegurar el producto final y que cumpla con los estandares requeridos
por el cliente, se debe hacer uso del manual de calidad como una guia para
orientar a los operarios en las etapas del proceso productivo. Por otro lado, se
recomendd que se debe monitorear el Sistema de Gestion de Calidad a través de
las auditorias para que las actividades se planifiquen y las acciones que se tomen

sean precisas.

VALENCIA, Raul. Implementacién de un Sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2008 en una pyme de confeccion de ropa industrial en el Perd, con énfasis
en produccion. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Universidad Nacional
Mayor de San Marcos. 2012. 184 p.

Tiene como objetivo conocer el proceder adecuado que deben seguir las pymes
de confeccion de ropa industrial en el Per( para lograr una implementacion de
la ISO 9001:2008 que defina y aplique las actividades de calidad a desarrollarse
con énfasis en los procesos de produccion. La metodologia se basa en el tipo de
investigacion exploratorio debido a que se cuenta con poca informacion
relacionada a la 1SO 9001:2008 y descriptivo porque se trata de conocer los
procesos de la empresa y proponer cambios. Llegando a la conclusion de que
solo al operar una gestion de calidad de procesos es posible el funcionamiento
del sistema, sefialando los objetivos de calidad, los cuales cumplen una meta de
no menor del 5% de no conformidades por lote de produccién. Finalmente las

recomendaciones fueron: Colocar en los ambientes de la organizacion la

36



utilizacion de ayudas visuales con informacion de los puntos criticos de los
procesos para facilitar las operaciones del personal y de esta forma evitar los
rechazos del producto, ademas contar con la reunion de los lideres del proceso y

jefes de area para poder seguir con los resultados obtenidos.

TAY, Carlos. Disefio y aplicacion de un sistema de calidad para el proceso de
fabricacion de valvulas de paso termoplasticas. Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial). Pontificia Universidad Catdlica del Pera. 2012. 211 p.

Tuvo como objetivo que la calidad cumple un rol muy importante en la gestion
del proceso que compromete a la empresa en el alcance de su meta para la
fabricacion de sus valvulas. La metodologia se basa en el tipo de investigacion
correlacional ya que busca la relacién entre ambas variables. Teniendo como
conclusién que al aplicar el modelo de sistema de gestion de calidad para el
control de procesos se cumplen con las exigencias por las normas técnicas, por
tal se tiene que el porcentaje de valvulas rechazadas no debe exceder el 0.6% y
segun la aplicacion del S.G.C durante los primeros 8 meses se encuentra en un
0.21% por lo que logro disminuirse estas valvulas rechazadas. Por ello, el autor
recomendd fomentar la mejora continua entre el personal para que se logre

avances satisfactorios en los procesos que afectan a la organizacion.

1.2.2. Internacionales.

PAREDES, Eduardo. Adaptacion de modelos Kanban, Kaizen y 5°S en la
empresa de caucho Miguel Garcia. Tesis (Grado de Magister en Administracion
de Empresas). 2013. 272 p.

El objetivo de la tesis fue realizar el diagnostico y la implementacion de un
sistema de calidad aplicando Kaizen en la linea de produccion de caucho. La
metodologia de investigacion que tuvo esta investigacion fue basado en 3 etapas:
Exploratoria, buscando informacion relevante al tema en estudio; descriptiva
porgue se usé un analisis donde busco describir detalladamente lo buscado y
finalmente explicativa, porque se muestra la finalizacion del proyecto con la
propuesta de mejora del trabajo. La conclusion fue: Con la aplicacion de Kanban,
Kaizen y 5°S se determind una reduccion del incumplimiento de la calidad del
proceso de 100% a 86%, determinando la efectividad de esas 3 herramientas de

mejora. Finalmente, el autor recomendo que se tenga prioridad al Kaizen porque
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abarca el Kanban y 5’S y crear documentos de soporte para mejorar el contenido
y desarrollo de los procesos.

ALARCON, Cristina y PAREDES, Francisco. Mejora continua del proceso de
venta del producto FASTBOY para el segmento masivo en el centro integrado
de servicios Cotocollao (Quito) de la CNT E.P mediante la metodologia Kaizen.
Tesis (Master en Gestion de Calidad y Productividad). 2015. 153 p.

El objetivo de la tesis fue aplicar la metodologia KAIZEN en el mejoramiento
de tiempos de procesos de Clientes Masivos Pichincha cumpliendo con los
requerimientos de sus clientes y garantizando la satisfaccion de sus necesidades.
La metodologia que aplicaron los autores en su tesis fue empleando el método
INDUCTIVO y DEDUCTIVO teniendo en cuenta que el primero se basa en los
hechos y el segundo en la creacion de hipdtesis, las cuales son los supuestos de
mejora de la investigacion. La investigacion tuvo como conclusion que KAIZEN
permite la practica de varias herramientas de calidad, en la mejora de procesos y
de esta forma reducir el rechazo de las ventas en un 3% logrando una meta en la

optimizacion del proceso.

DESIMAVILLA, Elvis. Aplicacion de herramientas de mejora continua en una
linea de envases plasticos retornables. Tesis (Titulo de especialista en gestién de
sistemas de calidad). Universidad de Guayaquil. 2016. 63 p.

La investigacion tuvo como objetivo disminuir los defectos de producto en el
area de envasado aplicando la mejora continua habiendo identificado las causas
gue provocan el rechazo de las botellas de plastico. La metodologia aplicada por
el autor fue exploratoria debido a que busca encontrar el problema existente para
proponer alternativas de mejora de los procesos en base a la mejora continua. La
conclusion de este estudio fue: La observacion de los procesos tuvo tres defectos
sobre los plasticos retornables y que dentro de las tres hay una de mayor impacto
que es el desgaste en la base de las botellas en un promedio de 82% por lo que
se prioriza en laaplicacion de la mejora continua. Finalmente el autor recomendd
que la mejora continua debe ser conocida por todo el personal de la empresa para
gue participen activamente en su implementacion, en la aplicacion de sus

herramientas y en la basqueda de cultura de metodologia de trabajo.
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MENDEZ, Juan y AVELLA, Nicolas. Disefio del sistema de gestion de la
calidad basado en los requisitos de la norma ISO 9001:2008 para la empresa
Dicomtelsa. Tesis (Titulo de Ingenieros Industriales). Pontificia Universidad
Javeriana. 2009. 93 p.

Teniendo como objetivo desarrollar la estructura del Sistema de Gestion de
Calidad poniendo en marcha las herramientas que implementen la calidad del
proceso. La metodologia usada por el autor es de tipo explicativo ya que busca
las relaciones de la causa — efecto. Llegando a la siguiente conclusion: En
Dicomtelsa se tenia un cumplimiento del 29% de la norma ISO 9001:2008, lo
que implicaba la falta de satisfaccion del cliente por no cumplir con los
estandares de calidad del proceso basados en los requisitos de la normay a partir
del disefio para la gestion de calidad se cubre el 100 % de los requisitos de la
norma que miden los procesos en orientacion a la satisfaccion del cliente. Los
autores recomendaron que todos los miembros de la organizacion conozcan las
necesidades de sus clientes para que puedan cumplir con las acciones de la

direccion en la mejora del proceso productivo y los servicios entregados.

HERNANDEZ, Jessica. Disefio de un sistema para implementar 1SO 9001:2008
en Consorcio Nacional de Seguros. Tesis (Grado de Magister en Gestion y
Direccion de Empresas). Universidad de Chile. 2010. 129 p.

Teniendo como objetivo disefiar un sistema de gestién de calidad en el Consorcio
Nacional de Seguros. La metodologia utilizada del autor se basa en The
Metodology of the Seven Step Progress que traducida significa “La mejora de
los siete pasos continuos” que busca encontrar un resultado aunque no exista una
solucion razonable, teniendo como conclusion que se obtuvo una mejora de
calidad que permite replicar la gestion de procesos en las areas de la empresa
haciéndola méas competitiva en un 80% frente al 45% que tenia al comienzo del
estudio, lo cual indica que la gestidn de calidad en el proceso cumple un rol para
todas las areas de la organizacion. Finalmente el autor recomendo crear un area
que continte con los procesos de mejora continua en la empresa, para seguir
gestionando los lineamientos del sistema de calidad de los procesos basados en
la 1SO 9001:2008.
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1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Kaizen.

Para Tari (2000), “Kaizen, es el sindbnimo de mejora continua y toma en cuenta
a todos los niveles que conforman la organizacion, siendo la esencia de la
calidad” (p.125).

Segun Imai (2001), “Kaizen considera que los esfuerzos de los empleados debe
ser orientada al proceso, para el mejoramiento en relacion a las rigurosas

practicas occidentales de desempefio del personal” (p.30).

De acuerdo con Graban y Swartz (2012), “La mejora se nota cuando hay
evidencias de que las cosas se hacen mejor en todas las dimensiones del proceso
como la calidad, productividad y es asi que Kaizen busca mucho més que

cambio, busca mejora y aprendizaje”. (p.6)

Segln Hernandez y Vizan (2013), “Kaizen hace referencia a las siglas KAI, que
significa cambio y ZEN, que significa metodologia. Kaizen busca la mejora del
desempefio de personal y la mejora continua en todos los procesos de la
organizacidn, conduciendo a las buenas préacticas que impliquen el cumplimiento

de una cultura de cambio constante para seguir mejorando”. (p.27)

Entre los principales sistemas que abarca Kaizen, se puede identificar mediante

lo que mencionan Gutiérrez, Pérez y Ruiz (2015)

1.3.1.1. Total quality management: Conocida como gestion de la calidad total,
esta gestion involucra todos los niveles de la organizacion, desde los mandos
superiores hasta los de menor jerarquia. La gestion de la calidad total se dedica
a identificar, controlar, analizar y mejorar continuamente el proceso para esperar

buenos resultados.

1.3.1.2.Mantenimientos

Los mantenimientos son la clave para que los equipos funcionen en condiciones
optimas a lo largo de su vida Util cual sea el tipo de mantenimiento, formando

relacion con la gestion de la calidad total y de esta forma contribuir a la mejora

continua.
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1.3.1.3.Calidad del proceso

Para Camison, Cruz y Gonzalez (2006), “La calidad del proceso productivo tiene
naturaleza de caracter variable, debido a causas como dificultades con los

equipos, habilidades de los empleados y mala eleccion de material”. (p.127)

Segln Suarez y Garzas (2014), “La calidad del producto es el resultado de la
calidad del proceso, por proceso se comprenden las tareas, operaciones, entradas,
salidas y métodos de trabajo que conjuntamente deben ser orientados a la

mejora”. (p.23)

De acuerdo con Westgard (2014), “Para que el producto final sea de calidad,
primero se debe tener conformidad en la calidad del proceso, con los requisitos
gue exigen constantemente los clientes, se consideran en la calidad del proceso
la direccion, organizacion, ejecucion e implementacion y cumplimientos de las

guias técnicas del proceso productivo”. (p.67)

1.3.1.4. Mantenimiento preventivo

Seguin Rey (2001), “El mantenimiento preventivo sistematico como medida de
contigliidad de Kaizen, se refiere a las operaciones que se realizan sobre la
maquinaria y todos los equipos de produccion con el objetivo de anticiparse a
las fallas y que estas no logren presentarse en pleno funcionamiento del proceso,
por ello este tipo de mantenimiento incluye tareas de inspeccion y seguimiento
de manera programada para reconocer piezas y reparacion de partes que sean

necesarias”. (p.192)

Para Seas (2012), “El mantenimiento preventivo se realiza de manera anticipada,
antes de que ocurran fallas en los equipos y que afecten los procesos productivos
y tiempos de entrega de producto; encontrando en sus ventajas de politica de
mantenimiento al aumento de la fiabilidad, aumento de la durabilidad y aumento

de la rentabilidad en la producciéon”. (p.69)
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1.3.1.5.Mejora continua

Para Alvarez, Alvarez y Bullén (2006), “La mejora continua analiza la
importancia del conocimiento que tiene acumulado la empresa, mediante la
preparacion y experiencia de sistemas de métodos, estandarizacion de procesos,

instrucciones y anticipacion de desperfectos en productos”. (p.13)

Segun Rios (2009), “La mejora continua abarca técnicas conocidas en la
Ingenieria como la ingenieria de procesos, gestion de la calidad, gestion por
procesos y otros, por lo que es muy relacionada con el Kaizen, la cual involucra

desde la alta direccion y niveles de operacion™. (p.2)

1.3.1.6.Estandarizacion de procesos

Para Bravo (2009), “La estandarizacion de procesos ayuda a incrementar la
productividad y la gestion para mejorar la calidad, tiempo y costo; aportando el
mejoramiento continuo que conciba técnicas especiales como estudio de tiempos

para hacer procesos”. (p.23)

Segun Bernal, Garcia y Ramirez (2012), “El incremento de quejas del cliente y
defectos de los productos que salen de un proceso, manifiestan que se debe
estandarizar los procesos mediante los estudios de tiempos, trabajo
estandarizado y agregacién de valor”. (p.9)

1.3.1.7.Agregacion de valor

Para Madariaga (2013), “Cuando un producto cambia su forma o propiedades,
se le considera como agregacion de valor segln las etapas que requiera la

produccion para cumplir con la satisfaccion del cliente. (p. 28).

Ademas Hernandez y Vizan (2013) menciona lo siguiente: “La agregacion de
valor consiste en que la materia prima se convierta en un bien o producto con el
que el cliente se sienta satisfecho. Es de total importancia mantener la agregacion
del valor, debido a que es el pilar de la empresa (p. 21).

El indicador empleado para medir la agregacion de valor es el siguiente:

Z TAV
Z Ttotal

x100

Donde:
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T,y = Tiempo que agrega valor (min)

Ttotar = Tiempo total (min)

1.3.1.8.Estudio de tiempos
Segln Kanawaty (1996), “El estudio de tiempos, es un método de analisis de
medicién del trabajo de una actividad determinada y para saber asi el tiempo

necesario para desarrollarla”. (p.289)

Segun Garcia (2011), “El estudio de tiempos, es una herramienta para determinar
la precision, en relacion a una cantidad fija de observaciones, es por ello que el
estudio de tiempos se desarrolla para calcular el tiempo estandar y tiempos

muertos bajos o exagerados de alguna maquinaria en particular”.(p.189)

1.3.1.9.Método de cronometraje

Para Hodson (2005), “El cronometraje acumulativo consiste en correr las
lecturas del instrumento cronometrado sin detenerse, tomando en consideracion
los tiempos de cada tarea hasta que termine el estudio, es por ello que las lecturas
son crecientes y luego se recurre a operaciones restantes para conocer el tiempo

exacto de cada tarea u operacion”. (p.205)

1.3.1.10.Numero de observaciones

Asimismo Hodson (2005), “El numero de observaciones tiene un minimo tiempo
transcurrido para el estudio y representa el valor promedio de cada elemento, el
resultado de la cantidad de las observaciones se dan por métodos estadisticos y
también por nomogramas, en términos generales permite conocer la cantidad de

veces que sean necesarias para efectuar la medicion de tiempos”. (p.202)
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Asimismo también se puede hacer uso de la tabla General Electric, que brinda el

namero de observaciones en funcion del tiempo de ciclo en minutos.

Tabla 7: Numero de observaciones segin T.C

Tiempo de cicla Mumero de ciclos i

| {minutos) que cronometrar

0.10 o 200

0.25 - 100

0.50 = 60
LU 40
oo - L e W
2.00 -
14.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 | a
20.00-40.00 |
Mas da 20.00 3

Fuente: General Electric

1.3.1.11. Tiempo estandar
Segun Arenas (2005), “El tiempo estandar se presenta en una empresa que
realiza distintas mediciones de cronometraje para ir elaborando tablas de tiempos

estandar o normalizados” (p.79).

Segun Meyers (2000), “Es el tiempo que depende un operario, para realizar sus
actividades de manera normal, agregandole a este suplementos por necesidades

de tipo personal, fatigas o cansancios” (p.19).

1.3.1.12. Tiempo normal

Segun Vaughn (1988), “Los tiempos normales corresponden al tiempo nivelado
del operario en su trabajo, pero es poco realista no conocer la necesidad de los
tiempos personales de cada uno, es por eso que se toma en cuenta el ritmo de
trabajo que se define como el ritmo real del operario en relacion a la realidad que

debe aplicarse en el tiempo estdndar” (p.410).
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Para Garcia (2011), “Los tiempos normales es la relacion de los tiempos
observados y el factor de valoracion propuesto por el experto en medicion de
tiempos” (p.189).
El factor de valoracion estd compuesto:
Ritmo normal del trabajador promedio.
Técnicas de valoracion.
Calculo del tiempo base o valorado.
TN=T.OXFV

Tabla 8: Escala de valoracion
Fuente: Adaptado de Kanawaty (OIT)

REENCAUCHADORA

BETO
ESCALAS
60 — 80 75-100 100 - 133 0-100 Descripcion del desempefio
0 0 0 0 Actividad nula
40 50 67 50 Muy lento
60 75 100 75 Constante
80 100 133 100 (Ritmo tipo) Activo
100 125 167 125 Muy rapido
120 150 200 150 Excepcional rapido

Para poder determinar los tiempos que se analizaran en la investigacion, es
importante utilizar un cronometro.

Por ello, Kanawaty (1996), menciona: “El cronometro sirve para tomar tiempos
y realizarlos en estudios, existen los mecanicos y los electrénicos, el primero
cuenta con 3 esferas graduadas que graddan un minuto por vuelta, los

electrénicos dan una apreciacion mas exacta de las mediciones”. (p.273)

1.3.1.13.Suplementos del estudio de tiempos

Segun Kanawaty (1996), “Los suplementos forman parte de la determinacion del
tiempo estandar al relacionarse con la normalidad del tiempo, estos suplementos
se dan por la aplicacién de energia que un operario utiliza para ejecutar una
actividad”. (p.352)
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Para Niebel (2014), “El suplemento o factor de concesion, es el tiempo que se
concede al operario para compensar los retrasos y demoras que se pueden
presentar en las actividades productivas”. (p.365)

Los suplementos son por las siguientes razones:

- Suplementos por necesidades personales o basicas.

- Suplementos por descansos o fatigas.

- Suplementos por retrasos especiales.

Factor de concesion sobre 8 horas de trabajo.

%A total (At) = Th/Tt

1

Factor de concesion o suplementos = ——
p 1— %At

Factor de concesion sobre horas contadas de trabajo.
%A trabajo (Aw) = Th/Tw

Factor de concesion o suplementos = 1 + %Aw

Segln (2005), “Las NPFD consiste en las tolerancias consideradas para las
necesidades de caracter personal, fatiga y demoras varias, las cuales tienen
porcentajes establecidos como las necesidades personales de 3 a 5%, de fatiga
en un 3 a 5% y demoras varias igual de 3 a 5%, por ello se dice que los
porcentajes por lo general se consideran por la practica en la negociacion, por
ello es recomendable que utilicen tolerancias de 5% en los tres aspectos con un
total de 15% y sin romperse por las variaciones minusculas de las actividades
habituales”. (p.207).

1.3.1.14.Calidad del producto

Segun Prokopenko (1989), “La calidad del producto es sinonimo del
cumplimiento de las exigencias técnicas y que tienen la capacidad de satisfacer
las necesidades de los clientes que pueden ser en su economia, disponibilidad,

facilidad de acceso y cualquier caracteristica que se le requiera”. (p.198)

Para Rios, Portugal y Gonzalez (2012), “La calidad del producto esta relacionada
con las caracteristicas de este, las cuales son capaces de satisfacer una necesidad
del cliente de manera implicita o explicita. Estas caracteristicas deben cumplir

con las exigencias del cliente y cumplir con las normas del producto”. (p.9)
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1.3.1.15. Especificaciones técnicas
Se tomaradn como referencia las especificaciones técnicas del producto de la

reconocida empresa “Megabanda”

Materiales para el reencauche. (Junio, 2012). Megabanda.

Tabla 9: Especificaciones técnicas de las llantas.

6.00 — 14 2.05
6.00 - 15 2.20
6.00 - 16 L 2.30
6.50 — 16 2.40
7.00 - 15 2.20
7.00 - 16 150 233
7.50 - 16 160 2.47

170
8.25 - 16 175 2,50
10-20 202 3.16
11-20 220 3.26
205
1220 230 3.39
235
258

12 - 20 HRL 270 3.43

295/80R22.5 254 3.23

315/80R22.5 260 331

300
385/65R22.5 330 3.25

Fuente: Megabanda
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1.3.1.16. Satisfaccién del cliente

Segn Tschohl (2008), “La calidad del producto es considerada como los
esfuerzos que hacen los empleados y todos los involucrados en la empresa para
cumplir con las exigencias del cliente, tomando en cuenta alcanzar la satisfaccion

de estos y lograr buenos indicadores de satisfaccion por parte de ellos”. (p.14)

Para Israel (2011), “Existen organizaciones de servicio y departamentos que
presentan una carencia de calidad con efectos poco favorables, estos afectan a la
satisfaccion del cliente y que traen consecuencias como el estancamiento
econodmico de la compafiia, los costos operativos mas altos por los desperdicios y

el aumento de los indices de producto rechazado”. (p.4)

1.3.1.17.Desempefio de los empleados

Segun Garcia (1977), “La productividad de mano de obra es considerada parte de
las habilidades y conocimientos de los empleados dentro de su organizacion
teniendo en cuenta que sus indices muestran un comportamiento inverso de la

satisfaccion del cliente”. (p.15)

Para Fernandez (2010), “Involucrar al personal es clave para que la organizacion
tenga buenos estandares de calidad y productividad, administrando mentes méas
que gente y dependiendo de esa administracion es que se incrementa o disminuye
la productividad de mano de obra, midiendo sus habilidades y cualidades en la

organizacion, incrementando las aceptaciones de los clientes”. (p.14)

1.4. Formulacioén del problema

En este apartado, se definiran el problema general y los problemas especificos
basados en las dimensiones de cada variable. Estos problemas tomaran forma de
pregunta, para dar sentido a lo que se pretende solucionar en esta investigacion.

1.4.1. Problema general

¢Como la aplicacion de Kaizen mejorara la calidad del proceso de reencauchado
en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017?

48



1.4.2. Problemas especificos.

¢Como la aplicacion de Kaizen mejorara la calidad del producto en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017?

¢Como la aplicacion de Kaizen incrementara la satisfaccion del cliente en la
empresa Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 20177

¢Como la aplicacion de Kaizen mejorara el desempefio de los empleados en la
empresa Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017?

1.5. Justificacion del estudio

Después del anlisis del proceso de la reencauchadora Beto, se detectd que existen
disconformidades en la calidad del proceso. Estas disconformidades se ven
reflejadas en la cantidad de producto rechazado y segun las herramientas
utilizadas para detectar problemas se observaron las causas principales que
generan el efecto negativo para el proceso mediante el diagrama de Ishikawa y
mediante el diagrama de Pareto, se observaron los porcentajes acumulados en que
inciden estas causas Yy finalmente para tener un analisis mas exacto del problema,
se hizo uso de una matriz de priorizacién en donde se sefiala que el proceso del
autoclave tiene una criticidad alta respecto de la matriz.

El beneficio que tendré la empresa Reencauchadora Beto al aplicar Kaizen para
mejorar la calidad del proceso se vera reflejada en sus productos, disminuyendo
los indices de producto rechazado y por ende mejorara la situacién econdémica de

la empresa.

1.5.1. Justificacion tedrica

El termino Kaizen, es una filosofia de trabajo muy conocida en el entorno de
mejora de la calidad, las cuales traducidas al espafiol significan “mejora o
cambio”; esta metodologia de trabajo aplica diferentes técnicas para mejorar los
procesos de produccion, tal como lo afirma Tari (2000) sobre ese término, el cual
asegura que se debe tomar en cuenta a todos los niveles de la organizaciéon como
esencia clave. Kaizen aplica técnicas como las 5°s, la estandarizacion de procesos,

el mantenimiento y le mejora continua de acuerdo a las mejoras que se buscan.
(p.34)
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1.5.2. Justificacion econémica

La empresa Reencauchadora Beto presenta rechazos de producto por mdltiples
causas, con la aplicacion del Kaizen se buscara mejorar la calidad del proceso,
para que se ajusten a los estandares técnicos que necesitan los clientes. De esta
forma se reduciran las pérdidas econdémicas por rechazo de producto e incrementar

la ganancia econdmica de la empresa.

1.5.3. Justificacion social

La decision de aplicar el Kaizen en la reencauchadora Beto, se debe a que se
presentaban productos rechazados por llantas que no cumplen las especificaciones
del cliente, retraso en los tiempos de entrega y otros. Con esta investigacion se
aprecia Kaizen involucra a todos en la aplicacion de la mejora, especialmente al

personal de produccion que estéa directamente relacionado con el proceso.

1.6. Hipotesis

En este apartado, se definiran la hipotesis general y las hipotesis especificas
basadas en las dimensiones de cada variable. Estas hipGtesis se consideran en

forma de solucion al problema de investigacion.

1.6.1. HipOtesis general

La aplicacion de Kaizen mejora la calidad del proceso de reencauchado en la

empresa Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017.

1.6.2. Hipdtesis especificas

La aplicacion de Kaizen mejora la calidad del producto en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017.
La aplicacion de Kaizen incrementa la satisfaccion del cliente en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017.
La aplicacion de Kaizen mejora el desempefio de los empleados en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017.
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1.7. Objetivos

En este apartado, se definiran los objetivos generales y los objetivos especificos
basados en las dimensiones de cada variable. Estos objetivos se consideran en se

aplicaran las técnicas en base al problema de investigacion.

1.7.1. Objetivo general

Determinar como va a mejorar la aplicacion de Kaizen en la calidad del proceso
de reencauchado en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de
Porres, 2017.

1.7.2. Objetivos especificos

Determinar cdmo va a mejorar la aplicacion de Kaizen en la calidad del producto
en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017.
Determinar como va a incrementar la aplicacion de Kaizen en la satisfaccion del
cliente en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017.
Determinar como va a mejorar la aplicacion de Kaizen en el desempefio de los
empleados en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres,
2017.
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2.1. Tipoy disefio de investigacion

El tipo de investigacion, segun su finalidad es aplicada porque busca resolver el
problema del proceso de reencauche aplicando las herramientas de Kaizen para
conseguir un beneficio para la empresa.

Lo mencionado anteriormente se sostiene de lo dicho por Behar (2008), “La
investigacion aplicada utiliza los aprendizajes existentes, confrontando la teoria

con la realidad, brindando resultados concretos”. (p.20)

Segln su nivel es descriptiva y explicativa. Descriptiva debido a que en la
investigacion se presentan caracteristicas de las variables y sus dimensiones del
estudio. Behar (2008) menciona lo siguiente, “Mediante este tipo de investigacion,
se busca describir la estructura de los objetos y su dindmica”. (p.21). Es
explicativa debido a que la investigacion muestra la dindmica de la variable
independiente y la dependiente y del mismo modo afirmado por Behar (2008),
“Mediante este tipo de investigacion, se busca explicar la relacion de las variables,

junto con su dindmica de ambas”. (p.22)

Segun su enfoque, es cuantitativa, debido a que se utilizan datos para su medicion,

utilizando pruebas estadisticas.

El disefio de la investigacion es Cuasi experimental, debido a que se modificara
la variable Calidad del proceso al aplicar Kaizen para observar sus cambios.
Segtin Valderrama (2015), “Los disefios cuasiexperimentales, conjugan al menos
una variable para ver su comportamiento respecto a otras variables”. (p.89)
Ademas Carrasco (2006), “Se consideran disefios cuasi experimentales a los
sujetos que no son elegidos al azar debido a que ya existen previamente

experimentos”. (p.70)

Asimismo, por su alcance temporal, la investigacion es longitudinal, ya que se
evaluara la calidad del proceso antes y después de la aplicacion de Kaizen. Segun
Menard (2008), “En la investigacidn longitudinal se recolectan los datos en una o
mas mediciones en uno a mas periodos de tiempo, permitiendo con ello la

medicion del cambio obtenido y la probable explicacion de este.” (p. 3).
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2.2. Operacionalizacion de variables

Tabla 10: Matriz de operacionalizacion de variables.

Gonzalez (2006), “La
calidad del proceso tiene
caracter variable debido al
desempefio de los
empleados. (p.127)

desemperio de los
empleados debido a
gue forman parte del
proceso.

Desempefio de
empleados

Indicadores de cantidad producida

Cant.total producida—Cant.producida aceptada

Cantidad total producida

X100

Variables Definicién Definicion Dimensiones Indicador Escala
Conceptual Operacional
Mantenimiento Programa de mantenimiento preventivo
Variable Segn Gutierrez, Pérez y preventivo ord. de mant. preventivo efectuadas RAZON
independiente | Ruiz (2015), “Los sistemas La aplicacion de Total de ordenes 100
que abarcan Kaizensonla | kajzen esta orientada Agregacion de valor:
ges_tic'm total d_e la calidgd a la busqueda de la STiempos que agregan valor o 4 0 RAZON
mediante la mejora continua calidad total, entonces ¥ Tiempo total
del proceso y el
mantenimiento preventivo para que pueda dar
Kaizen como clave para que los resultados es Mejora continua | Tiempo Estandar
equipos funcionen de necesario la utilizacion T.E=T.NxF.C RAZON
manera 6ptima formando del mantenimiento T.E=Tiempo estandar
relacion con la calidad total. | preventivo y la mejora T.N=Tiempo normal
(p.47) continua. F.C=Factor de concesion o suplementos
Especificaciones técnicas
Variable Para Westgard (2014), Calidad del # de muestras que cumplen especificac. X100
dependiente “Para que la calidad del producto rotal demuestras RAZON
proceso sea de calidad, se Segun lo mencionado
. la calidad del proceso Indicadores de producto aceptado
debe tener conformidad
comprende las
con la calidad del producto, conformidades con las Satisfaccion del Productos aceptados 00 RAZON
con los requisitos que exigencias del cliente, cliente Productos producidos
Calidad del exigen los clientes”. (p.67); | ademas, la calidad del
proceso ademas Camison, Cruz y proceso depende del RAZON

Fuente: Elaboracion propia
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2.3. Poblacion y muestra
2.3.1. Poblacién

Segun Gorgas, Cardiel y Zamorano (2011), “La poblacién se denomina a los
elementos que comparten atributos en comudn y que son el objeto de estudio.

Ademas la poblacién puede ser finita o infinita sea el caso”. (p.11)

Ante lo expuesto, la poblacion para esta investigacion es la cantidad de unidades

producidas durante 27 dias antes y 27 dias después de la aplicacion de Kaizen.

2.3.2. Muestra

Segin Gorgas, Cardiel y Zamorano (2011), “La muestra es el sub conjunto de
elementos que estan en la conformacién de la poblacién y se toma cuando los

elementos de la poblacién son elevados”. (p.11)

Asi mismo, Palella y Martins (2012), “En la investigacion, cuando se puede
analizar la totalidad de la poblacion, se determina la muestra como la misma

cantidad de la poblacion”. (p.120)

Debido a que la poblacién de la investigacion es facil de manejar, se determind
una muestra no probabilistica de tipo intencional para las cantidades de unidades

producidas en un mes antes y después.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas e instrumentos

Para la ejecucion de la investigacion se hara uso de la observacion directa para
medir el cumplimiento de las especificaciones técnicas del producto, ademas de
las fichas de control, que permitiran hacer un analisis comparativo de los

indicadores presentados en la matriz de operacionalizacion de variables.
2.4.2. Observacion.

Segiun Tamayo (2004), “Una técnica muy conocida para la investigacion, es la
observacion cientifica que transmiten los prejuicios y la deformacion del estudio”.
(p.182)
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Ademas Carrasco (2006), “La observacion es la capacidad para detallar y explicar

el juicio respecto a eventos y situaciones que suceden en un contexto especifico”

(p.282).
2.4.3. Lista de control para evaluar

Para llevar un control de la medicion de los indicadores y conocer sus
caracteristicas, se hard uso de formatos propuestos que seran anexados.

2.4.4.Cronometro
Segin Kanawaty (1996), “El cronometro es una herramienta mecdnica o
electrénica que sirve para tomar tiempos de las distintas actividades u operaciones

que se desean estandarizar” (p.273).
2.4.5. Catalogos de especificaciones técnicas

Se hara uso de las especificaciones técnicas de la empresa Megabanda.

Figura 2: Especificaciones técnicas de llantas
TIPO DE LLANTAS ANCHO DE BASE (MM) PERIMETRO (M) APROX.

6.00 - 14
6,00 - 15
6.00 - 16 :
6.50 - 16 2.40
7.00 - 15 2.20
7.00 - 16 180 233
7.50 - 16 160 2.47
170
8.25-16 i78 2.50
10 - 20 202 3.16
11-20 220 3.26
225
12 - 20 230 339
235
12 - 20 HRL 258 343
2 -20 HR 2
205/80R22.5 254 323
315/80R22.5 260 33
300
I85/65R22,5 338 325

MATERIALES PARA EL REENCAUCHE

@)=MEGABANDA...

Fuente: Megabanda
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2.4.6. Validacion

Para Balestrini (1997), “Cuando ya estan definidos los instrumentos para recoger
los datos que se utilizaran en la investigacion, se les realiza un analisis para
asegurar su veracidad que ayudara a resolver el problema investigado”. (p.140)
Para validar los instrumentos que se utilizardn como indicadores para medir las
dimensiones se utilizara el juicio de tres expertos en Ingenieria Industrial para
garantizar la validez de estos.

Los expertos son: El ingeniero Jorge Malpartida Gutierrez, el ingeniero Guido
Suca Apaza y el ingeniero Jorge Diaz Dumont, quienes determinaron suficiencia
y aplicabilidad a los instrumentos que miden la variable independiente y
dependiente en el certificado de contenido. (VER ANEXO 58)

2.4.7. Confiabilidad

Hernandez, Ferndndez y Baptista (2010), “La confiabilidad es una medida para
conocer el grado de estabilidad de los resultados que se obtienen” (p.300)

Para el anélisis de confiabilidad de los instrumentos de recoleccion de datos en
esta investigacion, se hara uso del programa IBM SPSS Statistics 22, donde se
obtendrén los indices de media, desviacion estandar, asimetria y curtosis.

Segln Rey y Ramil (2007), “La media es una representacion de un conjunto de
datos, obtenidos de la suma de todos los elementos y el cociente del total de
elementos; la mediana es el valor central de un conjunto de datos ordenados; la
desviacion estandar es la representacion de que tan dispersos se encuentran los
datos respectos de la media; la asimetria determina la dispersion de los datos hacia
la derecha respecto a la media (sesgo positivo) y la izquierda (sesgo negativo); la
curtosis determina la dispersion de los datos hacia arriba (leptocurtica o picuda) y
hacia abajo (platicurtica o achatada)”. (p.60)

2.5. Métodos de analisis de datos

Para el analisis de los datos recogidos se hara uso del SPSS Statistics 22, ademas
de Microsoft Excel para el analisis de resultados por formulas en indicadores y el
Autocad para la interpretacién de los diagramas de operaciones.

2.6. Aspectos éticos

De acuerdo a la proteccion del autor en cada tesis, revista, libro u otros; se citaron

todas las fuentes empleadas en esta investigacion. Por ello, se realiz6 la
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investigacion en base a las normas de la Universidad César Vallejo, con las
referencias bibliogréficas en estilo 1SO 690.

2.7. Desarrollo de la propuesta

A continuacion se presentara la informacion correspondiente a la situacion actual
de la empresa, la propuesta de mejora de la empresa, la implementacion de la
mejora en la empresa, los resultados obtenidos después de la implementacién y el
analisis econdmico de la implementacion de la mejora.

2.7.1.Situacion actual

En este apartado se describen las actividades de la empresa, el volumen de
produccion de la empresa, informacion acerca de sus clientes y su mercado
objetivo, su organigrama, sus valores corporativos, el flujo de sus procesos y
finalmente el rea donde esta el problema.

2.7.1.1. Laempresa: Actividades

La empresa Reencauchadora Beto S.R.L., se encuentra ubicada en la Asociacion
de Vivienda San Sebastidn MZ B. Lote 10, ovalo de Canta Callao en el distrito de
San Martin de Porres.

La actividad especifica de la empresa es el reencauche de llantas, el cual consiste
en cambiar la banda de rodamiento de la llanta cuando esta se encuentre en una
etapa de desgaste, teniendo en cuenta las especificaciones técnicas de la llanta
reencauchada.

La empresa reencaucha distintos tipos de llanta, entre ellos estan:

Tabla 11: Llantas que reencaucha Reencauchadora Beto S.R.L.

Llanta disefiada para los
650x14 vehiculos de transporte

publico (combis)

Llanta disefiada para los
750x16 vehiculos de transporte

publico con medianos

(custer)
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1000x20

11x20

12x20

11R22.5

12R22.5

Fuente: Elaboracién propia

Llanta disefiada para los
vehiculos de carga

(camiones)

Llanta disefiada para
vehiculos de carga
liviana tipo Furgén

Llanta disefiada para
vehiculos de carga de
material de hormigon vy
afirmados (volquete)

Llanta disefiada para
vehiculos de carga alta

(trailer y grua)

Llanta disefiada para
vehiculos acoplamiento

(tracto)

2.7.1.2. Volumen del negocio

El volumen del negocio es cambiante y es de acuerdo a lo requerido por el cliente,

existen meses donde los requerimientos de llantas de cierto tipo son necesitados

con frecuencia, tales como las 650x16 (combi) o las 750x16 (custer), en los casos

de las llantas 12x20 para volquetes existen requerimientos regulares, pero

significa un valor econémico considerado debido al precio de estos.

En los anexos 8 al 14, se muestran las tendencias de llantas reencauchadas por

tipo en meses de todo el afio 2017 y parte del 2018.
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2.7.1.3. Clientes y mercado objetivo

El mercado objetivo de Reencauchadora Beto S.R.L. es el de transportes debido a
que la actividad comercial es el de reencauchado para todo tipo de vehiculos.
Dentro del mercado objetivo existen distintos clientes que son atendidos por
Reencauchadora Beto S.R.L., atendiendo las necesidades de servicio que estos

requieren.

Reencauchadora Beto S.R.L. presta servicio para empresas de transporte como El
Répido, E.T.S. Nueva América, Interbus, Expresso 03; empresas de fabricacion
como Alicorp, Mixercon , Grano de Oro , entre otros y finalmente empresas de

servicios logisticos como Transvias S.A.C. , TAN Cargo Peru entre otros.

Tabla 12: Principales clientes de Reencauchadora Beto S.R.L

e
‘_
EL‘RAP|O I TERL =

Empresa de transportes EMPresa  de  transporte

dedicada al servicio de dedicada al servicio de

movilizacién de pasajeros por Movilidad de pasajeros para

rutas de Lima. diferentes empresas.

T GRANO DE
alicorp- ORO

Empresa de consumo masivo Empresa fabricante de
con presencia en Brasil, alimentos de consumo con

Argentina, Chile y Peru. presencia en todo el Peru.

Transvias 7AN CARGO

Empresa del rubro logistico

dedicada al envio de material Empresa del rubro logistico

. . dedicada al envio Courier de
médico a los distintos centros

de salud del Perd. entregas por todo el Peru.

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.1.4. Organigrama de la empresa
Estructura Organizacional de Reencauchadora Beto S.R.L.

Figura 3: Organigrama de Reencauchadora Beto S.R.L.

GERENCIA GENERAL
ADMINISTRACION
| | I |
RE.HH VENTAS LOGISTICA  PRODUCCION CONTABILIDAD

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo al organigrama presentado, existen siete areas de la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L., desde la gerencia general y la administrativa donde
se llevan a cabo las decisiones sobre las areas de Recursos Humanos, ventas,
logistica, produccion y contabilidad.

2.7.1.5. Aspectos estratégicos

Misién: Somos una empresa dedicada al servicio de reencauchado, brindando
confianza y seguridad en nuestros clientes, garantizando la calidad de servicio que
merecen.

Vision: Ser una de las empresas mas reconocidas dentro del rubro del
reencauchado, ampliando la cobertura geografica del negocio, siendo la
reencauchadora que las empresas de transporte busque.

Valores corporativos.

Reencauchadora Beto S.R.L. mantiene una cultura organizacional que es esencial
para la empresa, las expectativas de sus grupos de interés tales como clientes,
proveedores y empleados.

La empresa posee valores que ayudan a garantizar la transparencia de las
operaciones que dan las Ilantas reencauchadas que los clientes necesitan, es por
ello que Reencauchadora Beto S.R.L se considera notablemente los valores

presentados en la figura 4, mostrada a continuacion.
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Figura 4: Valores corporativos de Reencauchadora Beto S.R.L.

Liderazgo

Henestidad ) REENCAUCHADORA
BETO

Respeto

Trabajo
en equipo

Integridad

Profesionalismo

Fuente: Elaboracién propia

2.7.1.6. Operaciones del proceso de reencauche.

En Reencauchadora Beto S.R.L. el proceso es el de reencauchado, el cual se lleva

a cabo en operaciones las cuales son explicadas a continuacion.

v

Inspeccion inicial: Esta operacion es importante porque consiste en revisar
minuciosamente las carcasas de cada una de las llantas usadas, dentro de esta
operacion se le revisa las roturas, agrietamientos, entre otros.

Raspado: En esta operacion se llevan los neumaticos a la maquina raspadora,
la cual mediante el raspado elimina las impurezas que pueda tener la carcasa
para que la nueva banda de rodamiento se adhiera correctamente a la superficie.
Cementado: Esta operacion consiste en aplicar a la llanta raspada una solucion
de caucho llamada cemento para reencauche, esta solucion permitira que la
banda de rodamiento se adhiera perfectamente a la goma cojin.

Encojinado: Después del cementado, se corta la goma cojin de acuerdo a la
medida de la carcasa, esta goma cojin se adhiere con seguridad gracias a la

aplicacion del cemento.
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Embandado: En esta operacion se corta la banda de rodamiento de acuerdo al
modelo de la llanta, esta banda cortada se pega a la goma cojin que previamente
fue asegurada con cemento para reencauche.

Rodillado: La operacion de rodillado es considerada una de las mas
importantes porque dependerd de la compactacion que se le aplique en la
maquina de rodillos.

Armado: Una vez terminada de compactar la llanta con su nueva banda de
rodamiento, se procedera a armar dicha llanta con cdmaras especiales con tubo
de vulcanizacion, para luego ser colocados en anillos especiales para ser
introducidos a la autoclave.

Vulcanizado: Aqui se cierra la puerta de la maquina autoclave para que se
caliente a presiones de 60 PSI en la autoclave y 90 PSI en los tubos.

El tiempo para que las llantas completen el proceso de reencauche es de 200
minutos aproximadamente, luego se descarga todos los elementos instalados
en el anillo para vulcanizar.

Inspeccion final: Es la etapa final del proceso, la cual permite mostrar si las

Ilantas reencauchadas cumplen con los requerimientos del cliente.

63



2.7.1.7. Diagrama de flujo del proceso de reencauchado
Figura 5: Diagrama de flujo de acuerdo a operaciones

¢PUEDE
REPROCESAR?

NO

v

RECHAZAR

CLIENTE INSPEC INICIAL| RASPADO | CEMENTADO |ENCOJINADO |[EMBANDADO [RODILLADO |EMBALADO |VULCANIZADO |[INSPEC FINAL | ENTREGADO
INICIO
REQUERIMIENTO REVISAR D oA b MATERIAL COLOCAR GOMA COLOCAR BANDA PASAR LLANTA EMBALAR LLANTAS REVISAR LLANTAS ENTREGAR A
DE SERVICIO LLANTAS TA RASPAR COLOCAR CEMENTO *$ coJin *$ DE RODAMIENTO *% POR RODILLO *» CON CAMARA RMAR CON ANILLOS » VULCANIZADAS r CLIENTE
/4 v/
Sl Sl
J RASPAR VULCANIZAR J
DESCARGAR | 1]
NO NO
RECHAZAR

=0

O,

Regreso a operacion de embandado
Fuente: Elaboracion propia
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2.7.1.8. Equipos empleados en el proceso de reencauchado.

Reencauchadora Beto S.R.L. dispone de equipos para la realizacion del cambio de bandas

de rodamiento, dichos equipos son:

v Raspadora: Tiene como funcion quitar las imperfecciones y rebabas de la llanta a
reencauchar, antes de ser tratada.

Figura 6: Raspadora

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.

v' Compresora: Tiene como funcién proporcionar energia a la autoclave.

Figura 7: Compresora

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
v" Prensadora: Su principal funcién es comprimir la banda de rodamiento nueva a la base
principal de la llanta tratada.

Figura 8: Prensadora
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v Autoclave: Tiene por funcién calentar la llanta preparada con la nueva banda por 200
minutos aproximadamente, de modo que se obtenga el producto final.

Figura 9: Autoclave industrial

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.

Estos equipos que contribuyen a la obtencién de las llantas curadas, pasan por
mantenimientos preventivos. Estos mantenimientos son de acuerdo a

recomendacion del fabricante.
2.7.1.9. Base de datos antes de la implementacion (pre test)

A continuacion se presentaran los datos de la empresa recogidos en instrumentos
de recoleccidn, estos datos son cuantitativos por lo que son medidos mediante
indicadores. Los indicadores son formulas previamente validadas que asumiran el
rol de ratios para medir las dimensiones de las variables independiente Kaizen y

dependiente Calidad del proceso.

Ante esto, se presentaran los datos cuantitativos antes de la implementacién de

Kaizen sobre la calidad del proceso.

2.7.1.9.1. Base de datos (pre test) del mantenimiento preventivo

Se considera al mantenimiento preventivo basandose en lo dicho por Rey (2001),
“El mantenimiento preventivo como medida de contigiiidad de Kaizen, se refiere
a las operaciones que se realizan sobre todos los equipos de produccion para que

no se presenten fallas en el funcionamiento del proceso”. (p.192)

En Reencauchadora Beto S.R.L. los mantenimientos se dan en la raspadora,
compresora, rodilladora y autoclave, estos mantenimientos son realizados por un

técnico especializado en maquinas industriales.
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A continuacion se presentaran los protocolos de mantenimiento preventivo de las

cuatro maquinas, estos protocolos son obtenidos durante 30 dias de recoleccion

de datos.

Tabla 13: Base de datos de mantenimiento preventivo (pre test)

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA REENCAUCHADORA BETO S.R.L [EQUIPOS REENCAUCHE

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO [JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA AREA MANTENIMIENTO

TOTAL DE ORDENES/DIA 4 ARNO DE APERTURA 2017

DIAS ORDEN DE MANTENIMIENTO | ORDENES EFECTUADAS | INDICE DEL PROGRAMA

06/11/2017 20171106 2 50%
07/11/2017 20171107 1 25%
08/11/2017 20171108 2 50%
09/11/2017 20171109 3 75%
10/11/2017 20171110 1 25%
11/11/2017 20171111 0 0%
13/11/2017 20171113 3 75%
14/11/2017 20171114 2 50%
15/11/2017 20171115 1 25%
16/11/2017 20171116 2 50%
17/11/2017 20171117 3 75%
18/11/2017 20171118 1 25%
20/11/2017 20171120 2 50%
21/11/2017 20171121 1 25%
22/11/2017 20171122 2 50%
23/11/2017 20171123 3 75%
24/11/2017 20171124 1 25%
25/11/2017 20171125 0 0%
27/11/2017 20171127 2 50%
28/11/2017 20171128 1 25%
29/11/2017 20171129 2 50%
30/11/2017 20171130 3 75%
01/12/2017 20171201 1 25%
02/12/2017 20171202 0 0%
04/12/2017 20171204 2 50%
05/12/2017 20171205 1 25%
06/12/2017 20171206 2 50%

Fuente: Elaboracién propia
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2.7.1.9.2. Base de datos (pre test) de la agregacion de valor

Se considero la agregacion de valor segin Herndndez y Vizan (2013), “La agregacion de valor como herramienta de mejora continua

convierte la materia prima en algo que el cliente desee”. (p.21)

Tabla 14: Diagrama de analisis del proceso de reencauche para la dimensién Mejora continua

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

Operario/Material/Equipo

1 |Hoja N°

Diagrama N° 1ldel Resumen
Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto Reencauche de llantas Operacién O 5
Transporte :> 4
Espera D 1
Actividad Operaciones de reencauche Inspeccién |:| 2
Almacenamiento V 1 BETO
Método Actual Distancia (m) 11
Encargado Guillermo Rios Gonzales Tiempo (min) 346.5
Fecha 06 11 2017
Descripcion de actividades Distancia (m) T(min) O |:> D D v Observaciones Act. Agregan valor Act. Que no agregan valor W#’;mmxloo
Inspeccién de llantas 10 —o Revisar si hay grietas X
Traslado de llantas ala raspadora 2 8 Por rodamiento X
Raspado 25 ﬁ/ X 7.22%
Escarado 10 l\ X
Traslado de llantas uniformes 2 7.5 >. Por rodamiento X
Aplicacion de cemento en lallanta 5 | X X 1.44%
Encojinado de llantas 5 Aplicar lagoma cojin X 1.44%
Embandado 10 ® Aplicar las bandas X 2.89%
Traslado de llantaal rodillo 4 7 > Por rodamiento X
Embalado de camaras 8 ?/ X
Preparado de aro para vulcanizar 10 b\ X
Traslado al autoclave 3 8 \‘\ Por rodamiento X
Reencauche 210 \.\ X 60.61%
peccion de llantasr had 11 \‘\ Si cumplen las especificaciones X
Almacenamiento 12 e Llantas con conformidad X
Total 11 346.5 5 4 1 2 1 73.59%

Adaptado de: Introduccion al estudio del trabajo OIT, Kanawaty
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2.7.1.9.3. Base de datos (pre test) del tiempo estdndar

Se considero el tiempo estandar de acuerdo a Meyers (2000), “Es el tiempo que depende un operario para realizar sus actividades de

manera normal considerando sus suplementos y fatigas”™. (p.19)

Se consideran tres observaciones de acuerdo a los tiempos de ciclo segun la tabla 7 de General Electric.

Tabla 15: Monitoreo de tiempo estandar de operario para medir la dimension mejora continua

FREEE NN AL Tl AaAaiIDDDoo EE A
A=Y &>
HOJA DE MONITOREO DE TIEMPO ESTANDAR
EMPRESA Reencauchadora Beto S.R.L HOJA N° 1de 1l
GERENTE Remberto Mauro Garcia Vidal PROCESO Reencauche
EVALUADOR Guillermo Humberto Rios Gonzales FECHA 06/11/2017
OPERARIO Bryan Rivera Chipa VALORACION 85%
CRONOMETRAIJE |Acumulativo TOLERANCIA 15%
N° OPERACIONES i 2 3 T.PROM TN=T.PxF.V | TS=TNXTOLER.
1 Inspeccidn de llantas 10.2 9.8 11 10.33 8.78 10.10
2 Traslado de llantas a la raspadora 8.1 8.4 7.9 8.13 6.91 7.95
3 Raspado 25 24.2 26.9 25.37 21.56 24.80
aq Escarado 10.6 10.3 10.1 10.33 8.78 10.10
5 Traslado de llantas uniformes 7.8 7.4 8.4 7.87 6.69 7.69
6 Aplicacion de cemento en la llanta 5 5.1. 5.5 5.25 4.46 5.13
7 Encojinado de llantas 5.2 5 5.6 5.27 4.48 5.15
8 Embandado 11.6 12 9.6 11.07 9.41 10.82
9 Traslado de llantas al rodillo 6.7 7 6.6 6.77 5.75 6.61
10 Embalado de camaras 8 7.6 7.9 7.83 6.66 7.66
11 Preparado de aro para vulcanizar 12 10.3 11.2 11.17 9.49 10.92
12 Traslado al autoclave 8.4 8.6 8.3 8.43 7.17 8.24
i3 Reencauche 210 211.3 212 211.10 179.44 206.35
14 Inspeccidn de llantas reencauchadas 11.5 11 12.4 11.63 9.89 11.37
15 Almacenamiento 12.4 11.9 12.2 12.17 10.34 11.89
TOTAL - - - - - 344.78

Fuente: Elaboracion propia a partir de toma de tiempos
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2.7.1.9.4. Base de datos (pre test) de especificaciones técnicas

Se consideraron el cumplimiento de especificaciones técnicas de acuerdo a lo

mencionado por Prokopenko (1989), “La calidad del producto es sinonimo de las

exigencias técnicas y que tienen la capacidad de satisfacer las necesidades de los
clientes”. (p.198)

Tabla 16: Cumplimiento de especificaciones técnicas para calidad del producto

PROTOCOLO DE CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS
ENCARGADO |GUILLERMO RIOS GONZALES REENCAUCHADORA
ANO 2017 EsETO
CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS
# de muestras que cumplen
FECHA | TOTAL DEMUESTRAS|MUESTRAS CORRECTAS OBSERVACIONES total de muestras x100
06/11/2017 21 18 MALA APLICACION DE CEMENTO 85.71%
07/11/2017 10 7 MALA APLICACION DE CEMENTO 70.00%
08/11/2017 12 8 BANDAS MAL ADHERIDAS 66.67%
09/11/2017 10 7 MALA APLICACION DE CEMENTO 70.00%
10/11/2017 14 9 MALA APLICACION DE CEMENTO 64.29%
11/11/2017 11 11 - 100.00%
13/11/2017 13 13 - 100.00%
14/11/2017 14 10 INCUMPLIMIENTO DE MEDIDAS 71.43%
15/11/2017 11 11 - 100.00%
16/11/2017 13 13 - 100.00%
17/11/2017 12 12 - 100.00%
18/11/2017 15 12 BANDAS MAL ADHERIDAS 80.00%
20/11/2017 18 14 BANDAS MAL ADHERIDAS 77.78%
21/11/2017 22 17 INCUMPLIMIENTO DE MEDIDAS 77.27%
22/11/2017 18 18 - 100.00%
23/11/2017 15 15 . 100.00%
24/11/2017 15 12 INCUMPLIMIENTO DE MEDIDAS 80.00%
25/11/2017 23 18 INCUMPLIMIENTO DE MEDIDAS 78.26%
27/11/2017 20 15 INCUMPLIMIENTO DE MEDIDAS 75.00%
28/11/2017 18 18 . 100.00%
29/11/2017 16 14 MALA APLICACION DE CEMENTO 87.50%
30/11/2017 28 25 BANDAS MAL ADHERIDAS 89.29%
01/12/2017 25 25 - 100.00%
02/12/2017 30 24 BANDAS MAL ADHERIDAS 80.00%
04/12/2017 24 21 INCUMPLIMIENTO DE MEDIDAS 87.50%
05/12/2017 22 22 - 100.00%
06/12/2017 29 24 INCUMPLIMIENTO DE MEDIDAS 82.76%

Fuente: Elaboracidn propia a partir de observacién
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2.7.1.9.5. Base de datos (pre test) de producto aceptado

Se toma en cuenta el indicador de producto aceptado de acuerdo a Tschohl (2008),

“La calidad del producto es considerada como los esfuerzos que hacen los empleados

para cumplir las exigencias del cliente y lograr buenos indicadores de satisfaccion por

parte de ellos”. (p.14)

Tabla 17: Indicador mensual de producto aceptado para medir la dimension

Satisfaccion del cliente

FICHA DE INDICADOR DE PRODUCTO ACEPTADO
EMPRESA  |REENCAUCHADORABETOS.R.L |GERENTE |REMBERTO GARCIA VIDAL REENCAUCHADORA
ENCARGADO|GUILLERMORIOS GONZALES  [AREA  [REENCAUCHADO BETO
FECHA LLANTAS PRODUCIDAS | LLANTASACEPTADAS |  OBSERVACIONES PROD. ACEPTADOS
PROD. PRODUCIDOS

06/11/2017 21 16 NO CUMPLE EXPECTATIVA 76.19%
07/11/2017 24 21 NO CUMPLE EXPECTATIVA 87.50%
08/11/2017 21 18 NO CUMPLE EXPECTATIVA 85.71%
09/11/2017 20 20 100.00%
10/11/2017 14 14 100.00%
11/11/2017 18 14 NO CUMPLE EXPECTATIVA 77.78%
13/11/2017 13 11 NO CUMPLE EXPECTATIVA 84.62%
14/11/2017 14 14 100.00%
15/11/2017 18 18 100.00%
16/11/2017 16 13 NO CUMPLE EXPECTATIVA 81.25%
17/11/2017 16 15 NO CUMPLE EXPECTATIVA 93.75%
18/11/2017 15 12 NO CUMPLE EXPECTATIVA 80.00%
20/11/2017 18 15 NO CUMPLE EXPECTATIVA 83.33%
21/11/2017 22 19 NO CUMPLE EXPECTATIVA 86.36%
22/11/2017 18 18 100.00%
23/11/2017 15 15 100.00%
24/11/2017 15 12 NO CUMPLE EXPECTATIVA 80.00%
25/11/2017 23 18 NO CUMPLE EXPECTATIVA 78.26%
27/11/2017 20 20 100.00%
28/11/2017 18 16 NO CUMPLE EXPECTATIVA 88.89%
29/11/2017 16 16 100.00%
30/11/2017 28 25 NO CUMPLE EXPECTATIVA 89.29%
01/12/2017 25 25 100.00%
02/12/2017 30 22 NO CUMPLE EXPECTATIVA 73.33%
04/12/2017 2 2 100.00%
05/12/2017 22 22 100.00%
06/12/2017 29 2 NO CUMPLE EXPECTATIVA 82.76%

Fuente: Elaboracion propia

*** Las llantas se aceptan por supervision externa del cliente quien determina si la llanta

reencauchada cumple sus expectativas.
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2.7.1.9.6. Base de datos (pre test) de cantidad producida

Se considera la cantidad producida de acuerdo con Garcia (1977), “La cantidad

producida es el reflejo de las habilidades de los empleados, donde sus indices muestran

un comportamiento inverso de la satisfaccion del cliente”. (p.15)

Tabla 18: Indicador mensual del afio 2017 de cantidad producida para medir la

dimension desempefio de empleados

FICHA DE INDICADOR DE CANTIDAD PRODUCIDA

EMPRESA  |REENCAUCHADORABETOS.R.L |GERENTE |REMBERTOGARCIAVIDAL| IRIEEENICAUCHADORA
ENCARGADO |GUILLERMO RIOS GONZALES ~ [ARO 2017 T
FECHA LLANTAS PRODUCIDAS LLANTAS ACEPTADAS CANT. PRODUCIDA TOTAL — CANT. PROD'ACEPTADAX 100
CANT. PRODUCIDA TOTAL

06/11/2017 21 16 23.81%
07/11/2017 24 21 12.50%
08/11/2017 21 18 14.29%
09/11/2017 20 20 0.00%
10/11/2017 14 14 0.00%
11/11/2017 18 14 22.22%
13/11/2017 13 11 15.38%
14/11/2017 14 14 0.00%
15/11/2017 18 18 0.00%
16/11/2017 16 13 18.75%
17/11/2017 16 15 6.25%
18/11/2017 15 12 20.00%
20/11/2017 18 15 16.67%
21/11/2017 22 19 13.64%
22/11/2017 18 18 0.00%
23/11/2017 15 15 0.00%
24/11/2017 15 12 20.00%
25/11/2017 23 18 21.74%
27/11/2017 20 20 0.00%
28/11/2017 18 16 11.11%
29/11/2017 16 16 0.00%
30/11/2017 28 25 10.71%
01/12/2017 25 25 0.00%
02/12/2017 30 2 26.67%
04/12/2017 24 24 0.00%
05/12/2017 2 2 0.00%
06/12/2017 29 24 17.24%
Fuente: Elaboracion propia

*** |_as llantas aceptadas se presentan por supervision externa del cliente
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2.7.2.Propuesta de mejora

La propuesta de mejora para la presente tesis estd enfocada en la aplicacion de
Kaizen, que también es conocido como herramienta de calidad y serd usada como
mejora continua para mejorar la calidad del proceso de la empresa Reencauchadora
Beto S.R.L. Kaizen fue considerado en base a la matriz de priorizacién presentada
anteriormente en la tabla 6, después de organizar los problemas por éreas,
determinandose que es en el area de procesos y mantenimientos la criticidad alta.
Ademas se consider0 a Kaizen por ser una herramienta no muy costosa para
implementarla y porque no requiere de mucho tiempo para ejecutarla. Kaizen se
enfocara en la mejora del proceso mediante el mantenimiento preventivo y la mejora
continua, mejorando la calidad del producto, aumentando la satisfaccion del cliente
y potenciando el desempefio de empleados.

A continuacion se presentara el esquema de ejecucion de Kaizen mediante el
diagrama de GANTT, en el que se pondra a detalle las actividades necesarias para
Ilevar a cabo la mejora, las cuales estan resumidas en el siguiente orden.

a. Aplicacion de Kaizen

b. Recoleccion de informacion (Pre test)

c. Planeamiento General

d. Ejecucion de Kaizen

e. Aplicacion de mantenimiento preventivo

f. Aplicacion de los ocho pasos del estudio del trabajo
g. Recoleccion de informacion (Post test)

h. Comparacién de resultados

Conclusiones

J.  Recomendaciones
Estos pasos se explicaran a detalle en la tabla 19: Diagrama de Gantt de la propuesta
de mejora, donde se especifica el inicio y final de cada actividad para mejor

comprension.
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Tabla 19: Diagrama de Gantt de la propuesta de mejora

N°Actividad Inicio Final '% '8 ‘:? '-rfi '8
A el ) e

APLICACION DE KAIZEN 18/09/2017 | 08/06/2018

Conversacion con el gerente general 18/09/2017 | 22/09/2017 .................................
Autorizacién del gerente general 25/09/2017 | 08/06/2018

Evaluacién del tema 02/10/2017 | 30/10/2017 ..
RECOLECCION DE INFORMACION (PRE TEST) 06/11/2017 | 06/12/2017

PLANEAMIENTO GENERAL 02/04/2018| 10/04/2018

Identificacién de area a evaluar 02/04/2018 | 04/04/2018

Planificacié n de tareas de Kaizen 05/04/2018|07/04/2018

Seleccién de herramientas 07/04/2018| 10/04/2018

EJECUCION DE KAIZEN 10/04/2018 | 24/04/2018

Concientizacié n de Kaizen al personal 10/04/2018 | 11/04/2018

Realizaciéo n de I’prueba de concientizacién 10/04/2018 | 1/04/2018

Capacitacion al personal relacionado al Kaizen y calidad del proceso 12/04/2018 | 13/04/2018

Aplicacion de mantenimiento preventivo 14/04/2018 | 08/06/2018

Realizar inventario de maquinas 14/04/2018 | 16/04/2018

Elaborar plan de mantenimiento 14/04/2018 | 16/04/2018

Ejecutar el programa de mantenimiento 17/04/2018 | 18/04/2018

Ejecutar ordenes de trabajo 17/04/2018 | 18/04/2018

Realizar inspecciones auténomas 18/04/2018 | 08/06/2018

Elaborar registro histérico de mantenimiento 18/04/2018 | 08/06/2018

Aplicacién de los ocho pasos del estudio del trabajo 19/04/2018 | 08/06/2018

Seleccionar el proceso 19/04/2018 | 20/04/2018

Registrar los datos 21/04/2018 | 22/04/2018

Examinar los registros 21/04/2018 | 22/04/2018

Establecer métodos 22/04/201823/04/2018

Evaluar los resultados 22/04/2018|23/04/2018

Definir el nuevo método 22/04/2018|23/04/2018

Implantar el nuevo método 23/04/2018|24/04/2018

M antener en uso 24/04/2018|08/06/2018

RECOLECCION DE INFORMACION (POST TEST) 25/04/2018 | 25/05/2018

COMPARACION DE RESULTADOS 28/05/2018 31/05/2018

Evaluacién de resultados iniciales (pre test) 28/05/2018|29/05/2018

Evaluacién de nuevos resultados (post test) 28/05/2018|29/05/2018

Comparacién de resultados (Discusién) 30/05/2018 | 31/05/2018

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 04/06/2018|08/06/2018

Conclusiones 04/06/2018 | 06/06/2018

Recomendaciones 06/06/2018 | 08/06/2018

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.2.1. Costo de aplicacién de Kaizen

A continuacion se presenta el esquema de costos en los que incurre la aplicacion

de la metodologia Kaizen en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L.

Tabla 20: Costo de aplicacion de Kaizen sobre la calidad del proceso

MATERIALES COSTOS
Cronometro Seiko Japan Digital 5 S/. 220.00
Laptop S/. 2,345.00
Impresiones de proyecto S/.211.40
Folder Manila S/. 6.00
Impresiones de charla de concientizacion S/. 30.00
Impresiones de prueba de concientizacion S/.5.00
Copias de reportes de mantenimiento S/. 12.00
Impresora EPSON L575 S/. 679.00
COSTO TOTAL DEMATERIALES S/. 3,508.40
PERSONAL COSTOS
Recoleccion de datos Pre test 1,500.00
Laptop 30.00
Impresiones de proyecto 30.00
Folder Manila 50.00
Impresiones de charla de concientizacién 200.00
Impresiones de prueba de concientizacion 250.00
Copias de reportes de mantenimiento 900.00
COSTO TOTAL DE PERSONAL 2,960.00
TOTAL DE INVERSION 6,468.40

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla presentada anteriormente se aprecia un costo total de S/. 6,468.40, el
cual es distribuido en costo de materiales de S/.3,508.40 y costo de mano de obra
de S/.2, 960.00 para la aplicacion de Kaizen en la empresa Reencauchadora Beto
S.R.L.
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2.7.3. Implementacion de la mejora

En este punto se procedera a la aplicacion de Kaizen, mostrando detalladamente
cada etapa de la implementacion.

Las actividades que se desarrollaran en la implementacion estan contrastadas en
la tabla 23 (Diagrama de Gantt) de la propuesta de mejora mostrada
anteriormente.

2.7.3.1. Aplicacion de Kaizen

La primera parte de la aplicacion de Kaizen consiste en la conversacion con el
gerente de la empresa Reencauchadora Beto S.R.L., para informarle acerca de la
herramienta Kaizen y como mejorar la calidad del proceso en su empresa, con la

finalidad de conseguir el permiso que se necesitara para realizar la investigacion.

2.7.3.1.1. Conversacion con el Gerente General

Durante septiembre del afio 2017 se tuvo una reunion con el Sr. Mauro Garcia
Vidal, con el propdsito de comunicarle sobre el estudio de un proyecto para que
sea llevado en su empresa. Durante esa reunion se le explico el motivo de la
problemética en su empresa, manifestandole que existe una baja calidad del
proceso de reencauche en su organizacion, situacion que se vio reflejada en el
rechazo de algunas llantas reencauchadas. Expresado el problema, se propuso la
aplicacion de una herramienta de mejora continua para mejorar la calidad del

proceso, denominada Kaizen.

2.7.3.1.2. Autorizacion del Gerente General

Después de una semana aproximadamente de haber mantenido la reunion con el
Gerente General, se obtuvo la respuesta de confirmacion para el desarrollo de
proyecto: “Aplicacion de Kaizen para mejorar la calidad del proceso de
reencauche en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres,
20177, dicha autorizacion se dio con la condicion de mantener comunicado al
Gerente General sobre cualquier informacion que se quiera obtener de la empresa.
La autorizacién se desarrolld6 mediante el documento de “Compromiso de
confidencialidad sobre uso de datos” y “Documento de aceptacion para proyecto

académico”, los cuales serdn mostrados en los ANEXOS 15y 16.
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2.7.3.2. Recoleccion de informacion antes de la mejora (pre test)
Para saber que hubo una mejora del proceso de reencauche, se debera conocer la
medicion de los datos antes de implementar el Kaizen, estos datos seran
considerados como la base para evaluar la nueva medicion después de la mejora
y comprobar si hubo mejoras.
La base de datos (pre test) se presentd anteriormente en el item 2.7.1. Situacién
actual. Los datos seran presentados en registros de datos que son los siguientes:
A. Base de datos de mantenimiento preventivo para raspadora (Tabla 14)
. Base de datos de mantenimiento preventivo para rodillador (Tabla 15)
. Base de datos de mantenimiento preventivo para compresora (Tabla 16)
. Base de datos de mantenimiento preventivo para autoclave (Tabla 17)
. Base de datos de la agregacion de valor (Tabla 18)
Base de datos del tiempo estandar (Tabla 19)
. Base de datos de especificaciones técnicas (Tabla 20)

I oG m m O O W

. Base de datos de producto aceptado (Tabla 21)

|. Base de datos de cantidad producida (Tabla 22)

Estas bases de datos seran comparadas con la nueva base de datos después de
implementar Kaizen en la empresa.

2.7.3.3. Planeamiento general

En esta etapa de la implementacion se explicara la planificacion de las tareas que
Kaizen tomaré para mejorar el proceso de reencauche. La planificacion de las
actividades de la ejecucion brinda las estrategias necesarias para efectuar

correctamente las actividades propuestas.

2.7.3.3.1. Identificacion del area a evaluar

Dentro de todas las areas de la empresa, el problema de investigacion se
encuentra en el area de procesos, donde se llevan las operaciones de reencauche,
esta identificacion se aprecié mediante la estratificacion mostrada en el item

1.1.3. Problematica a nivel local, tabla 3.

2.7.3.3.2. Planificacion de tareas de Kaizen
Para saber que herramientas de Kaizen se utilizaran para mejorar la calidad del
proceso, se consultd con Imai, Masaaki en su libro “Kaizen La clave de la ventaja

competitiva japonesa”. En este libro aparece la sombrilla de Kaizen, la cual se
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puede apreciar en el anexo.. , esta sombrilla muestra todas las herramientas de

Kaizen, dentro de ella esta el mantenimiento preventivo y la mejora continua.

Figura 10: Interpretacion de las tareas de Kaizen y su relacion con la calidad
del proceso

Calidad
del
proceso

Fuente: Elaboracion propia

De la figura 10 se observa que las herramientas que se utilizaran para ejecutar
Kaizen son el mantenimiento preventivo y la mejora continua, la aplicacién de
estas permitirdn que Kaizen mejore la calidad del proceso. La medicién de la
calidad del proceso serd mediante los indices de satisfaccion del cliente, el
desempefio de los empleados y la calidad del producto.

Conforme se vaya implementando las herramientas de Kaizen se deben ver las

mejoras en esos tres indices de la calidad del proceso.

2.7.3.3.3. Seleccion de herramientas de Kaizen

Una vez identificada el area donde se desarrollara la investigacion y de planificar
las tareas de Kaizen, se deben seleccionar las herramientas a utilizar para la
ejecucion de Kaizen.

78



A continuacion se presentaran en la figura 11, las herramientas de Kaizen con
los pasos que se deben seguir para ejecutarlas.
Figura 11: Pasos a seguir de las herramientas de Kaizen

Fuente: Adaptado de Cuatrecasas y Kanawaty

En la figura 11 se presentan los pasos a seguir para la realizacion del
mantenimiento mediante la ejecucion de un plan de mantenimiento preventivo
de acuerdo a Cuatrecasas y los pasos para la mejora continua mediante la
aplicacion de los ocho pasos para el estudio del trabajo mediante Kanawaty.

El desarrollo de estos pasos para las dos herramientas de Kaizen se explicara a
detalle en la ejecucion de Kaizen, presentada a continuacion.

2.7.3.4. Ejecucion de Kaizen
Las herramientas de Kaizen que se utilizaran seran reflejadas en este apartado.
Aqui se detallara el paso a paso de las acciones necesarias para aplicar Kaizen y

luego tomar los datos para el post test.
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2.7.3.4.1. Concientizacion de Kaizen al personal

Para que en una organizacion se pueda aplicar una herramienta, ya sea de gestion,
calidad, produccion lo cualquiera; primero se debe concientizar a los empleados
que laboran en ella. Dicha concientizacion es para conocer el nivel de
compromiso de parte de ellos, porque en la presente investigacion se medira su
capacidad y las llantas que ellos reencauchan.

Debido a que Kaizen es una herramienta que muy pocos conocen, es necesario
explicar el significado de Kaizen, su proposito y las herramientas que utilizara.
Para la concientizacion al personal, se prepararon diapositivas que se encuentran
en el ANEXO 17 al 22 y que contienen los temas necesarios para que los
empleados comprendan lo que es Kaizen, como ayudara en la mejora de la calidad
del proceso y como los empleados se veran involucrados.

Entre los temas presentados estan:

¢Qué es Kaizen y calidad del proceso?

La relacidn que tiene la aplicacion de Kaizen en la empresa.

Los beneficiados con la aplicacion de Kaizen.

Herramientas que usa Kaizen.

Lo que va a mejorar Kaizen.

mmoOoOw P

Lo que comprende la calidad del proceso.

2.7.3.4.2. Realizacion de primera prueba de concientizacion

Después de realizar la charla de concientizacion al personal acerca de Kaizen, se
realiz6 una prueba acerca de lo expuesto. Dicha prueba fue con el propdsito de
conocer la respuesta del personal hacia el tema, de esta forma se podra saber que
tan consciente es el personal del problema que se da en la empresa.

La prueba de concientizacion se presenta en el anexo...

Con las respuestas obtenidas, se analizd la respuesta del personal, en los

siguientes graficos:
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Gréfico 4: Porcentaje de respuesta de la calidad del proceso

iConsidera que existe un problema en la calidad del
proceso?

100

307

0=

Porcentaje

Sl
Fuente: Elaboracién propia

Segun el gréfico 12, todo el personal que participé en la prueba de concientizacién

considera que existe un problema en la baja calidad del proceso.

Graéfico 5: Porcentaje de respuesta de acciones correctivas para la calidad del
proceso

i Considera que se puede realizar acciones correctivas para
mejorar la calidad del proceso?

100

a0

B0

Porcentaje

20

10,00%
o

T
MO

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo al gréafico 13, el 90% del personal evaluado considera que se pueden
realizar acciones correctivas para mejorar la calidad del proceso, mientras que un

10% consider6 que no.
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Gréfico 6: Porcentaje de importancia de Kaizen para mejorar la calidad del
proceso

éCree que la aplicacion de Kaizen es importante para
mejorar la calidad del proceso?

100
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40

Porcentaje

20
10,00%
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Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo al grafico 14, el 90% del personal evaluado considera que la
aplicacion de Kaizen es importante para mejorar la calidad del proceso, mientras
que un 10% considerd que no.

Gréfico 7: Porcentaje de disponibilidad del personal para aplicar Kaizen

¢ Estara dispuesto a colaborar con las tareas necesarias
para la aplicacion de Kaizen?

100+

30

60

Porcentaje

40

204

10,00%
0= T
NO

Fuente: Elaboracion propia
De acuerdo al gréfico 15, el 90% del personal evaluado esta dispuesto a colaborar
con las tareas necesarias para aplicar Kaizen, mientras que un 10% considero que

no.
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Grafico 8: Porcentaje de necesidad de capacitacion

s Considera que es necesaria una capacitacion para saber
mas de los temas de Kaizen y calidad del proceso?

100+

-
£ e
o
£
S a0

20

. | 10,00%] |
NO si

Fuente: Elaboracién propia
De acuerdo al gréfico 16, el 90% del personal evaluado cree que es necesaria la
capacitacién para conocer a detalle los temas de Kaizen y Calidad del proceso,

mientras que un 10% considerd que no.

Finalmente, evaluando los resultados obtenidos, se procedi6 a realizar la

capacitacion al personal.

2.7.3.4.3. Capacitacion al personal relacionado a Kaizen y calidad del

proceso

La etapa de capacitacion de Kaizen al personal es para que comprendan que se

debe mejorar en la calidad del proceso. Se les ensefiara la manera en que se

recogerd la informacion para la variable independiente Kaizen y la variable

dependiente calidad del proceso mediante los instrumentos de recoleccion de

datos. Esta capacitacion le permitira saber al empleado de qué manera se medira

su desempefio que se vera reflejado en la satisfaccion del cliente, cumplimiento

de llantas reencauchadas con especificaciones técnicas e indices de cantidad

producida.

Los temas que se presentaron en la capacitacion son los siguientes:

A. Dimensiones que contiene Kaizen: Mantenimiento preventivo y Mejora
continua

B. Dimensiones que contiene Calidad del proceso: Satisfaccion del cliente,

Calidad del producto y Desempefio de empleados.
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C. Como aplicar el plan de mantenimiento preventivo y la mejora continua
mediante los ocho pasos del estudio del trabajo.

D. Evaluar la medicion de las dimensiones de Calidad del proceso, después de la
aplicacion de las dimensiones de Kaizen.

2.7.3.4.4. Aplicacion del mantenimiento preventivo

En Reencauchadora Beto S.R.L. se lleva el mantenimiento preventivo en

ocasiones, como se explicd anteriormente, el mantenimiento preventivo se

realizaba por cuatro semanas (al mes). Para comprender lo mencionado se

muestran en los ANEXOS 24 al 50 los protocolos diarios de mantenimiento

preventivo para los equipos, tales como: raspadora, rodilladora, compresora y

autoclave. Estos protocolos permiten desarrollar el protocolo anual de

mantenimiento preventivo y asi determinar el indice de cumplimiento de los

mantenimientos.

Ahora se presentaran los pasos para llevar a cabo la aplicacion del mantenimiento

preventivo en Reencauchadora Beto, los cuales son:

A. Inventario de maquina.
B. Plan de mantenimiento
¢ Qué hacer?
Frecuencia
Especialidad del personal
Repuestos y materiales
C. Programa de mantenimiento
General anual
General mensual
Ejecutar orden de trabajo
Realizar inspeccione autbnomas

Realizar registros histéricos

@ m m O

Retroalimentacion para mejorar

84



Figura 12: Secuencia de actividades de la gestion del mantenimiento

preventivo

RETROALIMENTACION PARA MEJORAR

Fuente: Adaptado de Cuatrecasas (2010)
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2.7.3.4.4.1. Realizar inventario de maquinas

En este apartado se mostraran las fichas técnicas que se elaboraron en

Reencauchadora Beto S.R.L. Las fichas técnicas son documentos que describen

el funcionamiento y las caracteristicas de una maquinaria, equipo 0 componente.

Tabla 21: Ficha técnica de compresora

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

REENCAUCHADORA
BETO

REALIZADO POR | Guillermo Rios Gonzales | Fecha: 14/04/2018

EQUIPO Compresora UBICACION Taller

FABRICANTE Black & Decker SECCION Reencauche

MARCA Black & Decker CODIGO DE

MODELO BD-CT250-B3 INVENTARIO CMA-001
CARACTERISTICAS GENERALES

PESO | 260kg | ALTURA | 380mm | ANCHO | 880mm | LARGO | 980mm

Caracteristicas técnicas
MOTOR: 2HP
PRESION: 110 PSI
VOLTAJE: 220
CAUDAL: 360 L/MIN

FOTO DEL EQUIPO

FUNCION
Una compresora sirve para desplazar
fluidos que sean compresibles y para
darle potencia a otras maquinas
neumaticas.

Se utiliza en el area de reencauche.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 22: Ficha técnica de raspadora

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

REENCAUCHADORA

BETO

REALIZADO POR | Guillermo Rios Gonzales | Fecha: 14/04/2018
EQUIPO Raspadora UBICACION Taller
FABRICANTE Himapel SECCION Reencauche
MARCA RAA-20 CODIGO DE

MODELO 3484-9 INVENTARIO RIPN-001

CARACTERISTICAS GENERALES

PESO - ALTURA | 2070mm

ANCHO | 1890mm

PROFUNDIDAD | 1860mm

Caracteristicas técnicas
VOLTAJE: 220
POTENCIA: 16.38 KW

FOTO DEL EQUIPO

FUNCION
Una raspadora sirve para quitar las
impurezas de las llantas que seran
procesadas para el reencauche.
En la raspadora empieza el proceso de

reencauche

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 23: Ficha técnica de rodilladora

REENCAUCHADORA
BETO

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

REALIZADO POR | Guillermo Rios Gonzales | Fecha: 14/04/2018
EQUIPO Rodilladora UBICACION Taller
FABRICANTE Inntrans Rubber SECCION Reencauche
MARCA Rubber & Plastic CODIGO DE

MODELO RPL200 INVENTARIO MRN-001

CARACTERISTICAS GENERALES

PESO - ALTURA | 2020mm | ANCHO | 1100mm | PROFUNDIDAD -

Caracteristicas técnicas FOTO DEL EQUIPO

VOLTAJE: 220
MOTOR: TRIFASICO
POTENCIA: 1 HP

FUNCION
Una rodilladora embande sirve para que
por medio de dos rodillos adhieran
fuertemente la banda de rodamiento a la

llanta preparada.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 24: Ficha técnica de autoclave

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

REENCAUCHADORA
BETO

REALIZADO POR | Guillermo Rios Gonzales | Fecha: 14/04/2018
EQUIPO Autoclave UBICACION Taller
FABRICANTE Inntrans Rubber SECCION Reencauche
MARCA Rubber Road CODIGO DE

MODELO V09 INVENTARIO AUT-001

CARACTERISTICAS GENERALES

PESO - ALTURA | 2000mm | ANCHO | 2200mm

DIAMETRO 1600mm

Caracteristicas técnicas
VOLTAJE: 220
MOTOR: TRIFASICO
PRESION: 80 PSI

FOTO DEL EQUIPO

FUNCION

La autoclave sirve para vulcanizar las
llantas con calor por medio de la presion
interna que genera.

En este equipo se termina el proceso de

reencauche.

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3.4.4.2. Plan de mantenimiento

Los planes de mantenimiento se deben llevar a cabo de acuerdo a las condiciones
del equipo y de manera sistematica, la cual puede ser diaria, mensual, anual u
otros.

A continuacion se presenta la clasificacion de los planes de mantenimiento.

Figura 13: Tipos de planes de mantenimiento

Planes de mantenimlento con parada
Planas de mantenimiento darios
Planificacion Planas te mantanimianto semana'es
par pencdo :
Tipos de Planes de mantenimianto mensuales
Planificacion del —
Mantenimiento Plares de mantenimiento anuales
Planificacién Planas individuales de mantenimiento
por prayecto para una reparacion a gran escala,
Planiflcation Mantenimiento realizado aprovechando la
por oportunicad | parada de les equipos por cuestiones diversas.

Fuente: Cuatrecasas, 2010
La figura mostrada comprende los tipos de mantenimiento preventivo de acuerdo

a su finalidad.

2.7.3.4.4.2.1. ; Qué hacer?

La primera parte del plan de mantenimiento es conocer la frecuencia con la que
se realizara el mantenimiento.

Segun la figura mostrada, se realizara el tipo de plan de mantenimiento por
periodo. Este plan de mantenimiento por periodo se hara diario debido a que se
necesita comparar el post test de treinta dias, desde alli se comparara los

resultados del pre test.

2.7.3.4.4.2.2. Frecuencia

La frecuencia de mantenimiento es importante para conocer la disposicion del
técnico de mantenimiento, el cual realizara la gestion de mantenimiento en
Reencauchadora Beto S.R.L.

Entonces, el técnico de mantenimiento tendra que hacer un reporte diario de los

mantenimientos que realice en los equipos para llevar un control estricto de este.
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Para realizar el reporte, se dispondra de una hora y media antes del horario de

entrada a la empresa, de 6:00 a.m. a 7:30 a.m.

Tabla 25: Ficha de reporte diario de mantenimiento diario

REENCAUCHADORA

BETO

REPORTE DIARIO DE MANTENIMIENTO
FECHA EQUIPO
OPERADOR CODIGO
INFORME
HERRAMIENTAS
UTILIZADAS
REPUESTOS
UTILIZADOS

GERENTE OPERADOR

Fuente: Elaboracién propia
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2.7.3.4.4.2.3. Especialidad del personal

Se necesita de mano de obra calificada para ejecutar el mantenimiento preventivo
de los equipos para reencauche. El operador encargado debe conocer a detalle el
funcionamiento de los equipos.
A continuacién se presentara en la tabla 30, el perfil profesional que tiene el
encargado de mantenimiento en Reencauchadora Beto S.R.L.
Tabla 26: Informacion del encargado de mantenimiento

INFORMACION DEL TECNICO DE MANTENIMIENTO

NOMBRE José Luis Espinoza Yépez

EDAD 33 aflos

DIRECCION Calle Los Melocotones Urb. La Alborada
CORREO ELECT. Josh24@vyahoo.es

PERFIL

Técnico especializado en maquinarias industriales, egresado de SENATI
con 10 afios de experiencia en el rubro.

EXPERIENCIA LABORAL

Técnico de equipos de termo fusion en Tedagua.

Encargado de mantenimiento en Renova SAC.

Encargado de mantenimiento en Conazul SAC

Técnico de equipos en Mixercon.

Actualmente técnico asistidor de Atlas Copco.

Fuente: Elaboracion propia a partir de datos del técnico

2.7.3.4.4.2.4. Repuestos y materiales

Actualmente en Reencauchadora Beto S.R.L. no se cuenta con un inventario de
piezas y repuestos para sustituir las piezas que se puedan encontrar desgastadas.
La falta de un inventario de piezas y repuestos provoca que Se recurra a
comprarlos dentro del horario de trabajo de la Reencauchadora, lo que ocasiona
una parada del proceso que impida reencauchar las ordenes de llantas generadas.
Se propuso realizar un formato de inventario para las piezas y repuestos, las
cantidades se van a adquirir de acuerdo a lo sugerido por el técnico de
mantenimiento.

El formato de inventarios de piezas y repuestos por cantidad se muestra a

continuacion.
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Tabla 27: Ficha de inventario de repuestos y piezas

BETO

REENCAUCHADORA

INVENTARIO DE REPUESTOS PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Fecha

CANTIDAD

RASPADORA

Filtro de aire

Correas

Cuchillas

Mandril de expansién

Ramales eléctricos

Pernos

RODILLADOR

Rodillos

Lubricantes

Muelles

Ramales eléctricos

Pernos

COMPRESORA DE 3 HP, PRESION DE 125 LIBRAS, 8 BAR Y CAUDAL DE 260 LITROS/MIN

Correas

Ramales eléctricos

Valvulas anti retorno

AUTOCLAVE DE TIPO CIERRE PINES HASTA ARO 24” DE 15 LLANTAS A P
80 PSI Y PRESION DE CAMARA DE NEUMATICOS DE 110 P

Sl

RESION DE W DE

Mangueras de vapor para temperatura de utilizacién de hasta 210 °C

Mangueras de aire de 2 metros

Vélvulas de purga de 2”

Rodamientos de soportes de camara.

Manémetros de presion de vulcanizadora

Fajas

Ramales eléctricos

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3.4.4.3. Programa de mantenimiento

Como se presentd anteriormente, en los tipos de planificacion del
mantenimiento, existen planes por paradas, diarias, semanales y mensuales.
Entonces, el programa de mantenimiento que se efectuara sera de un mes y el
indicador para medir el cumplimiento de las 6rdenes de mantenimiento seré
diario hasta completar el mes.

El cumplimiento de mantenimiento por dia sera para los cuatro equipos que
dispone Reencauchadora Beto S.R.L. y cada equipo representa una orden de
trabajo pendiente y asi se podra evaluar los equipos que pasaron mantenimiento
sobre el total de equipos para determinar el porcentaje de cumplimiento.

A continuacion se presenta la ficha diaria de mantenimiento preventivo por mes
para el post test.

Tabla 28: Ficha diaria de mantenimiento preventivo

REENCAUCHADOR.A
= e

FICHA DIARIA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA REENCAUCHADORA BETO S.R.I|TOTAL DE ORD/DIA CUATRO

OPERADOR [JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA  |AREA REENCAUCHE

FECHA EQUIPOS EFECTUADOS OBSERVACIONES INDICE DEL PROGRAMA

07/04/18

09/04/18

10/04/18

11/04/18

12/04/18

13/04/18

14/04/18

16/04/18

17/04/18

18/04/18

19/04/18

20/04/18

21/04/18

23/04/18

24/04/18

25/04/18

26/04/18

27/04/18

28/04/18

30/04/18

01/05/18

02/05/18

03/05/18

04/05/18

05/05/18

07/05/18

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3.4.4.4. Ejecucion de orden de trabajo

Una vez que se planed todo lo necesario respecto a reportes diarios de

mantenimiento preventivo, inventarios de piezas y repuestos, el tiempo en que

se llevaran a cabo los mantenimientos diarios y la ficha diaria de mantenimiento

preventivo, se procede a ejecutar las ordenes de mantenimiento. Se mencioné

que cada equipo representaria una orden de mantenimiento en el dia, por lo que

a continuacion se presentara una ejecucion por dia.

Figura 14: Reporte diario de mantenimiento para raspadora

REENCAUCHADORA
BETO

REPORTE DIARIO DE MANTENIMIENTO

FECHA 25/04/2018 EQUIPO Raspadora
OPERADOR José Luis Yépez Espinoza CODIGO | RIPN-001
A Rr93FPOORA NECEI;TABY oy AJUSTE DO
PERMNOS QuE 86 EOLTAL0A LOr (O UiBZADI o2
IO LoS (orjp S  COrepo MNONTES & MNcOBLTRAN BiSN
- OB3Qns700 025 f
— ACE 70F
HERRAMIENTAS | ey
UTILIZADAS
SN Tt 20R  Plbuas KSLUTSTO
REPUESTOS
UTILIZADOS

%ut% e Wyﬂ/

GERENTE OP,E/SKB&

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 15: Reporte diario de mantenimiento de rodillador neumatico

REENCAUCHADORA

BETO

REPORTE DIARIO DE MANTENIMIENTO

FECHA 25/04/2018 EQUIPO | Rodillador neumatico
OPERADOR José Luis Yépez Espinoza | CODIGO | MRN-001
EL &ovir?  s5 &rewenird ) [PrPCeTo TSions
A gxcopeloy 5 PR py poco BO (Lo8eicovT®
INFORME
ON_LOS Popiices
-AUATY
- HganiApon
HERRAMIENTAS | War21 6 Wi E
UTILIZADAS
MINEUNO
REPUESTOS
UTILIZADOS

o -~ —
Lk
Mo a VAdal
e { oEm

GERENTE

A
&

OPERADO

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 16: Reporte diario de mantenimiento de compresora de aire

BETO

REENCAUCHADORA

REPORTE DIARIO DE MANTENIMIENTO

FECHA 25/04/2018 EQUIPO | Compresora de aire
OPERADOR José Luis Yépez Espinoza | CODIGO | CMA-001
Ly Cortprosonn PabSsaTh) PorEgero BSTANC ik
OPDI1207
INFORME
- DeSppi) o1
~ ALICATTS
HERRAMIENTAS
UTILIZADAS
NN oMo
- REPUESTOS
| UTILIZADOS

Jyc roor
ofto Mau 2 Vidal

GERENTE

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 17: Reporte diario de mantenimiento de Autoclave

REENCAUCHADORA
BETO

REPORTE DIARIO DE MANTENIMIENTO

FECHA 25/04/2018 EQUIPO | Autoclave

OPERADOR José Luis Yépez Espinoza | CODIGO | AUT-001

W NTectd Vs TN yao Boens2h) BN B8TR o
RotuRa2 oSnch HOL HBWrPe pu Pwjpo)
INFORME i
e A70 001 110007
~ WAV
HERRAMIENTAS _ Auen ﬂf
UTILIZADAS
- boenEen §
REPUESTOS - CINTH Q1S 10T
UTILIZADOS
' dpeRagD
GERENTE GPERADDR

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3.4.4.5. Realizar inspecciones autbnomas

Cuando se ejecutan las ordenes de trabajo diariamente, se deben realizar

inspecciones rigurosas de la ejecucion de estas. La finalidad de estas

inspecciones es mantener constante el programa de mantenimiento preventivo

para que la aplicacion de Kaizen sea provechosa y asi garantizar la mejora del

proceso de reencauche.

Tabla 29: Ficha de inspeccién diaria de mantenimiento para equipos

REENCAUCH.ADO R.A
= e
FICHA DE INSPECCION DIARIA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
EMPRESA REENCAUCHADORA BETO S.R.L TOTAL DE ORD/DIA CUATRO
OPERADOR JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA AREA REENCAUCHE
FECHA EQUIPOS EFECTUADOS OBSERVACIONES
Ajuste de pernos de raspadora.
25/04/18 CUATRO - EQUIPOS TODOS Aplicacion de lubricante en rodilladora.
Compresora en perfecto estado
26/04/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Lubricacion de rodilladora.
27/04/18 CUATRO - EQUIPOS TODOS Lubricacién en rodilladora.
28/04/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Lubricacién en rodilladora.
30/04/18 CUATRO - EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos.
01/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos.
02/05/18 CUATRO - EQUIPOS TODOS Ajuste de pernos en raspadora.
03/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
04/05/18 CUATRO - EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos.
05/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
07/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
08/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Cambio de enchufe de raspadora.
09/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
10/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
11/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
12/05/18 CUATRO - EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos.
14/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
15/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
16/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
17/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
18/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
19/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
21/05/18 CUATRO - EQUIPOS TODOS Lubricacién en rodilladora
22/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Ajuste de pernos de sujecién de raspadora
23/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos.
24/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos
25/05/18 CUATRO — EQUIPOS TODOS Estado controlado de equipos

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3.4.4.6. Realizar registro histérico

Cuando se van ejecutando las ordenes de mantenimiento preventivo y
realizandose las inspecciones autbnomas, se debe realizar los registros histéricos
de los mantenimientos preventivos para llevar un registro del cumplimiento de
estos. En Reencauchadora Beto S.R.L. se esta almacenando los reportes diarios
de mantenimiento preventivo en un file que permitira almacenar los reportes
diarios para una posible evaluacion posterior.

Figura 18: File de registros de reportes de mantenimientos

REENCAUCHADORA
BETO

REPORTES DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

FORIO: 209004

Fuente: Elaboracion propia

2.7.3.4.4.7. Retroalimentacion para mejorar

En este punto de la implementacion del mantenimiento preventivo, se debe
volver a repetir las mismas actividades desde el plan de mantenimiento tal como
se muestra en la figura 12, la finalidad de esta recomendacién es que la mejora
continua siga constante y asi tener equipos en buen estado y que no generen

paradas por repuestos o algun desperfecto para que el proceso no se vea afectado.
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2.7.3.4.5. Aplicacion de la mejora continua

Otra de las herramientas de Kaizen para mejorar la calidad del proceso es la
mejora continua que es segin Rios (2009), “La mejora continua abarca técnicas
conocidas en la ingenieria como la ingenieria de procesos, gestion de la calidad,
gestion por procesos y otros, por lo que es muy relacionada con Kaizen, la cual
involucra desde la alta direccion y niveles de operacion”. (p.2)

Segun lo mencionado por el autor la mejora continua involucra a los procesos y
la calidad dentro de Kaizen, esto permite conocer las herramientas necesarias
para ejecutar la mejora continua del proceso de reencauche en Reencauchadora
Beto S.R.L. para mejorar la calidad del proceso.

Para realizar la implementacion de la mejora continua se hara uso de los 8 pasos
del estudio del trabajo segiin Kanawaty en su libro “Introduccion al estudio del
trabajo”.

A. Seleccionar el proceso

B. Registrar los datos acerca del proceso

C. Examinar los registros

D. Establecer métodos

E. Evaluar los resultados

F. Definir el método nuevo

G. Implantar el método nuevo

2.7.3.4.5.1. Seleccionar el proceso

Se debe conocer el proceso que se evaluara en esta investigacion, por lo que se
tiene en cuenta las consideraciones econdmicas, consideraciones técnicas y
consideraciones humanas, las cuales se explicaran a continuacion.

2.7.3.4.5.1.1. Consideraciones economicas

La aplicacion de Kaizen no resulta costosa, ademas es una herramienta que no
necesita de mucho tiempo para poder implementarla y el proceso de reencauche
estd produciendo rechazos por la baja calidad de este, estos rechazos provocan
una perdida en los costos invertidos, dejando de obtener ganancias.
2.7.3.4.5.1.2. Consideraciones técnicas

Las consideraciones técnicas para seleccionar el proceso es adquirir una maquina
con tecnologia méas avanzada, pero evaluando el costo en el que incurrira. De

modo que en esta investigacion no se veran las consideraciones técnicas.
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2.7.3.4.5.1.3. Consideraciones humanas

En la concientizacion del personal hacia Kaizen se buscd llegar a ellos para que
conozcan la importancia de la aplicacion de esta herramienta para mejorar el
proceso de reencauche. Se entiende que la propuesta de aplicar Kaizen sea
satisfactoria para el gerente o para el investigador, pero puede resultar incomoda
para el operador, quien puede pensar que su trabajo no es el correcto o que las
tareas se les haran dificiles. El impacto de la aceptacion de Kaizen en los
trabajadores permitira que los métodos de trabajo sean definidos, disminuyendo
la complejidad de las actividades de reencauche.

Finalmente es evidente que el proceso a mejorar es el de reencauche, bajo las
consideraciones econémicas y humanas.

2.7.3.4.5.2. Registrar los datos acerca del proceso

Para registrar los hechos del proceso en Reencauchadora Beto S.R.L., es
recomendable utilizar diagramas de operaciones del proceso y diagrama de
analisis del proceso. En estos diagramas se mostraran especificamente las

operaciones, el tipo de actividad y los tiempos.
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2.7.3.4.5.2.1. Diagrama de operaciones del proceso de reencauche

Figura 19: Registro de datos mediante DOP

PROCESO Reencauche METODO Actual (Pre test)
INICIO 08:00 horas ANALISTA Guillermo Rios
TERMINO 13:30 horas HOJA N° 1 del
Goma cajin Llantas desgastadas
_—»
—’.
Cemento
—_>
Preparar goma S Inspeccionar
00:15:08 3 1
3 cojin y cemento No se fija tiempo las llantas
Preparar bandas Raspar las
.00- 00:25:08
00:09:02 de rodamiento <2> llantas
Bandas
00:30:10 5 Colocar bandas
RESUMEN T de rodamiento
Simbolo | Cantidad | Tiempo (minutos)
O 6 323.49
1 2 21.05 Rodillar la llanta
® 5 5 00:52:05 6 embandada
Total 8 344.54
©,

03:32:16

No se fija tiempo

Reencauchar
en autoclave

Inspeccionar
las llantas

Llantas reencauchadas

Adaptado de: Introduccion al estudio del trabajo OIT, Kanawaty (1996)
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2.7.3.4.5.2.2.Diagrama de analisis del proceso
Tabla 30: Registro de datos mediante DAP

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
Operario/Material /Equipo
DiagramaN® 1 |Hoja N | 1del Resumen
Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto Reencauche de llantas Operacion O 5
Transporte :> 4
Espera D 1
Actividad Operaciones de reencauche Inspeccion |:| 2
u V [ 1
Método Actual Distancia (m) 1
Encargado Guillermo Rios Gonzales Tiempo (min) 346.5
Fecha 25 04 2018
Descripcion de actividades Distancia (m) T(min) O |:> D I:l v Observaciones
Inspeccion de llantas 10 —® Revisar si hay grietas
Traslado de llantas alaraspadora 2 8 Por rodamiento
Raspado 25 f/
Escarado 10 I\
Traslado de llantas uniformes 2 7.5 >. Por rodamiento
Aplicacion de cemento en lallanta 5 |
Encojinado de llantas 5 Aplicar lagoma cojin
Embandado 10 J Aplicar las bandas
Traslado de llantaal rodillo 4 7 > Por rodamiento
balado de camaras 8 f/
Preparado de aro para vulcanizar 10 .\ -
Traslado al autoclave 3 8 \.\ Por rodamiento
Reencauche 210
Inspeccion de llantas reencauchadas 11 \‘\ Si cumplen las especificaciones
Almacenamiento 12 e Llantas con conformidad
Total 11 346.5 5 4 1 2 1

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo OIT, Kanawaty (1996)

Segun la leyenda del diagrama de operaciones del proceso, se muestran que hay
seis operaciones y dos inspecciones que se llevan a lo largo del proceso de
reencauche, pero en este diagrama apenas se aprecian dos actividades del total
que conforman el proceso. Debido a esto se realizo el diagrama de analisis del
proceso, en este diagrama se distinguen las demas operaciones como el
transporte o traslado, la espera y el almacenamiento, ademas se presentan las
distancias del transporte de una operacion a otra, las observaciones de cada

actividad del proceso y finalmente el tiempo total del proceso.

2.7.3.4.5.3. Examinar los registros

Con los diagramas de operaciones del proceso y el diagrama de analisis del
proceso, se podra examinar los registros de las actividades mediante la técnica
del interrogatorio. Esta técnica consiste en realizar preguntas PRELIMINARES
para averiguar el propésito, lugar, sucesién, la persona y medios; después de
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realizarse las preguntas preliminares, se hara uso de las preguntas DE FONDO

para conocer si seria viable implantar el método que se empleara.

Tabla 31: Criterios de interrogatorios preliminar y de fondo

¢, Qué se hace en ¢, Qué otra cosa Suprimir
realidad? podria hacerse? actividades
Propésito ¢Por qué hay que ¢, Qué deberia innecesarias del
hacerlo? llevarse a cabo? trabajo
¢En que otro lugar
¢,Donde se hace? podria hacerse?
Lugar ¢,Dénde deberia
¢Por qué se hace alli? realizarse? Combinar las
¢Cuéando se hace? ¢Cuéndo podria actividades
realizarse? necesarias y
Sucesién ¢Por qué se hace en ¢ Cuando deberia ordenar las
ese momento? hacerse? actividades para
¢ Qué otra persona tener mejores
¢ Quién lo hace? podria llevarlo a resultados
Persona cabo?
¢ Por qué lo hace esa ¢ Quién deberia
persona? hacerlo?
¢De qué otra forma
¢, COmo se hace? podria realizarse? Abreviar la
Medios ¢Por qué se hace de ¢ Cémo deberia operacion
ese modo? realizarse?

Fuente: Adaptado de Introduccién al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)

Se examinard cada actividad del diagrama de andlisis de proceso con las

preguntas preliminares y de fondo, dando respuesta a todas las preguntas.

En esta examinacion se resaltaran las respuestas donde aparezcan los cambios y

maés adelante se estableceran los métodos para la mejora continua.
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Tabla 32: Criterio de interrogatorio de inspeccion de llantas

Tipo de Interrogante Respuesta

pregunta

Se revisan las llantas que

¢, Qué se hace en realidad? pasaran por el proceso de

reencauche.

¢ Por qué hay que hacerlo? Para que las llantas no
pasen con grietas.

¢, Donde se hace? Se hace en la entrada del
taller.

¢ Por qué se hace alli? Porque es el tnico lugar
donde se puede apilar todas

PREGUNTAS las llantas.
¢, Cuando se hace? Se hace antes de la
PRELIMINARES operacion de raspado.

¢Por qué se hace en ese Porque no se puede raspar
una llanta con grietas.

momento?

¢ Quién lo hace? Lo hace el ayudante del
operador de reencauche.

¢Por qué lo hace esa persona? Porque es el encargado.

Una por una, se revisa por
observacioén cualquier clavo
o grieta profunda que tenga
la llanta e impida su raspado.
¢ Por qué se hace de ese modo? | Asi se hace la mayor parte

¢ Como se hace?

de veces.

¢ Qué otra cosa podria hacerse? Ninguna, la revision es
obligatoria.

¢, Qué deberia llevarse a cabo? Comunicar al cliente que no

traiga llantas agrietadas.

En el area de raspado, para
poder evitar el traslado de
llantas a la raspadora.

¢En que otro lugar podria

hacerse?
PREGUNTAS z 7 - - o7
¢, Donde deberia realizarse? La inspeccion puede ser en
DE cualquier lugar.
FONDO ¢,Cuando podria realizarse? Igual, antes de empezar a
raspar las llantas.
¢, Cuando deberia hacerse? Lo mismo de antes.

¢, Qué otra persona podria llevarlo | El operador de reencauche,
pero él puede preparar las

a cabo?
bases de cemento.
¢ Quién deberia hacerlo? Con el ayudante basta.
¢,De qué otra forma podria Ninguna, la inspeccién es por
: observacion.
realizarse?
¢ Cémo deberia realizarse? De la misma forma

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 33: Criterio de interrogatorio de traslado de llantas a raspadora

Tipo de Interrogante Respuesta

pregunta

Transportar las llantas que

; Qué se hace en realidad? cumplan con la revision a la
< H

raspadora.

¢ Por qué hay que hacerlo? Para poder raspar las llantas

¢, Donde se hace? Se hace en la distancia de
entrada a la maquina
raspadora.

¢ Por qué se hace alli? En cualquier lado se puede
transportar.

PREGUNTAS  "; cuando se hace? Se hace después de la
PRELIMINARES inspeccion.

¢Por qué se hace en ese Porque las llantas ya estan

momento? listas para raspar

¢ Quién lo hace? Lo hace el ayudante del
operador de reencauche.

¢Por qué lo hace esa persona? Porque es el encargado.

Simplemente se ruedan las
llantas hasta la maquina de
raspado.

¢ Por qué se hace de ese modo? | Porque no hay un carro
plataforma.

¢, Qué otra cosa podria hacerse? Dejar de transportar y revisar
en la raspadora.

¢, Qué deberia llevarse a cabo? Que la inspeccion sea en la
raspadora y asi evitar el
tiempo de transporte.

Si se elimina el transporte ya
no hay lugar donde hacerlo.

¢ Como se hace?

¢En que otro lugar podria
PREGUNTAS hacerse?

DE ¢Dénde deberia realizarse? Sin transporte.
FONDO ¢,Cuéndo podria realizarse? Sin transporte.
¢,Cuando deberia hacerse? Sin transporte.
¢, Qué otra persona podria llevarlo | El mismo ayudante puede
a cabo? hacerlo.
¢ Quién deberia hacerlo? Cualquiera ayudante,

persona u operador.

¢,De qué otra forma podria

realizarse? Con carro plataforma.

¢, Cémo deberia realizarse? De la misma forma

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 34: Criterio de interrogatorio de raspado de llantas

Tipo de pregunta Interrogante Respuesta

Raspar las llantas en la
maquina raspadora para

¢, Qué se hace en realidad? . ) o
uniformizar la superficie.

¢ Por qué hay que hacerlo? Para que la goma cojin se
adhiera uniformemente.
¢,Donde se hace? En el area de raspado.
¢Por qué se hace alli? Porque es donde se
encuentra la maquina.
¢ Cuando se hace? Después de la inspeccion de
PREGUNTAS llantas entrantes.
PRELIMINARES Porque va de acuerdo a la
. . secuencia de la técnica de
¢Por qué se hace en ese
reencauche.
momento?
¢ Quién lo hace? El operador de reencauche.
¢Por qué lo hace esa persona? Porque es quien mas conoce
esa tarea.

Solo se ubica la llanta en el
rodillo de soporte, para que
los dientes de la raspadora
uniformicen la superficie.

¢ Por qué se hace de ese modo? | Porque es la Gnica manera de

¢ Como se hace?

hacerlo.
¢, Qué otra cosa podria hacerse? Ninguna, es obligatoria la
tarea.
¢, Qué deberia llevarse a cabo? Nada, es una actividad
obligatoria.
¢En que otro lugar podria En cualquier lugar donde este
hacerse? la maquina de raspado.
¢,Donde deberia realizarse? En donde este la maquina
PREGUNTAS raspadora.
DE ¢ Cuando podria realizarse? Cuando el ayudante termine
de revisar la primera llanta, el
FONDO operador puede ir
raspandola.
¢ Cuando deberia hacerse? En conjunto con la inspeccion
de llantas.

¢ Qué otra persona podria llevarlo | Debe ser el operador de
reencauche o el ayudante si

a cabo? . L
tiene la experiencia
necesaria.

¢ Quién deberia hacerlo? El mismo operador de
reencauche.

¢,De qué otra forma podria De ninguna otra forma.

realizarse?

¢,Cémo deberia realizarse? En conjunto con la inspeccién
de llantas.

Fuente: Adaptado de Introduccién al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 35: Criterio de interrogatorio de escarado

Tipo de pregunta Interrogante Respuesta

Es una actividad extra en caso se
encuentre algin componente
como piedra que impida el
raspado.

Porque si no se retiran las piedras
o lo que tenga, la goma cojin no
se va a adherir correctamente.
¢,Donde se hace? En la misma area de raspado.

¢, Qué se hace en realidad?

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porque es innecesario llevarlo a
PREGUNTAS _ ; ] otra &rea solo para unas cuantas
¢Por qué se hace alli? .
PRELIMINARES llantas con piedras.

¢,Cuando se hace? Cuando el raspado no es exitoso.
Para poder continuar con el

¢Por qué se hace en ese momento? EEpEL.

¢ Quién lo hace? El ayudante del operador de obra

¢ Por qué lo hace esa persona? Porque es una operacion sencilla
de realizar.

Se hace con una pinza que pueda
retirar la rebaba o piedra que
tenga.

¢Por qué se hace de ese modo? Porque no existe otra forma.

¢ Como se hace?

Podria realizarse correctamente
la inspeccion y evitar esta

;, Qué otra cosa podria hacerse? L
¢Q P actividad extra.

¢, Qué deberia llevarse a cabo? La correcta revision de las llantas.
¢En que otro lugar podria hacerse? En ninguno, solo se debe evitar
esta actividad.
¢,Donde deberia realizarse? En ninguno, solo se debe evitar
PREGUNTAS esta actividad.
¢,Cuando podria realizarse? En ningln momento, solo se
DE debe evitar.
FONDO ¢,Cuando deberia hacerse? En ningdn momento, solo se
debe evitar esta operacion.
¢, Qué otra persona podria llevarlo a Cualquier persona, que tenga la
capacidad de observacion.
cabo?
¢, Quién deberia hacerlo? Cualquier persona.
¢De qué otra forma podria De ninguna otra, si se puede
. evitar.
realizarse?
¢,Coémo deberia realizarse? Si se evita, ya no se realiza.

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)

109



Tabla 36: Criterio de interrogatorio para traslado de Ilantas uniformes

PRELIMINARES

Tipo de Interrogante Respuesta
pregunta
Se trasladan las llantas
. . niform r licar el
¢, Qué se hace en realidad? uhriormes  para apficar €
cemento para reencauche.
¢ Por qué hay que hacerlo? Porque el area de preparado
esta en otro ambiente.
¢,Donde se hace? Desde el area de raspado
hacia el de preparado.
¢ Por qué se hace alli? Porque es el Unico camino
para que las llantas lleguen.
PREGUNTAS | ¢Cuéndo se hace? Cuando las llantas estan

correctamente raspadas.

¢Por qué se hace en ese

momento?

Porque se tienen que
trasladar las llantas para su
preparacion.

¢ Quién lo hace?

El ayudante del operador del
reencauche.

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque solo es una actividad
de traslado, no es
complicado.

¢ Como se hace?

Simplemente se ruedan las
llantas.

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porque no hay un carro
plataforma.

PREGUNTAS
DE
FONDO

¢ Qué otra cosa podria hacerse?

Ninguna, es necesario el
traslado de las llantas al area
de preparado.

¢, Qué deberia llevarse a cabo?

Simplemente seguir con lo
realizado.

¢En que otro lugar podria
hacerse?

En ninguno, la ruta es la
misma.

¢ Doénde deberia realizarse?

En el mismo lugar.

¢ Cuando podria realizarse?

Cuando las llantas estén
correctamente raspadas.

¢ Cuando deberia hacerse?

Cuando no se encuentren
piedras u otros en las llantas
raspadas.

¢, Qué otra persona podria llevarlo

a cabo?

Cualquier persona

¢ Quién deberia hacerlo?

Cualquier persona.

¢,De qué otra forma podria

realizarse?

Con carro plataforma.

¢, Cémo deberia realizarse?

Llevando un bloque con carro
plataforma.

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 37: Criterio de interrogatorio para aplicacion de cemento en la llanta

Tipo de Interrogante Respuesta
pregunta
¢ Qué se hace en realidad? Se le echa cemento para
reencauche a la superficie de la
llanta.
¢ Por qué hay que hacerlo? Para que se adhiera
correctamente la goma cojin.
¢Doénde se hace? En el &rea de preparado.
¢ Por qué se hace alli? Porque alli estan los aditivos
para la preparacion.
¢Cuéndo se hace? Cuando las llantas estan
PREGUNTAS uniformemente raspadas.
PRELIMINARES | ¢Por qué se hace en ese momento? | Porque es el siguiente

procedimiento del proceso de
reencauche.

¢ Quién lo hace?

El operador de reencauche.

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque él conoce la cantidad
suficiente de cemento para que
se adhiera correctamente.

¢ Cémo se hace?

Por medio de una brocha, se
aplica el cemento sobre la
superficie raspada.

¢ Por qué se hace de ese modo?

Si se aplica con un recipiente
directo, se rebalsara el cemento,

PREGUNTAS
DE
FONDO

desperdiciando material, para
eso la brocha.

¢ Qué otra cosa podria hacerse? Ninguna, la aplicacion de
cemento es necesaria.

¢, Qué deberia llevarse a cabo? Solamente aplicar

correctamente el cemento.

¢En que otro lugar podria hacerse?

En cualquier lugar donde se
encuentren los componentes
para el preparado.

¢ Doénde deberia realizarse?

Donde esté el cemento para
reencauche.

¢,Cuando podria realizarse?

Solo cuando la llanta este bien

raspada.

¢ Cuando deberia hacerse? Solo cuando la llanta este bien
raspada.

¢, Qué otra persona podria llevarlo a | Cualquiera que tenga

cabo?

experiencia en la aplicacién de
cemento para reencauche.

¢, Quién deberia hacerlo?

El operador de reencauche.

¢,De qué otra forma podria

realizarse?

Solo con la brocha.

¢, Cémo deberia realizarse?

Solo con la brocha.

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 38: Criterio de interrogatorio para encojinado de llantas

PRELIMINARES

Tipo de Interrogante Respuesta
pregunta
¢, Qué se hace en realidad? Se pega la goma cojin a la
llanta con cemento aplicado.
¢ Por qué hay que hacerlo? Para que se adhiera la banda
de rodamiento.
¢,Donde se hace? En el area de preparado.
¢Por qué se hace alli? Porque es donde estan los
componentes para
preparado.
¢ Cuando se hace? Después del cementado.
PREGUNTAS

¢Por qué se hace en ese

momento?

Porque si no se aplica
cemento la goma no se va a
adherir a la llanta.

¢ Quién lo hace?

El operador de reencauche.

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque es el encargado.

¢ Cémo se hace?

Se corta la medida necesaria
de goma y se pega al
cemento en la superficie de la
llanta.

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porque es la Unica forma de
realizar el encojinado.

PREGUNTAS
DE
FONDO

¢ Qué otra cosa podria hacerse?

Podria aplicarse el cemento a
la goma, pero no es una
practica muy recomendable.

¢, Qué deberia llevarse a cabo?

Nada, seguir  con el
procedimiento actual.

¢En que otro lugar podria
hacerse?

Solo en el &rea de preparado.

¢;Doénde deberia realizarse?

Solo en el area de preparado.

¢ Cuando podria realizarse?

Cuando el cemento se haya
ventilado un poco.

¢ Cuando deberia hacerse?

Cuando la Illanta este

ventilada.

¢, Qué otra persona podria llevarlo

a cabo?

Cualquier operador.

¢, Quién deberia hacerlo?

El operador de reencauche.

¢,De qué otra forma podria

realizarse?

Con el procedimiento actual.

¢ Cémo deberia realizarse?

Con el procedimiento actual.

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 39: Criterio de interrogatorio de embandado de llantas

PRELIMINARES

Tipo de Interrogante Respuesta
pregunta
Colocar las bandas de
¢ Qué se hace en realidad? rqdamle_zpto de. a}cuerdo ala
dimension exigida por el
cliente.
¢ Por qué hay que hacerlo? Porque la colocacion de la
banda es wuna actividad
obligatoria.
¢,Donde se hace? En el &rea de preparado.
¢Por qué se hace alli? Porque alli estdn los
PREGUNTAS

componentes de preparado.

¢ Cuando se hace?

Cuando la llanta tiene
colocada la goma cojin.

¢Por qué se hace en ese

momento?

Porque es cuando la llanta
esta lista para embandar.

¢ Quién lo hace?

El operador de reencauche.

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque es el encargado.

¢Cémo se hace?

Se corta la banda del rollo, de
acuerdo a la medida de la
llanta.

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porque es la Unica forma de
hacerlo.

PREGUNTAS
DE
FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Ninguna.

¢, Qué deberia llevarse a cabo?

Nada, seguir con el mismo
procedimiento.

¢En que otro lugar podria
hacerse?

En cualquier lugar.

¢Doénde deberia realizarse?

En cualquier lugar.

¢,Cuéndo podria realizarse?

Solo cuando la llanta esté
preparada con el cementoy la
goma cojin.

¢ Cuando deberia hacerse?

Cuando la llanta esté
preparada para embandar.

¢, Qué otra persona podria llevarlo

a cabo?

Un ayudante.

¢ Quién deberia hacerlo?

El encargado de la operacion.

¢, De qué otra forma podria

realizarse?

De ninguna otra forma.

¢, Cémo deberia realizarse?

Con el mismo procedimiento.

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 40: Criterio de interrogatorio para traslado de Ilantas al rodillo

Tipo de Interrogante Respuesta
pregunta

¢, Qué se hace en realidad? Trasladar las llantas
embandadas al rodillador

¢ Por qué hay que hacerlo? Para que esas llantas sean
rodilladas.

¢,Donde se hace? Desde el area de preparacion
hasta el area de rodillado.

¢Por qué se hace alli? Porque es donde esta la
rodilladora.

¢ Cuando se hace? Cuando la llanta tenga puesta

PREGUNTAS la banda de rodamiento.
PRELIMINARES ¢Por qué se hace en ese Porque la banda necesita ser

momento? tr_ansportada para ser
ajustada.

¢ Quién lo hace? El ayudante del operador de
reencauche.

¢Por qué lo hace esa persona? Porque es una operacion
sencilla.

¢Coémo se hace? Rodando la llanta.

¢Por qué se hace de ese modo? | Porque no hay carro
plataforma.

¢ Qué otra cosa podria hacerse? Ninguna, es necesario
transportar las llantas a la

rodilladora.
¢, Qué deberia llevarse a cabo? Mantener el procedimiento
actual.
¢En que otro lugar podria Solo desde el &rea de
hacerse? pre_parado al area de
rodillado.
PREGUNTAS | ;Doénde deberia realizarse? En la misma distancia actual.
DE Cuando las llantas estén con
FONDO ¢ Cuando podria realizarse? bandas y estén listas para
transportarse.
¢,Cuando deberia hacerse? Igual, cuando la llanta esté

lista para transportarse.

¢, Qué otra persona podria llevarlo

a cabo? Basta con el ayudante.

¢, Quién deberia hacerlo? Basta con el ayudante.

¢,De qué otra forma podria

realizarse? Con carro plataforma.

¢, Como deberia realizarse? Con carro plataforma.

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 41: Criterio de interrogatorio para embalado de camaras

Tipo de Interrogante Respuesta
pregunta
¢, Qué se hace en realidad? Se coloca las camaras con
escape a las llantas
embandadas.
¢ Por qué hay que hacerlo? Para que se pueda colocar el
anillo para vulcanizar.
¢, Donde se hace? En el area de rodillo.
¢ Por qué se hace alli? Porque el espacio es apto
PREGUNTAS para realizarlo.
¢ Cuando se hace? Cuando las llantas estén con
PRELIMINARES las bandas bien ajustadas.
¢Por qué se hace en ese Porque se debe requerir el
buen rodillado.
momento?
¢ Quién lo hace? El operador de reencauche.
¢Por qué lo hace esa persona? Porque sabe la correcta
instalacién de las cAmaras.
¢Coémo se hace? Se forra las llantas con la

camara, dejando los escapes
de la camara externamente.
¢Por qué se hace de ese modo? | Porque es la manera
tradicional de hacerla.

¢, Qué otra cosa podria hacerse? Ninguna, es un procedimiento

obligatorio.
¢, Qué deberia llevarse a cabo? El procedimiento actual.
¢En que otro lugar podria Podria hacerse en cualquier
hacerse? lugar donde es'gén 3 los
elementos de vulcanizacion.
¢,Donde deberia realizarse? En una respectiva area de
PREGUNTAS preparacion de camaras.
¢ Cuando podria realizarse? Solo cuando las llantas hayan
DE pasado por el rodillador.
FONDO ¢,Cuéndo deberia hacerse? Después del rodillado.

¢, Qué otra persona podria llevarlo
Solo el operador de
reencauche.
¢, Quién deberia hacerlo? Solo el operador e
reencauche.

a cabo?

¢,De qué otra forma podria

realizarse? Solo de esa forma.

¢ Cémo deberia realizarse? Solo de esa forma.

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 42: Criterio de interrogatorio para colocacion de aro

Tipo de pregunta Interrogante Respuesta

¢ Qué se hace en realidad? Se coloca el aro para vulcanizar.

Para que los escapes de la
camara tengan un soporte y para
que al colocar la llanta dentro de
la autoclave, la corona del aro se
cuelgue de esta.

¢ Por qué hay que hacerlo?

¢Dénde se hace? En el area de rodillo.
¢ Por qué se hace alli? Porque el espacio es apto para
realizarlo.
Cuando estan colocadas las
. camaras en las llantas
;, Cuando se hace?
¢ embandadas.

Porque la llanta con la camara
puede encajar en la corona (aro)
para vulcanizar.
PRELIMINARES | ¢Quién lo hace? El operador de reencauche.

PREGUNTAS | ¢Por qué se hace en ese momento?

Porque conoce la correcta
instalacion de la corona para
vulcanizar.

Se coloca las llantas con camara
a la corona como cualquier
montura de llanta normal, con los
escapes hacia afuera.

¢Por qué lo hace esa persona?

¢ Cémo se hace?

¢ Por qué se hace de ese modo? Porque es el método utilizado.

¢ Qué otra cosa podria hacerse? Seguir con el procedimiento
actual.

¢, Qué deberia llevarse a cabo? Seguir con el procedimiento
actual.

¢En que otro lugar podria hacerse? En cualquier area.

¢,Dénde deberia realizarse? En cualquier area.

¢ Cuando podria realizarse? Cuando la llanta este instalada
con cdmara.

PREGUNTAS 2 2 :
¢ Cuando deberia hacerse? Cuando la llanta este instalada
DE con camara.
FONDO ¢, Qué otra persona podria llevarlo a

Cualquier persona.

cabo? q P

¢ Quién deberia hacerlo? De preferencia, el operador de

reencauche.

¢De qué otra forma podria

realizarse? Solo con el procedimiento actual.

¢,Cémo deberia realizarse? Solo con el procedimiento actual.

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 43: Criterio de interrogatorio de traslado a la autoclave

Tipo de Interrogante Respuesta

pregunta

Se traslada las llantas
preparadas con aro 'y

¢, Qué se hace en realidad? .
camaras a la autoclave.

¢ Por qué hay que hacerlo? Porque las llantas preparadas
deben ser vulcanizadas.

¢;Doénde se hace? Desde el area de rodillos a el
area de autoclave

¢ Por qué se hace alli? Es el recorrido.

PREGUNTAS
¢ Cuando se hace? Cuando las llantas estén
PRELIMINARES preparadas con el aro vy

camara.

Porque la llanta esta lista para
ser transportada para el

¢Por qué se hace en ese
proceso de reencauche.

momento?
¢ Quién lo hace? El ayudante del operador de
reencauche.
¢ Por qué lo hace esa persona? Porque es una operacion
simple.
¢ Como se hace? Solo se ruedan las llantas
preparadas.
¢Por qué se hace de ese modo? | Porque no hay carro
plataforma.
¢ Qué otra cosa podria hacerse? Ninguna, seguir con el
traslado.
¢, Qué deberia llevarse a cabo? Solo respetar el traslado.
¢En que otro lugar podria En ningln otro.
hacerse?
¢Doénde deberia realizarse? En el recorrido del area de
PREGUNTAS rodillo a la autoclave.
¢, Cuando podria realizarse? Cuando las llantas estén
DE preparadas.
FONDO ¢,Cuando deberia hacerse? Igual que el procedimiento
actual.

¢, Qué otra persona podria llevarlo

a cabo? Basta con el ayudante.

¢ Quién deberia hacerlo? Basta con el ayudante.

¢, De qué otra forma podria

realizarse? Con carro plataforma.

¢, Como deberia realizarse? Con carro plataforma.

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 44: Criterio de interrogatorio para reencauche

Tipo de pregunta Interrogante Respuesta

¢, Qué se hace en realidad? Se vulcaniza las llantas
preparadas.

¢ Por qué hay que hacerlo? Porque de esta operacion se
obtendra la llanta
reencauchada.

¢,Donde se hace? En el area de reencauche.

¢Por qué se hace alli? Porque hay esta la autoclave

¢ Cuando se hace? Cuando las llantas estén

colocadas correctamente con
las cAmaras y coronas.
Porque es cuando la llanta

PRELIMINARES | . esta lista para vulcanizar.
¢Por qué se hace en ese

PREGUNTAS

momento?

¢ Quién lo hace? El operador de reencauche.

¢ Por qué lo hace esa persona? Porque conoce el
funcionamiento de la
autoclave.

Se cuelgan las llantas por
medio de la corona, luego se
conectan las mangueras de la
¢ Como se hace? autoclave a los escapes de
las camaras en las llantas,
luego se programa el tiempo y
la temperatura de reencauche
en la autoclave

¢Por qué se hace de ese modo? | Porque es un método
tradicional.

¢, Qué otra cosa podria hacerse? Ninguna, el método es Unico.

¢, Qué deberia llevarse a cabo? Con el mismo método.

¢En que otro lugar podria Solo en donde este la
hacerse? autoclave.

¢ Dénde deberia realizarse? Solo donde este la autoclave.

PREGUNTAS | ¢Cuando podria realizarse? Se sigue el procedimiento
preliminar.

DE ¢ Cuando deberia hacerse? Se sigue el procedimiento
FONDO preliminar.

¢, Qué otra persona podria llevarlo
Solo el operador de

a cabo?
reencauche.

¢, Quién deberia hacerlo? Solo el operador de
reencauche.

¢,De qué otra forma podria
Solo con el procedimiento
actual.

¢,Cémo deberia realizarse? Con el procedimiento actual.

realizarse?

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 45: Criterio de interrogatorio para inspeccion de llantas reencauchadas

Tipo de Interrogante Respuesta
pregunta
¢ Qué se hace en realidad? Se revisan las llantas que
terminaron el proceso de
reencauche.
¢ Por qué hay que hacerlo? Para revisar si todas las
llantas cumplen las
exigencias del cliente.
¢, Donde se hace? En el area de reencauche.
PREGUNTAs | ¢Por qué se hace alli? Porque de alli salen las
llantas.
PRELIMINARES " ; cuyando se hace? Cuando la autoclave da el
aviso de finalizacion.
¢Por qué se hace en ese Porque es cuando las llantas
completaron su proceso de
momento?
reencauche.
¢ Quién lo hace? El operador de reencauche.
¢Por qué lo hace esa persona? Porque él conoce las
exigencias del cliente.
¢Cémo se hace? Por observacion directa.
¢ Por qué se hace de ese modo? | Porque es el método mas
practico.
¢, Qué otra cosa podria hacerse? | Solo seguir con la inspeccion
actual.
¢, Qué deberia llevarse a cabo? Los mismos procedimientos.
¢En que otro lugar podria En cualquier lugar.
hacerse?
¢, Donde deberia realizarse? De preferencia cerca del area
PREGUNTAS i i _ de reencauche. _
¢, Cuando podria realizarse? Cuando la autoclave avisa el
DE término de la vulcanizacion.
FONDO ¢,Cuéndo deberia hacerse? Con el procedimiento actual.

¢, Qué otra persona podria llevarlo
Solo el operador de

a cabo?
reencauche.
¢, Quién deberia hacerlo? Solo el operador de
reencauche.
¢,De qué otra forma podria Generalmente por
. observacion directa.
realizarse?
¢ Cémo deberia realizarse? Por observacion directa.

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 46: Criterio de interrogatorio para almacenamiento de llantas

reencauchadas
Tipo de Interrogante Respuesta
pregunta

¢ Qué se hace en realidad? Se almacenan los pedidos
para que luego se distribuya
al cliente.

¢ Por qué hay que hacerlo? Para poder continuar con una
nueva orden.

¢ Dénde se hace? Se almacena en una
habitacién.

¢ Por qué se hace alli? Porque es el Unico espacio

PREGUNTAS disponible.
PRELIMINARES | ¢ Cuéndo se hace? Cuando ya se revisaron las

llantas vulcanizadas.

¢Por qué se hace en ese Porque ya se tiene garantia
del buen proceso.

momento?

¢ Quién lo hace? El ayudante del operador de
reencauche.

¢Por qué lo hace esa persona? Porque es una actividad
sencilla.

¢ Clmo se hace? Solo se apilan las llantas.

¢Por qué se hace de ese modo? | Porque asi lo realiza el
ayudante.

¢, Qué otra cosa podria hacerse? Ninguna, el almacenamiento
€s necesario.

¢, Qué deberia llevarse a cabo? Almacenar correctamente.
¢En que otro lugar podria En cualquier espacio
hacerse? disponible.
¢, Donde deberia realizarse? En cualquier espacio
PREGUNTAS disponible.
¢,Cuéndo podria realizarse? Cuando las llantas hayan
DE completado su proceso.
FONDO ¢ Cuando deberia hacerse? Cuando las llantas hayan

completado su proceso.

¢, Qué otra persona podria llevarlo

Cualquier persona.
a cabo? q P

¢, Quién deberia hacerlo? Basta con el ayudante.

¢,De qué otra forma podria

realizarse? Con maquinas apiladoras.

¢,Como deberia realizarse? Con maquinas apiladoras.

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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2.7.3.4.5.4. Establecer métodos

La finalidad de establecer métodos es elegir un método mas efectivo de acuerdo
a la informacion que brindo registrar los datos acerca del proceso y la
examinacion de los registros. Para esto es necesario crear un nuevo diagrama de
andlisis del proceso en donde se cumplan lo detallado en el paso de examinar los
registros.

Para establecer métodos, se tiene en cuenta las siguientes caracteristicas que sean
necesarias.

A. Eliminar las actividades que no representan poco usuales en el proceso.

B. Combinar actividades o tareas para realizar de manera secuencial.

C. Si cambiar de lugar trae simplificacion del método, aplicarlo.

De acuerdo con la tabla de examinacion de registros N° 39 , después de la
inspeccion de llantas existe un traslado hacia el area de raspado, este traslado
dura unos ocho minutos aproximadamente, lo recomendable seria que la
inspeccion se haga en la misma area de raspado, de esa forma se tendrian ocho
minutos a favor. Entonces se puede eliminar esta actividad porque no resulta

importante para el proceso.

Segun la tabla de examinacion de registros N°41, se puede evitar el escarado, si
las llantas pasan por un estricto control en la inspeccion inicial de llantas
entrantes, de este modo, esta operacion extra se verd eliminada. Mencionado
esto, se presentara el Diagrama de analisis del proceso con las modificaciones
realizadas.

Entonces, al evitar la tarea de escarado, tanto el cliente como la empresa salen
beneficiados. El cliente se beneficia porque al dejar de escarar las llantas que
tienen demasiados clavos o cualquier otro elemento que impida su raspado, se
tendra su orden lista mucho mas antes. La empresa sale beneficiada porque le
puede ofrecer las llantas que ellos tienen en stock y en mejor estado que las
Ilantas que el cliente tiene para escarar, ganando un ingreso extra por la venta de
esa llanta para reencauche. De esta forma existe una ganancia tiempo para el
cliente y econdmica para la empresa. Mencionado esto se presentara el DAP con

las modificaciones realizadas.
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Tabla 47: DAP modificado a partir del interrogatorio

DIAGRAMA DEANALISIS DE PROCESOS

Operario/Material /Equipo
DiagramaN® 1 |Hoja N | 1del
Objeto Reencauche de llantas REE N c Au c H AD o R A
Actividad Operaciones de reencauche B E T 0
Método Actual
Encargado Guillermo Rios Gonzales
Fecha 5 04 2018
Descripcion de actividades Distancia (m) T(min) O |:> |:| Observaciones
Inspeccion de llantas 10 — Revisar si hay grietas
Raspado % (o
Traslado de lantas uniformes 2 15 >‘ Por rodamiento
Aplicacion de cemento en lallanta 5 |
Encojinado de llantas 5 4 Aplicar lagoma cojin
Embandado 10 '\ Aplicar las bandas
Traslado de Ilantaal rodillo 4 7 > Por rodamiento
Embalado de camaras 8 f/
Preparado de aro paravulcanizar 10 [N
Traslado al autoclave 3 8 > Por rodamiento
Reencauche 10 o —
Inspeccion de llantas reencauchadas 1 \.\ Si cumplen las especificaciones
Almacenamiento 1 Llantas con conformidad
Total 9 385 5 4 2

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)

De la misma forma que con el Diagrama de analisis del proceso, también se

realiza lo mismo con el tiempo estandar, porque también se eliminan el

transporte hacia el rodillador y el escarado de llantas.

A continuacion se presentara la ficha del tiempo estandar en la tabla 55.
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Tabla 48: Monitoreo de tiempo estandar a partir de interrogatorio

REENCAUCHADORA
EsE 7o

HOJA DE MONITOREO DE TIEMPO ESTANDAR

EMPRESA Reencauchadora Beto S.R.L HOJAN° ldel
GERENTE Remberto Mauro Garcia Vidal PROCESO Reencauche
EVALUADOR Guillermo Humberto Rios Gonzales FECHA 25/04/2018
OPERARIO Bryan Rivera Chipa VALORACION 85%
CRONOMETRAIJE |Acumulativo TOLERANCIA 15%
N° OPERACIONES 1 2 3 T.PROM  |TN=T.PxF.V | TS=TNXTOLER.
1 Inspeccidn de llantas 10.2 9.8 11 10.33 8.78 10.10
2 Raspado 25 242 | 269 25.37 21.56 24.80
3 Traslado de llantas uniformes 7.8 7.4 8.4 7.87 6.69 7.69
4 Aplicacion de cemento enla llanta 5 5.1. 5.5 5.25 4.46 5.13
5 Encojinado de llantas 5.2 5 5.6 5.27 4.48 5.15
6 Embandado 11.6 12 9.6 11.07 9.41 10.82
7 Traslado de llantas al rodillo 6.7 7 6.6 6.77 5.75 6.61
8 Embalado de cdmaras 8 7.6 7.9 7.83 6.66 7.66
9 Preparado de aro para vulcanizar 12 10.3 11.2 11.17 9.49 10.92
10 Traslado al autoclave 8.4 8.6 8.3 8.43 7.17 8.24
11 Reencauche 210 | 211.3 | 212 211.10 179.44 206.35
12 Inspeccion de llantas reencauchadas | 11.5 11 12.4 11.63 9.89 11.37
13 Almacenamiento 12.4 11.9 12.2 12.17 10.34 11.89
TOTAL - 326.73

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)

2.7.3.4.5.5. Evaluar los resultados

Cuando se establecieron los nuevos métodos, reflejados en el Diagrama de

analisis del proceso y el tiempo estandar, se evaluaran los resultados obtenidos.

La evaluacion de estos resultados permite comparar que tan Gtil pudo resultar la

implementacion de Kaizen en la mejora del proceso de reencauche en

Reencauchadora Beto S.R.L.

A continuacidn se presentaran las comparaciones del DAP anterior y el actual,

lo mismo con el tiempo estandar.
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Tabla 49: Diagrama de analisis del proceso antes de la implementacién

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

Operario/Material/Equipo

|HojaN°

DiagramaN° 1 ldel Resumen
Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto Reencauche de llantas Operacién O -
Transporte |:> 4 -
Espera D 1 -
Actividad Operaciones de r h I |:| 2 -
Almacenamiento v 1 -
Método Actual Distancia (m) 11 -
Encargado Guillermo Rios Gonzales Tiempo (min) 346.5 -
Fecha 24 04 2018
Descripcién de actividades Distancia (m) T(min) O |:> D |:| v Observaciones
Inspeccion de llantas 10 — Revisar si hay grietas
Traslado de llantas alaraspadora 2 8 Por rodamiento
Raspado 25 ﬁ‘/
Escarado 10 ‘\
Traslado de llantas uniformes 2 7.5 >‘ Por rodamiento
Aplicacion de cemento en lallanta 5 |
Encojinado de llantas 5 Aplicar lagoma cojin
Embandado 10 Aplicar las bandas
Traslado de llanta al rodillo 4 7 > Por rodamiento
Embalado de camaras 8 f/
Preparado de aro paravulcanizar 10 ‘\
Traslado al autoclave 3 8 \‘\ Por rodamiento
Reencauche 210
Insp 6nde llantasr t 11 Si cumplen las especificaciones
Almacenamiento 12 e Llantas con conformidad
Total 11 346.5 5 4 1 2 1 -
Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
- T , - .z
Tabla 50: Diagrama de analisis después de la implementacion
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
Operario/Material/Equipo
DiagramaN° 1 |Hoja N° ldel Resumen
Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto Reencauche de llantas Operacién O 8 7 1
Transporte :> 4 3 1
Espera D 1 1 -
Actividad Operaciones de reencauche Inspeccién I:I 2 2 -
Almacenamiento v 1 1 -
Método Actual Distancia (m) 11 9 2
Encargado Guillermo Rios Gonzales Tiempo (min) 346.5 328.5 18
Fecha 25 04 2018
Descripcion de actividades Distancia (m) T(min) O |:> D El v Observaciones
Inspeccion de llantas 10 | —1* Revisar si hay grietas
Raspado 25 —] -
Traslado de llantas uniformes 2 75 >’ Por rodamiento
Aplicacion de cemento en lallanta 5 | -
Encojinado de llantas 5 4 Aplicar lagoma cojin
Embandado 10 ] Aplicar las bandas
Traslado de llantaal rodillo 4 7 > Por rodamiento
Embalado de cdmaras 8 f/ -
Preparado de aro para vulcanizar 10 [N -
Traslado al autoclave 3 8 /\‘ Por rodamiento
Reencauche 210 C/——.\ -
| ion de llantas had 11 \.\ Si cumplen las especificaciones
Almacenamiento 12 e Llantas con conformidad
Total 9 328.5 5 4 il 2 il -

Fuente

: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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De acuerdo a los diagramas de analisis del proceso del dia 24/04/2018 y del dia

que se empez0 la implementacion, el dia 25/04/2018 se aprecia que el tiempo

total del primer DAP es de 346.5 minutos con una distancia de once metros, con

el nuevo DAP se tiene un tiempo total de 328.5 minutos y una distancia de nueve

metros. La implementacion de la mejora brinda una economia de 18 minutos en

el tiempo y de dos metros en distancia.

Ahora se presentara la mejora respecto al tiempo estandar, comparando los

resultados de antes y después de la implementacion de Kaizen.

Tabla 51: Monitoreo de tiempo estandar antes de implementar Kaizen

REENCAUCHADORA
V-7 vy & &4

HOJA DE MONITOREO DE TIEMPO ESTANDAR

EMPRESA Reencauchadora Beto S.R.L HOJA N° ldel
GERENTE Remberto Mauro Garcia Vidal PROCESO Reencauche
EVALUADOR Guillermo Humberto Rios Gonzales FECHA 24/04/2018
OPERARIO Bryan Rivera Chipa VALORACION 85%
CRONOMETRAIJE |Acumulativo TOLERANCIA 15%
N° OPERACIONES 1 2 3 T.PROM |TN=T.PxF.V | TS=TNXTOLER.
1 Inspeccion de llantas 10.2 9.8 11 10.33 8.78 10.10
2 Traslado de Ilantas a la raspadora 8.1 8.4 7.9 8.13 6.91 7.95
3 Raspado 25 24.2 26.9 25.37 21.56 24.80
4 Escarado 10.6 10.3 10.1 10.33 8.78 10.10
5 Traslado de llantas uniformes 7.8 7.4 8.4 7.87 6.69 7.69
6 Aplicacion de cementoenlallanta 5 5.1. 5.5 5.25 4.46 5.13
7 Encojinado de llantas 5.2 5 5.6 5.27 4.48 5.15
8 Embandado 11.6 12 9.6 11.07 9.41 10.82
9 Traslado de llantas al rodillo 6.7 7 6.6 6.77 5.75 6.61
10 Embalado de camaras 8 7.6 7.9 7.83 6.66 7.66
11 Preparado de aro para vulcanizar 12 10.3 11.2 11.17 9.49 10.92
12 Traslado al autoclave 8.4 8.6 83 8.43 7.17 8.24
13 Reencauche 210 2113 | 212 211.10 179.44 206.35
14 Inspeccion de llantas reencauchadas | 11.5 11 12.4 11.63 9.89 11.37
15 Almacenamiento 12.4 11.9 12.2 12.17 10.34 11.89
TOTAL - 344.78

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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Tabla 52: Monitoreo de tiempo estandar después de implementar Kaizen

REENCAUCHADORA
V-7 iy & &4

HOJA DE MONITOREO DE TIEMPO ESTANDAR

EMPRESA Reencauchadora Beto S.R.L HOJA N° ldel
GERENTE Remberto Mauro Garcia Vidal PROCESO Reencauche
EVALUADOR Guillermo Humberto Rios Gonzales FECHA 25/04/2018
OPERARIO Bryan Rivera Chipa VALORACION 85%
CRONOMETRAIJE [Acumulativo TOLERANCIA 15%
N° OPERACIONES 1 2 3 T.PROM  [TN=T.PxF.V| TS=TNXTOLER.
1 Inspeccion de llantas 10.2 9.8 11 10.33 8.78 10.10
2 Raspado 25 24.2 26.9 25.37 21.56 24.80
3 Traslado de Ilantas uniformes 7.8 7.4 8.4 7.87 6.69 7.69
4 Aplicacion de cemento enla llanta 5 5.1. 5.5 5.25 4.46 5.13
5 Encojinado de llantas 5.2 5 5.6 5.27 4.48 5.15
6 Embandado 11.6 12 9.6 11.07 9.41 10.82
7 Traslado de llantas al rodillo 6.7 7 6.6 6.77 5.75 6.61
8 Embalado de cdmaras 8 7.6 7.9 7.83 6.66 7.66
9 Preparado de aro para vulcanizar 12 10.3 11.2 11.17 9.49 10.92
10 Traslado al autoclave 8.4 8.6 8.3 8.43 7.17 8.24
11 Reencauche 210 211.3 212 211.10 179.44 206.35
12 Inspeccion de llantas reencauchadas | 11.5 11 12.4 11.63 9.89 11.37
13 Almacenamiento 12.4 11.9 12.2 12.17 10.34 11.89
TOTAL - 326.73

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)

De acuerdo a las hojas de monitoreo del tiempo estandar, se aprecia una
reduccion del tiempo estandar de 344.78 minutos para el tiempo estandar inicial
y para el nuevo tiempo estandar después de la implementacion es de 326.73
minutos, obteniendo una reduccién del tiempo estandar en 18.05 minutos.
2.7.3.4.5.6. Definir el nuevo método

Con un factor de valoracion de 85%, se considera al operario encargado como
constante segun la tabla 8, escalas de valoracion segun Kanawaty y un factor de
tolerancia de 15%, debido a un 5% de necesidades personales, de fatiga de 5% y
demoras varias de 5%, el resultado es propuesto segin Kanawaty. Después que
ha sido demostrada la mejora de la implementacion de la mejora continua a
través de los ocho pasos del estudio del trabajo, se procedera a definir los pasos
que se llevaron a cabo para aplicar esta herramienta y que se mostrara en la

siguiente figura.
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Figura 20: 8 pasos del estudio del trabajo orientado a la mejora continua

2.7.3.4.5.7. Implantar el nuevo método

Fuente: Adaptado de Introduccidn al estudio del trabajo, Kanawaty (1996)
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En esta etapa del andlisis, se present6 el método a las personas involucradas que
seran el personal involucrado en el proceso de reencauchado desde operadores y
ayudantes.

Este aviso también es informado al gerente con la finalidad de que tenga
conocimiento de la aplicacion y mejora que este estudio realizo desde seleccionar
el proceso, registrar los datos, examinarlos, establecer métodos, evaluar los

resultados y finalmente mantener en uso.

Finalmente, Ilegando a la conclusion de eliminar las actividades de traslado de
Ilantas a la raspadora, actividad que es innecesaria si se revisan las llantas
directamente en el area de raspado, ahorrando 8 minutos aproximadamente (VER
TABLA 33); ademas si se ofrece Ilantas del inventario de Reencauchadora Beto
S.R.L. al cliente, se evitara la actividad de escarado, ahorrando aproximadamente
10 minutos (VER TABLA 35).

2.7.3.4.5.8. Mantener en uso

Es recomendable que se mantenga el uso de la mejora continua en el proceso de
reencauche, esto ayudara a mantener la implementacion tal como se evalué.
Ademas se puede seguir mejorando con la constante aplicacion de la mejora
continua. Es importante mantener la aplicacion de la mejora continua para evitar

que se mantenga el método anterior y provoque un retroceso en lo avanzado.

Se sugiere realizar una evaluacion posterior a la propuesta, con el fin de encontrar
otras areas para mejorar, como en el caso de las llantas almacenadas para ofrecer
al cliente, cuando no se realice el escarado. A pesar de tener un stock confiable

para ofrecer en el momento, es necesario realizar estudios de mejora continua.
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2.7.4. Resultados

Después de la implementacién de Kaizen para mejorar la calidad del proceso de

reencauche, se presenta el post test, con los datos tomados posterior a la

implementacion.

Estos datos tomados, son presentados para la variable independiente Kaizen y la

variable dependiente Calidad del Proceso.

Tabla 53: Post test de mantenimiento preventivo

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA REENCAUCHADORA BETO S.R.L [EQUIPOS REENCAUCHE

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO|JOSE LUIS Y EPEZ ESPINOZA AREA MANTENIMIENTO

TOTAL DE ORDENES/DIA 4 ARNO DE APERTURA 2018

DIAS ORDEN DE MANTENIMIENTO | ORDENES EFECTUADAS | INDICE DEL PROGRAMA

25/04/2018 20180425 4 100%
26/04/2018 20180426 4 100%
27/04/2018 20180427 4 100%
28/04/2018 20180428 4 100%
30/04/2018 20180430 4 100%
02/05/2018 20180502 4 100%
03/05/2018 20180503 4 100%
04/05/2018 20180504 4 100%
05/05/2018 20180505 4 100%
07/05/2018 20180507 4 100%
08/05/2018 20180508 4 100%
09/05/2018 20180509 4 100%
10/05/2018 20180510 4 100%
11/05/2018 20180511 4 100%
12/05/2018 20180512 4 100%
14/05/2018 20180514 4 100%
15/05/2018 20180515 4 100%
16/05/2018 20180516 4 100%
17/05/2018 20180517 4 100%
18/05/2018 20180518 4 100%
19/05/2018 20180519 4 100%
21/05/2018 20180521 4 100%
22/05/2018 20180522 4 100%
23/05/2018 20180523 4 100%
24/05/2018 20180524 4 100%
25/05/2018 20180525 4 100%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 54: Post test de agregacion de valor

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

Operario/Material /[Equipo

1 |Hoja N° |

DiagramaN° ldel Resumen
Actividad Actual | Propuesta Economia
Objeto Reencauche de llantas Operacion O 8 4 4
=S o REENCAUCHADORA
Espera D 1 1 0
Actividad Operaciones de reencauche Inspeccion |:| 2 2 0
Almacenamiento| v 1 1 0 BETO
Método Actual Distancia (m) - 11 9 2
Encargado Guillermo Rios Gonzales Tiempo (min) - 346.5 328.7 17.8
Fecha 25 04 2018
Tav
Descripcion de actividades Distancia(m)| T(min) O |:> D |:| v Observaciones Act. Agregan valor | Act. Que no agregan valor Wtiemuos)(l
Inspeccion de llantas 11.2 I Revisar si hay grietas X -
Raspado 23.1 | - X 7.03%
Traslado de llantas uniformes 2 7.5 > Por rodamiento X -
Aplicacion de cemento en lallanta 7 I/ - X X 2.13%
Encojinado de llantas 5.4 L4 Aplicar lagoma cojin X 1.64%
Embandado 9.2 J Aplicar las bandas X 2.80%
Traslado de llanta al rodillo 4 7 Por rodamiento X -
Embalado de cdmaras 8 f/ - X -
Preparado de aro para vulcanizar 10 b\ - X -
Traslado al autoclave 3 8 \‘\ Por rodamiento X -
Reencauche 210 \‘\ - X 63.89%
Inspeccion de llantas reencauchadas 10.6 \.\ Si cumplen las especificaciones X -
Almacenamiento 11.7 e Llantas con conformidad X -
Total 9 328.7 5 3 1 2 1 - - - 77.49%

Fuente: Adaptado de Introduccion al estudio del trabajo OIT, Kanawaty
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Tabla 55: Post test de tiempo estandar

REENCAUCHADORA

ESE7TO
HOJA DE MONITOREO DE TIEMPO ESTANDAR
EMPRESA Reencauchadora Beto S.R.L HOJA N° l1del
GERENTE Remberto Mauro Garcia Vidal PROCESO Reencauche
EVALUADOR  |Guillermo Humberto Rios Gonzales FECHA 25/04/2018
OPERARIO Bryan Rivera Chipa VALORACION 85%
CRONOMETRAJE| Acumulativo TOLERANCIA 15%
N° OPERACIONES 1 2 3 T.PROM [ TN=T.PxF.V | TS=TNXTOLER.
1 Inspeccion de llantas 10.2 9.8 11 10.33 8.78 10.10
2 Raspado 25 242 | 269 25.37 21.56 24.80
3 Traslado de llantas uniformes 7.8 7.4 8.4 7.87 6.69 7.69
4 Aplicacion de cementoenlallanta 5 5.1. 5.5 5.25 4.46 5.13
5 Encojinado de llantas 5.2 5 5.6 5.27 4.48 5.15
6 Embandado 11.6 12 9.6 11.07 9.41 10.82
7 Traslado de Ilantas al rodillo 6.7 7 6.6 6.77 5.75 6.61
8 Embalado de cdmaras 8 7.6 7.9 7.83 6.66 7.66
9 Preparado de aro para vulcanizar 12 103 | 11.2 11.17 9.49 10.92
10 Trasladoal autoclave 8.4 8.6 8.3 8.43 7.17 8.24
11 Reencauche 210 | 2113 | 212 211.10 179.44 206.35
12 Inspeccion de llantas reencauchadas| 11.5 11 124 11.63 9.89 11.37
13 Almacenamiento 12.4 119 | 12.2 12.17 10.34 11.89
TOTAL 326.73

Fuente: Elaboracion propia a partir de toma de tiempos
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Tabla 56: Post test de calidad del producto

PROTOCOLO DE CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

ENCARGADO  |GUILLERMO RIOS GONZALES REENCAUCHADORA
ANO 2018 sBETO
CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS
FECHA TOTAL DE MUESTRAS | MUESTRAS CORRECTAS | OBSERVACIONES | 122 muestras que cumplen,
total de muestras
25/04/2018 18 17 - 94.44%
26/04/2018 19 19 - 100.00%
27/04/2018 15 14 - 93.33%
28/04/2018 13 12 - 92.31%
30/04/2018 16 15 - 93.75%
02/05/2018 20 18 - 90.00%
03/05/2018 15 15 - 100.00%
04/05/2018 16 15 - 93.75%
05/05/2018 11 11 - 100.00%
07/05/2018 18 18 - 100.00%
08/05/2018 17 16 - 94.12%
09/05/2018 22 22 - 100.00%
10/05/2018 19 19 - 100.00%
11/05/2018 17 17 - 100.00%
12/05/2018 19 18 - 94.74%
14/05/2018 17 17 - 100.00%
15/05/2018 20 20 - 100.00%
16/05/2018 17 17 - 100.00%
17/05/2018 22 22 - 100.00%
18/05/2018 19 18 - 94.74%
19/05/2018 19 18 - 94.74%
21/05/2018 17 17 - 100.00%
22/05/2018 20 20 - 100.00%
23/05/2018 17 16 - 94.12%
24/05/2018 22 21 - 95.45%
25/05/2018 19 19 - 100.00%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 57: Post test de satisfaccion del cliente

FICHA DE INDICADOR DE PRODUCTO ACEPTADO
EMPRESA REENCAUCHADORA BETO S.R.L|GERENTE rRemBeRTO GARCIA] REENCAUCHADORA
ENCARGADO  |GUILLERMO RIOS GONZALES |AREA REENCAUCHADO BETO
FECHA LLANTAS PRODUCIDAS | LLANTAS ACEPTADAS| OBSERVACIONES PROD. ACEPTADOS x 100
PROD. PRODUCIDOS
25/04/2018 18 18 - 100.00%
26/04/2018 19 19 - 100.00%
27/04/2018 15 15 - 100.00%
28/04/2018 13 13 - 100.00%
30/04/2018 16 16 - 100.00%
02/05/2018 20 19 - 95.00%
03/05/2018 15 15 - 100.00%
04/05/2018 16 15 - 93.75%
05/05/2018 11 11 - 100.00%
07/05/2018 18 17 - 94.44%
08/05/2018 17 17 - 100.00%
09/05/2018 22 21 - 95.45%
10/05/2018 19 19 - 100.00%
11/05/2018 17 17 - 100.00%
12/05/2018 19 19 - 100.00%
14/05/2018 17 16 - 94.12%
15/05/2018 20 18 - 90.00%
16/05/2018 17 17 - 100.00%
17/05/2018 22 21 - 95.45%
18/05/2018 19 19 - 100.00%
19/05/2018 19 19 - 100.00%
21/05/2018 17 16 - 94.12%
22/05/2018 20 19 - 95.00%
23/05/2018 17 16 - 94.12%
24/05/2018 22 21 - 95.45%
25/05/2018 19 18 - 94.74%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 58: Post test de desempefio de empleados en producto rechazado

FICHA DE INDICADOR DE CANTIDAD PRODUCIDA
EMPRESA REENCAUCHADORABETOS.R.L |GERENTE ReMBERTOGARCIAVIDAL| IREENICAUCHADORA
ENCARGADO  |GUILLERMORIOS GONZALES  |AfO 2018 BN
CANT.PRODUCIDA TOTAL — CANT. PROD.ACEPTADA
FECHA LLANTAS PRODUCIDAS LLANTAS ACEPTADAS TNIERCDTCIDRTGTD x 100
25/04/2018 18 18 0.00%
26/04/2018 19 19 0.00%
27/04/2018 15 15 0.00%
28/04/2018 13 13 0.00%
30/04/2018 16 16 0.00%
02/05/2018 20 19 5.00%
03/05/2018 15 15 0.00%
04/05/2018 16 15 6.25%
05/05/2018 1 11 0.00%
07/05/2018 18 17 5.56%
08/05/2018 17 17 0.00%
0/05/2018 2 21 4.55%
10/05/2018 19 19 0.00%
11/05/2018 17 17 0.00%
12/05/2018 19 19 0.00%
14/05/2018 17 16 5.88%
15/05/2018 20 18 10.00%
16/05/2018 17 17 0.00%
17/05/2018 2 21 4.55%
18/05/2018 19 19 0.00%
19/05/2018 19 19 0.00%
21/05/2018 17 16 5.88%
22/05/2018 20 19 5.00%
23/05/2018 17 16 5.88%
24/05/2018 2 21 4.55%
25/05/2018 19 18 5.26%

Fuente: Elaboracion propia

2.7.5. Analisis econdmico financiero
Para determinar si la aplicacion de Kaizen es viable para la empresa, se procede
a realizar un andlisis beneficio — costo, este indicador muestra la relacién de

cuanto se beneficia la empresa por cada sol invertido en la aplicacion.

2.7.5.1. Analisis beneficio — costo
Para poder entender los pasos para realizar el analisis beneficio — costo, se
utilizaran los indicadores de producto aceptado del pre test y post test de 17 dias,
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dado que desde el producto aceptado se pueden determinar los beneficios y los

costos. Estos ingresos y costos se pueden obtener gracias a la informacion de las

facturas de venta y compra de Reencauchadora Beto S.R.L.

Tabla 59: Margen de contribucion del pre test de 17 dias.

FECHAS QTOTAL QACEPTADA | INGRESO (S/.) [ COSTO (S/.) MARGEN
06/11/2017 21 16 S/.4,300.0 S/.1,953.4 S/.2,346.6
07/11/2017 24 21 $/.5,470.0 $/.2,219.0 $/.3,251.0
08/11/2017 21 18 S/.4,000.0 S/.2,118.4 S/.1,881.6
09/11/2017 20 20 $/.7,220.0 S/.3,338.4 S/.3,881.6
10/11/2017 14 14 S/.8,320.0 S/.4,024.5 S/.4,295.5
10112017 18 14 $/.5,150.0 S/.2,085.9 S/.3,064.1
13/11/2017 13 11 S/.2,800.0 $/.1,190.6 S/.1,609.4
14/112017 14 14 S/.4,130.0 S/.2,330.2 $/.1,799.8
15/11/2017 18 18 S/.3,720.0 S/.2,562.9 $/.1,157.1
16/11/2017 16 13 S/.5,060.0 $/.2,003.1 S/.3,056.9
17/11/2017 16 15 S/.3,950.0 $/.2,819.2 $/.1,130.8
18/11/2017 15 12 S/.3,840.0 S/.2,749.1 $/.1,090.9
20/11/2017 18 15 $/.4,770.0 S/.2,684.8 S/.2,085.2
21112017 22 19 S/.2,670.0 S/.1,894.5 S/.775.5
221112017 18 18 S/.2,460.0 $/.1,015.2 S/.1,444.8
23/11/2017 15 15 $/.2,250.0 S/.1,123.6 S/.1,126.4
24/112017 15 12 S/.2,560.0 S/.1,496.3 S/.1,063.7
25/11/2017 23 18 S/.3,618.0 S/.2,489.4 $/.1,128.6
271112017 20 20 $/.7,220.0 S/.3,258.6 S/.3,961.4
28/11/2017 18 16 S/.4,960.0 S/.2,892.5 S/.2,067.6
29/11/2017 16 16 S/.4,866.0 S/.2,744.8 $/.2,121.2
30/11/2017 28 25 S/.6,380.0 $/.3,133.9 S/.3,246.1
01/12/2017 25 25 5/.6,766.0 S/.3,674.1 S/.3,091.9
02/12/2017 30 22 $/.5,542.0 $/.2,112.3 S/.3,429.7
04/12/2017 24 24 S$/.6,223.0 S/.2,343.3 S/.3,879.7
05/12/2017 22 22 S/.4,980.0 S/.1,366.5 S/.3,613.5
06/12/2017 29 24 5/.6,211.0 S/.2,876.1 S/.3,334.9
PROMEDIO 20 18 S/.4,793.9 S/.2,388.9 S/.2,405.0

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 60: Margen de contribucion del post test de 17 dias

FECHAS | QTOTAL |QACEPTADA|INGRESO(S/)| COSTO(S.) | MARGEN
25/04/18 18 18 5,300.0 2,177.3 3,122.7
26/04/18 19 19 3,870.0 1,548.1 2,321.9
27/04/18 15 15 4,450.0 3,3184 1,131.6
28104/ 13 13 5,720.0 3,302.6 23774
30/04/18 16 16 8,640.0 42228 4,417.2
02/05/18 20 19 6,910.0 4,423.9 2,486.1
03/05/18 15 15 4,320.0 2,527.0 1,793.0
04/05/18 16 15 4,860.0 2,702.3 2,157.7
05/05/18 11 11 3,520.0 2,222.2 1,297.8
07/05/18 18 17 7,060.0 4,324.6 2,735.4
08/05/18 17 17 4,460.0 1,816.7 2,643.3
09/05/18 2 21 9,240.0 43376 4,902.4
10/05/18 19 19 7,170.0 2,684.8 4,485.2
11/05/18 17 17 2,450.0 1,894.5 555.5
12/05/18 19 19 10,280.0 6,356.7 39233
1410518 17 16 2,400.0 1,002.3 1,397.7
15/05/18 20 18 4,840.0 2,525.3 2,314.7
16/05/18 17 17 3,455.0 2,145.8 1,309.2
17/05/18 22 21 10,233.0 5,585.1 4,647.9
18/05/18 19 19 7,890.0 3,957.7 3,932.4
19/05/18 19 19 7,587.0 3,244.7 4,342.3
21/05/18 17 16 2,655.0 2,155.9 499.1
22105/18 20 19 8,535.0 4,698.4 3,836.6
23105/18 17 16 7,622.0 4,266.3 3,355.7
24/05/18 22 21 9,577.0 4,765.8 4,811.2
25105/18 19 18 7,645.0 23337 5,311.3
PROMEDIO 18 17 6,180.3 3,253.1 29273

Fuente: Elaboracion propia

Una vez presentadas las tablas de margen de contribucion, se presenta la

tabla de analisis econémico financiero.
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Tabla 61: Andlisis econémico financiero

DESCRIPCION Pre test Post test Beneficios
Ingresos S/. 4,793.9 S/. 6,180.3

Costos S/. 2,388.9 S/. 3,253.1

Margen de Contribucion | S/. 2,405.0 SI. 2,927 S/. 522.24
Beneficios mensuales S/. 15,667.2
Inversion de la aplicacion S/. 6,468.4
Relacion B/C S/. 2.4

Fuente: Elaboracion propia

Para obtener la relacion beneficio costo, se deben considerar los margenes de
contribucion del pre test (Tabla 59) y el post test (Tabla 60), a partir de eso,
calcular los beneficios de contribucion, resultado que se obtiene al restar el
margen de contribucion del post test y el pre test. Luego se halla los beneficios
por los dias del mes, este resultado se divide con la inversién de la aplicacion,
la cual se puede apreciar en la tabla 61 mostrada anteriormente y asi se obtiene
S/.2.4, resultado que es mayor a 1, evidenciando que los beneficios son
superiores a los costos, por lo tanto se debe considerar la aplicacion de Kaizen

en la empresa.
2.7.5.2. VAN (valor actual neto) y TIR (tasa interna de retorno)

Para conocer la rentabilidad del proyecto, se hara uso del calculo del VAN,
que mide la rentabilidad del proyecto y la TIR que es una tasa que permite
que el van sea cero, si la TIR es mayor a la tasa de descuento, el proyecto
presenta una rentabilidad aceptable. Para estos indicadores, se proyectara la
investigacion en un afio de vida til, a una tasa de descuento del mercado del
12%.
A continuacion se presentaran los pasos para hallar el VAN y la TIR.
Como primer paso se proyectaran las cantidades reencauchadas, mediante el
método de minimos cuadrados segun la siguiente férmula:

Xt=a+bt
Donde:
Xt: Pronostico del periodo t
a: Interseccion de la linea con el eje
b: Pendiente (positiva o negativa)

t: Periodo de tiempo
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De acuerdo a que se cuenta con informacion histérica de los meses de enero

hasta abril, se podran realizar los célculos de los elementos de los minimos

cuadrados y las proyecciones hasta completar los meses en el afio.

Tabla 62: Valores histdricos para los calculos de minimos cuadrados.

Meses Yi Xi > Xi.Yi YYir2 >Yi)r2
Enero 1 124 124 1 -
Febrero 2 112 224 4 -
Marzo 3 142 426 9 -
Abril 4 153 612 16 -
Total 10 531 1386 30 100

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 63: Valores elementales y proyecciones de llantas aceptadas del afio

b 11.7
X 132.75
t 2.5
a 103.5
X5 162
X6 174
X7 185
X8 197
X9 209
X10 221
X11 232
X12 244

Fuente: Elaboracion propia
De acuerdo a lo mostrado anteriormente en la tabla 59, se conocen los valores
proyectados hasta diciembre, estos valores estan indicados desde X5 (Mayo)
hasta X12 (Diciembre).

Con esta informacion se puede determinar la cantidad incrementada de llantas
reencauchadas, respecto a las cantidades aceptadas del afio pasado y asi

conocer el margen incrementado.
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Tabla 64: Incremento en el margen de contribucion

2017

MESES [ QTOTAL MESES | QTOTAL QINCREMENTADO (INGRESO INCREMENTADQ | COSTO INCREMENT. |MARGEN INCREMENTADO
ENERO 94 ENERO 124 30 §/.12,350.00 5/.6,463.80 5/.5,886.20
FEBRERO 98 FEBRERO 112 14 5/. 8,400.00 §/.3,843.44 5/.4,556.56
MARZO 122 MARZO 142 20 5/.10,500.00 §/.4,245.60 5/.6,254.40
ABRIL 119 ABRIL 153 34 §/. 15,440.00 5/.9,883.64 §/.5,556.36
MAYO 130 " MAYO 162 32 §/.11,520.00 5/.8,848.72 5/.2,671.28

o
JUNIO 150 | |JUNIO 174 24 §/.12,000.00 §/.7,963.04 5/.4,036.96
Juuo 145 juuo 185 40 §/.17,420.00 5/.10,754.40 5/.6,665.60
AGOSTO 175 AGOSTO 197 22 §/.4,950.00 §/.2,73.12 5/.2,226.88
SEPTIEMBRE| 173 SEPTIEMBRE | 209 36 5/.8,680.00 5/.4,306.56 §/.4373.44
OCTUBRE 173 OCTUBRE 221 48 §/.9,540.00 5/.6,545.76 5/.2,994.24
NOVIEMBRE | 206 NOVIEMBRE | 232 26 §/.11,920.00 5/.8,186.96 §/.3,733.04
DICIEMBRE | 211 DICIEMBRE | 244 33 §/.13,520.00 5/.9,970.68 5/.3,549.32

Fuente: Elaboracién propia
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A continuacion se presentaran el VAN y la TIR para los doce meses del afio de vida til de la investigacion.

Tabla 65: Valor Actual Neto y Tasa Interna de Retorno de la aplicacion de Kaizen

0 1 2 3 4 5 b 1 8 9 10 1 12
INCREMENTO DE VENTA §/.12,350.00| 5/.8,400.00 | 5/.10,500.00 (5. 15,440.00{ §/.11,520.00 {5/. 12,000.00| $/.17,420.00 | §/.4,950.00 | S/.8,680.00 | §/.9,540.00 [ §/.11,920.00 | §/.13,520.00
INCREMENTO DE COSTOS §/.6,463.80 | S/.3,843.44 | §/.4,245.60 |5/.9,883.64 | §/.8,848.72 | §/.7,963.04 [ §/.10,754.40 | §/.2,723.12 | §/.4,306.56 | §/.6,545.76 | $/.8,186.96 | /.9,970.68
INCREMENTO DE MARGEN §/.5,886.20 | S/.4,556.56 | §/.6,254.40 |$/.5,556.36 | §/.2,671.28 | /.4,036.96 | S/.6,665.60 | $/.2,226.88 | §/.4,373.44 | §/.2,994.24 | §/.3,733.04 | §/.3,549.32

INVERSION $5/.6,468.40
FLUJO ECONOMICO 5/.6,468.40 | 5/.5,886.20 [ S/.4,556.56 | $/.6,254.40 [$/.5556.36 | §/.2,671.28 | $/.4,036.96 | S/.6,665.60 | 5/.2,226.88 | §/.4,373.44 | §/.2,994.24 | §/.3,733.04 | §/.3,549.32

VAN §/.43,059.86

TIR 83%
Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 65, se obtiene una rentabilidad de S/.43,059.86 que es mayor a 0, por lo que se recomienda invertir en el
proyecto; de acuerdo a la tasa interna de retorno, se obtiene una tasa de 83%, la cual es mayor a la tasa de descuento del 12%,

por lo tanto segln la teoria econémica, el proyecto evidencia rentabilidad.

La tasa de descuento se obtiene de la siguiente pagina institucional:
Decreto Ley N°25844. Sociedad Nacional de MINERIA PETROLEO Y ENERGIA. 03 de Septiembre del 2010.

Disponible en: http://www.snmpe.org.pe/repositorio-legislacion/3726-decreto-ley-n-25844.html

Finalmente se concluye que el proyecto es rentable tanto en beneficio costo con un indice de S/.2.4; en el VAN de S/.43,059.86

y una TIR de 83%, por lo que la aplicacion de Kaizen genera rentabilidad en la empresa.
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111.DISCUSION
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3.1. Analisis descriptivo

En este apartado, se realizarén los analisis comparativos e inferenciales. Estos analisis se

presentan en Microsoft Excel para el andlisis comparativo, donde se explicard mediante

gréficos estadisticos la situacion antes y después de la aplicacion de Kaizen. Ademas se hara

uso del SPSS para determinar la media, la desviacion tipica, la asimetria y la curtosis de los

datos.

3.1.1. Analisis descriptivo de la variable independiente Kaizen

A continuacion se presenta el resumen de procesamiento de datos de la variable

independiente Kaizen.

Tabla 66: Resumen de procesamiento de datos de Kaizen

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje Porcentaje N Porcentaje
ANALISIS_KAIZEN_ANTES 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%
ANALISIS_KAIZEN_DESPU
Es 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%

Fuente: SPSS

De la tabla anterior, se observa que son 27 datos para el antes y después del analisis Kaizen,

teniendo el 100% de los datos procesados.

A continuacion, se muestra el analisis descriptivo de metodologia Kaizen.

Tabla 67: Analisis descriptivo de variable independiente metodologia Kaizen

Estadistico | Error estandar

ANALISIS_KAIZEN_ANTES Media 56,8856 2,23298

Mediana 61,0600

Desviacion estandar 11,60289

Asimetria -,086 448

Curtosis -, 727 872
ANALISIS_KAIZEN_DESPU Media 89,5374 , 10139
ES Mediana 89,5100

Desviacion estandar 52685

Asimetria -,071 448

Curtosis , 730 ,872

Fuente: SPSS
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En la Tabla 67, se demuestra que la media del analisis de Kaizen antes era de 56.8856 y
después de 89.5374, entonces, siendo Kaizen una herramienta de analisis que permite la
mejora continua, se puede establecer que el indice ha mejorado en 57.4%, ademas, la
desviacion estandar ha disminuido en 11.08, es decir, en la base de datos después, los datos
son mas cercanos a la media. Por otro lado, la asimetria en los datos antes es -0.086 y la
curtosis de -0.727, lo cual indica que los datos antes se distribuyen simétricamente hacia la
izquierda y la mayoria de los datos esta por debajo de la media y forman una curva no muy
elevada o achatada que la normal, y en los datos después la asimetria es de -0.071 y la
curtosis de 0.730, lo cual indica que en los datos después se distribuyen hacia la izquierda y
la mayoria de los datos estan ligeramente por encima de la media, ademas forman una curva
no muy picuda o elevada que la normal.

A continuacién se muestran en los graficos 9 y 10, el histograma con curva normal del
analisis Kaizen para demostrar los valores de la tabla 67.

Gréafico 9: Curva normal del analisis Kaizen antes
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Grafico 10: Curva normal del analisis Kaizen después
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3.1.1.1. Analisis descriptivo de la dimension mantenimiento preventivo.

59,00 89,50

20,00

20,50 91,00

A continuacion se presenta el resumen de procesamiento de datos de la dimension de

Mantenimiento preventivo.

Tabla 68: Resumen de los casos del Mantenimiento preventivo

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje Porcentaje N Porcentaje

MANTENIMIENTO_PREVE
NTIVO_ANTES 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%
MANTENIMIENTO_PREVE

27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%
NTIVO DESPUES

Fuente: SPSS

De la tabla anterior, se observa que son 27 datos para el antes y después del mantenimiento

preventivo, teniendo el 100% de los datos procesados.

A continuacion, se muestra el analisis descriptivo del mantenimiento preventivo.
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Tabla 69: Analisis descriptivo del mantenimiento preventivo
Estadistico | Error estandar

MANTENIMIENTO_PREVE Media 40,7407 4,45541
NTIVO_ANTES Mediana 50,0000

Desviacion estandar 23,15100

Asimetria -,097 448

Curtosis -, 718 872
MANTENIMIENTO_PREVE Media 99,9996 ,00037
NTIVO_DESPUES Mediana 100,0000

Desviacién estandar ,00192

Asimetria -5,196 ,448

Curtosis 27,000 872

Fuente: SPSS

En la Tabla 69, se demuestra que la media del mantenimiento preventivo antes era de
40.7407 y después de 99.9996, entonces, siendo Kaizen una herramienta de analisis que
permite la mejora continua, se puede establecer que el indice ha mejorado en 145.45%,
ademas, la desviacion estandar ha disminuido en 23.14908, es decir, en la base de datos
después, los datos son mas cercanos a la media. Por otro lado, la asimetria en los datos antes
es -0.097 y la curtosis de -0.718, lo cual indica que los datos antes se distribuyen
simétricamente hacia la izquierda y la mayoria de los datos esta por debajo de la media y
forman una curva no muy elevada o achatada que la normal, y en los datos después la
asimetria es de -5.196 y la curtosis de 27.000, lo cual indica que en los datos después se
distribuyen hacia la izquierda y la mayoria de los datos estdn muy por encima de la media,
ademas forman una curva muy picuda o elevada que la normal.

A continuacion se muestran en los graficos 11 y 12, el histograma con curva normal del

mantenimiento preventivo para demostrar los valores de la tabla 69.
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Gréfico 11: Curva normal de mantenimiento preventivo antes
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Gréfico 12: Curva normal de mantenimiento preventivo después
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3.1.1.2. Analisis descriptivo de la dimensidn agregacion de valor

A continuacion se presenta el resumen de procesamiento de datos de la agregacion de valor.

Tabla 70: Resumen de los casos para agregacion de valor

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje Porcentaje N Porcentaje

AGREGACION_DE_VALOR

27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%
_ANTES
AGREGACION_DE_VALOR

27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%

DESPUES

Fuente: SPSS

De la tabla anterior, se observa que son 27 datos para el antes y después de la agregacion de

valor, teniendo el 100% de los datos procesados.

A continuacion, se muestra el analisis descriptivo de la agregacion de valor.

Tabla 71: Andlisis descriptivo de la agregacion de valor

Estadistico | Error estandar

AGREGACION_DE_VALOR Media 73,0241 , 15490
_ANTES Mediana 73,2300

Desviacién estandar 1,05392

Asimetria -, 730 ,448

Curtosis -,081 ,872
AGREGACION_DE_VALOR Media 79,0700 ,20283
_DESPUES Mediana 79,0100

Desviacién estandar ,80491

Asimetria -,065 ,448

Curtosis 727 ,872

Fuente: SPSS

En la Tabla 71, se demuestra que la media de la agregacion de valor antes era de 73.0241 y

después de 79.0700, entonces, siendo Kaizen una herramienta de analisis que permite la

mejora continua, se puede establecer que el indice ha mejorado en 8.28%, ademas, la

desviacién estandar ha disminuido en 0.24901, es decir, en la base de datos después, los

datos son mas cercanos a la media. Por otro lado, la asimetria en los datos antes es -0.730 y

la curtosis de -0.081, lo cual indica que los datos antes se distribuyen simétricamente hacia

la izquierda y la mayoria de los datos esta por debajo de la media y forman una curva no

muy elevada o achatada que la normal, y en los datos después la asimetria es de -0.065 y la
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curtosis de 0.727, lo cual indica que en los datos después se distribuyen hacia la izquierda y
la mayoria de los datos estan por encima de la media, ademas forman una curva un poco
picuda o elevada que la normal.
A continuacién se muestran en los graficos 13 y 14, el histograma con curva normal de la
agregacion de valor para demostrar los valores de la tabla 71.
Gréfico 13: Curva normal de la agregacion de valor antes
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Gréfico 14: Curva normal de la agregacion de valor después
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3.1.1.3. Analisis descriptivo de la dimension tiempo estandar
A continuacion se presenta el resumen de procesamiento de datos del tiempo estandar.

Tabla 72: Resumen de los casos para tiempo estandar

Casos
Vélido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
LEMPO_ESTANDAR_ANT 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%
LLNPO_ESTANDAR DES 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%

Fuente: SPSS
De la tabla anterior, se observa que son 27 datos para el antes y después del tiempo estandar,

teniendo el 100% de los datos procesados.
A continuacion se muestra el analisis descriptivo del tiempo estandar.

Tabla 72: Analisis descriptivo del tiempo estandar

Estadistico | Error estandar

TIEMPO_ESTANDAR_ANT Media 346,4326 ,29189
ES Mediana 346,6500

Desviacién estandar 1,51671

Asimetria -,106 ,448

Curtosis -,117 ,872
TIEMPO_ESTANDAR_DES Media 326,6441 ,28977
PUES Mediana 326,7300

Desviacion estandar 1,50567

Asimetria -,414 448

Curtosis -,482 ,872

Fuente: SPSS

En la Tabla 72, se demuestra que la media del tiempo estandar antes era de 346.4326 y
después de 326.6441, entonces, siendo Kaizen una herramienta de analisis que permite la
mejora continua, se puede establecer que el indice ha mejorado, reduciendo en 5.71%,
ademas, la desviacion estdndar ha disminuido en 0.01104, es decir, en la base de datos
después, los datos son mas cercanos a la media. Por otro lado, la asimetria en los datos antes
es -0.106 y la curtosis de -0.117, lo cual indica que los datos antes se distribuyen
simétricamente hacia la izquierda y la mayoria de los datos esta por debajo de la media y
forman una curva no muy elevada o achatada que la normal, y en los datos después la
asimetria es de -0.414 y la curtosis de 0.482, lo cual indica que en los datos después se
distribuyen hacia la izquierda y la mayoria de los datos estan por encima de la media, ademés

forman una curva un poco picuda o elevada que la normal.
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A continuacion se muestran en los graficos 15 y 16, el histograma con curva normal del
tiempo estandar para demostrar los valores de la tabla 72.
Gréfico 15: Curva normal del tiempo estandar antes
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Gréfico 16: Curva normal del tiempo estandar después
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3.1.2. Analisis Descriptivo de la variable dependiente calidad del proceso

A continuacion se presenta el resumen de procesamiento de datos de la calidad del proceso.

Tabla 73: Resumen de los casos para calidad del proceso

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje Porcentaje N Porcentaje
CALIDAD_DEL_PROCESO
- — 0, 0, 0,
_ANTES 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%
CALIDAD_DEL_PROCESO
- — 0, 0, 0,
_DESPUES 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%

Fuente: SPSS

De la tabla anterior, se observa que son 27 datos para el antes y después de la calidad del

proceso, teniendo el 100% de los datos procesados.

A continuacion se presenta el analisis descriptivo de la calidad del proceso.

Tabla 74: Andlisis descriptivo de la variable dependiente calidad del proceso

Estadistico | Error estandar

CALIDAD_DEL_PROCESO Media 88,7181 1,46817
_ANTES Mediana 88,8900

Desviacion estandar 7,62884

Asimetria ,183 ,448

Curtosis -1,276 ,872
CALIDAD_DEL_PROCESO Media 97,3552 ,39206
_DESPUES Mediana 97,3700

Desviacién estandar 2,03718

Asimetria -,431 448

Curtosis ,061 872

Fuente: SPSS

En la Tabla 74, se demuestra que la media de la calidad del proceso antes era de 88.7181 y
después de 97.3552, entonces, siendo Kaizen una herramienta de analisis que permite la
mejora continua, se puede establecer que el indice ha mejorado en un 12.1%, ademas, la
desviacién estandar ha disminuido en 5.5916, es decir, en la base de datos después, los datos
se estan acercando a la media. Por otro lado, la asimetria en los datos antes es 0.183 y la
curtosis de -1.276, lo cual indica que los datos antes se distribuyen simétricamente hacia la
derecha y la mayoria de los datos esta por debajo de la media y forman una curva no muy
elevada o achatada que la normal, y en los datos después la asimetria es de -0.431 y la
curtosis de 0.061, lo cual indica que en los datos después se distribuyen hacia la izquierda y
la mayoria de los datos estan por encima de la media, ademas forman una curva un poco

picuda o elevada que la normal.
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A continuacién se muestran en los graficos 17 y 18, el histograma con curva normal de la
calidad del proceso, para demostrar los valores de la tabla 74.
Grafico 17: Curva normal de la calidad del proceso antes
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Gréfico 18: Curva normal de la calidad del proceso después

CALIDAD_DEL_PROCESO_DESPUES

129

107

5

Frecuencia

2= \
i \
92,00 94,00 96,00 98,00 100,00 102,00

Fuente: SPSS

152



3.1.2.1. Analisis descriptivo de la dimensidn calidad del producto

A continuacion se presenta el resumen de procesamiento de datos de la calidad del producto.
Tabla 75: Resumen de los casos para calidad del producto

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
CALIDAD_DEL_PRODUCT
— — 0, 0, 0,
O_ANTES 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%
CALIDAD_DEL_PRODUCT
! - 0, 0, 0,
O_DESPUES 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%

Fuente: SPSS
De la tabla anterior, se observa que son 27 datos para el antes y después de la calidad del

producto, teniendo el 100% de los datos procesados.
A continuacion se presenta el analisis descriptivo de la calidad del producto.

Tabla 76: Analisis descriptivo de la dimension calidad del producto

Estadistico Error estandar

CALIDAD_DEL_PRODUCT Media 86,0541 2,38340
O_ANTES Mediana 85,7100

Desviacién estandar 12,38450

Asimetria -,123 448

Curtosis -1,411 ,872
CALIDAD_DEL_PRODUCT Media 96,9933 ,63820
O_DESPUES Mediana 100,0000

Desviacion estandar 3,31619

Asimetria -,379 448

Curtosis -1,432 ,872

Fuente: SPSS

En la Tabla 76, se demuestra que la media de la calidad del producto antes era de 86.0541 y
después de 96.9933, entonces, siendo Kaizen una herramienta de analisis que permite la
mejora continua, se puede establecer que el indice ha mejorado en un 13%, ademas, la
desviacién estandar ha disminuido en 9.06831, es decir, en la base de datos después, los
datos se estan acercando a la media. Por otro lado, la asimetria en los datos antes es -0.123
y la curtosis de -1.411, lo cual indica que los datos antes se distribuyen simétricamente hacia
la izquierda y la mayoria de los datos esta por debajo de la media y forman una curva no
muy elevada o achatada que la normal, y en los datos después la asimetria es de -0.431 y la
curtosis de 0.061, lo cual indica que en los datos después se distribuyen hacia la izquierda y
la mayoria de los datos estan por encima de la media, ademas forman una curva un poco

picuda o elevada que la normal.
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A continuacién se muestran en los graficos 19 y 20, el histograma con curva normal de la

calidad del producto, para demostrar los valores de la tabla 76.

Gréfico 19: Curva normal de la calidad del producto antes
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Gréfico 20: Curva normal de la calidad del producto después
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3.1.2.2. Analisis descriptivo de la dimensidn satisfaccion del cliente
A continuacion se presenta el resumen de procesamiento de datos de la satisfaccion del

cliente.
Tabla 77: Resumen de procesamiento de los datos para la satisfaccion del cliente
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
SATISFACCION_DEL_CLIE
_ — 0, 0, 0,
NTE_ANTES 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%
SATISFACCION_DEL_CLIE
- — 0, 0, 0,
NTE DESPUES 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%

Fuente: SPSS
De la tabla anterior, se observa que son 27 datos para el antes y después de la satisfaccion

del cliente, teniendo el 100% de los datos procesados.

A continuacion se presenta el analisis descriptivo de la satisfaccion del cliente.

Tabla 78: Analisis descriptivo de la dimension satisfaccion del cliente

Estadistico | Error estdndar

SATISFACCION_DEL_CLIE Media 89,9637 1,81472
NTE_ANTES Mediana 88,8900
Desviacion estandar 9,42958

Asimetria -,151 ,448

Curtosis -1,562 ,872

SATISFACCION_DEL_CLIE Media 97,4681 ,58519
NTE_DESPUES Mediana 100,0000
Desviacién estandar 3,04073

Asimetria -,650 448

Curtosis -, 796 872

Fuente: SPSS

En la Tabla 78, se demuestra que la media de la satisfaccion del cliente antes era de 89.9637
y después de 97.4681, entonces, siendo Kaizen una herramienta de analisis que permite la
mejora continua, se puede establecer que el indice ha mejorado en un 12.57%, ademas, la
desviacién estandar ha disminuido en 6.38885, es decir, en la base de datos después, los
datos se estan acercando a la media. Por otro lado, la asimetria en los datos antes es -0.151
y la curtosis de -1.562, lo cual indica que los datos antes se distribuyen simétricamente hacia
la izquierda y la mayoria de los datos esta por debajo de la media y forman una curva no
muy elevada o achatada que la normal, y en los datos después la asimetria es de -0.650 y la
curtosis de -0.796, lo cual indica que en los datos despueés se distribuyen hacia la izquierda

155



y la mayoria de los datos estan por debajo de la media, ademas forman una curva no muy
elevada o achatada que la normal.

A continuacién se muestran en los graficos 21 y 22, el histograma con curva normal de la
satisfaccion del cliente, para demostrar los valores de la tabla 78.

Gréfico 21: Curva normal de la satisfaccion del cliente antes
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Gréfico 22: Curva normal de la satisfaccion del cliente después
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3.1.2.3. Analisis descriptivo de la dimension desempefio de empleados
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A continuacion se presenta el resumen de procesamiento de datos de la satisfaccion del

cliente.

Tabla 79: Resumen de procesamiento de los datos para desempefio de empleados

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje Porcentaje N Porcentaje
DESEMPENO_DE_EMPLE
ADOS_EN_PRODUCTO_R 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%
ECHAZADO_ANTES
DESEMPENO_DE_EMPLE
ADOS_EN_PRODUCTO_R 27 100,0% 0 0,0% 27 100,0%
ECHAZADO DESPUES

Fuente: SPSS

De la tabla anterior, se observa que son 27 datos para el antes y después del desempefio de

los empleados, teniendo el 100% de los datos procesados.

A continuacion se presenta el analisis descriptivo del desempefio de los empleados.

Tabla 80: Analisis descriptivo de la dimension desempefio de empleados

Estadistico | Error estandar

DESEMPENO_DE_EMPLE Media 10,0363 1,81472
ADOS_EN_PRODUCTO_R Mediana 11,1100
ECHAZADO_ANTES Desviacién estandar 9,42958

Asimetria ,151 ,448

Curtosis -1,562 ,872
DESEMPENO_DE_EMPLE Media 2,5319 ,58519
ADOS_EN_PRODUCTO_R Mediana ,0000
ECHAZADO_DESPUES Desviacién estandar 3,04073

Asimetria ,650 448

Curtosis -, 796 872

Fuente: SPSS

En la Tabla 80, se demuestra que la media del desempefio de empleados

en producto

rechazado antes era de 10.0363 y después de 2.5319, entonces, siendo Kaizen una

herramienta de analisis que permite la mejora continua, se puede establecer que el indice ha

mejorado, disminuyendo en mas de 100%, ademas, la desviacién estandar ha disminuido en

6.38885, es decir, en la base de datos después, los datos se estan acercando a la media. Por

otro lado, la asimetria en los datos antes es 0.151 y la curtosis de -1.562, lo cual indica que

los datos antes se distribuyen simétricamente hacia la derecha y la mayoria de los datos esta

por debajo de la media y forman una curva no muy elevada o achatada que la normal, y en
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los datos después la asimetria es de 0.650 y la curtosis de -0.796, lo cual indica que en los
datos después se distribuyen hacia la derecha y la mayoria de los datos estan por debajo de
la media, ademé&s forman una curva no muy elevada o achatada que la normal.

A continuacion se muestran en los graficos 23 y 24, el histograma con curva normal del
desempefio de empleados en producto rechazado, para demostrar los valores de la tabla 80.

Gréfico 23: Curva normal del desempefio de empleados en producto rechazado antes
DESEMPENO_DE_EMPLEADOS_EN_PRODUCTO_RECH

129

10

Frecuencia

1 <
g N

0

oo 5,00 10,00 13,00 20,00 25,00 30,00

Fuente: SPSS

Gréfico 24: Curva normal del desempefio de empleados en producto rechazado después
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3.2. Analisis comparativo
A continuacion, se mostraran los graficos de columnas de la situacion antes (en color azul)
y la situacion después (en color anaranjado) de la variable independiente Kaizen y sus
dimensiones: mantenimiento preventivo, agregacion de valor y tiempo estandar; y de la
variable dependiente Calidad del proceso y sus dimensiones: calidad del producto,
satisfaccion del cliente y desempefio de empleados.
3.2.1. Analisis comparativo de la variable independiente Kaizen
A continuacion se presenta el analisis comparativo de Kaizen.

Gréfico 25: Comparacion antes y después de metodologia Kaizen

Kaizen
95.00%
85.00%

75.00%

65.00%
55.00%
45.00%
35.00%
25.00%
15.00%

5.00%

=00% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

m ANALISIS KAIZEN ANTES ~ m ANALISIS KAIZEN DESPUES

Fuente: Elaboracion propia
Del grafico 25, se puede observar que la aplicacion de la metodologia Kaizen después se
increment6 en un 57.4% a lo que era en la situacion inicial, esto se debe a la constante
gjecucion de mantenimientos preventivos y la agregacion de valor.

3.2.1.1. Analisis comparativo de la dimension mantenimiento preventivo
A continuacion se presenta el analisis comparativo del mantenimiento preventivo.
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Graéfico 26: Comparacion antes y después del mantenimiento preventivo
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Del grafico 26, se puede observar que la aplicacién del mantenimiento preventivo después,

es constante a comparacion de la situacion antes, de 40.74% a 100%, mejorando en un 145%.

3.2.1.2. Analisis comparativo de la dimensidn agregacion de valor

A continuacion se presenta el analisis comparativo de la agregacion de valor.
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Gréfico 27: Comparacidn antes y después de la agregacion de valor
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Del gréafico 27, se puede observar que la agregacion de valor se incrementd en un 8.28% en
la situacion después, esto es debido al eliminar actividades que no agregaban valor, la mejora
fue de 73.02% a 79.07%
3.2.1.3. Analisis comparativo de la dimension tiempo estandar
A continuacion se presenta el analisis comparativo del tiempo estandar.

Gréfico 28: Comparacion de antes y después del tiempo estandar
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Del grafico 28, se puede observar que el tiempo estandar de la situacion después se reduce
en un 5.71% de la situacion actual, representando unos 18.05 en promedio, con una
reduccién en promedio de 346.43 min a 326.64 min.
3.2.2. Analisis comparativo de la variable dependiente calidad del proceso
A continuacion se presenta el analisis comparativo de la calidad del proceso.
Grafico 29: Comparacion de antes y después de la calidad del proceso
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Del grafico 29, se puede observar que la calidad del proceso en la situacion después se
incrementd en un 12.1% a la situacion antes, esto es debido a que se mejoro la calidad del
producto e incrementd la satisfaccion del cliente.

3.2.2.1. Analisis comparativo de la dimension calidad del producto

A continuacion se presenta el analisis comparativo de la calidad del producto.

Gréfico 30: Comparacion de antes y después de la calidad del producto
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Fuente: Elaboracién propia

Del grafico 30, se puede observar que la calidad del producto en la situacion después se
incremento en un 13% a la situacién antes, esto es debido a que existen mas muestras que
cumplen con las especificaciones técnicas del reencauche, la mejora es en promedio de
87.47% a 97.24%
3.2.2.2. Andlisis comparativo de la dimension satisfaccion del cliente
A continuacion se presenta el analisis comparativo de la satisfaccion del cliente.

Gréfico 31: Comparacion de antes y después de la satisfaccion del cliente.

Satisfaccion del cliente
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Del gréafico 31, se puede observar que la satisfaccion del cliente de la situacion después se

incrementd en un 12.57% a la situacion de antes. Esto es debido a que se estan cumpliendo

con las exigencias del cliente.

3.2.2.3. Analisis comparativo de la dimension desempefio de empleados

A continuacion se presenta el analisis comparativo del desempefio de los empleados.
Gréfico 32: Comparacion de antes y después del desempefio de los empleados

Desemperio de empleados en cantidad rechazada
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Fuente: Elaboracion propia
Del grafico 32, se puede observar que el producto rechazado de la situacién después se redujo
en mas de 100% a la situacién de antes. Esto es debido a que se incrementaron los indices
de satisfaccion del cliente.
3.3. Analisis inferencial
En este apartado, se mostraran las pruebas de hipdtesis general y especificas como Ho que
significa hipotesis nula y Ha conocida como hip6tesis alternativa.
3.3.1. Analisis inferencial de la hipdtesis general.
El anélisis de la hipotesis general de la presente investigacion es el siguiente:
Ha: La aplicacion de Kaizen mejora la calidad del proceso de reencauche en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017,
Para realizar la contrastacion de la hipétesis general, se procede a determinar si la serie de
datos tiene un comportamiento paramétrico. Debido a que se tiene 27 datos, muestra menor
a 30, se utilizara el estadigrafo Shapiro Wilk.
Para ello, se aplicara la siguiente regla de decision:
- Si pvalor < 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

- Si pvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 81: Prueba de normalidad de la calidad del proceso con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.

CALIDAD_DEL_PROCESO

,924 27 ,060
_ANTES
CALIDAD_DEL_PROCESO

,897 27 ,012
_DESPUES

Fuente: SPSS
De la tabla 81, se puede observar que el pvaior de la calidad del proceso antes y después es de

0.050 y 0.012 respectivamente, en la primera sig. se tiene un valor mayor a 0.05, obteniendo
datos paramétricos y en la segunda sig. se obtiene un valor de 0.012, valor menor a 0.05,
obteniendo datos no paramétricos. Por lo tanto se utilizara la prueba de Wilcoxon para la
contrastacion de hipotesis.
3.3.1.1. Contrastacion de la hipotesis general
- Ho: La aplicacion de Kaizen no mejora la calidad del proceso de reencauche en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres, 2017.
- Ha: La aplicacion de Kaizen mejora la calidad del proceso de reencauche en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres, 2017.
Con ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- Ho: Cproca > Cprocg

- Ha: Cproca < Cprocg
Donde:
Cproca: Calidad del proceso antes

Cprocq: Calidad del proceso después

Tabla 82: Comparacion de medias de calidad del proceso antes y después con

Wilcoxon
Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo

CALIDAD_DEL_PROCESO

27 88,7181 7,62884 76,67 100,00
_ANTES
CALIDAD_DEL_PROCESO

27 97,3552 2,03718 92,50 100,00
~DESPUES

Fuente: SPSS
En la tabla 82, qued6 demostrado que la media de la calidad del proceso antes (88.7181) es
menor que la media de la calidad del proceso después (97.3552), por lo tanto no se cumple
Ho: Cproca > Cprocg, en tal razdn se rechaza la hip6tesis nula de que la aplicacién de Kaizen
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no mejora la calidad del proceso de reencauche en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L.,
San Martin de Porres, 2017; y se acepta la hipotesis alterna de que la aplicacion de Kaizen
mejora la calidad del proceso de reencauche en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L.,
San Martin de Porres, 2017.

A fin de confirmar que el analisis anterior es correcto, se procedera al analisis mediante el
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a la calidad
del proceso de ambas situaciones.

Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 83: Estadistica de prueba Wilcoxon para calidad del proceso

CALIDAD_DEL
_PROCESO_D
ESPUES -
CALIDAD_DEL
_PROCESO_A
NTES

4 -3,975°

Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con

signo

Fuente: SPSS

De la tabla 83, se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado a
la calidad del proceso antes y después es de 0.000, por lo cual es menor a 0.05 y se rechaza
la hipotesis nula, aceptando la hipotesis alterna de que la aplicacion de Kaizen mejora la
calidad del proceso de reencauche en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin
de Porres, 2017.

De acuerdo a la tabla 82 mostrada anteriormente se establece que la calidad del proceso
mejora de 88.72% a 97.36%, habiendo un incremento de 8.64, que en valor porcentual es de
12.7%. Dicha mejora coincide con Paredes, Eduardo (2013) en su tesis: “Adaptacion de
modelos Kanban, Kaizen y 5’s en la empresa de caucho Miguel Garcia” donde a través de
la aplicacién de Kaizen se redujo el incumplimiento de la calidad del proceso de 100% a
86%, evidenciando que Kaizen si logré mejorarla. Ademas, de acuerdo a lo mencionado por
Graban y Swartz (2012) en su libro “Kaizen en sanidad: ;Coémo comprometer al personal

sanitario en la mejora continua sostenible?”” de que la mejora se nota cuando hay evidencias
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de que las cosas se hacen mejor en todas las dimensiones del proceso como la calidad,
productividad; de modo que Kaizen busca mucho mas que cambio, busca mejora y
aprendizaje. (p.6)

3.3.2. Analisis inferencial de la hipdtesis especifica 1

El anélisis de la hipotesis especifica 1 de la presente investigacion es el siguiente:

Ha: La aplicacion de Kaizen mejora la calidad del producto en la empresa Reencauchadora
Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017.

Para realizar la contrastacion de la hipdtesis especifica, se procede a determinar si la serie
de datos tiene un comportamiento paramétrico. Debido a que se tiene 27 datos, muestra
menor a 30, se utilizarg el estadigrafo Shapiro Wilk.

Para ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pvalor < 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

- Si pvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 84: Prueba de normalidad de la calidad del producto con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.

CALIDAD_DEL_PRODUCT

,870 27 ,003
O_ANTES
CALIDAD_DEL_PRODUCT

73 27 ,000
O _DESPUES

Fuente: SPSS
De la tabla 84, se puede observar que el pvaior de la calidad del producto antes y después es

de 0.003 y 0.000 respectivamente, en ambas sig. se obtienen valores menores a 0.05,
obteniendo datos no paramétricos. Por lo tanto se utilizara la prueba de Wilcoxon para la
contrastacion de hipotesis.
3.3.2.1. Contrastacion de hipotesis especifica 1
- Ho: La aplicacion de Kaizen no mejora la calidad del producto en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres, 2017.
- Ha: La aplicacién de Kaizen mejora la calidad del producto en la empresa Reencauchadora
Beto S.R.L., San Martin de Porres, 2017.
Con ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- Ho: Cproda > Cprodg

- Ha: Cproda < Cprodg
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Donde:
Cproda; Calidad del producto antes
Cprodg: Calidad del producto después

Tabla 85: Comparacion de medias de calidad del producto antes y después con

Wilcoxon
Desviacion
N Media estandar Minimo Méaximo

CALIDAD_DEL_PRODUCT

27 86,0541 12,38450 64,29 100,00
O_ANTES
CALIDAD_DEL_PRODUCT

27 96,9933 3,31619 90,00 100,00
O DESPUES

Fuente: SPSS

En la tabla 85, qued6 demostrado que la media de la calidad del producto antes (86.0541) es
menor que la media de la calidad del producto después (96.9933), por lo tanto no se cumple
Ho: Cproda > Cprodg, en tal razon se rechaza la hipotesis nula de que la aplicacion de Kaizen
no mejora la calidad del producto en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin
de Porres, 2017; y se acepta la hipotesis alterna de que la aplicacién de Kaizen mejora la
calidad del producto en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres,
2017.

A fin de confirmar que el andlisis anterior es correcto, se procederd al analisis mediante el
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a la calidad
del proceso de ambas situaciones.

Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 86: Estadistica de prueba Wilcoxon para calidad del producto

CALIDAD_DEL
_PRODUCTO_
DESPUES -
CALIDAD_DEL
_PRODUCTO_
ANTES

4 -3,426°

Sig. asintotica (bilateral) ,001

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con

signo

Fuente: SPSS
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De la tabla 86, se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado a
la calidad del proceso antes y después es de 0.001, por lo cual es menor a 0.05 y se rechaza
la hipotesis nula, aceptando la hipotesis alterna de que la aplicacion de Kaizen mejora la
calidad del producto en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres,
2017.

De acuerdo a la tabla 85 mostrada anteriormente se establece que la calidad del producto
mejora de 86.05% a 96.99%, habiendo un incremento de 10.94, que en valor porcentual es
de 13%. Dicha mejora coincide con Tay, Carlos (2012) en su tesis: “Disefio y aplicacion de
un sistema de calidad para el proceso de fabricacion de valvulas termoplasticas” donde a
través de la aplicacion de la mejora continua, se logra cumplir con las exigencias técnicas,
esto provoca que se encuentre un 0.21% de valvulas rechazadas cuando el maximo es de
0.6%, evidenciando que Kaizen si logré mejorarla. Ademas, de acuerdo a lo mencionado por
Westgard (2014) en su libro “Sistemas de gestion de la calidad” de que para que el producto
final sea de calidad, primero se debe tener conformidad en la calidad del proceso, con los
cumplimientos de las guias técnicas del proceso productivo. (p.67)

3.3.3. Analisis inferencial de la hipétesis especifica 2

El anélisis de la hipotesis especifica 2 de la presente investigacion es el siguiente:

Ha: La aplicacion de Kaizen incrementa la satisfaccion del cliente en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017.

Para realizar la contrastacion de la hipdtesis especifica, se procede a determinar si la serie
de datos tiene un comportamiento paramétrico. Debido a que se tiene 27 datos, muestra
menor a 30, se utilizarg el estadigrafo Shapiro Wilk.

Para ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pvalor < 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento N0 parametrico

- Si pvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 87: Prueba de normalidad de la satisfaccion del cliente con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.

SATISFACCION_DEL_CLIE

,847 27 ,001
NTE_ANTES
SATISFACCION_DEL_CLIE

,752 27 ,000
NTE_DESPUES

Fuente: SPSS
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De la tabla 87, se puede observar que el pvaior de la calidad del producto antes y después es
de 0.001 y 0.000 respectivamente, en ambas sig. se obtienen valores menores a 0.05,
obteniendo datos no paramétricos. Por lo tanto se utilizara la prueba de Wilcoxon para la
contrastacion de hipotesis.
3.3.3.1. Contrastacion de hipdtesis especifica 2
- Ho: La aplicacion de Kaizen no incrementa la satisfaccion del cliente en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres, 2017.
- Ha: La aplicacion de Kaizen incrementa la satisfaccion del cliente en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres, 2017.
Con ello, se aplicaré la siguiente regla de decision:

- Ho: Sclienta > Sclientq

- Ha: Sclienta < Sclientq
Donde:
Sclienta: Satisfaccion del cliente antes

Sclientq: Satisfaccion del cliente después

Tabla 88: Comparacion de medias de satisfaccion del cliente de antes y después

con Wilcoxon
Desviacién
N Media estandar Minimo Maximo

SATISFACCION_DEL_CLIE

27 89,9637 9,42958 73,33 100,00
NTE_ANTES
SATISFACCION_DEL_CLIE

27 97,4681 3,04073 90,00 100,00
NTE DESPUES

Fuente: SPSS
En la tabla 88, qued6 demostrado que la media de la satisfaccion del cliente antes (89.9637)
es menor que la media de la calidad del producto después (97.4681), por lo tanto no se
cumple Ho: Sclienta > Sclientg, en tal razon se rechaza la hipétesis nula de que la aplicacion
de Kaizen no incrementa la satisfaccion del cliente en la empresa Reencauchadora Beto
S.R.L., San Martin de Porres, 2017; y se acepta la hipotesis alterna de que la aplicacién de
Kaizen incrementa la satisfaccion del cliente en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L.,
San Martin de Porres, 2017.
A fin de confirmar que el andlisis anterior es correcto, se procederd al analisis mediante el
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a la calidad
del proceso de ambas situaciones.
Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:
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- Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 89: Estadistica de prueba Wilcoxon para calidad del producto

SATISFACCIO
N_DEL_CLIEN
TE_DESPUES -
SATISFACCIO
N_DEL_CLIEN
TE _ANTES

Z -3,398°
Sig. asintotica (bilateral) ,001

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con
signo

Fuente: SPSS

De la tabla 89, se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado a
la calidad del proceso antes y después es de 0.001, por lo cual es menor a 0.05 y se rechaza
la hip6tesis nula, aceptando la hipo6tesis alterna de que la aplicacion de Kaizen incrementa
la satisfaccion del cliente en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres,
2017.

De acuerdo a la tabla 88 mostrada anteriormente se establece que la satisfaccién del cliente
mejora de 89.96% a 97.47%, habiendo un incremento de 7.51, que en valor porcentual es de
12.57%. Dicha mejora coincide con Alarcon, Cristina y Paredes, Francisco (2015) en su
tesis: “Mejora continua del proceso de venta del producto FASTBOY para el segmento
masivo en el centro integrado de servicios Cotocollao (Quito) de laCNT E.P.” donde a través
de la aplicacién de Kaizen se redujo el rechazo de las ventas en un 3%, evidenciando que
Kaizen si logré mejorarla. Ademas, de acuerdo a lo mencionado por Tschohl (2008) en su
libro “Servicio al cliente” de que la calidad del producto toma en cuenta lograr buenos
indicadores de satisfaccion de los cliente. (p.14)

3.3.4. Analisis inferencial de la hipétesis especifica 3

El anélisis de la hipotesis especifica 3 de la presente investigacion es el siguiente:
Ha: La aplicacion de Kaizen mejora el desempefio de empleados en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017,
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Para realizar la contrastacion de la hipdtesis especifica, se procede a determinar si la serie
de datos tiene un comportamiento parameétrico. Debido a que se tiene 27 datos, muestra
menor a 30, se utilizarg el estadigrafo Shapiro Wilk.

Para ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pvalor < 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

- Si pvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 90: Prueba de normalidad del desempefio de empleados con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk

Estadistico Gl Sig.

DESEMPENO_DE_EMPLE
ADOS_EN_PRODUCTO_R 847 27 ,001
ECHAZADO_ANTES

DESEMPENO_DE_EMPLE
ADOS_EN_PRODUCTO_R 752 27 ,000
ECHAZADO DESPUES

Fuente: SPSS
De la tabla 90, se puede observar que el pvaior de la calidad del producto antes y después es

de 0.001 y 0.000 respectivamente, en ambas sig. se obtienen valores menores a 0.05,
obteniendo datos no paramétricos. Por lo tanto se utilizara la prueba de Wilcoxon para la
contrastacion de hipdtesis.
3.3.4.1. Contrastacion de hipétesis especifica 3
- Ho: La aplicacién de Kaizen no mejora el desempefio de empleados en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres, 2017.
- Ha: La aplicacion de Kaizen mejora el desempefio de empleados en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres, 2017.
Con ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- Ho: Dempa < Dempg

- Ha: Dempa > Dempg
Donde:
Dempa.: Desempefio de empleados en producto rechazado antes

Dempq: Desempefio de empleados en producto rechazado después
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Tabla 91: Comparacion de medias del antes y después del desempefio de
empleados con Wilcoxon

ECHAZADO DESPUES

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
DESEMPENO_DE_EMPLE
ADOS_EN_PRODUCTO_R 27 10,0363 9,42958 ,00 26,67
ECHAZADO_ANTES
DESEMPENO_DE_EMPLE
ADOS_EN_PRODUCTO_R 27 2,5319 3,04073 ,00 10,00

Fuente: SPSS

En la tabla 91, quedé demostrado que la media del desempefio de empleados en producto

rechazado antes (10.0363) es mayor que la media del desempefio de empleados en producto

rechazado después (2.5319), por lo tanto no se cumple Ho: Dempa < Dempg, en tal razon se

rechaza la hipdtesis nula de que la aplicacion de Kaizen no mejora el desempefio de

empleados en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres, 2017; y se

acepta la hipoétesis alterna de que la aplicacion de Kaizen mejora el desempefio de empleados

en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres, 2017.

A fin de confirmar que el analisis anterior es correcto, se procedera al analisis mediante el

pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a la calidad

del proceso de ambas situaciones.

Por lo cual se aplicara la siguiente regla de decision:

- Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

- Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 92: Estadistica de prueba Wilcoxon para desempefio de empleados

DESEMPENO_DE_
EMPLEADOS_EN_P
RODUCTO_RECHA
ZADO_DESPUES -
DESEMPENO_DE_
EMPLEADOS_EN_P

RODUCTO_RECHA

ZADO ANTES
z -3,398°
Sig. asintotica (bilateral) ,001

Fuente: SPSS
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De la tabla 92, se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado a
la calidad del proceso antes y después es de 0.001, por lo cual es menor a 0.05 y se rechaza
la hipotesis nula, aceptando la hipotesis alterna de que la aplicacion de Kaizen mejora el
desempefio de empleados en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L., San Martin de Porres,
2017.

De acuerdo a la tabla 91 mostrada anteriormente se establece que el desempefio de
empleados en base al producto rechazado se reduce de 10.04% a 2.53%, habiendo una
reduccion de 6.39, que en valor porcentual es mas de 100%. Dicha mejora coincide con
Valencia, Raul (2012) en su tesis: “Implementacién de un sistema de calidad en una pyme
de confeccidn de ropa industrial en el Perd” donde al operar un sistema de calidad, se tienen
metas de no conformidades no menores al 5%. Ademas, de acuerdo a lo mencionado por
Fernandez (2010) en su libro “La mejora de la productividad en la pequefia y mediana
empresa” de que involucrar al personal es clave para que la organizacion tenga buenos

estandares de calidad, incrementando las aceptaciones de los clientes. (p.14)
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IV.CONCLUSIONES
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4.1. Conclusién general

Se determino que la aplicacion de Kaizen mejora la calidad del proceso de reencauche de la
empresa Reencauchadora Beto S.R.L., dado que los resultados estadisticos, analizados con
SPSS con una muestra menor a 30 de antes y después de la aplicacion de Kaizen, mostraron
que la media de la calidad del proceso antes era de 88.72% Yy después es de 97.36%; esto
significa que se incrementd en 8.6371, que en valor porcentual representa un 12.1%.
Ademas, el valor de la significancia obtenido a través del estadigrafo de Wilcoxon es de

0.000, valor que acepta la hipotesis alterna.
4.2. Conclusiones especificas

Se demostré que la aplicacion de Kaizen mejora la calidad del producto de la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L., dado que los resultados estadisticos, analizados con SPSS con
una muestra menor a 30 de antes y después de la aplicacion de Kaizen, mostraron que la
media de la calidad del producto antes era de 86.05% Yy después es de 96.99%; esto significa
que se incrementd en 10.94, que en valor porcentual representa un 13%. Ademas, el valor
de la significancia obtenido a través del estadigrafo de Wilcoxon es de 0.001, valor que

acepta la hipotesis alterna.

Se demostré que la aplicacion de Kaizen mejora la satisfaccion del cliente de la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L., dado que los resultados estadisticos, analizados con SPSS con
una muestra menor a 30 de antes y después de la aplicacion de Kaizen, mostraron que la
media de la satisfaccion del cliente antes era de 89.96% y después es de 97.47%; esto
significa que se incremento en 7.51, que en valor porcentual representa un 12.57%. Ademas,
el valor de la significancia obtenido a traves del estadigrafo de Wilcoxon es de 0.001, valor

gue acepta la hipdtesis alterna.

Se determind que la aplicacion de Kaizen mejora el desempefio de los empleados en producto
rechazado de la empresa Reencauchadora Beto S.R.L., dado que los resultados estadisticos,
analizados con SPSS con una muestra menor a 30 de antes y después de la aplicacion de
Kaizen, mostraron que la media del desempefio de empleados antes era de 10.04% y después
es de 2.53%; esto significa que se ha reducido en 6.39, que en valor porcentual representa
mas del 100%. Ademas, el valor de la significancia obtenido a traves del estadigrafo de

Wilcoxon es de 0.001, valor que acepta la hipdtesis alterna.
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A continuacidn, se presentan las recomendaciones del investigador para estudios posteriores

referidos a la aplicacion de Kaizen para mejorar la calidad del proceso de reencauche.

Recomendacién general

A partir de los datos obtenidos en la mejora de la calidad del proceso de reencauche en la
Empresa Reencauchadora Beto S.R.L., a través de la aplicacion de Kaizen, se recomienda
cumplir con el plan de mantenimiento preventivo de manera estricta, de modo que los
equipos no presenten problemas en pleno proceso; ademas se recomienda seguir estudiando

los tiempos del proceso con la finalidad de seguir aplicando la mejora continua.

Recomendacién especifica 1
Se recomienda incidir en los cuadros de especificaciones técnicas para los operarios
involucrados con el proceso de reencauche, de modo que el operario conozca las medidas

que cada llanta debe tener para cumplir con los estandares de calidad del proceso.

Recomendacion especifica 2

Se debe conocer mas a fondo las necesidades del cliente para cumplir con su satisfaccion,
por lo que es recomendable realizar reuniones con ellos y hacerles un cuestionario de modo
que se podran conocer aspectos que ellos esperan en las llantas que se reencauchan en
Reencauchadora Beto S.R.L. Con esto, se podra mejorar mas aspectos para mejorar aun mas
los indices de satisfaccion del cliente.

Recomendacién especifica 3

De acuerdo con el cuestionario que se recomienda realizar para el cliente, se conoceran los
aspectos que el cliente esta esperando del producto, de ser el caso, se le debe hacer saber a
los operarios de como influyen esos aspectos en su desempefio como empleados, reduciendo
aun mas los indices de producto rechazado. Haciendo de Reencauchadora Beto S.R.L, una

empresa sostenible gracias a la contribucion de su personal.
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ANEXO 1 Matriz de coherencia

PROBLEMAS | OBJETIVOS HIPOTESIS
GENERALES
¢,Como la aplicacion de | Determinar como la aplicaciéon | La aplicacion de Kaizen

Kaizen mejora la calidad del
proceso de reencauchado en
la empresa Reencauchadora
Beto S.R.L, San Martin de
Porres, 20177?

de Kaizen mejora la calidad
del proceso de reencauchado
en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L,

San Martin de Porres, 2017.

mejora la calidad del proceso
de
empresa
Beto S.R.L, San Martin de
Porres, 2017.

reencauchado en la

Reencauchadora

ESPECIFICOS

¢,Coémo la aplicacion de
Kaizen mejora la calidad del
producto en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L,
San Martin de Porres, 2017?

Determinar como la aplicacion
de Kaizen mejora la calidad
del producto en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L,
San Martin de Porres, 2017.

de

mejora la calidad del producto

La aplicacién Kaizen

en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L,
San Martin de Porres, 2017.

¢,Como la aplicacion de
Kaizen mejora el
cumplimiento de los requisitos
del cliente en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L,
San Martin de Porres, 2017?

Determinar como la aplicacion
de
cumplimiento de los requisitos
del
Reencauchadora Beto S.R.L,
San Martin de Porres, 2017.

Kaizen mejora el

cliente en la empresa

de

mejora el cumplimiento de los

La aplicacion Kaizen
requisitos del cliente en la
empresa  Reencauchadora
Beto S.R.L, San Martin de

Porres, 2017.

¢,Coémo la aplicacion de
Kaizen mejora el desempefio
de los empleados en la
empresa Reencauchadora
Beto S.R.L, San Martin de
Porres, 2017?

Determinar como la aplicacion
de

desempefio de los empleados

Kaizen mejora el

en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L,
San Martin de Porres, 2017.

de

mejora el desempefio de los

La aplicacion Kaizen

empleados en la empresa
Reencauchadora Beto S.R.L,
San Martin de Porres, 2017.

Fuente: Elaboracién propia
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INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
ANEXO 2: Ficha de observacion para medir la dimension mantenimiento
preventivo de la variable Kaizen

PROTOCOLO ANUAL DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA EQUIPO
ENCARGADO DE MANTENIMIENTO CODIGO
TOTAL DE ORDENES/MES ARNO DE APERTURA

MESES

ORDENES EFECTUADAS

ORDENES NO EFECTUADAS

INDICE DEL PROGRAMA

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOV IEMBRE

DICIEMBRE

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 3: Ficha de DAP para medir la dimension mejora continua de la variable Kaizen

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
Operario/Material/Equipo
DiagramaN°® |Hoja N° | Resumen
Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto Operacion O
Transporte :>
Espera D
Actividad Inspeccion D
Almacenamiento v B E To
Método Distancia (m)
Encargado Tiempo (min)
Fecha
Tav
Descripcion de actividades Distancia (m) T(min) O |:> D D v Observaciones Act. Agregan valor Act. Que no agregan valor mxlm
Total

Adaptado de: Introduccion al estudio del trabajo OIT, Kanawaty
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ANEXO 4: Hoja de monitoreo para medir la dimension mejora continua de la variable Kaizen

IREENNcCALF IR i AIDDODoOoR A

=T Y «>
HOJA DE MONITOREO DE TIEMPO ESTANDAR

EMPRESA HOJA N°
GERENTE PROCESO
EVALUADOR FECHA
OPERARIO VALORACION
CRONOMETRAIJE TOLERANCIA

N° OPERACIONES 1 2 3 T.PROM TN=T.PxF.V TS=TNXTOLER.

1

2

3

a

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

TOTAL

Fuente: Adaptacion de Introduccidn al estudio del trabajo OIT, Kanawaty
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ANEXO 5: Ficha de observacion para medir la dimension calidad del producto para la variable calidad del proceso

PROTOCOLO DE CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

ENCARGADO

FECHA

REENCAUCHADORA
BETO

CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

FECHA

TOTAL DE MUESTRAS|

MUESTRAS CORRECTAS

# de muestras que cumplen

total de muestras

x100

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 6: Ficha de observacion para medir la dimension satisfaccion del cliente de la variable calidad del proceso

FICHA DE INDICADOR DE PRODUCTO ACEPTADO

EMPRESA GERENTE REENCAUCHADORA
ENCARGADO! AREA BETO
PROD.ACEPTADOS
MES LLANTAS PRODUCIDAS | LLANTAS ACEPTADAS OBSERVACIONES 100

PROD. PRODUCIDOS

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 7: Ficha de observacion para medir la dimensién desempefio de empleados de la variable calidad del proceso

FICHA DE INDICADOR DE CANTIDAD PRODUCIDA

CANT. PRODUCIDA TOTAL

EMPRESA GERENTE REENCAUCHADORA
ENCARGADO ANO srF7o0
CANT.PRODUCIDA TOTAL — CANT. PROD.ACEPTADA
MES CANTIDAD PRODUCIDA CANTIDAD ACEPTADA x 100

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 8: Cantidad mensual reencauchada de llanta 650x14
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Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 9: Cantidad mensual reencauchada de llanta 750x16
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Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 10: Cantidad mensual reencauchada de 1000x20
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Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 11: Cantidad mensual reencauchada de Ilanta 11x20
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Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 12: Cantidad mensual reencauchada de llanta 12x20
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Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 13: Cantidad mensual reencauchada de llanta 11R22.5
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Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 14: Cantidad mensual reencauchada de llanta 12R22.5
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Fuente:

12R22.5

SEPTIEMBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE

Elaboracién propia

ANEXO 15: Documento de confidencialidad sobre uso de datos

COMPROMISO DE CONFIDENCIALIDAD SOBRE USO DE DATOS REENCAUCHADORA

Datos personales de! estudiante _ BETO
Guilfermg Humbsete Rres  Gonzalgs | BNL: 830487y
Domicilio: Je bo Mac |88
Departamento: L imea | Provincio: JSrma | Distrito: Coma s
Datos de la empreso

[ REENCAUCHADORA BETO S.R.L. - | RUC: 10096323765

1.

En consideracion la empresa.

De acuerdo a lo establecido en la Ley N*29733 del 3 de julio del 2011, de Proteccidn de Datos
Persanales, el estudiante cuyos datos fueron mostrados inicialmente, MANIFIESTA.

Que su condicidn para la etapa de investigacion es ACADEMICA desde la aceptacidn de
gerencia,

. Que durante el desarrollo de su investigacion tendrd acceso a3 la informacién sobre

proveedaores, operaciones llevadas por la empresa, personal y cualquier informacion que
sea de su utilidad, cuyos datos son tratados por la EMPRESA,

. Que tiene conacimiento de la OBUGACION de mantener reservado toda informacién a la

que tenga acceso para el ejercicio de sus funciones ACADEMICAS, asi como el compromiso
de guardarlos, relacionado a |a Proteccion de Datos de Caracter Personal de acuerdo a la
Iey mencionada inicialmente,

. €l estudiante se compromete 3 no revelar informacion alguna de la EMPRESA sin su

aprobacién, cualquier informacidn que haya obtenido durante el desarrollo de su
investigacion es estrictamente de la EMPRESA.

. Que se compromete a respetar los acuerdos mencionados anteriormente, aun hablendo

culminado el praceso de investigacién con la EMPRESA.

. Que conoce |z responsabilidad frente a la EMPRESA y respetando las pautas establecidas

del compromiso de confidencialidad, de presentarse un incumplimiento de fas obligaciones,
se debera resarcir a la EMPRESA las indemnizaciones, sanciones o reclamaciones, como
consecuencia de dicho incumplimiento.

Lima, 27 de septiembre del 2017

Firma del estudiante:

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 16: Documento de aceptacion de proyecto de investigacion.

DOCUMENTO DE ACEPTACION PARA PROYECTO R“"CAUC"ANRA
ACADEMICO BETO

Yo, Remberto Mauro Garcia Vidal.

Reencauchadora Beto S.R.L.

En mi condicion de Duefio y Gerente de Reencauchadora Beto S.R.L, expido la
aprobacién para que el Sr. Guillermo Humberto Rios Gonzales, identificado con
Documento Nacional de Identidad N°48304874 pueda ejercer su labor investigativa en
el desarrollo del proyecto titulado: “Aplicacion de Kaizen para mejorar el proceso de

reencauche en la empresa Reencauchadora Beto S.R.L, San Martin de Porres, 2017”

Lima, 27 de septiembre del 2017

-~ ? -~

W

GARCIA VIDAL REMBERTO MAURO
GERENTE GENERAL

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 17: Portada de charla de concientizacién en Reencauchadora Beto S.R.L.

REENCAUCHADORA
BETO

Kaizen y la calidad del proceso

Expositor: Guillermo Rios Gonzales

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 18: ;/Qué es Kaizen y calidad del proceso?

¢Qué es calidad del
proceso?

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 19: Relacién de Kaizen con la empresa

S Qué relacion guarda la aplicacion de Kaizen en
la actividad economica de la empresa?

Crea una cultura de mejora
continua

Nos da la capacidad de Nos enseiia a realizar
generar un mejor correctamente
servicio nuestras tareas

{ Nos involucra a todos }

Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 20: Beneficiados al aplicar Kaizen

;Quiénes son los beneficiados?
2y

La empresa

Los colaboradores

‘ Los clientes
p Ry

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 21: Herramientas que usa Kaizen

S Qué herramientas usa Kaizen?

Mejora continua

KAl ZEN
& % Mantenimiento preventivo
=

Change for Good

Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 22: La mejora de Kaizen en el proceso de reencauche

SQué va a mejorar Kaizen?

Y

La calidad del proceso de reencauche

Y quée comprende la calidad del proceso?

Desempeno
de
empleados

Calidad
del
producto

Satisfaccion
del cliente

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 23: Prueba de concientizacion desarrollado por personal de la empresa

REENCAUCHADORA

BETO
EVALUACION DE
CONCIENTIZACION DE KAIZEN

Apendos y Nombees: Ihwera Chipa 872.’.’“"
ON.I;_Ti3f4026

Cargo que desempeda; _ Opecodoc

Después de escuchar la sesidn de concentizacidn acerca de Kaizen y Calidad
del proceso, sirvase a marcar ks opaones que considere comespondiente,

1.  Considera que existe una baja calidad ded proceso de reencauche?
sl [ | NO

2. ;Considera que se puede realizar acciones correctivas para mejorar ka
calidad del proceso de reencauchea?
X\ s NO

3. ,Cree que la aplicacidn de Kaizen es importantie para mejorar la cakdad

del preceso?
> | st NO

4, JEstaria dispuesto a colasborar con las tareas necesarias paa b
aplicacidn de Kaizen?

p o

5. iConsidera que €3 necesana una capaciladdn para saber mds de los
tamas de Kaizen y Calidad del procesa?

s [w

GracGas por su panticipacion

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 24: Protocolo de mantenimiento del 06/11/2017 para equipos

REENCAUCHADORA
BETO

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA-001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

EMPRESA REENCAUCHADORABETOS.R.L AREA MANTENIMIENTO
ENCARGADO DE MANTENIMIENTO [JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA FOLIO 20171106
TAREA APLICADA TAREA NOAPLICADA
06/11/2017
EQUIPOS ACTIVIDADES
RASPADORA COMPRESORA [RODILLADORA| AUTOCLAVE
Drenaje delfiltro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 25: Protocolo de mantenimiento del 07/11/2017 para equipos

REENCAUCHADORA
BETO

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOSS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

T NOAPLICADA

20171107

07/11/2017

RASPADORA

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la vélvula antiretorno

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

COMPRESORA |RODILLADORA

AUTOCLAVE

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de vélvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccién y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 26: Protocolo de mantenimiento del 08/11/2017 para equipos

REENCAUCHADORA

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
EMPRESA REENCAUCHADORABETOS.R.L AREA MANTENIMIENTO
ENCARGADO DE MANTENIMIENTO |JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA FOLIO 20171108

TAREA NOAPLICADA

08/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA-001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccidn y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandémetros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 27: Protocolo de mantenimiento del 09/11/2017

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171109

TAREANOAPLICADA

09/11/2017

RASPADORA

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje delfiltro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RODILLADORA (MRN -001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

COMPRESORA [RODILLADORA

AUTOCLAVE

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 28: Protocolo de mantenimiento del 10/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA

FoLIO

20171110

TAREANOAPLICADA

10/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansién

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccién y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccidn de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de manometros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 29: Protocolo de mantenimiento del 11/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA REENCAUCHADORABETOS.R.L AREA MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO | JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA FOLIO 20171111

TP
EQUIPOS ACTIVIDADES Li/t4/2017

RASPADORA | COMPRESORA |RODILLADORA | AUTOCLAVE

Drenaje del filtro de aire

Verificacion de la tension de las correas

Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

Limpieza del compresor

Revision de correas
COMPRESORA (CMA-001)  [Revisi6n de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

RODILLADORA (MRN-001)
Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

AUTOCLAVE (AUT-001)
Inspeccion de valvula de purga

Inspeccidn de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 30: Protocolo de mantenimiento del 13/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA REENCAUCHADORABETOS.R.L AREA MANTENIMIENTO
ENCARGADO DE MANTENIMIENTO |JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA FOLIO 20171113
TAREA APLICADA TAREA NOAPLICADA
13/11/2017
EQUIPOS ACTIVIDADES
RASPADORA COMPRESORA (RODILLADORA | AUTOCLAVE

Drenaje del filtro de aire

Verificacion de la tension de las correas

Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

Limpieza del compresor

Revision de correas
COMPRESORA (CMA-001)  [Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

Revision de rodillos

Revision de lubricacion
RODILLADORA (MRN-001)

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

Limpieza interna de autoclave

Inspeccién y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

AUTOCLAVE (AUT-001)
Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccidn y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 31: Protocolo de mantenimiento del 14/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSELUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171114

TAREA NO APLICADA

14/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA-001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN - 001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccién y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 32: Protocolo de mantenimiento del 15/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSELUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171115

TAREA NO APLICADA

15/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA-001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccidn del cuerpo de presion

Inspeccidn de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccidn de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de manometros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 33: Protocolo de mantenimiento del 16/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSELUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171116

TAREA NOAPLICADA

16/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de manometros de presion

Inspeccidn y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 34: Protocolo de mantenimiento del 17/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

EMPRESA REENCAUCHADORABETOS.R.L AREA MANTENIMIENTO
ENCARGADO DE MANTENIMIENTO [ JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA FOLIO 20171117
TAREA APLICADA TAREANOAPLICADA
17/11/2017
EQUIPOS ACTIVIDADES
RASPADORA COMPRESORA |RODILLADORA | AUTOCLAVE
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccidn del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccidn de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccidn y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 35: Protocolo de mantenimiento del 18/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSELUIS YEPEZ ESPINOZA

FoLIO

20171118

TAREA NOAPLICADA

18/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccidn y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccidn y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 36: Protocolo de mantenimiento del 20/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSELUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171120

TAREA NOAPLICADA

20/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de manometros de presion

Inspeccidn y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 37: Protocolo de mantenimiento del 21/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA

FoLIO

20171121

TAREA NOAPLICADA

21/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA [RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN -001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccidn de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de manometros de presion

Inspeccidn y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 38: Protocolo de mantenimiento del 22/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171122

TAREA NOAPLICADA

22/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 39: Protocolo de mantenimiento del 23/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171123

TAREA NOAPLICADA

23/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN -001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccién del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admisidn de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presién

Inspeccidn y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 40: Protocolo de mantenimiento del 24/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSELUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171124

TAREANOAPLICADA

24/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspecciony/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspecciony/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 41: Protocolo de mantenimiento del 25/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA REENCAUCHADORABETOS AL AREA MANTENIMIENTO

ENCARGADO DEMANTENIMIENTO |J0SE LULS YEPEZ ESPINOZA FOLIO 20171125

e
EQUIPOS ACTIVIDADES S

RASPADORA [ COMPRESORA |RODILLADORA | AUTOCLAVE

Drenaje del filtro de aire

Verificacion de [a tension de las correas

Cambio de cuchillas

RASPADORA (RIPN-001)
Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

Limpieza del compresor

Revision de correas
COMPRESORA (CMA-001) |Revisi6n de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

Revision de rodillos

Revision de lubricacion
RODILLADORA (MRN-001)

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones
AUTOCLAVE (AUT-001)

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admisidn de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revisidn de mandmetros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 42: Protocolo de mantenimiento del 27/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA REENCAUCHADORABETOS.R.L AREA MANTENIMIENTO
ENCARGADO DE MANTENIMIENTO |JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA FOLIO 20171127
TAREA APLICADA TAREA NO APLICADA
27/11/2017
EQUIPOS ACTIVIDADES
RASPADORA | COMPRESORA |RODILLADORA | AUTOCLAVE

Drenaje del filtro de aire

Verificacion de la tension de las correas

Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

Limpieza del compresor

Revision de correas
COMPRESORA (CMA-001) |Revisidn de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

Revision de rodillos

Revision de lubricacion
RODILLADORA (MRN-001)

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccidn del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

AUTOCLAVE (AUT-001)
Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de manometros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 43: Protocolo de mantenimiento del 28/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA REENCAUCHADORABETOS.R.L AREA MANTENIMIENTO
ENCARGADO DE MANTENIMIENTO |JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA FOLIO 20171128
TAREA APLICADA TAREANOAPLICADA
28/11/2017
EQUIPOS ACTIVIDADES
RASPADORA COMPRESORA (RODILLADORA | AUTOCLAVE

Drenaje del filtro de aire

Verificacion de la tension de las correas

Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

Limpieza del compresor

Revision de correas
COMPRESORA (CMA-001)  |Revisidn de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

RODILLADORA (MRN-001)
Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

Limpieza interna de autoclave

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccién y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones
AUTOCLAVE (AUT-001)

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccidn y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.

222



ANEXO 44: Protocolo de mantenimiento del 29/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA REENCAUCHADORABETOS.R.L AREA MANTENIMIENTO
ENCARGADO DEMANTENIMIENTO {J0SE LUIS YEPEZ ESPINOZA FoLIO 20171129
TAREA APLICADA TAREA NOAPLICADA
29/11/2017
EQUIPOS ACTIVIDADES
RASPADORA | COMPRESORA |RODILLADORA| AUTOCLAVE

Drenaje delfiltro de aire

Verificacion de la tension de las correas

Cambio de cuchillas

RASPADORA (RIPN-001)
Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

Limpieza del compresor

Revision de correas

COMPRESORA (CMA-001)  |Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

RODILLADORA (MRN-001)
Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

Limpieza interna de autoclave

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones
AUTOCLAVE (AUT-001)

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccidn y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 45: Protocolo de mantenimiento del 30/11/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSELUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171130

TAREA NOAPLICADA

30/11/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA [RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de manometros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 46: Protocolo de mantenimiento del 01/12/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171201

TAREA NOAPLICADA

01/12/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 47: Protocolo de mantenimiento del 02/12/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA REENCAUCHADORABETOS AL AREA MANTENIMIENTO

ENCARGADO DEMANTENIMIENTO [J0SE LULS YEPEZ ESPINOZA FOLIO 20171202

e
EQUIPOS ACTIVIDADES Bl 7

RASPADORA [ COMPRESORA |RODILLADORA | AUTOCLAVE

Drenaje del filtro de aire

Verificacion de la tension de las correas

Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

Limpieza del compresor

Revision de correas
COMPRESORA (CMA-001)  (Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

RODILLADORA (MRN-001)
Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

Limpieza interna de autoclave

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones
AUTOCLAVE (AUT-001)

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccidn y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 48: Protocolo de mantenimiento del 04/12/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA REENCAUCHADORABETOS.R.L AREA MANTENIMIENTO
ENCARGADO DEMANTENIMIENTO {J0SE LUIS YEPEZ ESPINOZA FoLIO 20171204
TAREA APLICADA TAREA NOAPLICADA
04/12/2017
EQUIPOS ACTIVIDADES
RASPADORA | COMPRESORA |RODILLADORA| AUTOCLAVE

Drenaje del filtro de aire

Verificacion de la tension de las correas

Cambio de cuchillas

RASPADORA (RIPN-001)
Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

Limpieza del compresor

Revision de correas

COMPRESORA (CMA-001)  |Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

RODILLADORA (MRN-001)
Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

Limpieza interna de autoclave

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccidn y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones
AUTOCLAVE (AUT-001)

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccidn y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccidn y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 49: Protocolo de mantenimiento del 05/12/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOS.R.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171205

TAREA NOAPLICADA

05/12/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansion

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccion y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccion de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccion y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de mandmetros de presion

Inspeccion y/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.

228



ANEXO 50: Protocolo de mantenimiento del 06/12/2017 para equipos

PROTOCOLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EMPRESA

REENCAUCHADORABETOSR.L

AREA

MANTENIMIENTO

ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

JOSE LUIS YEPEZ ESPINOZA

FOLIO

20171206

TAREANOAPLICADA

06/12/2017

TAREA APLICADA
EQUIPOS ACTIVIDADES
Drenaje del filtro de aire
Verificacion de la tension de las correas
Cambio de cuchillas
RASPADORA (RIPN-001)

Comprobacion del nivel

Limpieza de las guias

Mantenimiento del mandril de expansidn

COMPRESORA (CMA -001)

Limpieza del compresor

Revision de correas

Revision de pernos

Mantenimiento eléctrico

Revision de la valvula antiretorno

RASPADORA

COMPRESORA (RODILLADORA

AUTOCLAVE

RODILLADORA (MRN-001)

Revision de rodillos

Revision de lubricacion

Revision de muelles

Revision del motor eléctrico

AUTOCLAVE (AUT-001)

Limpieza interna de autoclave

Inspeccion y/o cambiode mangueras de vapor

Inspeccién y/o cambiode mangueras de aire

Inspeccion del cuerpo de presion

Inspeccion de escapes de vapor

Inspeccidn de escapes de vapor en uniones

Inspeccion de valvula de purga

Inspeccion de valvula principal de admision de vapor

Inspeccién y/o cambio de rodamientos de motor

Revision de conexiones eléctricas

Revision de manometros de presion

Inspecciény/o cambios de faja

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 51: Factura de venta

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 52: Factura de compra de material en Laminados S.A.C

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.
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ANEXO 53: Factura de compra de material en Andina Caucho S.A.C.

Fuente: Reencauchadora Beto S.R.L.

ANEXO 54: Base de datos en SPSS de la variable independiente

BASE DE DATOS VARIAEBLE INDEPENDIENTE.sav [Conjunto_de:_|

Editar

wer

Transformar Analizar

Marketing directo

Graficos

Utilidades

Yentana

Ayuda

H =

e

m = [ &8

= S2

ANALISIS K| ANALISIS K| MANTEMIMIE MANTEMNIMIE AGREGACIO|[AGREGACIO| TEMPO_ES| TEMPO_ES
AIZEN_ANTE|AIZEN_DESFE MTO_PREVE NTO_PREVE MN_DE_WVALO|N_DE_VALO| TANDAR_AN| TANDAR_DE
s UES NTIVO_ A | NTIVO R_ANTES |R_DESPUES TES SPUES
1 61.80 88.82 50,00 99 99 73.59 7763 344 78 326,73
2 49 23 80,22 25.00 100,00 73.46 78.43 345,93 325,02
3 61.77 89.52 50.00 100,00 73.53 79.04 346,85 326,94
4 74,50 89.88 75,00 100,00 73.99 79.75 345 54 329,09
5 49 34 89,31 25,00 100,00 73.68 78,61 344 45 326,88
6 36.89 88,81 .00 100,00 73.78 77.62 343,18 327,53
7 74,32 89.26 75.00 100,00 73.63 78.52 347.79 326.54
8 62 21 89.51 50,00 100,00 74.42 79.01 344 12 328,33
9 49 34 89 44 25.00 100,00 73.67 78.88 345 65 327.74
10 61.33 8917 50,00 100,00 7265 78.33 347 .54 324 65
1 7417 89.59 75.00 100,00 73.33 7917 346,13 325,34
12 48,56 89.35 25,00 100,00 7211 78.69 346,45 328.26
13 61.73 589,99 50,00 100,00 73.45 79.98 345,23 326,43
14 49,11 89,38 25,00 100,00 73,21 78,76 345,98 325 66
15 61.51 90.05 50.00 100,00 73.02 80.10 347 .32 327 .66
16 73.10 89.73 75.00 100,00 71.20 79.46 346,65 327.63
17 48 55 89.87 25.00 100,00 72.10 79.73 34912 328,53
18 36.73 a0_55 .00 100,00 73.45 81.10 347,63 324 26
19 61.06 89.07 50.00 100,00 7212 78.13 348 22 325,64
20 48, 84 868.22 25.00 100,00 7267 76 44 346,69 323,11
21 61,55 89,27 50,00 100,00 73.10 78,54 347,11 327.87
— e PRy 4 - e a e
—

| vistn ae aaor | Vista ge varapies |

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 55: Base de datos en SPSS de la variable dependiente

A BASE DE DATOS SPSS VARIABLE DEPENDIENTE. sav [Conjunto_de_|
Archivo Editar Mer Datos Transformar Analizar Marketing directo GCraficos Utilidades Ventana Ayuda

= L, et f : EE S (5
I=N _N= w —w A A F G B Sz i o

= E
H £
3 £
3 &
H £

CALIDAD DECALIDAD DE SATISFACC]|SATISFACCIO DESEMPEFRC | DESEMPERM CcALIDAD DECALIDAD DE
L_PRODUCT| L_PRODUCT|OMN_DEL_CLIM_DEL_CLIEM|_DE_EMPLEA|O_DE_EMPL|L_PROCESOL_PROCESO
O _ANTES |O DESPUES ENTE_A. .. ||[TE_DESPUES| DOS EMN_ .. EADOS ANTES DESFPUES
1 85,71 94 44 76,19 100,00 23.81 .00 80,95 a7.22
2 TO.00 100,00 87.50 100,00 12,50 .00 83,34 100,00
3 B66.67 93.33 B85.71 100.00 14.29 Mo le] B85.71 96.67
E:s F0.00 93 .33 100,00 100,00 .00 .00 90,00 a96_ 16
5 64 29 92 31 100,00 100,00 .00 .00 82 15 96_.88
6 100.00 93.75 T7. 78 100.00 22 22 .00 88.89 92 50
T 100,00 90,00 84 62 95 00 15,38 5,00 92,31 100,00
5] 71,43 100,00 100,00 100,00 Rale] .00 85, T2 93,75
9 100,00 893.75 100,00 93.75 oo 6.25 100,00 100.00
10 100,00 100,00 81.25 100,00 18,75 .00 90.63 a7 22
11 100,00 100,00 93,75 94 44 6.25 5. 56 96.88 a7 .06
12 80.00 94 12 80.00 100.00 20_00 .00 80.00 Q7. 73
13 Tr. 78 100,00 83,33 95 458 16,67 4 55 80,56 100,00
14 Tr.27T 100,00 86,36 100,00 13,64 .00 81,82 100,00
15 100,00 100,00 100,00 100,00 oo .00 100,00 a7 . 37
16 100,00 94 T4 100,00 100,00 .00 .00 100,00 a7. .06
17 80,00 100,00 80,00 94 12 20,00 5.88 80,00 95 00
18 T8.26 100_ 00 T8.26 90_00 21.74 10_00 T8.26 100_ 00
19 TE5.00 100,00 100,00 100,00 Rale] .00 87.50 aQ7. 73
20 100,00 100,00 88.89 95 45 11,11 4. 55 94 45 a7.37
21 a87.50 94 T4 100,00 100,00 oo .00 93 .75 a7 . 37

= — p— - o

—
Wista dedatosJ Wista de variables
Fuente: Elaboracién propia
ANEXO 56: Sombrilla de Kaizen
i (i
} * Orientacion al cliente —* Kamban
* CTC (Control Total de la * Mejoramiento de la
Calidad) calidad
* Robética ~* Justo a tiempo

trabajo

Circulos de CC

* Sistema de sugerencias
- * Automatizacién

* Disciplina en el lugar de

- * MPT (mantenimiento
total productivo)

-* Cero defectos
* Actividades en grupos pequenos
* Relaciones cooperativas

trabajadores-administracion

Mejoramiento de la

productividad

* Desarrollo del nuevo producto

Fuente: IMAI, 2013
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ANEXO 57: Especificaciones técnicas de llantas

TIPO DE LLANTAS ANCHO DE BASE (MM) PERIMETRO (M) APROX.

6.00 - 14 ]
6.00 - 15

6.00 - 16 230

6.50 - 16 2.40

7.00 - 15 2.20

7.00 - 16 150 233

7.50 - 16 160 247
170

8.25-16 A8 2.50

10-20 202 316

11 -20 220 326
225

12-20 230 339
235

S 258 343
2 -20 HRL 288

205/80R22.5 254 123

315/80R22.5 260 331
300

IB5I65R22.5 3% 325

Fuente: MEGABANDA
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ANEXO 58: Validacion de instrumentos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLESO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE KAIZEN

I N° DIMENSIONES / items Pertinencia' [Relevancia® | Claridad” Sugerencias
! DIMENSION 1 Mantenimiento preventivo Si No | Si ' No Si No
1 Programa de mantenimiento preventivo |
ordenes de mant. prev. efectuadas | 1
total de ordenos o8 — > —
DIMENSION 2 Mejora continua Si No Si | No | Si | No |
2 | Agregacion de valor ‘ '
o
Tiempos que agregan valor %400 20 >
¥ Tiempo total
3 | Tiempo estdndar ¥
. T.E=T.Nx (1+8) -
T.E = Tiempo estAndar
T.N = Tlempo normal - "
S = Suplementos ‘

Observaciones (precisar si hay suficlencia): S\’f k‘ Y.

Opinién de aplicabllidad:  Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez vllldodo-@ MG: ...l LD ’_ﬂ e s om:.../Q.‘(Q.Q..z’.K.‘é ..............
Especialidad del valmdor-&/"’j ....... £ ‘”é“‘}""*'b ............................................................................

G0 Q... .de1 2018
‘Pertinencia:El item comesponds al concepio tedrico formulado. y
‘Relevancia: E] llom es agropiado para representar al componanie o *
demensién especifica del constnucto N
‘Clarided: Se entende sin dficultad alguna el enunciado del lem, es
CONCISO, axacio y divecto

—

Nota: Suficiencia, se dioe suficencia cuando os items planteadcs Firma del Experto Informante.
son suficienies para med L dmensiin
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJOD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE CALIDAD DEL PROCESO

' N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ [Relevancia® °"""§f Sugerencias

DIMENSION 1 Calidad del producto Si No Si No | Si
'3 | Especificaciones técnicas

# de muestras qQue cumplen especificac. X100

total de muestras / | /

X

== " DIMENSION 2 Requisitos del cliente Si No Si | No | 8I | No

4 | Satisfaccion del cllente
Productos aceptados

Productos producidos X100 / '/ A

DIMENSION 3 Desempefio de empleados Si No Si | No 8 | Neo

5§ Indicador de cantidad producida
Cant. total producida ~ Cant producida aceptados /

Cantidad total producida oo

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 9\ L’ 0‘/5/

Opinién de aplicabllidad: Aplicable [ Aplicable después de ir [ ; No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. DrlMG: ...coeeeseeen.s 3‘3{‘ ........ M genT Xen pge, ... /oyoq}_g/é

Especialidad del validador:........ccccivvrramrmasrnrsssassnnns
of9..c0.0Y....a01 2018

'Pertinencia £l Bem coresponde al concepio tedrico formulado

‘Relevancia: £] lom s apropiado para representar al componenie © .
dimensién especifica del constucto

Claridad: Se entende sin difcultad alguna el enunciado del lem, es

CONCISO, exack y dwecio >

Firma del Experto Informante.

Nota: Suficencia, s& doe suficencia cuando los lems planteados
son suficientos para medr la dmensatn



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADQ DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE KAIZEN
N°® DIMENSIONES / items Pertinencia’ Relevancia® | Claridad” ~ Sugerencias

DIMENSION 1 Mantenimiento preventivo Si No Si No | Si | No
1 Programa de mantenimiento preventivo

ordenes de mant. prev. efectuadas
total de ordenos X100 / / /
DIMENSION 2 Mejora continua Si No Si No | Si | No
2  Agregacion de valor . /V P

Tiempos que agregan valor
¥ Tiempo total

3  Tiempo esténdar

T.€ = Tiompo osthndar ¥ 3 "l

T.N = Tiempo normal /
S = Suplementos I | ) | i |

X100

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Apellidos y nombres del juez valldador, DrIMo BT 3 et —go oD S i | ety [ OB, BT (sl DB LS - OV ¢+ | TR Ot e eSO

Especialidad del valildador:......c..coiiiiiiiimnninciiaiinsnas 1;4‘1{% ........................ ’é@r ........................................................................

l?coﬁlcm 2018

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] J comglr [ No a el ]

'Pertinencia;El Bem comesponde al conceplo tednco formutado.

M El item es apropiado para represontar al componenie o
Gmensiin espocifica del constructo

Claridad: Se entende sin difcultad aiguna ol erunciado del item, es.

CONCIS0, exack y dinecio

Nota: Suficencia, se dioe suficencia cuando jos Rems planteados Firma
son suficienies para medir la dmension




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLE)JO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE CALIDAD DEL PROCESO

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ [Relevancia® | Claridad’ Sugerencias

7 DIMENSION1  Calidad del producto Si No 3] No | S8I | No

'3 | Especificaciones técnicas

# de muestras que cumplen especificac. :
total de muestras %100 / / /

~  DIMENSION 2 Requisitos del cliente Si No Si | No | 8I | No

4 | Satisfaccién del cliente
Productos aceptados

Productos producidos X100 / 4 / /

. - DIMENSION 3 Desempefio de empleados Si No Si Ng‘“_ﬂ No

Indicador de cantidad producida
/ 74

Cant. total producida = Cant. producida -oeptadosx 100 / v
Cantidad total producida

Observaciones (precisar si hay suficlencla):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [] Aplicable después do corregir [ ] No aplicable [ ]

AT....c0...4....001 2018
Pertnencia £l ltem comesponde al conceplo lodnco formulado

Relevancia: El ilam es speopiado para represantar al componenis o

demengidn especifca del constructo =
Clarided: Se entende sn dificultad alguna el enunciado del ilem, es

cCONCisg, axaclo y drecio

Nota: Suficiencia, se dice suficenca cuando los llems plantoados Firma : Informante.
son suficientss para medr la dmensién



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE KAIZEN

N°® DIMENSIONES / items Pertinencia' Relevancia® | Claridad” ~ Bugerencias

DIMENSION 1 Mantenimiento preventivo Si No Si No @ Si  No

1 | Programa de mantenimiento preventivo
ordenes de mant. prev, efoctuadas

total de ordeneos RADO / | / /

DIMENSION 2 Mejora continua Si No Si | No | Si | No

Tiempos que agregan valor

2  Agregacion de valor -
¥ Tlempo total %0

7 1 pd

3 | Tiempo estdndar -

Vi Tienpo stnan TV 7 A /
T.N = Tlempo normal
S = Suplementos e

Observaciones (precisar si hay umcloncu):r! B A A7 ﬂ/ﬂ ‘3 ﬁz/ PP J PP 7l s et 22

V4
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [V{ ;lo de corregir [ ] No aplicable [ ] p
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: J‘ Alng A PRk s B R e A = B 7.7 A
Especialidad del validador:........ / /l/!/ ........ /WQM& ..................................................................................................................
Pertinencia £l lem comasponde al concepio tednco formulado. ”ﬁmw 38.
"Relevancia: £l lem es speopiado para represeniar ol componenie o
dimensin especifica del constnucto

Clardad: Se ensende sn dficullad slguna of onuncado del ilem, es
CONGiLo, axackd y deecio

T A P s
Nota Suficencia. se dion suoenca cuando 08 ltems pianteades Firma aoyépm informante.
son suficentes para medr ka dmensidn




W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE CALIDAD DEL PROCESO

[

N° | DIMENSIONES / items Pertinencia' Relevancia® | Claridad’ Sugerencias
DIMENSION 1 Calidad del producto Si No Si No Si No
'3 | Especificaciones técnicas
# de muestras que cumplen especificac. :
total de muestras X100 / / s
DIMENSION 2 Requisitos del cliente Si No Si No | 8| | No
4 | Satisfaccién del cliente
Productos aceptados ] .
Productos producidos X100 / / /
"DIMENSION 3 Desempefio de empleados Si No Si | No | SI | No
5 |Indicador de cantidad producida = p =
Cant total producida - Cant producida aceptados 100 > 5 /
L Cantidad total producida .

7\

Observaciones (precisar sl hay suficiencia): ‘/(///’////z///ﬁ

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable (;,/ Aplicable después de corregir [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:_..././././(Veffc'o:z..p.mrz...&(mg»/ ONe:.. (L4 58 4.
Especialidad del validador:................. E R s s S e s o

'Pertinencia ] lem cormesponde al concepto tednco formulado.
Relevancia: Bl e as apropiado para represantar al companenie 0
dimensidn sspaciica del constructo
Clarided: Se enende oin dificultad siguna of enurciado del item, es
conciso, exacho y drecto

Nota' Suficiencia, so dice subiGencia cuando los itlerms planteados
son suficanies dara medr la dmensidn

No aplicable [ ]

ﬁ..do/;ldol 2018

Fi del Experto Informante,
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