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RESUMEN

La presente investigacion cuyo titulo es: “Aplicacion del método Kaizen para
mejorar la productividad de una empresa de rectificacion de motores, Villa El
Salvador, 2021” tuvo por objetivo: Determinar como la aplicacion del método Kaizen
mejora la productividad de una empresa de rectificacion de motores, Villa El
Salvador, 2021.

La investigacion se desarrollé mediante el disefio cuasi experimental aplicada
debido a que se determind la mejora mediante la aplicacién del método Kaizen,
siendo explicativa. La poblacién de estudio conforma los servicios atendidos en la
rectificacion de motores durante un periodo de 3 meses en la que se hara la
medicion de los indicadores del pre test y post test de la metodologia Kaizen. La
técnica utilizada fue la observacién y los instrumentos los formatos de recoleccién
de datos. Se concluyé mejorando la productividad de 31.55% con significancia de
0.000 con aceptando la hipotesis del investigador. También la eficiencia mejord en
23.48% con significancia de 0.000 tal que se acepté la hipétesis del investigador.
Finalmente mejora la eficacia en 39.71% con significancia de 0.000 aceptando la
hipotesis del investigador. Se recomendé ahondar en tiempos de servicio y mejorar

los niveles de servicio en el rectificado de motores.

Palabras clave: Kaizen, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

The present research whose title is: "Application of the Kaizen method to improve
the productivity of an engine rectification company, Villa El Salvador, 2021" had the
objective: To determine how the application of the Kaizen method improves the
productivity of a motor rectification company. engines, Villa El Salvador, 2021. The
research was developed through the quasi-experimental design of the applied type
because the improvement was determined through the application of the Kaizen
method, being explanatory. The study population the population is made up of the
services attended in the rectification of engines during a period of 3 months in which
the pre-test and post-test indicators of the Kaizen methodology will be measured.
The technique used was observation and the instruments were the data collection
formats. It is concluded by achieving an improvement in productivity of 31.55% with
a significance level of 0.000, with which the researcher's hypothesis was accepted.
Efficiency also had an improvement was 23.48% with a significance level of 0.000
with which the researcher's hypothesis was accepted. Finally, it improves the
efficiency by 39.71% with a significance level of 0.000, thus accepting the
researcher's hypothesis.

Keywords: Kaizen, productivity, efficiency, effectiveness.
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l. INTRODUCCION

En la actualidad a nivel mundial, debido a los constantes cambios de las empresas
tienen factores decisivos para que las industrias pongan énfasis en incorporar
estrategias de mejora, asi mismo lograr un buen posicionamiento en el mercado y
tener un 6ptimo desempefio laboral. Siendo necesario que se adopten herramientas
de mejora continua como Kaizen, el cual tiene como prioridad evitar las fallas
operativas e incumplimiento de labores que realizan dentro de las empresas para
incrementar la productividad. Por ello, buscan optimizar sus labores dentro de la
empresa y lograr ser eficaces en sus compromisos con los clientes.

La aplicacién del método Kaizen en las empresas es importante, ya que buscar
reducir los costos operativos, evitando derroche de materiales en diversas
empresas del mundo. Asi mismo es sustancial la estandarizacién de los procesos,
el mantenimiento de equipos y la calidad del producto. Es decir el método Kaizen
busca optimizar las labores operativas mejorando los procesos de produccion, del
mismo modo, buscando estandares de la calidad cuyo fin esté orientado a lograr
una mejor productividad en la empresa. (Olivares, Rendén, Hernandez y Kido,
2016).

Segun CAF (Banco de Desarrollo de América Latina), la productividad laboral en
América latina parece estar estancada en comparacion con los paises de Estados
Unidos en el afio 1970 paso de tener un 25% al 27.8% en el afio 2017; en corea del
sur tuvo una productividad laboral de 8.5% al 67.2% en el mismo periodo. (CAF,
2017), es decir que las diversas entidades empresariales en América latina no
cuentan con un sistema de trabajo definido y el personal solo trabaja de manera
empirica, de tal manera que ocasiona situaciones imprevistas de alto riesgo
financiero, mas aun si se trata de empresas industriales donde los insumos o
materiales utilizados tiene un costo elevado que generan un estancamiento de la
productividad.

En el Perq, las oportunidades de mejoras son infinitas, sin embargo, muchas
empresas que han logrado un crecimiento minimo, debido a que presentan

deficiencias operativas por falta de un mejor control operativo y problemas de



planificacion, lo que ocasiona pérdidas econdmicas a las empresas y la baja

productividad del personal.

La empresa Rectificaciones Hermanos Donayre, materia de la presente
investigacion, se dedica a la rectificacion de motores de vehiculos livianos, pesados
y de generadores eléctricos de todas las marcas como, Toyota, Nissan,
Volkswagen, Volvo, Perkins, Fuso, etc. La empresa estéa localizada en el distrito de
Villa el Salvador. Esta posee areas organizadas por tipos de proceso como, por
ejemplo: el lavado, el pintado, rectificado de monoblock, rectificado de ciglefial,
rectificado de culata y control de calidad; el cual cada seccién del &rea de rectificado
de motores tiene un proceso especifico para cada pieza.

Actualmente, la empresa presenta una deficiente productividad del 57.58% en el
area de servicio de rectificado de motores (ver Anexo 11), causada por diversos
aspectos que tienen influencia en el proceso de operaciones, para el diagnoéstico
de las principales causas del problema se opt6 por la utilizacion del método de lluvia
de ideas, la herramienta del diagrama de Ishikawa y el diagrama de andlisis de
Pareto.

Luego de analizar distintos procesos que realiza la empresa, en el anexo N°4 se
puede observar el registro de las 18 causas identificadas relacionadas a la baja
productividad, donde participaron miembros de la empresa de Rectificado de
motores Hermanos Donayre que aportaron para la consolidacién del método de
lluvias de ideas. Asi mismo, se clasifico cada una de las causas mediante el modelo
“6M”: maquina, método, mano de obra, materiales, medicién y medio ambiente; en
la cual fueron analizadas y se probd cada una del modelo de las “6M” verificando
los causales de baja productividad dentro del area de rectificado de motores como
presenta el Anexo N°2 en el diagrama de Ishikawa Posteriormente mediante el
diagrama de Causa — efecto, se realiz6 el diagrama de Pareto donde se verifico
diversas causas de la deficiente productividad, en el cual las nueve primeras causas
representan aproximadamente el 80% del total de la problematica de la
investigacién, en las cuales contribuyeron como prioridad para plantear la mejora
de las causas como podemos observar en el anexo N°5. A continuacion se
mencionan las causas principales que generan baja productividad en la empresa

rectificaciones Hermanos Donayre:



Desperfecto de maquinas, inadecuado orden de equipos, la falta de manual de
calibracion, asi mismo, el trabajador no recibe informacion relevante por parte de la
empresa. Con respecto a los materiales de la empresa, presentan escasez de
repuestos en almacén, un bajo control de calidad, falta de manuales de las
magquinas, los pasadizos son muy estrechos, escases de rotulado en el area de
rectificado de motores. Por otra parte, el trabajador presenta falta de compromiso
con la empresa y la falta de capacitacion. Asi mismo se visualizé parte del area
hdameda, el cual hace un ambiente laboral incomodo.

Actualmente, la empresa manifiesta una deficiencia en la productividad en los
ultimos afios, de tal manera que se realizo la investigacidon del pre test los meses
de marzo, abril, y mayo arrojando como resultado una productividad del 57.58%;
por esta razon se ha aplicado el método Kaizen dado que esta

metodologia utiliza el “Circulo de Deming”: Planear, Hacer, Verificar y Actuar, como
herramienta de mejora continua que contribuyen a aumentar la productividad.

Por las razones expuestas planteamos como problema general:

¢,De qué manera la aplicacion del método Kaizen mejora la productividad de una
empresa de rectificacibn de motores, Villa El Salvador, 2021? Los problemas
especificos definidos son: ¢ De qué manera la aplicacion del método Kaizen mejora
la eficiencia de una empresa de rectificaciébn de motores, Villa El Salvador, 20217
y ¢De qué manera la aplicacion del método Kaizen mejora la eficacia de una
empresa de rectificacion de motores, Villa El Salvador, 20217.

Asi mismo empleamos las siguientes justificaciones:

Justificacidén Practica: Segun (Carrasco, 2019), menciond: Que el estudio efectuado
sera valido para solucionar problemas practicos, pues se resuelve el problema
investigativo (p.119). Se considera que la justificacion practica resuelve
inconvenientes en las labores efectuadas dentro de la empresa rectificaciones
Hermanos Donayre con la finalidad de dar solucién al problema presente.
Justificacion Metodoldgica: Al respecto (Naupas et al., 2018), mencionaron: La
justificacion metodoldgica hizo referencia que el hacer uso de diversas técnicas e

instrumentos de investigacion es valida en otros estudios (p. 221).



En tal sentido la justificacion metodolégica aplica técnicas adecuadas, de tal
manera que su aplicacion a determinada poblacibn cumple con los
procedimientos investigativos y se comprueba mediante ella los supuestos
planteados y el logro de objetivos cuya relevancia es valorativa para nuevos
estudios asociados al tema tratado.

Se plantea como hipétesis general: La aplicacion del método Kaizen mejora la
productividad de una empresa de rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021.
Como hipotesis especificas tenemos los siguientes: La aplicacion del método
Kaizen mejora la eficiencia de una empresa de rectificacion de motores, Villa El
Salvador, 2021 y La aplicacion del método Kaizen mejora la eficacia de una
empresa de rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021

Respecto a los objetivos, se tiene como objetivo general: Determinar como la
aplicacion del método Kaizen mejora la productividad de una empresa de
rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021. Los objetivos especificos los
siguientes: Determinar como la aplicacién del método Kaizen mejora la eficiencia
de una empresa de rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021 y Determinar
como la aplicacién del método Kaizen mejora la eficacia de una empresa de

rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021



ll.  MARCO TEORICO

El capitulo presenta una recopilacion de estudios en referencia al tema de
investigacion y un enfoque conceptual que servirA como sustento en la
investigacion, titulado: Aplicacion del método Kaizen para mejorar la productividad

de una empresa de rectificacion de motores.

Los antecedentes estan divididos en antecedentes nacionales e internacionales,
como antecedente internacional tenemos el estudios realizados por: (Fauzan, et al.,
2019), en el articulo “Implementation Kaizen method for reducing losses percentage
of octopus frozen processing at PT, XYZ Makassar’, su objetivo fue focalizar
aspectos que generan las pérdidas mediante Kaizen en el ambito industrial de
procesamiento de pulpo, en el cual se observo la escases de supervisores en la
linea de trabajo, los trabajadores no se concentraban en su trabajo, la carga de
trabajo solo dependia del esfuerzo del supervisor para distribuir las materias primas.
El estudio es aplicado, siendo la metodologia el analisis de datos reales mediante
calculos estandarizados. Se utilizé la técnica de Observacion directa. Los
principales resultados se obtuvieron a través del diagrama de Ishikawa dando como
resultado la estandarizacién de las operaciones para optimizar las ganancias
corporativas, a través de la supervision durante el proceso de destripado y seleccion
del personal de compras, asi mismo la concientizacién al personal para un mejor
rendimiento laboral. En el cual, las pérdidas se reducen al 1%, en el proceso de

eviscerado, por lo cual la empresa puede ahorrar Rp 2,256,450,00 / dia.

(Cogollo, et al. 2018) En su articulo cientifico “Vinculo entre Kaizen y cultura laboral
en sistemas productivos” su objetivo fue hacer uso de diversos enfoques asociado
a Kaizen. La metodologia que utilizaron fue aplicada. Precisaron que mediante el
aspecto tedrico especializado se encuentra relacion con los aspectos laborales y el
aspecto productivo, destacando la cultura laboral con 60%, mientras que Kaizen

resulté un 40%.

(Agmoni, 2016) en su articulo “The role of Kaizen in creating radical performance

results in a logistics service provider”, su objetivo fue lograr un cambio en el proceso



organizacional, generando resultados radicales en el rendimiento de una empresa
proveedora de servicios. El papel de Kaizen se establece de manera prominente en
la labor de la fabricacion, pero es incipiente en aplicaciones de servicio. El método
aplicado se da explorando en el papel evolutivo de Kaizen en el contexto del
servicio, este estudio explora una variedad de facetas de la comunicacion segun la
mejora continua labor grupal inter organizacional. En conclusion, se tiene mejoras
radicales en la empresa generando un 30% de crecimiento financiero y una mejora
de la productividad del 81%.

(Martinez, et. al 2016) en su tesis “Transferencia de conocer en la entidad: evaluar
variables precursoras en Lean — Kaizen”, su objetivo fue eliminar el desperdicio,
mediante el mejoramiento continuo. El disefio empleado fue cuantitativo y
transversal. Aplicando Kaizen, en el cual precisa que el factor de organizacién es
relevante en la entidad, por el cual se manifesté el desempefio del “personal,

resaltando el espiritu laboral en 84,3%.

Se tiene los antecedentes nacionales cuyos trabajos referentes son los siguientes:
(Clavijo, 2020) en su tesis “Incremento de la productividad con el método Kaizen de
Mejora continua en la Mina San Carlos Lampa — Puno”, su objetivo fue lograr
cambios en la empresa con menos inseguridad del personal a nuevos métodos de
trabajo, teniendo nuevos procesos para lograr disminuir las perdidas y capacitando
al personal para que trabaje de manera armoniosa, auto eficiente y
autodisciplinada. El estudio fue aplicado siendo el problema principal la baja
productividad, el cual se sacé un promedio de 0.12m/area, siendo baja en las
labores de minado efectuado, en este caso se debe a baja estrategia de gestion
gue desemboca en un inadecuado manejo de recursos, pésima organizacion en el
ambito laboral. La metodologia selecta que es el Kaizen se orientd a la mejora
continua, ya que es tipo gerencial y resulta una forma de vida integracionista y con
solidaridad organizacional, con la herramienta de las 5'S se procedié a la
implementacion de la metodologia el cual dio como resultado el aumento de la
productividad de 0.12m/area a 0.18m/area en sus labores de avance lineal, en las

distintas areas de trabajo.



(Ramos, 2021) en su estudio “Aplicacidon del Kaizen para incrementar la
productividad en area de almacén de una microempresa del sector consumo
masivo, Lima 2021” planteo como objetivo incrementar la productividad a nivel de
almacén de la microempresa de producto masivo, su enfoque es cuantitativo, de
tipo descriptivo, tal que el instrumento que se utiliza al medir la variable es la
estadistica segun el nivel de servicio , el cual se procedio a validar diversas formulas
matematicas basada en el juicio de expertos, procedid a realizar la matriz de
Ishikawa y Pareto para obtener las causas mas resaltantes de la baja productividad,
luego se analiz6 los resultados en el cual dieron como conclusion que la
productividad alcanzada y los indicadores de las variables; se increment6 a un 25%

la mejora en la productividad de la microempresa.

(Fuentes, 2017), en su estudio “Aplicacion del Kaizen para incrementar la
productividad del area de preproduccion en una empresa textil”. Planteé como
objetivo modificar de manera continua la empresa y mediante ello mejor6 la
productividad, su metodologia propuesta fue cuantitativa, aplicada, descriptiva y
explicativa, adecuando un disefio pre experimental, donde su muestra es afin a la
poblacién pues no existié el muestreo y logros obtenidos mediante el Kaizen que
consiguié mejorar la productividad debido a que el indice de medicidén incrementd
en 27%, lo que demuestra la simplicidad en la fabricacion de los handloom en el

tiempo requerido, reduciendo la transformacion de 37 a 15 dias.

(Sairitupac, 2018) en su tesis cuyo titulo es “Aplicaciéon del Kaizen para incrementar
la productividad del area de ventas en la empresa Libreria- Bazar Don Pablo
Choque E.R.L. Chorrillo,2018, su objetivo principal es incrementar la productividad
de del area de ventas de la empresa, siendo el tipo de investigacion aplicada,
cuantitativa, disefio cuasi experimental y su nivel es explicativo, donde su muestra
es el personal evaluado durante 06 meses (03 meses pre-test y 03 meses posttest),
se uso la técnica de observacion y el instrumentos es la recoleccion de datos. Se
procedi6 a realizar el Ishikawa y el Pareto para obtener mejor las causas de la baja
productividad, el cual nos dio como resultado que los problemas mas comunes

fueron las bajas ventas y que el personal no estaba muy bien capacitado para el



tipo de trabajo entre otras. Se concluye que la productividad se incrementd en 14%,
la eficacia aumento en una 18.29% vy la eficiencia en 5.6%, obteniendo mejores
ventas, gracias a las capacitaciones que tuvo que realizar el personal y los mejores
costos de los proveedores que tiene la empresa.

(Melgarejo, 2018), en su tesis Aplicacion del método Kaizen para aumentar
productividad del area de confecciones de la empresa Titan Fashion S.A.C. Ate
vitarte, 2018. Su objetivo principal resulto ser la mejora de productividad el cual
estuvo implicado con optimizar tiempos y asi mismo se orient6 a alcanzar las metas
productivas a través del balance de lineas. En el uso del Kaisen se tiene indicadores
con cantidad de actividades dadas en las dos fases de estudio. Con fines de medir
la productividad se hizo uso de formatos de informacion anterior de la empresa
mediante el andlisis observacional y labor de campo, los formatos sirvieron para
incrementar la productividad en sector confecciones. Respecto a la productividad
se tom0 en cuenta la poblacion de 12 semanas, consideran en cada etapa la mitad
del periodo total de tiempo. Se tiene como resultado que con el Kaizen se

incremento la productividad en 67%.

En relacién a las teorias consideradas en la investigacion, se tiene la herramienta
Kaizen, tal que diversos autores definen:

El Kaizen implica cambios con fines de mejorar, esto hace que los trabajadores
mejoren sus labores realizadas en la empresa. Se aplica en el quehacer diario del
personal, pues de esta manera contribuye en tener control de procesos internos y
con logros excelentes impactando favorablemente en la rentabilidad de la empresa.
(Godinez y Hernandez, 2018). En tal sentido se considera que Kaizen hace posible
precisar la percepcion, la estructura y disciplina como algo relevante para el
personal. Ayuda mejorando el estudio relacionado con la mejora continua en la
empresa.

Por su parte (Evans, y Lindsay, 2015) mencionaron que Kaizen, es un término
japonés de mejora gradual y sigue en forma ordenada, comprende las labores de
negocios y los que conforman la entidad. Segun Kaizen, mejorar los sectores del
negocio sirve de aumento de calidad en la entidad. Con fines de lograr con Kaizen

el éxito, es primordial la practica operativa, integracion total y practica constante.



Del mismo modo (Demirbas, et al. 2019), precisaron que resulta una técnica
altamente reconocida. La buena aplicacion del Kaizen hara posible el éxito y el

desarrollo organizacional.

En la actualidad Kaizen tiene relevancia en las empresas. En este caso se hace uso
del planear, hacer, verificar y actuar, para la mejora permanente. Con ella se logra
la calidad de labores productivas en la entidad y reducir labores no valorativas en
el proceso. En la medida que se va incorporando los trabajadores son identificados

a través de una dindmica generando logros observables.

Los pasos para implementar Kaizen como lo precisan (Alvarez, y Carrera, 2017)

son los siguientes: Planear hacer, verificar y actuar

Planear.- En este caso inicial es preciso un planeamiento previo de los participantes
en referencia a Kaizen. Posteriormente se conforman los grupos a capacitar
haciendo un estudio del contexto actual, analizando las causas de la problematica
y de las demoras a nivel de los procesos productivos. Se considera la capacitacion,

formacién del equipo, evaluacion del entorno y el andlisis de las causas. (p. 139)

Hacer.- Al respecto se prioriza la propuesta de solucidon con participacion del
consultor Kaizen, conocedor de la planificacién estratégica y la implementacion
respectiva. Se plantean alternativas de solucion los cuales se alinean a los procesos
vigentes y el flujo que se tiene de la produccion: En tal sentido se hardan mejoras
considerando aspectos que afiaden valor a la produccién. Asi mismo el objetivo es
plantear acciones correctivas para dar solucion a la problematica hallada (p. 144).

Verificar.- Se controla el reporte informativo obtenido, a través de figuras hechas
mediante la estadistica. Se hace el control de los ingresos promedios y los costos
de la entidad. (p. 157)

Actuar.- Se programan reuniones durante el mes para tener conocimiento como se
encuentra en la actualidad la empresa. Mediante las reuniones programadas se
podra conocer las mejoras logradas mensualmente y de esta manera ir mejorando.
En este caso se busca definir labores permanentes con el fin de ver la evolucion

gue se tiene con los diversos procesos (p. 157).



Segun (Olivarez, y otros, 2016 pag. 8), Kaizen se alinea a las empresas y busca
alcanzar estandares a nivel del proceso. Considera que el personal debe tener
capacitaciones constantes en las diversas areas segun la necesidad de la empresa.
Esto se hace con la finalidad de lograr el aumento de la productividad de tal manera
que se logre reducir tiempos, lograr estandares de calidad y mejorar métodos
laborales. Adicionalmente, ésta metodologia busca eliminas los desperdicios. Con

ello se podra lograr diversos beneficios que se detalla a continuacion:
a) Fomentar el pensamiento direccionado en los procesos

b) Enfatizar en la fase del planeamiento.

c) El personal atiende asuntos relevantes.

d) hay participacion integral del personal.

e) Reduce el inventario, reduce los productos a nivel de procesos.
f)  Hay reduccion de accidentes.

g) Minimiza fallas en los equipos y las herramientas.

h)  Menores tiempos en preparar la maquinaria.

)] Incrementa la satisfaccion del cliente y consumidor.

)] Mayor rotacién de inventarios.

k)  Reduccion significativa en fallas y errores.

) Mejor autoestima y el personal tiene mayor motivacion

m) Aumento significativo en la productividad.

n)  Menos costos productivos.

)  Mejor disefio y funcionalidad de productos y servicios

0) Incremento de la rentabilidad

p)  Minimizacion de desperdicios y derroche de materiales

g) Menos ciclos en el disefio y parte operativa

r)  Caida en los tiempos de respuestas.
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s) Se mejoran los flujos de efectivo.
t) Reduce rotacién de los clientes y trabajadores
u) estabilidad econémica financiera.

Respecto a la variable productividad en la Oficina Internacional de trabajo (OIT,
2016), la productividad implica utilizar adecuadamente la innovacion y recursos
incrementando el aumentado en productos y servicios. Se debe tomar en cuenta lo
siguiente: Incrementar la produccion manteniendo la cantidad de insumos de
entrada (mas ventas y produccion) y reduciendo insumos de ingreso sin cambio de
producciéon (menos costos de recursos en la entidad) (p. 1). Considera también
como factores:

Los factores internos de la productividad tienen que ver con lo que realiza el
propietario del negocio. Puede darse el caso que se incluyan los productos, su
calidad, precios, equipamiento, materia prima, uso de energia, competencia y
predisposicién del personal, el almacenaje, sistema organizacional entre otros.
Respecto a los factores externos de la productividad no se controla en la empresa.
Tiene que ver con la infraestructura, el clima, el mercado, impuestos, entre otros.
No es posible tomar acciones respecto a ellos en la medida que el negocio funcione.
Si tienen efectos adversos a la empresa los duefios deben optar por cambio de
zona o cambio de giro de negocio (p. 10).

Los autores (Sreeekumar, et al. 2018), en su articulo precisaron que la
productividad hace mediciones de eficiencia considerando para ello a los
empleados, maquinas y otros dispositivos y equipos, que se vinculan con la

produccion empresarial.

Segun (Collewet, et al., 2017) el tiempo de labor en la productividad esta vinculado
a detalles no observables del sector industrial y a situaciones externas relevantes
en el periodo laboral como en la productividad, con lo que se estima lo que se realiza
en la entidad empresarial.

(Hanaysha, 2016)), Preciso que las mejoras de productividad del personal generan
ventajas, como el incremento de productividad ya que en el factor econdmico es

favorable, asi mismo generando desarrollo y a su vez mejorando la rentabilidad de
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la empresa. También (Kodden et al., 2019)), mencionaron que en las empresas es
preciso la productividad como factor de desarrollo de la organizacion.

De igual manera (Surya, et al., 2021) mencionaron que la innovacién tecnoldgica
asociada a la politica direcciona a la industrializacion y modernizacion, incremento
la productividad en las entidades empresariales dado que es favorable en la labor
productiva.

En referencia a las dimensiones de la Productividad se tiene las siguientes:

(Partner, 2020) Precisa que la eficiencia en el nivel logistico esté vinculada con la
dindmica de los suministros y en el sentido de estar claro y definido ser& favorable

a la entidad operativamente.
(Rodriguez, 2017) Respecto a la eficacia consideré que son importantes los logros

alcanzados asociado a las cantidades y calidad en la atencion que permita entregar

pedidos de forma inmediata.
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

En la tesis, se emplearon estudios adquiridos durante todo el proceso de formacion
académica de Ingenieria Industrial, en la busqueda de mejoras en la productividad
mediante la puesta en practica del Kaizen con fines de la mejora de productividad

de una empresa de rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021.

3.1.1 Tipo de investigacion

(Baena, 2017), sostiene que en el estudio aplicado el objetivo es el analisis de la
problematica con respecto a la accion, también se puede aportar hechos recientes
de manera que se pueda tener confianza en los hechos identificados, la presente
informacion puede ser altamente util y valorativa para la teoria. Al respecto el
estudio es aplicado ya que se busca resolver la baja productividad que se tiene en
la rectificacién de los motores para lo cual se plantean objetivos con alternativas de
solucién y las hipoétesis de los posibles logros a alcanzar.

El enfoque de estudio es cuantitativo, se usé la recoleccion de datos para evaluar
el antes y después de aplicado la metodologia Kaizen obteniendo los resultados de
la productividad, eficiencia y eficacia para su procesamiento. Segun (Hernandez,
Ferndndez y Baptista, 2014), precisaron que se recolectaron datos haciendo uso
de uno o mas instrumentos de medicion, los cuales se estudian e indican resultados

la investigacion.

El alcance del estudio es explicativo debido a que va a responder y explicar el
motivo de la baja productividad. Al respecto (Hernandez, Ferndndez y Baptista,
2014), precisaron que los estudios explicativos van mas alla de la descripcion de
conceptos o fendbmenos; pues se orientan a dar respuesta a las causas de los

eventos, sucesos y fendmenos fisicos o sociales.
3.1.2 Disefio de Investigacion

El buen disefio es flexible, apropiado, eficiente y econdmico; y minimiza el sesgo en

los analisis que se consideran un buen disefio (Akhatar, 2016)
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El disefio de la investigacion es experimental — cuasi experimental, dado que se
manipula la variable independiente “método Kaizen” y se va a observar el efecto
que tiene en la variable dependiente “productividad”, asi mismo, se aplica el

muestreo no aleatorio y se selecciono la muestra a voluntad del investigador.

G 01 X 02

Donde:

01 = Pre-prueba o medicion previa de productividad

X = Kaizen

02 = Post-prueba o medicién posterior de productividad

G = Grupo de estudio

3.2 Variables y Operacionalizacién
3.2.1 Variable independiente: Kaizen

(Evans, y Lindsay, 2015) mencionaron que Kaizen, es un término japonés de mejora
gradual y sigue en forma ordenada, comprende las labores de negocios y los que
conforman la entidad. El Kaizen, a nivel de todos los sectores del negocio sirve de
aumento de calidad en la entidad. Con fines del lograr el éxito con Kaizen es preciso

considerar: practicas operativas, inclusion total y entrenamiento.

« Dimensiones:
Planear: Se considera: la capacitacién, formaciéon del equipo, evaluacion del

entorno y el andlisis de las causas (Alvarez, y Carrera, 2017, p. 139).

El Indicador de la dimensién es Cumplimiento de labores Férmula:

TSE
CL=__x100
TSP

CL: Cumplimiento de Labores
TSE: Total Servicio Ejecutado

TSP: Total Servicio Programado
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Hacer: Se realizaran mejoras considerando aspectos que afaden valor a la
produccion. Asi mismo el objetivo es plantear acciones correctivas para dar solucion

a la problematica hallada (Alvarez, y Carrera, 2017, p. 144).

El Indicador de la dimensidn es: Actividades ejecutadas Férmula:

TSE
AE=___X100
TSP

AE: Actividades Ejecutadas
TSE: Total Servicio Ejecutado
TSP: Total Servicio Programado

Verificar: Se controla el reporte informativo obtenido, a través de figuras hechas
mediante la estadistica. Se hace el control de los ingresos promedios y los costos

que la entidad (Alvarez, y Carrera, 2017, p. 157).

El Indicador de la dimensioén es: Nivel de cumplimiento Férmula:

SVC

NC= x100

TSVP
NC: Nivel de Cumplimiento

SVC: Servicio de Verificacion Cumplidos

TSVP: Total Servicio de Verificacion Programado

Actuar: Se programan reuniones durante el mes para tener conocimiento como se
encuentra en la actualidad la empresa. Mediante las reuniones programadas se
podr& conocer las mejoras logradas mensualmente y de esta manera ir mejorando.
En este caso se busca definir labores permanentes con el fin de ver la evolucion

que se tiene con los diversos procesos (Alvarez, y Carrera, 2017, p. 157).

El Indicador de la dimension es: Labores correctivas Formula:

MRO

LC= x100

TMO
LC: Labores Correctivas
MRO: Motores Rectificados Observados
15



TMO: Total Motores Observados

3.2.2 Variable dependiente: Productividad

Segun Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017, p.50), se tiene que la productividad
representa la relacion habida entre el volumen total de produccion y los recursos
empleados para lograr dicho nivel de produccién, en otras palabrea la relacion

habida entre salidas y entradas

« Dimensiones
Eficiencia: Segun Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017, p.52) mencionaron que la
eficiencia tiene que ver con el uso racional de recursos con fines de alcanzar logros
precisos con el menor uso de recursos.
El Indicador de la dimension es indice de eficiencia Férmula:

TUE
Ei=—_ x100 TDE
E1: Eficiencia

TUE: Tiempo util de entregas
TDE: Tiempo disponible de entrega

Eficacia: Segun Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017, p.51), mencionaron que la
eficacia esta ligada a la productividad de una entidad o empresa; en el cual logra
objetivos que se definieron previamente, de la misma manera, tiene que ver con la

capacidad organizativa para el logro de los resultados.

El Indicador de la dimensién es indice de eficacia Formula:

REP

Ex= x100 TRE

E>: Eficacia

REP: Rectificaciones Entregados Perfectas
TRE: Total de Rectificaciones Entregados
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3.3 Poblacion, muestray muestreo

3.3.1 Poblacion

(Hernandez, y otros, 2014) Menciond en su investigacion que se definié la unidad
de muestreo/analisis, se ha delineado la poblacion y se resumira los resultados. Por
lo tanto, el conjunto es una coleccidn de casos que se ajustan a diversas
especificaciones. (p. 174)

En este caso la poblacion la conforman la cantidad semanal de servicios atendidos

en la rectificacion de motores

» Criterio de inclusion: Se considera las ordenes de servicios atendidos
respecto a rectificacion de motores en el periodo de estudio.
» Criterio de exclusion: Se considera las ordenes de servicios que no se

relacionen con los motores.
3.3.2 Muestra

(Bencardino, 2012) Indica que la muestra o también llamada investigacion parcial
se define como un grupo de medidas pertenecientes a una parte de la poblacion
estudiada, los elementos son seleccionados de manera aleatoria, una seleccion
sistematizada o usando otros métodos que sea al azar. (p. 9)

En el estudio la muestra estard conformada por la cantidad de servicios atendidos
de rectificacion de motores durante un periodo de 3 meses en la que se hara la
medicion de los indicadores.

Pre-test: La poblacion esta compuesta por los servicios atendidos en la empresa
Rectificacion Hermanos Donayre Comprendidos en el mes de marzo, abril y mayo
del 2021.

Post-test: La poblacion esta compuesta por los servicios atendidos en la empresa
Rectificacion Hermanos Donayre Comprendidos en el mes de agosto, setiembre y
octubre del 2021.
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3.3.3 Muestreo

El muestreo representa la técnica cuyo objetivo es el célculo de la cantidad de
muestra, por lo que en la investigacion no hay muestreo dado que la cantidad de la
muestra resulta igual a la cantidad de la poblacion.

Al respecto Céaceres (2017), consider6 que implica seleccionar la fraccion
representativa de la poblacidn, tal que se estima parametros poblacionales. (p. 46).
La investigacion segun el estudio es no probabilistico y se realizo técnica de

muetreo pero se selecciono la muestra a conveniencia del investigador.

3.3 Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

3.4.1 Técnicas

En el presente estudio la "técnica de recoleccion de datos se da a través de la
observacién que consiste en registrar la informacion antes y después de aplicar el
Kaizen, asi mismo, se utilizo las fichas de registro de datos como son diagramas,
formatos, cuadros para analizar la productividad tal que se haran anotaciones de lo
investigado segun las variables, dimensiones e indicadores respectivamente.

A respeto, (Baena, 2017) Sostiene que las técnicas con la respuesta al “como
hacer” y permiten poner en practica el método de campo tal que es aplicado. (p. 68)
Por el cual Vasquez, 2020 Menciona que el propadsito de la recoleccion de datos es

obtener informacién sobre el tema, comunidad, antecedentes o situacion. (p. 60)

« Observacion

(Vasquez, 2020) Sostiene que la observacion es una técnica aplicada para la
recoleccion de los datos sobre los comportamientos no verbales. (p. 60) Asimismo
(Baena, 2017) sefala que la observacion es la practica de técnica subjetiva, del
rigor cientifico hace posible diversos instrumentos con lo que se registra
sistematicamente lo observado. (p. 72) también la observacion forma parte del
proceso de conocimiento y experiencia de la realidad, por el cual mediante el
contacto de los sentidos con el sujeto y el objeto ayudan a tener una idea y concepto
claro de lo que nos rodea en nuestro ambiente. (Naupas, y otros, 2018)
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En base a las citas sefaladas se empleara el instrumento de la observacién en la
presente tesis para recoger informacion directa del punto de investigacion. Con este
meétodo se obtiene la informacion de la labor de rectificacion de los motores, de esta
manera se tiene contacto directo con el objeto de estudio obteniendo la informacién
referente a la productividad y sus dimensiones.

3.4.2 Instrumento de recoleccion de datos

Baena, 2017 en su investigacion muestra que el instrumento es el soporte de la
tecnologia para lograr su propésito, en la situacion de un cazador sus equipos son
armas, incluyendo botiquines o suministros. (p. 68) Asimismo el instrumento para
ejecutar la medicion es una herramienta que utilizan los investigadores al registrar
los datos de sus variables y analizarlos. (Hernandez, y otros, 2014)

(Naupas, y otros, 2018) Mencionan que el instrumento de recoleccion de datos son
herramientas conceptuales o materiales que aportan para una buena investigacion,
mediante los cuales se recogen todos los datos e informaciones que se pueden
adquirir, mediante preguntas y encuestas. Por lo cual asumen diferentes formas de
acuerdo con el tema a investigar y las técnicas que le sirven de base. (p. 273) Sol
los instrumentos de recoleccion de datos las fichas de recoleccion segun las
férmulas las siguientes:

a) Fichas segun formulas de Kaizen antes de la mejora (Tabla N° 2): Se realiz6
la recoleccion de los datos en el periodo marzo, abril y mayo del 2021 segun
las férmulas de las dimensiones de la variable

b) Fichas segun formulas de productividad antes de la mejora (ver Anexo 11):
Analogamente se recolecto la informacion de la productividad los meses de
marzo, abril y mayo del 2021, considerando la informacién de sus
dimensiones respectivas.

c) Fichas segun férmulas de Kaizen después de la mejora (ver Anexo 13): En
estas fichas se hizo la recoleccion de los datos segun sus dimensiones en
los periodos agosto, setiembre y octubre del 2021.

d) Fichas segun férmulas de productividad después de la mejora (ver Anexo
18): También se obtuvo la informacion de la productividad considerando las

dimensiones respectivas en los periodos agosto, setiembre y octubre del 2021.

19



Los instrumentos son llenados diariamente y se consolidad semanalmente
segun las férmulas correspondientes de cada indicador que se considera en

cada una de las variables.

» Confiabilidad

(Naupas, y otros, 2018) En su investigacion menciona que el instrumento es
confiable cuando no existe un cambio significativo en la medicion realizada, ni en
términos de tiempo, ni aplicada a diferentes personas con el mismo nivel de
instruccion. Entonces por ejemplo si se aplica una prueba de inteligencia y produce
ciertos resultados; la misma herramienta se aplica a la misma persona en
circunstancias similares y se dan resultados diferentes significara que el
instrumento no es confiable. (p. 277)

Con fines de determinar el grado de confiabilidad en el presente estudio, se hace
uso de las mediciones, las cuales no hay variacién en el significativamente en el
tiempo empleado en el estudio, considerando el mismo periodo para las fases antes
y después de la mejora. Para ello los datos obtenidos fueron directamente
proporcionados por el area de estudio de la empresa, en tal sentido se tendra
resultados coherentes y valorativos que son de beneficio para la empresa.

» Validez

La validez es referida a la categoria tal que el instrumento hace la medida de la
variable pretendida. (HERNANDEZ, y otros, 2014). Ugarriza, citado por (NAUPAS,
y otros, 2018), menciona que la validez es la relevancia de una herramienta de
medicion para medir los contenidos que se desean medir, es decir la efectividad del
instrumento para indicar, describir o predecir los atributos de interés para el
examinador. (p. 276)

Es importante sefialar con respecto a validez se recurre a la técnica de juicio de

expertos quienes revisaran y aprobaran el instrumento de medicion.

Tabla 1. Validacion de expertos
Especialistas Pertinencia|Relevancia | Claridad
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Mg. Melanie Yunnete Baldeon Montalvo Si Si Si

Dr. Carlos Fidel Ponce Sanchez Si Si Si

Dr. José Luis Carrion Nin Si Si Si
Fuente: Elaboracion propia

3.5 Procedimientos
3.5.1 Situacion actual de la empresa A.
Datos generales de la empresa

La Empresa Rectificacion Hermanos Donayre, con Ruc:10215703504 ubicado en
villa el salvador en la Av. Separadora Industrial, El Jefe de Taller es el Sr. Tomas
Donayre Cordova, es una empresa que se dedica a brindar servicio de rectificado
de motores en general multimarcas, vehiculos livianos y pesados. Esta empresa
fue creada en el afio 2002 por la Sra. Julia Maria Garcia Huaman quien entro al
rubro automotriz posicionandose en rectificacion de motores asi decide abrir paso
a competir en el mercado brindando un servicio de calidad y garantia con maquinas
modernas, La empresa se interesa por el bienestar y progreso de sus trabajadores
para que asi puedan brindar un buen servicio al cliente.

Rectificacion Donayre Dedica a atender los servicios de rectificacion de motores en
general (ver Anexo 15), asi como también, soldadura, trabajos de torno, venta de

repuestos automotriz.
B. Servicio

Las Actividades que se realizan en la empresa Rectificacion Hermanos Donayre es
fundamentalmente al servicio de rectificacion de motores de vehiculos livianos,
pesados y de maquinas industriales. Las distintas Piezas del motor pasan por
distintos procesos de rectificado con alta precision, brindandoles las tolerancias de
acuerdo al manual de fabricante.

Ubicacién: Para este fin se hace uso de la localizacion de la empresa mediante el

uso de la informacion de internet.

Figura 1. Localizacion de la empresa
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Fuente: Google
C. Mision, vision y valores de la empresa

» Misidn: Brindar excelentes productos y servicios de rectificacion para las
industrias de maquinaria y automotriz, y brindar a nuestros empleados
oportunidades significativas de trabajo y promocién mediante soluciones
innovadoras que cubran las necesidades de los clientes y mejoren la calidad
de vida, y brinden a los inversionistas mayores retornos.

« Vision: Ser una valiosa alternativa en el Area de rectificacion del sector
automotriz, que se reconoce por su excelente operatividad y calidad de los
trabajadores

» Valores: Trabajo en equipo, responsabilidad, honestidad y puntualidad.

D. Organizacion

La organizacion de la empresa es de tipo lineal y funcional y consta de la Gerencia
General de las cuales depende la Administracion y la Jefatura de area de

rectificaciones.
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Figura 2. Organigrama de la empresa
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Fuente: Elaboracion propia

Gerente General: Responsable de la Organizacion de la empresa, al mismo
tiempo, la verificacion del uso correcto de los materiales gestionados.
Administracion: Encargado de los documentas administrativos, contables.
Jefe de la Area de Rectificacion: Encargado de Gestionar los
mantenimientos de maquinas del Area de rectificacién, control del proceso,
control de calidad del servicio y coordinacién del servicio con los clientes.
Asistente de almacén: encargado de recepcionar los repuestos, mantener
el inventario y despachar los servicios de rectificacion de motores.
Supervisor del Area: Encargado de Verificar los procesos de rectificacion
se cumplan de acuerdo al manual de fabricante.

Operarios: Encargados de Realizar los procesos de acuerdo a la tarea
asignada.

E. Productos de la empresa

En este caso se trata de servicio de rectificado de motores que se realiza con fines

de atender la demanda de las empresas del rubro automotriz y cuya demanda

implica atender de manera oportuna para que las unidades estén operativas

Figura 3. Motor rectificado
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Monoblock Presentado Culata Rectificada

Fuente; Elaboracion propia

En la figura 3, se tiene el motor rectificado con sus partes correspondientes como:
Ciguenal y bielas rectificadas, Monoblock rectificado, Presentado de monoblock y
Culata rectificada.

F. Mapa de Procesos
Se muestra el mapa de proceso de la empresa Rectificaciones Hermanos Donayre,
indicando los procesos en los cuales se le brinda al motor para su rectificado

correspondiente.
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Figura 4. Mapa de proceso
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En lafigura 4, se observa el mapa de procesos del servicio de rectificaciones, donde
inicia con la recepcion del motor, luego el lavado o pulverizado para la comparacion
de medidas con el manual y asi mismo inicie el proceso de rectificado, pasando por
un control de calidad respectivo en el cual, si cumple las medidas del manual, el
motor avanza al siguiente proceso y si no es aceptado vuelve al proceso anterior.
Siguiendo con pulverizado y empaquetado, finalizando con el proceso del motor en

el despacho listo para la entrega.
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G. DAP de rectificacion de motor

Figura 5. (DAP) proceso del motor general pre test.
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.-'"-FF-
—
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‘-Hﬁ_
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—
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Fuente: Elaboracién propia

En la figura 5 se observa el Dap del proceso del servicio de rectificado de motores,
en el cual, se tiene un total de tiempo de 576.5 minutos. También se puede apreciar
en el anexol3 el proceso de rectificado del monoblock pre test donde se dispuso
de un tiempo de 426 minutos., asi mismo, en el anexo 14 se observa el proceso de
rectificado del cigliefial pre test se observa una duracion de 184 minutos desde la
recepcion del ciguefial hasta el ingreso del mismo al almacén, también podemos
observar en el anexo 15 el proceso de rectificado de la culata pre test donde el
tiempo total empleado fue de 448 minutos y en el anexo 16 el proceso de rectificado
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de la biela pre test se tiene un tiempo total de 83 minutos; donde todos estos

procesos de las piezas se establece en la figura 5 como rectificado de motor.

3.5.2 Modo de recolecciéon de informacion

El estudio, se basa en la rectificacion de motores. Por ello se enfoca en realizar un
estudio de la productividad debido a que se tienen inconvenientes que hacen que
el promedio logrado en productividad no sea lo que la empresa tiene previsto,
siendo el interés aumentar los promedios a partir del 95%. En tal sentido, se solicitd
el acceso para la recoleccion y utilizacion de informacién de la empresa a la
Gerencia. Se hizo obtuvo la informacién de la variable dependiente, en los meses
de marzo, abril y mayo del 2021 para la etapa antes de la mejora y luego de la
implementacion de Kaizen se procede a recolectar datos los meses de agosto,
setiembre y octubre del 2021 para la etapa después de la mejora. Se hizo la
evaluacion de la rectificacion de motores para tener con precision identificado los
inconvenientes que se presentan evaluando el proceso de rectificacion, métodos,
prioridades, estandares, seguimiento y verificacion. En el anexo 11y 12 se ubican
los resultados de la recoleccién de datos de tal manera que en las dimensiones de
Kaizen se observa que los porcentajes obtenidos requieren ser mejorados pues
resultan bajos requiriendo una mejor planificacién, mejorar el hacer cuyo impacto
recae en la productividad, también es preciso mejorar la verificacion que permita
evitar fallas en el rectificado de motores y finalmente en el actuar se busca resolver
los inconvenientes hallados. En relacion a la productividad los promedios obtenidos
fueron de 65.91% en la eficiencia, también se tuvo 49.24% en la eficacia y en la
productividad 57.58% tal que los resultados demuestran un promedio bajo para los
fines que persigue la empresa tal que es preciso la mejora a nivel de las

rectificaciones realizadas.

 Pre test de la variable Kaizen
Al respecto se hizo la recoleccion de los datos segun las dimensiones planificar,
hacer, verificar y actuar en los meses de marzo, abril y mayo del 2021 con la
consolidacion de la informacion de manera semanal y obteniendo al término del

mismo el promedio de cada dimension.
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Tabla 2. Data pre-test de la variable Kaizen

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

Empresa
L REPORTE SEMANAL DE TRABAJOS DE RECTIFICACION
Rectificaciones Hermanos Donayre
R H D @ Elaborado por: Periodo:
- K3
Achulli Cano Richard Edgar .
. Jaramillo Diaz Maria del Rosario Marzo - Abril - Mayo
PLANIFICAR HACER VERIFICAR ACTUAR
NIVEL DE LABORES
ACTIVIDADES CUMPLIMIENT CORRECTIVA
CUMPLIMIENT
TOTAL EJECUTADA TOTALDE | O (%) MOTORES S (%)
TOTAL TOTALDE |ODE TOTAL TOTAL
PERIODO SERVICIOS | SERVICIOS | LABORES (%) QCT'V'DADE AcTIVIDADES | S (%) \S/EEI\I/Z'ICC'SC?; VSEER'T'\:/I'CCLOC%EN ZECT'F'CADO MOTORES
EJECUTATO |PROGRAMADO EJECUTADA PROGRAMADA N CUMPLIDO | PROGRAMAD OBSERVADG | OBSERVADO
S S S S
S o . S
SEMANA 17 25 68% 18 22 82% 16 22 73% 4 6 67%
1
SEMANA 19 25 76% 16 23 70% 14 23 61% 4 9 44%
Mar- | 2
21 | SEMANA 19 25 76% 17 24 71% 15 24 63% 6 9 67%
3
SEMANA 18 25 72% 21 25 84% 16 25 64% 4 9 44%
4
SEMANA 18 25 72% 18 22 82% 15 22 68% 3 7 43%
1
SEMANA 19 25 76% 17 21 81% 14 21 67% 4 7 57%
Abr- | 2
21 | SEMANA 20 25 80% 19 23 83% 17 23 74% 6 6 100%
3
SEMANA 19 25 76% 17 22 7% 15 22 68% 4 7 57%
4




SEMANA 17 25 68% 18 24 75% 16 24 67% 38%
1
May-| SEMANA 18 25 2% 19 22 86% 16 22 73% 67%
21 |2
SEMANA 20 25 80% 16 23 70% 14 23 61% 78%
3

PROMEDIO DE CADA INDICADOR

74.18%

78.16%

67.03%

60.12%

Fuente: Formato de la empresa Rectificacion Hermanos Donayre.
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Interpretacion:

En la tabla No 2, el planificar tiene como indicador la férmula que compara los
servicios de rectificado que se hacen y lo que se programan semanalmente; en el
hacer se basa en las actividades que se efectian y las actividades que se
programan para el rectificado; en el verificar tiene que ver con las verificaciones
hechas a motores rectificados cumplidos con los programados y finalmente en el
actuar se mide la relacién de los motores observados comparando los rectificados
con el total de observados.

Segun los resultados obtenidos en la tabla se tiene que en la dimensién planificar
el promedio logrado en el cumplimiento de labores en el trimestre de estudio fue de
74.18% con lo que se demuestra que no se logra ejecutar de manera oportuna los
servicios que se programan, siendo importante mejorar por la acumulacion de
servicio que se tiene y el malestar generando en los clientes.

En relacibn a la dimension hacer se tiene que el promedio logrado en las
actividades ejecutadas fue de 78.16%, teniendo también un porcentaje bajo en
relacion a la programacion de actividades las cuales es preciso direccionar mejor
las labores para atender mas servicios que se generan semanalmente.

Respecto a la dimension verificar en el presente trimestre de estudio se logro
obtener en el nivel de cumplimiento de verificaciones un porcentaje de 67.03% tal
que es preciso se mejore esta labor de verificacidn, pues con ello se logra que los
servicios no tengan observaciones posteriores 0 se generen reclamos por las fallas
posteriores que presentan los motores.

Finalmente, en relacién al actuar se tiene como promedio alcanzado en el trimestre
de estudio en relacion a las labores correctivas un porcentaje de 60.12%, tal que
los motores rectificados con observacion no tienen la atencion oportuna para que
el personal lo subsane de manera inmediata, generando malestar a los clientes. Al
respecto de los resultados obtenidos en las dimensiones de Kaizen, se precisa
mejores servicios en el rectificado de motores evitando inconvenientes con clientes.

» Pre test de la variable Productividad

En este caso también se procedid con la recoleccion de los datos de la
productividad y las dimensiones eficiencia y eficacia, en los meses de marzo, abril
y mayo del 2021 consolidando la informacién de manera semanal y obteniendo al
promedio respectivo.



29



Tabla 3. Data pre-test de la variable productividad

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

Empresa
REPORTE SEMANAL DE TRABAJOS DE
Rectificaciones Hermanos Donayre RECTIFICACION
R H D @ Elaborado por: Periodo:
. ® Achulli Cano Richard Edgar
Jaramillo Diaz Maria del Rosario Marzo - Abril - Mayo
PRODUCTIVIDAD: VARIABLE DEPENDIENTE
EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD:
TIEMPO TIEMPO (%) RECTIFICACIONES TOTAL EFICACIA (%)| EFICICIENCIA X
PERIODO UTILIZADO DE | DISPONIBLE DE ENTREGADAS |RECTIFICACIONES EFICACIA
ENTREGA ENTREGA PERFECTAS ENTREGADAS

SEMANA 1 8 12 66.67% 6 12 50.00% 58.33%

SEMANA 2 7 12 58.33% 6 12 50.00% 54.17%

marzl  ISEMANA 3 9 12 75.00% 4 12 33.33% 54.17%
SEMANA 4 6 12 50.00% 5 12 41.67% 45.83%

SEMANA 1 8 12 66.67% 6 12 50.00% 58.33%

SEMANA 2 7 12 58.33% 6 12 50.00% 54.17%

abr2l  ISEMANA 3 8 12 66.67% 7 12 58.33% 62.50%
SEMANA 4 9 12 75.00% 7 12 58.33% 66.67%

SEMANA 1 10 12 83.33% 8 12 66.67% 75.00%

may-21 |SEMANA 2 7 12 58.33% 6 12 50.00% 54.17%
SEMANA 3 8 12 66.67% 4 12 33.33% 50.00%
PROMEDIO 65.91% 49.24% 57.58%

Fuente: Formato de la empresa Rectificacion Hermanos Donayre
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Interpretacion:

En la tabla No 3, la eficiencia se mide comparando los tiempos de utilizado en la
entrega y los tiempos que se dispone para el rectificado de los motores; en la
eficacia se compara las rectificaciones entregadas perfectas, del total de
rectificaciones entregadas, en el cual el total de rectificaciones entregadas semanal
segun los parametros de la empresa se tiene que cumplir 2 motores rectificados
diarios y 12 motores semanales con el servicio completo, finalmente en la
productividad se hace el célculo segun la formula eficiencia por eficacia.

Se tiene los resultados logrados antes de la mejora en el rectificado de motores, en
el cual segun la eficiencia en el trimestre de la investigacion se tiene un promedio
de 65.91%, lo que significa que en el tiempo de entrega utilizado se tiene muchas
interferencias, ya que el personal no aprovecha al maximo el tiempo disponible,
siendo importante que se regulen los plazos para evitar muchos atrasos en las
labores que se realizan durante el rectificado de motores.

En relacion a la eficacia en el trimestre correspondiente se logré un promedio de
49.24%, en el cual se tiene un porcentaje bajo reflejando que las rectificaciones
realizadas de manera perfecta no supera ni el 50%, lo que demuestra que hay
muchos motores rectificados en el periodo de estudio, que tienen observaciones
gue se deben corregir, lo cual genera malestar en los clientes. Al respecto se
precisa mejorar la labor operativa del personal en la labor de rectificacion.
Finalmente, en relacion de la productividad en el trimestre respectivo se tiene un
promedio de 57.58% en el cual significa un resultado bajo en relacion al uso de los
recursos de la empresa y los logros alcanzados, lo cual se requiere mejor
direccionamiento operativo y el cumplimiento de la labor de rectificado en el plazo
previsto.

3.5.3 Implementacion de la herramienta

Se procede luego a elaborar el diagrama de Gantt. (Ver anexo 8). Se preciso en la
programacion de actividades referidas a KAIZEN para resolver los inconvenientes
encontrados en el area rectificacion de motores, estableciendo actividades que
permitan reducir este inconveniente con los parametros establecidos por la

empresa. Se describe la programacion de las actividades de implementacion del
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meétodo Kaizen durante los meses de junio y julio del 2021. Para tal fin se procedio
con el desarrollo de actividades que se programaron en el mes respectivo. Posterior
a identificar y recopilar la informacion de las causas que ocasionan la baja

productividad, se propone alternativas de solucion, también se presenta un

Meses Jun-21 Jul-21
Fases
Semanas | 1 [2[3]|4|5]6]7] 8
1. Planificar
1.1 Evaluacion de la situacion actual de la|
rectificacion de motores 1
1.2 Andlisis de la informacién actual 2
1.3 Identificacién de las oportunidades 3
2. Hacer

2.1 Formacion del equipo de mejora

2.2 Definir las capacitaciones 4
2.3 Definir las mejoras
2.4 Efectuar las mejoras 5

2.5 Determinar las mejoras

2.6 Determinar controles en la
productividad 6

3. Verificar

3.1 Seguimiento de las labores de
rectificacion 7

4. Actuar

4.1 Evaluacion de mejoras y resultados,
feedback 8

cronograma y el presupuesto necesario para arrancar con la implementacion.

Tabla 4. Diagrama de Gantt

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 4, se visualiza el cronograma de la implementacién del método
Kaizen mediante el diagrama de Gantt en la empresa de rectificaciones Hermanos
Donayre donde se establece las semanas en el cual se ejecutd la metodologia. A
continuacion, se detalla los pasos que se siguid para la mejora de las labores en el
rectificado de los motores:
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« Planificar: En esta etapa se realiz6 un andlisis dentro del Area de rectificado

de motores mediante una lluvia de ideas, a través de una reunion con los

colaboradores y el dueiio de la empresa, con la finalidad de establecer las

directrices de la mejora en la labor de rectificacion considerando los pasos:

Paso 1: Evaluacion de la situacion actual de la rectificacion de motores: En

esta etapa se conoce como se realiza el rectificado y se identifica las fallas

Pas6 2: Andlisis de la informacion actual: Aqui se conoce como se encuentra

actualmente el rectificado de los motores y las observaciones que se

presentan. Se detalla en la lista las causas encontradas.

Tabla 5. Lista de posibles causas

Lista de posibles causas

Desperfecto de maquina

Inadecuado orden de maquinas

Falta de manual de calibracion

Colaborador no recibe informacioén relevante

Escasez de repuestos

No hay control de calidad de repuestos del

almacén

Falta de manual de maquinas

Falta de formato

Pasadizos estrechos

Falta de rotulado de maquinas

Area limitada

Desorden de herramientas

Area humeda

Material defectuoso

No hay control de repuestos

Personal no comprometido

Falta de capacitacion

Almacenamiento fuera de tiempo

Fuente: Elaboracion propia
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En la Tabla N°5, Se observa las posibles causas que generan una baja
productividad, esta lista se realizé a través de una lluvia de ideas que los
colaboradores de la empresa manifestaron en conjunto relacionadas a la
baja productividad. Asi mismo, se clasifico cada una de las causas mediante
el modelo “6M”: maquina, método, mano de obra, materiales, medicion y
medio ambiente; en la cual fueron analizadas y se prob6é cada una del
modelo de las “6M” para verificar las causas de la baja productividad dentro
del area de rectificado de motores como se observa en el Anexo N°2 en el

diagrama de Ishikawa.
Paso 3: Identificacion de las oportunidades

La empresa Rectificaciones Hermanos Donayre, cuenta con todas las
maquinas necesarias para brindar un buen servicio de rectificado de

motores.

Figura N°6. Maquinas rectificadoras de motor.

.

Rectiﬂcadora e Cigtenales
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Fuente: Elaboracion propia

En la figura N°6 podemos observar la maquina rectificadora de planitud,
rectificadora de valvula y calibrado; asi mismo, la maquina Rectificadora de
ciguiefial en el cual todos los servicios de rectificado pasan por cada uno de
las maquinas para cumplir parte del proceso de rectificado.

» Hacer: En esta etapa se comprueba lo planificado utilizando una prueba piloto

para verificar el funcionamiento antes de realizar la implementacion a gran
escala en la empresa.

Paso 4: Formacion del equipo de mejora

Paso 5: Definir las capacitaciones

Mediante la capacitacion se permitira dotar al personal de conocimientos
respecto rectificado de motores con la finalidad de tengan un mejor
adiestramiento y luego de la capacitacion se verifigue la mejora de cada
participante en sus labores.

Se establece para este fin:

Fechas de capacitacion: Se considera una sesion de capacitacion por
semana

Horario: Se establece el horario de la tarde por sesion de 15 minutos, antes
del fin de la jornada diaria.

Temas a tratar: Se considera los procedimientos de rectificado, optimizacién
de tiempos, trabajo en equipo para mejor desempefio del personal y
motivacion al personal para mayor identificacion con la empresa. Figura N°7.

Capacitacion al personal
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Fuente: Elaboracion propia

Paso 6: Definir las mejoras

0

Programacion de labores de rectificado, para que no exista demoras
al momento de realizarlos.

Se implement6 fichas, ficha de lubricacion — mantenimiento
preventivo(ver anexo 27), también asignacién de trabajos para el
servicio de rectificacion en el cual podemos observar en el anexo 28;
asi mismo un check list para el control de calidad de repuestos (ver
anexo 21) y también se implementé manuales virtuales para una
mejor calibracién (ver anexo 26).

Uso de mejores equipos para realizar un buen rectificado y evitar las
acciones correctivas

Mejor distribucion de piezas en el taller, manteniendo el orden y uso
adecuado de los materiales

Compra de nuevas herramientas y/o maquinas que mejoren los
procedimientos reduciendo tiempos y motores con falla, para la labor
realizada de manera Optima. Paso 7: Efectuar las mejoras

Se realiz6 la programacion de rectificado basado al nuevo Diagrama
de Analisis de proceso pos test, en el cual se puede observar en la
figura 8. Se detalla el tiempo necesario para realizar el rectificado de
motor; en el cual equivale un motor rectificado a 8 horas laborales

cumpliendo con todo el procedimiento establecido en el Dap.
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Figura 8: (DAP) proceso del motor general pos test.
DIAGRAMA DE ANALISIS DE FROCESOS (DAF)
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Fuente: Elaboracion propia

0 De acuerdo a la ficha, establece la hora y fecha del servicio a
rectificar, asi mismo la descripcion del trabajo a realizar, hallazgos
relevantes y observaciones que puedan alterar al momento del
servicio de rectificado (ver anexo 41). Del mismo modo, el check list
para el control de calidad (ver anexo 42).

0 Uso de equipos para realizar un buen rectificado.

0 Distribucion de piezas en el taller (ver anexo 18) en el cual se puede
observar la nueva distribucion del Area con el objetivo de reducir los
tiempos muertos de traslado de piezas. Asi mismo, podemos
observar en el Anexo N°33 donde se aprecia la falta de orden y
inadecuado de los materiales (pre test), por lo tanto, después de
realizar la implementacion podemos observar el Anexo N° 34; donde
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se brindd orden y mantenimiento a la mesa de rectificado de culata
generando
un mejor ambiente laboral y posteriormente un mejor rendimiento por
parte del personal (post test).

0 Adquisicion y uso de equipos modernos para realizar un buen

rectificado y evitar acciones correctivas.

Figura N°9. Equipos de rectificado.

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura N°9, podemos observar los modernos equipos adquiridos para
el proceso de rectificado y poder evitar acciones correctivas al servicio.

Paso 8: Determinar las mejoras

En coordinacién con el Jefe del area y la gerencia se visualizé el impacto
positivo que genera la implementacion de la herramienta en la empresa,
brindando mayor confianza a los trabajadores, agradable ambiente laboral y
asi mismo, un mejor acabado en el servicio de rectificado para la cartera de

clientes.

Paso 9: Determinar controles en la productividad
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En el Anexo N°10 se puede observar la ficha de recoleccion de datos para
determinar el reporte de la productividad un antes y después de la

implementacion.

Verificar: En esta etapa una vez ejecutado la mejora, se procede a realizar
una prueba en el cual se busca verificar el excelente rectificado del motor;
cabe mencionar que si la mejora no cumple con sus expectativas habra que

reajustar la investigacion.
Paso 10: Seguimiento de las labores de rectificacién

Actuar: En esta etapa se incorpora lo aprendido y todo lo realizado es

mencionado y documentado en recomendaciones.
Paso 11: Evaluacién de mejoras y resultados, feedback.

En este Ultimo paso se realiza una evaluacion de las mejoras y resultados;
en el cual nos brinda la ficha de recoleccion de datos obtenidos de la data
post-test de la variable productividad y asi compararlos con los datos del pre
test.
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Tabla 6. Data post-test de la variable productividad

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

RH.D#

Empresa

Rectificaciones Hermanos Donayre

REPORTE SEMANAL DE TRABAJOS DE RECTIFICACION

Elaborado por:

Periodo: 2021

Achulli Cano Richard Edgar
Jaramillo Diaz Maria del Rosario

Agosto - Septiembre - Octubre

PRODUCTIVIDAD: VARIABLE DEPENDIENTE

PRODUCTIVIDAD:
TIEMPO TIEMPO EFICIENCIA (%) | RECTIFICACIONES TOTAL EFICACIA (%) EFICICIENCIA X
PERIODO UTILIZADO DE DISPONIBLE DE ENTREGADAS RECTIFICACIONES EFICACIA
ENTREGA ENTREGA PERFECTAS ENTREGADAS

SEMANA1 12 12 100.00% 12 13 92.31% 96.15%
ag0-21 SEMANA 2 11 12 91.67% 12 13 92.31% 91.99%
SEMANA 3 10 12 83.33% 12 13 92.31% 87.82%
SEMANA 4 9 12 75.00% 10 13 76.92% 75.96%
SEMANA 1 11 12 81.67% 11 13 84.62% 88.14%
sep-21 SEMANA 2 11 12 21.67% 12 13 92.31% 91.9%%
SEMANA 3 12 12 100.00% 12 13 92.31% 96.15%
SEMANA 4 11 12 81.67% 11 13 84.62% 88.14%
SEMANA 1 10 12 83.33% 12 13 92.31% 87.82%
oct-21  [SEMANA 2 10 12 83.33% 10 13 76.92% 80.13%
SEMANA 3 11 12 91.67% 13 13 100.00% 95.83%
PROMEDIO 89.39% 88.81% 89.10%

Fuente: Formato de la empresa Rectificacion Hermanos Donayre.
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En la tabla No 6, la eficiencia se mide comparando los tiempos de utilizado en la
entrega y los tiempos que se dispone para el rectificado de los motores; en la
eficacia se compara las rectificaciones entregadas perfectas, del total de
rectificaciones entregadas y finalmente en la productividad se hace el célculo segun
la formula eficiencia x eficacia

Se tienen los resultados logrados del post test de la mejora en el rectificado de
motores, en el cual se obtuvo una eficiencia promedio del 89.39%, en relacion a la
eficacia se logro un promedio de 88.81% en donde se visualiza un porcentaje mayor
gue refleja que las rectificaciones realizadas de manera perfecta supera el 88% lo
gue demuestra que hay motores rectificados de manera correcta.

Finalmente, en relacién a la productividad se tiene un promedio de 89.10% de
manera que resulta para la empresa un resultado 6ptimo en relacion al uso de los

recursos de la empresa.

3.6 Método andlisis de datos

3.6.1 Andlisis Descriptivo

El objetivo en una investigacién es describir las situaciones, es decir, especificar
como se manifiestan. La investigacion tiene como objetivo explicar los atributos,
también sus detalles, perfiles, comunidades, grupo, proceso, objeto u otro aspecto
apto para ser analizado. Es decir, solo pretender medir o recoger la informacion
sobre conceptos de las variables a los que se refieren de forma independiente o
conjunta, teniendo como finalidad no mostrar relacion entre ellos. (HERNANDEZ y
otros, 2014, p. 92). Asimismo (FLORES y otros, 2017) Explica en su articulo que el
analisis descriptivo ha sido revisado en un articulo de la misma serie y como se
comentaba, forman parte de todos los protocolos de investigacion.

Se realiza el analisis descriptivo porque mediante ello, se observan el
comportamiento de los datos antes y después de la mejora, ilustrando con las tablas
de frecuencias, mediante las cuales se observa las mejoras logradas en cada

dimension de las variables.
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3.6.2 Andlisis Inferencial

El andlisis horizontal solo debe usarse para estudios que comparan resultados entre
2 0 mas grupos, se desea determinar cambios en el mismo grupo. Ademas, las
inferencias son conclusiones extraidas de las pruebas realizadas con datos
extraidos de la muestra general de la poblacion. (FLORES vy otros, 2017, p. 365)
(Céspedes, 2017) Menciona en su investigacién que el andlisis inferencial es mas
simple de lo que nos parece. Es el uso y aplicacion de reglas o leyes llamada atributo
o propiedades. Al aprender estas caracteristicas correctamente, cada situaciéon o
ejercicio que se presente se puede manejar correctamente, por lo que las
matematicas no son dificiles, pero si dificles de comprender y aplicar las
caracteristicas que orientan el desarrollo de una misma asignatura. (p. 49) En este
caso es relevante los resultados inferenciales en el presente estudio, ya que se logra
demostrar la validez de las hipétesis de la investigaciéon, con lo cual se podra
establecer las conclusiones logradas en el periodo de estudio.

3.7 Aspectos éticos

El estudio se hizo con informacién confiable, autentica y veraz, se tomé en cuenta
respetar la propiedad intelectual de los diversos autores citados conforme al método
ISO 690, también se ha respetado la originalidad de cada investigacion citada.
Asimismo, mencionar que se respeta las diversas fuentes de informacion de la base
cientificas como Ebsco, Scielo, Google Academic, etc. De tal manera que los datos
fueron recopilados con los instrumentos preparados para la presente investigacion,
De tal manera se respetaron los derechos intelectuales de propiedad de las tesis y
otros instrumentos de investigacion como son los libros, articulos y medios

electronicos. El estudio cont6 con la autorizacion de la empresa (Anexo 1).
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IV. RESULTADOS
4.1 Analisis Descriptivo

4.1.1 indice de Productividad:

De acuerdo a los datos logrados durante la etapa de estudio, se tiene que con la

aplicacion del Kaizen hubo incremento del indice de productividad en la entidad

Rectificaciones Hermanos Donayre. Asi mismo se hizo el comparativo de 11

semanas de estudio asociado a los meses de marzo, abril y Mayo (Pre Test);

Agosto, Setiembre y Octubre (Post Test)

ANTES DE LA IMPLEMENTACION ‘

Tabla 7. Comparativo de indices de productividad en el Rectificado de motor

DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

PERIODO PRODUCTIVIDAD ‘ PERIODO PRODUCTIVIDAD
SEMANA
S1 | SEMANA 1 0.58 S1 1 0.96
S2 | SEMANA 2 0.54 S2 SE|\/|2ANA 0.92
mar-21 ago-21 SEMANA '
S3 | SEMANA 3 0.54 S3 3 0.88
SEMANA
S4 | SEMANA 4 0.46 S4 4 0.76
SEMANA
S5 | SEMANA 1 0.58 S5 1 0.88
S6 | SEMANA 2 0.54 S6 SEN|2ANA 0.92
abr-21 sep-21 :
SEMANA
S7 | SEMANA 3 0.63 S7 3 0.96
SEMANA
S8 | SEMANA 4 0.67 S8 4 0.88
SEMANA
S9 | SEMANA 1 0.75 S9 1 0.88
may-21 | S10 | SEMANA 2 0.54 oct-21 |S10 SEN|2ANA 0.80
SEMANA
S11| SEMANA 3 0.50 S11 3 0.96
PROMEDIO PROMEDIO
TOTAL 0.5758 TOTAL 0.8910

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla N°7 se tiene el comparativo de indices de productividad logrando un

promedio de 57.58% en los meses de marzo, abril y mayo del 2021, tal que luego
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de la aplicacion de la metodologia Kaizen aumento la productividad a 89.10%

durante agosto, setiembre y octubre.

Tabla 8. Estadistica descriptiva de productividad

Productividad
Pre test

Media

Productividad
Post test

95% de intervalo de Limite inferior
confianza para la media
Limite superior

Mediana

Varianza

Desviacion estandar

Asimetria

Curtosis

Media

95% de intervalo de Limite inferior

confianza para la media
Limite superior

Mediana

Varianza

Desviacion estandar

Asimetria

Curtosis

Estadistico

57,5455

52,0681

63,0228

54,0000

66,473

8,15308

,942

,951

89,0909

84,7427

93,4391

88,0000

41,891

6,47232

-,884

,345

Fuente: Programa SPSS
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En la tabla N° 8, se observa que, de acuerdo a los datos del periodo de estudio, se
tiene la presentacion de manera grafica de la productividad antes y después del uso
del método Kaizen, a través del histograma de barras en la que se tiene la
comparacion de la de productividad en dichas fechas. Segun los resultados de las
medidas de tendencia central hay mejoras significativas y con las medidas de
dispersion en el pos test se observa una reduccion lo cual demuestra que los datos
estan menos dispersos que en periodo anterior.

Figura 6. Comparativo de indices de productividad

% Productividad
100.00%

89.10%

90.00%

80.00%

70.00%

57.58%

60.00%

50.00%
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10.00%

0.00%
1

M 11 SEMANAS ANTES 57.58%
M 11 SEMANAS DESPUES 89.10%

® 11 SEMANAS ANTES ® 11 SEMANAS DESPUES

Fuente: Elaboracién Propia

Segun lo que se tiene en la Figura N° 10 se tiene el andlisis comparativo realizado
en el indice de la productividad, donde la barra de color Azul representa el 57.58%,
resultado obtenido de 11 semanas antes de la aplicacion; también la barra de color
rojo representa el 89.10%, resultado logrado de 11 semanas después de poner en
practica el método Kaizen.

4.1.2 indice de Eficiencia:
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De acuerdo a lo logrado en el periodo de estudio, se tiene que la aplicacion del
Kaizen permite incrementar la eficiencia en la entidad Rectificaciones Hermanos
Donayre. Asi mismo se hizo el comparativo de 11 semanas del estudio asociado a

los meses de marzo, abril y mayo (Pre Test); agosto, setiembre y octubre (Post Test)

Tabla 9. Comparativo de indices de Eficiencia en el Rectificado de motor

ANTES DE LA IMPLEMENTACION DESPUES DE LA IMPLEMENTACION
PERIODO EFICIENCIA PERIODO EFICIENCIA
S1 | SEMANAL | 66.67% S1|SEMANA 1| 100.00%
S2 | SEMANA2 | 5833% S2 [SEMANA 2| 91.67%
mar-2l T S3 T SEMANAZ | 75.00% ago-21 S3 |[SEMANA 3| 83.33%
S4 | SEMANAZ | 50.00% S4 |[SEMANA 4| 75.00%
S5 | SEMANAL | 66.67% S5 |[SEMANA 1| 91.67%
S6 | SEMANA2 | 5833% S6 |[SEMANA 2| 91.67%
abr-21 S7 | SEMANA3 | 66.67% sep-21 S7 [SEMANA 3| 100.00%
S8 | SEMANAZ |  75.00% S8 |[SEMANA 4| 91.67%
SO | SEMANAL | 83.33% SO [SEMANA 1| 83.33%
may-21 | S10 | SEMANA2 | 58.33% oct-21 S10[|SEMANA 2| 83.33%
S11 | SEMANA3 | 66.67% S11|SEMANA 3| 91.67%
PROMEDIO
PROMEDIO TOTAL |  65.91% TOTAL 89.39%

Fuente: Elaboracién Propia
En la tabla N°9, se tiene el comparativo de los indices de eficiencia tal que se obtuvo
un promedio de 65.91% en los meses de marzo, abril y mayo del 2021, y luego de
la aplicacién del método Kaizen se increment6 la eficiencia a 89.39% durante
agosto, setiembre y octubre.
Tabla 10. Estadistica descriptiva de la eficiencia

Estadistico

Eficiencia Pre Media 65,9091
test : — :

959% de intervalo de Limite inferior 59,5255

confianza para la media Limite superior 72,2927

Mediana 67,0000

Varianza 90,291

Desviacion estandar 9,50215

Asimetria , 141
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Curtosis -,236
Eficiencia Pos Media 89,4545
test
95% de intervalo de Limite inferior 84,2999
confianza para la media Limite superior 94,6092
Mediana 92,0000
Varianza 58,873
Desviacion estandar 7,67286
Asimetria -,378
Curtosis -,263

Fuente: Programa SPSS
Seguidamente en la Tabla N° 10 al comparar los indices de eficiencia alcanzando

un 65,91% en marzo al mes de mayo del 2021, respecto a lo logrado después del

Kaizen se logro el aumento de la eficiencia a 89.45%, de abril al mes de junio.

También se observa una mejora en las medidas de tendencia central y al mismo

tiempo una reduccion de valores en las medidas de dispersion.

De acuerdo a lo obtenido en los meses de investigacion, se tiene el gréfico de la

eficiencia antes y después del Kaizen, a través de la figura comparando porcentajes

de eficiencia en ambos periodos
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Figura 7. Comparativo de indices de eficiencia
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Fuente: Elaboracion Propia

De la Figura N° 11 se tiene el andlisis comparativo efectuado con el indice de la
eficiencia, donde la barra de color Azul representa el 65.91%, resultado obtenido de
11 semanas antes de la aplicacion; también la barra de color rojo representa el

89.39%, logrado en 11 semanas luego de aplicar el método Kaizen.

4.1.3 indice de Eficacia:

Segun los datos logrados durante el periodo de estudio, se tiene que aplicar la
metodologia Kaizen logrando aumentar la eficacia tal que se desarroll6 en la
empresa rectificaciones hermanos Donayre. Asi mismo se procedié a realizar el
comparativo de 11 semanas de estudio asociado a los meses de marzo, abril y mayo
(Pre Test); Agosto, Setiembre y Octubre (Post Test)

Tabla 11. Comparativo de indices de Eficacia en el Rectificado de motor
ANTES DE LA IMPLEMENTACION ‘ DESPUES DE LA IMPLEMENTACION
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PERIODO EFICACIA ‘ PERIODO EFICACIA
S1 | SEMANA1 50.00% S1 | SEMANAL | 92.31%
S2 | SEMANA2 50.00% s2 | SEMANA2 | 92.31%
e S3 | SEMANA3 33.33% oo s3 | SEMANAS | 95319
S4 | SEMANA4 41.67% S4 | SEMANA4 | 76.92%
S5 | SEMANA1 50.00% S5 | SEMANAL | 84.62%
S6 | SEMANA2 50.00% S6 | SEMANA2 | 92.31%
abr-21 sep-21
S7 | SEMANA3 58.33% s7 | SEMANA3Z | 92.31%
S8 | SEMANA4 58.33% S8 | SEMANA4 | 84.62%
S9 | SEMANA1 66.67% So | SEMANAL | 92.31%
may-21 | S10 | SEMANA 2 50.00% oct-21 | S10 | SEMANA2 | 76.92%
S11 | SEMANA3 33.33% S11 | SEMANA3 | 100.00%
PROMEDIO TOTAL 49.24% ?g?XLED'O 88.81%

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla N°11, se tiene el comparativo de los indices de eficacia tal que obtuvo el

promedio de 49.24% en los meses de marzo, abril y mayo del 2021, tal que después

de aplicar la metodologia Kaizen incremento el indice de Eficiencia a un

88.81% en agosto, setiembre y octubre.

Tabla 12. Estadistica descriptiva de eficacia

Estadistico
Eficiencia Pre Media 49,1818
test
95% de intervalo de Limite inferior 42,2925
confianza para la media
Limite superior 56,0712
Mediana 50,0000
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Varianza 105,164

Desviacion estandar 10,25493
Asimetria -,206
Curtosis ,022
Eficiencia Pos Media 88,7273
test
95% de intervalo de Limite inferior 84,0046
confianza para la media
Limite superior 93,4500
Mediana 92,0000
Varianza 49,418
Desviacion estandar 7,02981
Asimetria -,593
Curtosis -,034

Fuente: Programa SPSS

En Tabla N° 12 se compara los indices de eficacia, logrando un promedio de 49.18%

en el transcurso del mes de marzo al mes de mayo del 2021, tal que luego de aplicar

en la metodologia Kaizen incrementando la eficacia a un 78.33%, en el mes de
agosto 2021. En cuanto a las medidas de tendencia central se tiene un aumento en

el pos test y en las medidas de dispersion una reduccion en el post test.

Segun el grafico de frecuencias tal que se tiene la comparacion porcentual de la

eficiencia en ambos periodos.
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Figura 8. Comparativo de indices de eficacia
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Fuente: Elaboracion Propia

Segun la Figura N° 12 se tiene el comparativo realizado en el indice de la Eficacia,
donde la barra de color Azul representa el 49.2%, resultado obtenido de 11 semanas
antes de la aplicacion; asi mismo la barra de color rojo representa el

88.91%, resultado obtenido de 11 semanas luego de aplicar el método Kaizen.

4.2 Andlisis Inferencial
4.2.1 Hipotesis General

Para la contratacién de la hipétesis general, primero se evalué los datos de
productividad del pre - test y post - test en la prueba de normalidad utilizando el
estadigrafo de Shapiro- Wilk, debido a que nuestra muestra es igual a 11 semanas.
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Tabla 13. Prueba de normalidad de la productividad

Prueba de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
Productividad Pre-test 0,922 11 0,340
Productividad Post-test 0,877 11 0,095

Fuente: Programa SPSS
En la tabla N° 13, se observa el nivel de significancia para el pre — test es de 0,340
siendo mayor que 0,05 y para el post — test es de 0.095, por lo tanto, se determina
gue los datos de la productividad del pre - test y post - test muestran un
comportamiento parameétrico.
Procediendo a realizar la prueba de T student con las siguientes hipétesis generales:
Ho: La aplicacion del método Kaizen no mejora la productividad de una empresa de
rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021.
Hi: La aplicacion del método Kaizen mejora la productividad de una empresa de
rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021.

Comparacion de las medias de Productividad pre-test y post-test con T Student.

Tabla 14. Prueba T Student de la productividad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
confianza de la
Media de diferencia
Desviacion error Sig.
Media estandar estandar Inferior Superior t gl | (bilateral)
Par| productividad
1 Pre-test 31,54545 9,12539 2,75141| 37,67597| 25,41493|11,465|10 ,000
Productividad
Post-test

Fuente: Programa SPSS

55




En la tabla N° 14, se observa el nivel de significancia en la prueba de T student
dio un 0,000 entonces se puede afirmar que la aplicacién del método Kaizen
mejora la productividad de una empresa de rectificacion de motores, Villa El
Salvador, 2021

4.2.2 Hipotesis Especificas

« Primera hipo6tesis especifica:
Para la contratacion de las hipotesis especificas, primero se evalud los datos de
eficacia del pre - testy post - test en la prueba de normalidad utilizando el estadigrafo
de Shapiro- Wilk, debido a que nuestra muestra es igual a 11 semanas.

Tabla 15. Prueba de Normalidad de la Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia Pre-test , 182 11 ,200" ,947 11 611
Eficiencia Posttest ,266 11 ,028 ,895 11 162

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Programa SPSS

En la tabla 15, se observa el nivel de significancia en el pre - test es 0,611 siendo
mayor a 0,05 y en el post - test es 0,162 siendo mayor a 0,05 ocasionando un
comportamiento parameétrico.

Procediendo a realizar la prueba de T-student con las siguientes hipotesis especificas:
Ho: La aplicacion del método Kaizen no mejora la eficiencia de una empresa de

rectificaciéon de motores, Villa El Salvador, 2021
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Hi: La aplicacion del método Kaizen mejora la eficiencia de una empresa de rectificacion
de motores, Villa El Salvador, 2021

Tabla 16. Prueba T-student de Eficiencia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
confianza de la

diferencia
Media de

Desviacion error i i Sig.
Media | estandar | estandar | Inferior | Superior | | o | pilateral)

Par | Eficiencia
i Pre-test - 23,54545| 11,15673 | 3,36388 | 31,04065 | 16,05026 |6,999 |10 ,000
Eficiencia
Post-test

Fuente: Programa SPSS
En la tabla N° 16, se puede observar el nivel de significancia es ,000 es decir que
es menor que 0,05, por lo tanto, se rechaza la hip6tesis nula. Debido a esto, se
afirma que la aplicacion del método Kaizen mejora la eficiencia de una empresa de

rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021.

« Segunda hipétesis especifica
Para la contrastacion de otra de las hipétesis especificas, primero se evalud los
datos de eficacia del pre - test y post - test en la prueba de normalidad utilizando el

estadigrafo de Shapiro- Wilk, debido a que nuestra muestra es igual a 11 semanas.

Tabla 17. Prueba de normalidad de Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Eficacia Pre-test ,259 11 ,038 911 11 ,248
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Eficacia Post-test 316 11 ,003 ,845 11 ,037

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Programa SPSS
En la tabla N° 17, Se observa el nivel de significancia en el pre - test es 0,248 siendo
mayor a 0,05 ocasionando un comportamiento paramétrico y en el post- test es
0,037 siendo menor a 0,05 ocasionando un comportamiento no paramétrico.
Procediendo a realizar la prueba de Wilcoxon con las siguientes hipotesis
especificas:
Ho: La aplicacion del método Kaizen no mejora la eficacia de una empresa de
rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021
Hi: La aplicacion del método Kaizen mejora la eficacia de una empresa de rectificacion
de motores, Villa El Salvador, 2021

Tabla 18. Prueba Wilcoxon de la Eficacia
Estadisticos de prueba

Eficacia antes - Eficacia después

Z -1,976°

Sig. asintética(bilateral) ,048

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Programa SPSS

En la tabla N° 18, se observa que el nivel de significancia es ,048 es decir que es
menor que 0,05, por lo tanto, se rechaza la hip6tesis nula. Debido a esto, se afirma
gue La aplicaciéon del método Kaizen mejora la eficacia de una empresa de

rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021.

4.3 Anédlisis econdmico financiero

En este capitulo se detalla el analisis de la rentabilidad, asi mismo, el costo de

inversion, ahorro de los costos, costo de sostenimiento y el flujo de caja econémico
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gue se realizo en la empresa rectificaciones hermanos Donayre. A continuacion, se

evaluaran los siguientes puntos:

» Costo de Inversion

* Ahorro generados por la implementacion.

» Costo de sostenimiento de la implementacion.
* Flujo de caja econémico

4.3.1 Costo de inversion
Para el costo de inversion, se toma en cuenta los materiales y repuestos; asi mismo
los bienes y servicios, de la misma manera, los Utiles de oficina utilizados en el

periodo de implementacién que se realizé en la empresa rectificaciones hermanos

Donayre.

Tablal9. Inversion de la mejora

No Materiales y repuestos Costo total (S/.)

1 |Utiles de limpieza 1500

2 |Herramientas 2500

3 |Materiales de trabajo 1500

4 | Materiales de proteccion 1000

5 |Vestuario 800
sub - Total 7300

No Bienes y servicios Costo total (S/.)

1 |Servicios de asesoria 3000

2 |Equipo electrénico 1500

3 |Auditoria 2000
sub-Total 6500

No Utiles de oficina Costo total (S/.)

1 |Papeles 200

2 |Libros 1000

3 |[Toner 1500

4 | Otros utiles de oficina 1000
sub-Total 3700

TOTAL 17500

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla N° 19, se tiene el registro de la inversidn, en el cual, los materiales y
repuestos resulto un monto de S/. 7,300, asi mismo, los bienes y servicios cuyo
monto es de S/. 6,500; de la misma manera, los Utiles de oficina cuyo monto es de
S/. 3,700. Para la mejora en el proceso de rectificado de motores, la inversion total
es de S/. 17,500.00.

4.3.2 Ahorro de costos por implementacion
En este caso se tiene los costos que se incurren antes y después de poner en practica
el método Kaizen.

Tabla 20. Comparativo costo de operacion antes y después de la mejora en soles

No | Costo de Operacién (A) pre-test (ver anexo37) 18,900
1 |Costo de reparacion 3,000
2 |Costo de rectificado de motores 10,000
3 | Costo de mejora 5,900

No |Costo de Operacion (B) post-test (ver anexo 37) 8,500
1 |Costo de reparacion 3500
2 |Costo de rectificado de motores 2500
3 [Costo de mejora 2500

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla N° 20, se tiene los costos comparativos de operacion en el rectificado de
motores observando que antes los costos de operacién (A) en las rectificaciones de
motores fueron de S/. 18,900, mientras que luego de la mejora se redujo
significativamente el costo de operacion (B) resultando S/. 8,500

Ahorro = A — B (18900 - 8500)
Ahorro = S/.10400

Para poder determinar el ahorro se resta el costo de operacion del pre test S/.18900

y el costo de operacion del pos test S/.8500, con ahorro de S/.10400 mensual.

4.3.3 Costo de Sostenimiento de la implementacion

Tabla N° 21. Costo por mantenimiento de la implementacion en soles.
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No Materiales Costo S/.

1 Insumos de limpieza 280

2 Insumos de trabajo 600

3 Insumos de proteccion 320
Total 1200

Fuente: Elaboracion propia

4.3.4 Determinacioén de los indices financieros

En este caso se procedi6 a calcular el VAN, TIR y Beneficio costo, considerando un

periodo de 12 meses de calculo proyectado para identificar si las condiciones
econdmicas son favorables para la empresa.
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Tabla 22. Flujo de caja en soles
\Jun—JuI. Ago. Set. Oct. Nov. Dic. Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun.

Ahorro ( ver tabla N° 19) 10400| 10400 | 10400 | 10400 | 10400 | 10400 | 10400 | 10400 | 10400 | 10400 | 10400 | 10400
Costo por Sost. ( ver tabla N°20) 1200 1200| 1200| 1200| 1200| 1200| 1200| 1200| 1200 1200| 1200| 1200
Inversién (ver tabla N° 18) -17500

TOTALES NETO -17500 | 9200|  9200| 9200| 9200| 9200| 9200| 9200| 9200/ 9200| 9200| 9200| 9200

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 22 se tiene el flujo econémico en un periodo de 12 meses con la cual se hara el célculo del VAN, TIR y Beneficio
Costo

Tabla 23. Calculo de VAN, TIRy B/C

VAN Econ6mico (soles) 82,850
Tasa Interna de Retorno E. 52.23%
Beneficio Costo E (B/C E) 5.73

Fuente: Elaboracion propia

Se tiene los resultados de la obtencidon del VAN y el TIR, provenientes de la tabla 23, con ella se obtiene un VAN de S/. 82,849.05
y un TIR de 52.23%, lo que nos confirma la viabilidad de la inversién ya que la inversidon proyectada se observa que es

recuperable. Respecto al costo beneficio resulté 5.73 mayor que 1, lo cual demuestra que se tiene beneficio econdmico a favor
de la empresa de rectificaciones de motores
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V. DISCUSION

En la presente investigacion, referido a la aplicacion del método Kaizen para
mejorar la productividad de una empresa de rectificacion de motores, se logro
cumplir con los objetivos establecidos en la presente investigacion, logrando
mejorar el cumplimiento de labores segun lo programado, los servicios se
cumplieron y se hizo oportunamente las labores correctivas para lograr entregar
correctamente los motores a los clientes. En este caso los logros alcanzados estan
relacionados con los antecedentes que se citaron en el marco tedrico los cuales
tratan del uso de la metodologia como son los estudios de Clavijo (2020), Ramos
(2021), Fuentes (2017), Sairituc (2018) y Melgarejo (2018) respectivamente, los
cuales tuvieron logros significativos que fueron favorables para las empresas en

estudio.

Se precisa que mediante el método Kaizen se tuvo mejora en el rectificado de los
motores que se realizan en la empresa, en el cual, se puso énfasis en las labores
operativas para evitar derroche de materiales, considerando que durante la labor
de rectificado se hizo los controles necesarios y verificaciones para evitar fallas
luego del rectificado, siendo relevante contar con los materiales necesarios para
realizar las labores sin los contratiempos habido para falta de materiales, asi como
la calidad de los materiales que garantizan la durabilidad del rectificado y de esta

manera evitar las fallas y por ende los reclamos.

Seguidamente se tiene el detalle de los logros alcanzados con el método Kaizen.,
al que se logré mejorar la productividad en la labor de rectificado, alcanzado una
mejora de tener un 57.58 % hasta lograr el 89.10%, comprobando que la mejora
efectiva de la productividad fue de 31.54%, logrando al mismo tiempo dar
cumplimiento del objetivo general, con un nivel de confianza del 95%, con lo cual
se demuestra que las labores en el rectificado de motores mejoraron
significativamente. Asi mismo concordamos con los logros que obtuvo el
investigador Fuentes (2017) tal que en su estudio realizado respecto a la aplicacion
de Kaizen para incrementar la productividad del area de preproduccién en una
empresa textil, tuvo como resultados que mediante la metodologia Kaizen se logré

la mejora de la productividad tal que el indice de medicidn se increment6 en 27%,
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lo que demuestra la simplicidad en la fabricacion de los handloom dentro del tiempo
requerido, reduciendo la transformacion de 37 a 15 dias. Segun los logros
alcanzados por el autor su resultado es muy proximo al logrado en la presente
investigacién siendo relevante para los fines de mejora en ambas empresas, por lo
que se logré comprobar que de manera directa las mejoras son fundamentales para
los fines del servicio que se brinda en el presente estudio y la produccion que
realizan en la empresa textil, con la cual se hace la comparacion. Analogamente se
tiene concordancia con los logros alcanzados por el investigador Ramos (2021),
pues en su estudio referido al incremento de la productividad en &rea de almacén
de una microempresa del sector consumo masivo, Lima 2021, planteo como
objetivo incrementar la productividad en el area de almacén de una microempresa
de producto masivo, tuvo como conclusién que la productividad alcanzada en los
indicadores de las variables se incrementaria a un 25% la mejora en la

productividad de la microempresa.

También en relacion a la dimension eficiencia se tiene los resultados logrados en la
investigacion, tal que se evidencian que la media de la eficiencia mejor6 de 65.91
% hasta 89.39%, tal que la mejora fue de 23.54% con un nivel de confianza del 95%
lo cual demuestra que hubo mejoras en el tiempo de labores en el rectificado de
motores, tal que con ello se logra atender mayores servicio diariamente y su
impacto favorable se logra observar al cabo de cada semana, con lo que se tiene
mayores servicios realizados en la empresa. Los datos logrados tienen
concordancia con lo logrado por el investigador Melgarejo (2018). Pues en su
estudio del método Kaizen para incrementar la productividad del area de
confecciones busco que se optimicen los tiempos y se cumpla con las metas de
produccion. En tal sentido dada las condiciones operativas que se implantaron
mejorando las labores en la empresa se logré incrementa la productividad del area
de confeccion de la empresa Titan Fashion S.A.C. a 67%. También se tiene
concordancia con el estudio de investigacion de Clavijo (2020) tal que su estudio
para el incremento de la productividad con Kaizen en la mejora continua en el sector
minero tal que dio como resultado el aumento de la productividad de 0.12m/area a
0.18m/area en sus labores de avance lineal, en las distintas areas de trabajo.Esto

demuestra que las mejora logradas son favorables en ambas empresas
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independientemente de los porcentajes que no son similares, pues se tratan de

diferentes tipos de servicio, pero en ambos casos hay aportes significativos.

En relacién a la dimension eficacia se tiene los resultados logrados en el presente
estudio tal que se evidenciaron que la media de la eficacia mejor6 de 49.2% hasta
88.91%, tal que la mejora fue de 39.57% con nivel de confianza del 95% tal que se
evidencia una mejora en la entrega de los motores en condiciones favorables
reduciendo las fallas en la labor que se realiza, el personal en el periodo de estudio.
Asi mismo resulto favorable ya que los niveles de reclamo en cuanto a fallas en los
servicios de rectificado se redujeron notablemente y por tanto, se tiene mejores
resultados operativos que aseguran un buen servicio en la empresa, lo cual
garantiza que la demanda se mantenga en condiciones Optimas a favor de la
empresa. Al respecto los logros alcanzados en la empresa tienen concordancia con
lo obtenido por el investigador Alegre (2017) quien en su tesis relativa a la aplicacion
de la mejora continua en el area de ensamblaje en la empresa indal SRL, logré a
nivel de la productividad un incremento significativo de 29,96% y también se pudo
evidenciar mejoras en produccion reduciendo drasticamente los desperdicios que
ocasionaron pérdidas con lo que la eficacia en la empresa mejord
significativamente. Estos resultados que logro el autor se aproximan a los logros
que se alcanzaron en la presente investigacion tal que resulta favorable para la
empresa, siendo en ambos casos relevante las mejoras alcanzadas, desde el
contexto de las labores operativas que realizan. También es relevante precisar la
concordancia que tiene Sairitupac (2018) en su investigacion referida a aplicar el
Kaizen para incrementar la productividad del area de ventas se concluye que la
productividad se incrementd en 14%, la eficacia aumento en una 18.29% vy la
eficiencia en 5.6%, obteniendo mejores ventas, gracias a las capacitaciones que
tuvo que realizar el personal y los mejores costos de los proveedores que tiene la

empresa.

Finalmente, en la presente investigacion “Aplicacion del método Kaizen para
mejorar la productividad de una empresa de rectificacion de motores, Villa El
Salvador, 2021” se tiene que con un estudio cuantitativo de tipo experimental se
tiene resultados valorativos Conmiserando que los resultados logrados son

favorables en la empresa, es preciso considerar las recomendaciones de los
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diversos autores que la que convergen en ideas de asegurar las mejoras en base
a acciones operativas que sostengan los logros alcanzados, pues luego es preciso
gue el sostenimiento en el tiempo permita asegurar que las mejoras logradas seran
significativas en la medida que se cree una cultura de mejoramiento continuo en la
compafiia con el aporte del personal para que sus labores sean cada vez mejores
y que los servicios de rectificado tengan mejores resultados al término de cada labor

gue se realiza en la empresa.

Es preciso resaltar también que estos estudios donde se realizan mejoras en
diversos puntos de la empresa son valorativos ya que los datos que se utilizaron
fueron obtenidos de la misma empresa de rectificacion de motores que esta
localizada en el distrito de Villa el Salvador, de tal manera que fue determinante
para que las mejoras sean relevantes desde el uso de los recursos de la empresa,
hasta los logros que se tiene con procesos eficaces y evitando las fallas frecuentes
que fueron causales de disconformidad, tal es el caso que los clientes con las
mejoras realizadas tuvieron nuevamente mayor confianza en la empresa mejorando
la demanda de la labor de rectificado y al mismo tiempo generando mas ingresos a
la empresa. En tal sentido estos logros son valorativos para otras investigaciones
realizadas a nivel nacional o internacional, que se relacionan con servicios diversos
en la labor de rectificacién pudiendo también tomarse en consideracion los estudios
de mantenimientos resaltando mayor acercamiento aquellos que son correctivos
gue implican reparaciones y mejoras en el mecanismo de funcionamiento, pues
alcanzar una productividad mayor significativa favorece a la empresa para su
sostenimiento en el tiempo y al mismo tiempo hacer uso de los recursos
racionalmente sin el derroche de ellos en aumentan los costos y considerando
también los logros que se obtengan en menor tiempo posible, pues estos equipos
son requeridos de manera rapida para la operatividad de las unidades que los
clientes necesitan diariamente darle uso. Por ello el compromiso de ambas partes

para lograr establecer compromisos que beneficie a cliente.

VI. CONCLUSIONES
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Segun los logros en el procesamiento estadistico se tiene como conclusiones:

1. De acuerdo a los resultados obtenidos durante el periodo de estudio
realizado se concluye que la aplicacion del método Kaizen mejora la
productividad de una empresa de rectificaciéon de motores, Villa El Salvador,
donde el indice de la productividad inicial es de 57.58 % y después de aplicar
la metodologia incremento a un 89.10%, existiendo una diferencia
significativa de 31.55% con un nivel de significancia de 0.000 con lo que se

acepto la hipétesis del investigador.

2. De acuerdo a los resultados obtenidos durante el periodo de estudio
realizado se concluye que la aplicacion del método Kaizen mejora la
eficiencia de una empresa de rectificacion de motores, Villa El Salvador,
donde los resultados estadisticos obtenidos evidencian que la eficiencia
mejoro de 65.91 % hasta 89.39%, existiendo una diferencia significativa de
23.48% con un nivel de significancia de 0.000 con lo que se aceptd la

hipétesis del investigador.

3. Por otro lado, se concluyé que la aplicacion del método Kaizen mejora la
eficacia de una empresa de rectificacion de motores, Villa El Salvador, 2021.
Los resultados estadisticos obtenidos al aplicar el estudio, evidencian que la
eficacia mejor6 de 49.2% hasta 88.91%, existiendo una diferencia
significativa de 39.71% con un nivel de significancia de 0.000 con lo que se

acepto la hipotesis del investigador.

VIl. RECOMENDACIONES
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Al finalizar la investigacion se considera las siguientes recomendaciones:

1. Se recomienda al Gerente general, poner énfasis en el método Kaizen, con
la finalidad de direccionar las labores operativas y continuar con la mejora
de la productividad; pues en la medida que se logre alcanzar las metas de la

empresa se podra alcanzar un mejor posicionamiento en el mercado.

2. Se recomienda al Jefe del area, adecuar los tiempos de servicio para lograr
mejor eficiencia en la empresa, proyectando a brindar mayores servicios de
rectificaciones de motores, tal que es preciso obtener el tiempo
estandarizado mediante el estudio del trabajo, lo que permita lograr metas
de servicio y el personal esté preparado para lograr el servicio segun lo

planeado.

3. Serecomienda al Gerente general, establecer mejores niveles de servicio de
rectificado de motores, a través de la mejora de los procesos del rectificado,
tal que se logre metas para atender eficazmente los servicios realizados,
siendo importante para este fin establecer actividades de control y monitoreo

permanente.
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RECTIFICACIONES HNOS. DONAYRE

Direccion: Av. Separadora Industrial, Mz. F, Lote 24 — Urb. Pachacamac — Villa el Salvador
Cel: 89914456239

AUTORIZACION PARA LA REALIZACION Y DIFUSION DE RESULTADOS DE LA
INVESTIGACION

Por medio del presente documento ia empresa Rectificaciones Hnos. Donayre con RUC N°:
10215703504 autoriza el uso de informacion necesaria para el desarrollo del Proyecto de
Investigaciéon realizado por el Sr. Richard Edgard Achulli Cano, identificado con DNI N°
70881214 y la Srta. Maria del Rosario Jaramillo Diaz identificado con DNI N° 72552536 a
realizar la investigacion fitulada: “Aplicacion del meétodo Kaizen para mejorar la
productividad de una empresa de Rectificacion de motores, Villa el Salvador, 2021."y
a difundir los resultados de la investigacion utilizando el nombre de Rectificaciones Hnos.
Donayre.

Fecha de inicio: 01/03/21
Fecha de término: 31/12/21

Lima, 06 de Octubre de 2021

Juﬂl%aw

Jug g H.
Recfietiicasses HnesL Dareyre

Direccion: Av. Separadora Industrial, Mz. F, Lote 24 — Urb. Pachacamac - Villa el Salvador
Cel: 991446239

Fuente: Formato de la empresa Rectificacion de motores
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ANEXO 2: Diagrama de Ishikawa

DIAGRAMA DE ISHIKAWA
| MATERIALES | | MEDIO AMBIENTE | | MANO DE OBRA

Desorden de herramientas \‘ Area humeda \ Falta de capacitacion
> Falta de formatos N

N Area limitada
-——
Colaborador no recibe
Escasez de repuestos P informacién relevante
Material defectuoso _Pasadizos estrechos

"\ Personal no comprometido \

Baja
productividad

No hay control de repuestos

>

Falta de rotulado de maquinas Falta de manual de calibracién

Falta de manual de maquinas

Desperfecto de maquinas

| Almacenamiento fuera de tiempo

Inadecuado orden de maquina:

>

No hay control de calidad de
repuestos
gue ingresan a almacén

f
| MAQUINARIA Y EQUIPO | MEDICION METODO |

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 3: Matriz de correlaciéon

Causas P1 P2 (P3 (P4 |P5 |P6 P7 |P8 |P9 |P10 (P11 (P12 (P13 |P14 |P15 |P16 |[P17 (P18 Puntaje
Desperfecto de maquina X 1 1 1 1 1 11111 1 1 1 1 1 1 1 1 1 17
Inadecuado orden de maquinas 1 X 0 1 1 1 1 (11 0 1 1 1 1 1 1 1 1 16
Falta de manual de calibracién 1 1| x 1 1 1 11111 1 1 1 1 0 1 1 0 1 15
Colaborador no recibe informacion relevante 1 1 1] x 1 1 11111 1 1 1 0 0 0 1 1 1 14
Escasez de repuestos 1 0 1 1 X 1 11111 1 1 0 1 1 0 1 0 1 13
No hay control de calidad de repuestos del 1 0 1 1 X 1] 1(1(1 1 1 1 1 0 0 0 0 12
almacén
Falta de manual de maquinas 1 0 1 0 1 1 x| 0|01 1 1 1 0 0 1 1 1 11
Falta de formato 1 0 0 1 0 1 0| x 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 7
Pasadizos estrechos 0 0 0 1 1 1 0| 0] x 0 1 0 0 0 1 0 0 1 6
Falta de rotulado de maquinas 0 1 0 1 0 0 0| 1] 0] x 0 1 0 1 0 0 0 1 6
Area limitada 1 0 0 1 0 0 0 1(0 0 X 0 1 0 1 0 0 0 5
Desorden de herramientas 0 0 0 0 0 0 1|10[0]O0 1 X 0 0 1 0 1 0 4
Area humeda 0 0 0 0 0 0 o001 0 0 X 0 0 1 0 1 3
Material defectuoso 0 0 0 1 0 0 0 1] 0 0 0 0 0 X 1 0 0 0 3
No hay control de repuestos 0 0 0 0 0 0 o|0]0|O 0 0 0 1 X 0 0 1 2
Personal no comprometido 0 1 0 0 0 0 1|10(0]O0 0 0 1 0 0 X 0 0 2
Falta de capacitacion 0 0 0 0 0 0 o|0]0|O 0 0 0 0 0 0 X 1 1
Almacenamiento fuera de tiempo 0 0 0 0 0 0 0|00 O 0 0 0 0 0 0 1 X 1
138

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 4: Causas que generan baja productividad

Fuente: elaboracion Propia

Anexo 5: Diagrama de Pareto

F. %
N° CAUSAS FRECUENCIA ACUMULADO
ACUMULADO

1 Desperfecto de maquina 17 17 12%
2 Inadecuado orden de maquinas 16 33 24%
3 Falta de manual de calibracion 15 48 35%
4 Colaborador no recibe informacion 14 62 45%

relevante
5 Escasez de repuestos 13 75 54%
6 No hay control de ca!idad de 12 87 63%

repuestos del almacén
7 Falta de manual de maquinas 11 98 71%
8 Falta de formato 7 105 76%
9 Pasadizos estrechos 6 111 80%
10 | Falta de rotulado de maquinas 6 117 85%
11 | Area limitada 5 122 88%
12 | Desorden de herramientas 4 126 91%
13 | Area himeda 3 129 93%
14 | Material defectuoso 3 132 96%
15 | No hay control de repuestos 2 134 97%
16 | Personal no comprometido 2 136 99%
17 | Falta de capacitacion 1 137 99%
18 | Almacenamiento fuera de tiempo 1 138 100%

Total 138
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ANEXO 6: Matriz de consistencia para el proyecto de investigacion

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE DIMENSIONES
i S Variable
Problema General Objetivo General Hipotesis general . .
independiente
- - — Planificar
¢De qué manera la aplicacion del
método Kaizen mejora la Hacer

productividad de una empresa de
rectificacion de motores, Villa El
Salvador, 20212.

Determinar como la aplicacién del método
Kaizen mejora la productividad de una
empresa de rectificacion de motores, Villa
El Salvador, 2021.

La aplicacion del método Kaizen
mejora la productividad de una
empresa de rectificacién de motores,

Villa El Salvador, 2021

Método Kaizen

Verificar Actuar

Problemas Especificos

Objetivos Especificos

Hipotesis Especificas

Variable dependiente

1. ¢De qué manera la aplicacion
del método Kaizen mejora la
eficiencia de una empresa de
rectificacién de motores, Villa El
Salvador, 2021?

2. ¢De qué manera la aplicacion
del método Kaizen mejora la
eficacia de una empresa de
rectificacion de motores, Villa El
Salvador, 20217

1. Determinar como la aplicaciéon del
método Kaizen mejora la eficiencia
de una empresa de rectificacion de
motores, Villa El Salvador, 2021

2. Determinar como la aplicacion del
método Kaizen mejora la eficacia de
una empresa de rectificacion de
motores, Villa El Salvador, 2021

1. La aplicacién del método
Kaizen mejora la eficiencia de
una empresa de rectificacion
de motores, Villa El Salvador,
2021

2. La del

Kaizen mejora la eficacia de

aplicacion método

una empresa de rectificacion de

motores, Villa El Salvador,
2021

Productividad

Eficiencia

Eficacia

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 7: Matriz de Operacionalizacion

72

Variable Definicién conceptual Definicion operacional | Dimensiones Indicadores Escala
(Evans, y Lindsay, 2015) TSE
mencionaron que Kaizen, es CL= %100
un término japonés de mejora TSP
gradual y sigue en forma El método Kaizen tiene 4 Planificar CL: C limi de lab Razén
ordenada, comprende las | etapas de  desarrollo L: Cumplimiento de labores
labores de negocios y los que | planificar, hacer, verificar y TSE: Total Serv%a'o Ejecutado
conforman la organizacion. En | actuar tal que cumple con TSP: Total Servicio Programado
la filosofia Kaizen, la mejora | |as acciones de mejora TSE
4 oo | i cemin =
: ) laneamiento  hasta el .
calidad en la entidad. Para thuar frente a situaciones Hacer AE: Actividades Ei dTSP Razon
que un programa Kaizen no previstas y se mide en e - -}eCL'Lta -
tenga éxito, se requieren tres p Sy TSE: Total Servicio Ejecutado
involucramiento ~ total  y | €N Porcentaje sve
entrenamiento. NC = %100
_ TSVP
Varlab_le Verificar NC: Nivel de Cumplimiento
Independiente: SVC: Servicio de verificacién cumplidos
TSVP: Total servicio de verificaciéon programado 3
Método Kaizen Razon
MRO
LC= x100
Actuar ) T™O
LC: Labores Correctivas
MRO: Motores Rectificados Observados
TMO: Total Motores Observados




Segun Fontalvo, De la Hoz y | La productividad es TUE
Morelos (2017, p.50), se tiene | relevante para le empresa E= %100
que la productividad | ya que se determina la TDE ]
representa la relacion habida | eficiencia de las laboresy la Eficiencia E: Eficiencia Razon
Variable entre el volumen total de | eficacia en los planes de TUE: Tiempo util de entregas
Dependiente: produccién y los recursos | negocio cuya medida se ' TDE: Tiemvo disponible de entreaa
empleados para lograr dicho | hace en escala razén y : P RZ;P g
Productividad nivel de produccion, en otras | expresado en porcentaje
palabrea la relacion habida E=__ x100
entre salidas y entradas Eficacia TRE Razén
E:Eficacia
REP: Rectificaciones entregados perfectas
TRE: Total de rectificaciones entregados
Fuente: Elaboracion propia
73
Anexo 8: Diagrama de Gantt
Meses Jun-21 Jul-21
Fases
Semanas| 1 |2 [3|4|5[6]|7]8
1. Planificar
1.1 Evaluacion de la situacion actual 1
de la rectificacion de motores
1.2 Andlisis de la informacion actual 2
1.3 Identificacién de las oportunidades 3
2. Hacer
2.1 Formacion del equipo de mejora 4
2.2 Definir las capacitaciones
2.3 Definir las mejoras 5




2.4 Efectuar las mejoras

2.5 Determinar las mejoras

2.6 Determinar controles en la productividad 6
3. Verificar

3.1 Seguimiento de las labores de rectificacion | 7
4. Actuar

4.1 Evaluacion de mejoras y resultados, feedback ‘ 8

Fuente: Elaboracion propia.

ANEXO 9: Instrumento de recoleccion de datos de la variable kaizen.
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FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

Empresa
Rectificaciones Donayre REPORTE SEMANAL DE TRABAJOS DE RECTIFICACION
o o )
Achulli Cano Richard Edgar
Jaramillo Diaz Maria ded Rosano
PLANIFICAR HACER VERIFICAR ACTUAR
CUMPLIMIENTO ACTIVIDADES TOTAL DE NIVEL DE LABORES
PERIODO TOTAL TOTALDE | pe LABORES ) TOTAL TOTAL EJECUTADAS (%) SERVICIO DE SERVICIODE | CUMPLIMIENTO (%) MOTORES TOTAL CORRECTIVAS %)
SERVICIOS SERVICIOS TSE ACTIVIDADES | ACTIVIDADES e VERIFICACION VERIFICACION sve RECTIFICADOS| MOTORES RO
EJECUTATOS [PROGRAMADOS| = EJECUTADAS |PROGRAMADAS CUMPLIDO ot OBSERVADOS | OBSERVADOS "
| Tep X100 25 X100 PROGRAMADO Tevp 10 o 100
SEMANA 1
MES 1 SEMANA 2
SEMANA 3
SEMANA 4
SEMANA 1
MES 2 SEMANA 2
SEMANA 3
SEMANA 4
SEMANA 1
MESI | sEmana2
SEMANA 3
PROMEDIO DE CADA INDICADOR 0.00% 000% 0.00% 0.00%

Fuente: Formato de la empresa Rectificacion Hermanos Donayre.
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ANEXO 10: Instrumento de recoleccion de datos de la Productividad

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

Empresa

REPORTE SEMANAL DE TRABAJOS DE
R I I D Rectificaciones Hermanos Donayre RECTIFICACION

L4 ° Elaborado por: Periodo:
Achulli Cano Richard Edgar
Jaramillo Diaz Maria del Rosario

PRODUCTIVIDAD: VARIABLE DEPENDIENTE

TIEMPO TIEMPO EFICIEN EFICAC|PRODUCTIVID
UTILIZA DISPONIB CIA RECTIFICACIO TOTAL 1A AD:
PERIODO DO LE (%) NES RECTIFICACIO| (%) |EFICICIENCIA
DE DE ENTREGADAS NES X EFICACIA
iNTREG ENTREGA PERFECTAS |ENTREGADAS

SEMA
NA 1
SEMA
MES [NA 2

1 |semA
NA 3

SEMA
NA 4

SEMA
NA 1
SEMA
MES [NA 2

2 |SEMA
NA 3

SEMA
NA 4

SEMA
NA 1
SEMA
MES [NA 2

3 |SEMA
NA 3

SEMA
NA 4

PROMEDIO 0.00% 0.00% 0.00%

Fuente: Formato de la empresa Rectificacion Hermanos Donayre.
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ANEXO 11: Data pre-test de la variable productividad
FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

|

R.H.D®

Empresa

Rectificaciones Hermanos Donayre

REPORTE SEMANAL DE TRABAJOS DE
RECTIFICACION

Elaborado por:

Periodo: 2021

Achulli Cano Richard Edgar
Jaramillo Diaz Maria del Rosario

Marzo - Abril - Mayo

PRODUCTIVIDAD: VARIABLE DEPENDIENTE

PRODUCTIVIDAD:

LEMPO EFICIENCIA | o oo TOTAL EFICACIA | EFICICIENCIA X
PERIODO T'Eg'g gNUTTA"E'CZ;':DO DISPONIBLE %) ENTREGADAS | RECTIFICACIONES 06) EFICACIA
DE ENTREGA PERFECTAS ENTREGADAS
ILDE:ﬂ 00 % %100
SEMANA 1 8 12 66.67% 6 12 50.00% 58.33%
SEMANA 2 7 12 58.33% 6 12 50.00% 54.17%
mar-21 SEMANA 3 5 12 75.00% 2 12 3333% 54.17%
SEMANA 4 6 12 50.00% 5 12 41.67% 45.83%
SEMANA 1 8 12 66.67% 6 12 50.00% 58.33%
SEMANA 2 7 12 58.33% 6 12 50.00% 54.17%
abr-21 SEMANA 3 8 12 66.67% 7 12 58.33% 62.50%
SEMANA 4 5 12 75.00% 7 12 58.33% 66.67%
SEMANA 1 10 12 83.33% 8 12 66.67% 75.00%
may-21 SEMANA 2 7 12 58.33% 6 12 50.00% 54.17%
SEMANA 3 8 12 66.67% 2 12 33.33% 50.00%




PROMEDIO

65.91%

48.61%

57.58%

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO 12: Proceso de rectificado del motor

|DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP)

IIA'IERIAL DE ANALISIS

Servicio de rectificado del motor

RESUMEN

ACTIVIDAD

ACTUAL

|PROPUESTA

AHORRO

[EMPIEZA EN:

|Recepcion del motor

TERMINA EN: Almacen

IETODO

ACTUAL

|PROPUESTO

=2 B3 L

|LUGAR DE APLICACION

Rectificaciones Hnos, DONAYRE

4wl j|m| e

DISTANCIA

42 metros

|ELABORADO:

|EQUIPO DE INVESTIGACION

TIEMPO

576.5 minutos

N

DESCRIPCION

CANT

DISTANCIA
(M)

SMBOLO

TEMPO
(miruto)

CBSERVACIONES

Recepadn def motor

3m

Traslada del motor al depanamento de
lavado

2m

IV

lavado de piezas del motor

10

Secado de plezas del molor

Al

Traslado dal motor a la mesa de
recepcion

2m

Sedeccionar elementos de medicion

10

\
\/

Tomar medidas al motor

15

Comparar medidas con manual de
fabricante

Anclar medidas en ficha de recepoion

Traslado de! molor al departamento de
rectificado

12

\

Recticado del molor

4475

N A

12

Contral da Calided del senicio

15

Pulberizado y empaguatado

14

Traslado del motor a almacan

10m

10

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 13: Proceso de rectificado del monoblock
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ANEXO 1:

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS [T_)AP)
RESUMEN
MATERIAL DE ANALISIS |Rectificado de Monoblock ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA AHORRO
EMPIEZA EN: Recepcion del monoblock [ 23
TERMINA EN: Almacen ] 2
ACTUAL X - 9
MR PROPUESTO ] 1
v 1
LUGAR DE APLICACION Rectificaciones Hnos, DONAYRE DISTANCIA 130 -
Achulli Cano Richard Edgard
LSOO Jaramillo Diaz Maria Del Rosario T 426 minutos
; DSTANCI| TEMPO SMBOLO
N DESCRIPCION CANT AN | (mino) . . = . ' OBSERVACIONES
1 recepcion del monoblock 1 3m 0 e
Trasiado del monoblock al cilindro de 1 m 05
|lavado |
3 Levantado del monoblock a ka poza de 1 05 —
lavado )
Rasqueteo de particulas arenosas y
4 suciedad 1 283
5 Pulvenado del monoblock 1 114
[ Levantado del monoblock 1 0.5 —t
Traslado del monoblock al cilindro del (S —
7 |sddo. 1 25m 28 /1>
8 :;x:omdo del monoblock al dlindro del 1 05 e~
Espera del bafado de acido ( soda T —
9 | caussca) 1 120 -—
10 [Levantada del monoblock del acido 1 05 -
Traslado del monoblock al departamenio I
M| erizdo, 1 »m | 28 =
12 Levantado del monoblock a b poza de 1 05
{lavado i
13 Puhverizado del monoblock 1 1.2
14 Plirtado del monoblock 1 5.9
15 |Levantado del monoblock del pozo 1 0.5 —
Traslado del monoblock a la maquina de B
16 |rectificar ciindro. ! e e P
17 Levantado del monoblock a la mesa de 1 05
18 |Suecionde la maquina 1 28
19 Rectificado de ciindros del moncblock de 1 647
acuerdo al caldlogo. i
20 |Quitar sujecion de la maquina 1 15 .
2 rspeccion para determinar kb calidad del 1 2 \
vabajo
Traslado del monoblock a la maquina de
22 i . 1 8m 15 />
23 Pulido 0 acabado de cilindros. 1 40.1
rspeccion para determinar b caldad de
24 vabajo 1 2
Traslado del monoblock a ka maquina
% ficadora de plaritud 1 10m 15 />
26 |Suecionde la maquina 1 2
Rectificado o cepillado de planiud de
27 menobioc. 1 56.9
28 quitar sugecion a 8 maquira 1 1.5
Trastado el monoblock a ka mesa de B
29 indo de clodefel 1 10m 15 P —
a0 Puido de bancadas de cgoaral 1 6.8
N Poner metales de bancada nuevos 1 6
32 Presentado de cighefal con el monoblock 1 356 -
Trasiado del monoblock al depatamento I
B |de puverizado. 1 11m 2 >
u Pulverizado del monoblock para la entrega 1 86 _</
respectiva, ) [ —
35 |Trasiado del monoblock a almacén 1 20m 2 ;& _
36 |Aimacen 1 05 |

Fuente: Elaboracion propia
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4 Proceso de rectificado del cigueial

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAF)

! RESUMEN
MATERIAL DE ANALISIS Rectificado de Ciguenal ACTIVIDAD ACTUAL SROPUESTA  TAHORRG
EMPIEZA EN: Recepeidn del cigieifial ] 8
TERMINA EN: Almacen | 1
ACTUAL X = 1
METODO PROPUESTO ] 0
: I v 1
LUGAR DE APLICACION Rectificaciones Hnos, DONAYRE DS TANCIA: ™
X Achulli Cane Richard Edgard i .
ELABORADO: Jaramillo Diaz Maria Del Rosario | o O 184 minutos
SMEOLD
DISTANCIA | TEMPO
N* DESCRIPCION CANT - DBSERVACIONES
M moo)| @ B | D |V
1 Recepcian del cigiedal 1 3m 0 —]
Trazlado del ciglefal al lugar de
2 avado 1 im 05 !_‘_,.-
3 Lavado & presidn del ciguenal 1 57 P
4 |Trasiado del cigledial a ] . . ”‘:;,
departaments de soldadura. ' _—
Rellenado base del reten del
5 - 1 17
cigledial
Tomeado del rellenado del ]
G cigilefial, 1 109
Traskado del cigledal al
7 depariamento de rectificacion. ! m 05 =
Rectificado de los rueve pufos -
8 | gl cinoerial ! 904
g Traslado al pulido de cigleral 1 Tm 05 _.._:-"-"'
10 |Puido de cignefial 1 58 <
11 | hepeceicn para delarmnas b cabd 1 2 T
4 |Trsiado ala mesa de presentado 1 am 05 >
cigledial ]
o
13 Presentado de bielas de cigliedal 1 1748 r
Presenado de la bancada del
4 |cigiefal en ed monablock ! 208 L"'--..._
16 |Trastado el cigledal al aimacén 1 2m 0.5 —t
16 |Almacen 1 05 N

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 1:
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ANEXO 1 :
5 Proceso de rectificado de la culata.

| DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP)

. RESUMEN
IMATERIAL DE ANALRectficado de la culata ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA AHORRO
EMPIEZA EN: |Recepcion de ka culata 0 18
TERMINA EN: Almacen 5 1
ACTUAL X 10
METO0O0 PROPUESTO 1 1
. . v 1
LUGAR DE APLICA]Q Rectificaciones Hnos, DONAYRE DISTANCIA: 122
: Achulli Cano Richard Edgard .
ELABORADO: ) illo Diaz Maria Del Rosario TIEMPO: 448 minutos
X DSTANCI| TEMPO SMBOLO S
N DESCRIPCION CANT A M) (mirndo) @ = ™Y . v OBSERVACIONES
1 Recapciton de la cuata 1 Im 0 —t—
2 Traskado de & culata al lugar 1 05
da lavado im )
3 Rasqueteo de Pavtm.hs 1 231 l,
4 Lavado a presion de ka culata, 1 112 '\.\
Trasaco de & culata al T
5 |cibndro del acido. ! 25m s P>
~
g |naresoalciindro delacico laf 05 - Soda Caustica
7 Espera de Bafado de acido 1 30 —
8 Retirar la cuata del clindro. 1 05 -<\
o Traskhdo de &a culata al lugar 1 15
de puberizado. 25m
10 Puherizado de la culata. 1 96 -
Traskaco de & culata a B e
1 masa de rectificadora de 1 12m 1 — >
/,
12 Retirado de guias de viahuda. 1 29.1
13 hsarar l8s guas de valhua, 1 21
14 Centrado de & culata en 1 1
mesa.
Rectificado de asentos de
15 culata 1 155.9
Asertado de s valwias de
16 culata 1 25
17 nspeccion para determinas & 4 2
calldad de ¥abaj
18 |Tmskado dea culada ala i s >
rectificadora de planitud, 10m o
Rectificado de planitud de la -
19 1 384 =]
culata e~
0 | TS0 de a culata &l ; , >
departamanto de pulverizado, 20m —
—
21 |Puwerizado de la cuata 1 67 =]
Trashdo de b cuataa b B
22 mesa de rectificadora. 1 12m ! — >
53 |Armado de la cuata para ] 108 </ Pre armado de cudata
calibracion — sin resore
—
24 Trashado de Ia cd.ah al 1 05 >
measa de calibracion 6m ]
—
25  |centrar culata para calibrado 1 24 (
26 Calibrado de vahuas 1 409
Traslado de & culata & | B
z masa de rectificacion 1 6m 05 — >
L~
Desarmado de la culala para
2 armado de resores 1 132 r/
Armado de 1a cusla con . 18 l\ Amado de auata
resones. — complelo
Traslado de &a culata &l hy
almacan 1 3m 05 \\
3 Almacen 1 05 =

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 1:

6 Proceso de rectificado de la biela.

DIAGRAMA DE ANALISES DE PROCESOS (DAP)

. RESUMEN
MATERIAL DE ANALISIS|Rectficado de Biela ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA AHORRD
EMPIEZA EN: Recepcion del biela 10
TERMINA EN: Almacén || 1
ACTUAL % i T
METODO PROPUESTO ] 0
L v 1
LUGAR DE APLICACION| Rectificaciones Hnes, DONAYRE R rr .
Aehulli Cane Richard Edgard .
ELABORADO: Jaramillo Diaz Maria Del Rosario | o O 83 minutos
W DESCRPCION cant  |DISTANCIA| TEMPO SMEOLO OBSERVACIONES
o fimioso) [ g T B T e T TW
1 |Recapcionda la biela 1 Im 1] -._“_____-_
Traslado de la biela al lugar de
2 o 1 m 05
3 |Lavads v pulerizado de la biela 1 48 —
4 |Traslago de a biela al tomo, 1 12m 1 —
Puiida de caja de biela en el =]
5 1 BB
toma. “'-.._,____h
Traslads de las belas a la mesa
6 da presantado. 1 3m 05 ____...--‘}
7 |Ratirar lapas da la bisla 1 3o
8 |Parer retales nusvas a la biala 1 54
9 |Poner tapas de biela. 1 23 —
g | Traslado de & bisla a la prensa ; o 1 "“"-:}
hidrauica. _——
Sa Retira la bocina de la bisla
1 & prensa. 1 bz rP
12 Se Coloca nueva bocina en 1 a7 \
prEnsa. L
13 Irspeccidn para daterminar la 1 7
calidad de rabajp
14 |Traslado dela bisla a la mesa ; am ; :}
de rabajs. ——
15 |Rimado de bocina de biela 1 226
18 ;’rasl.ado d‘.? la biala al equipo 1 ™ 05 }
e alireamiaro. —
17 |Alineamisrio de bislas. i 118 -
—
18 |Traslado de beelas al almacen 1 Trim 0.5 [~
19 |Almacen 1 05 T

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 17: Plano de distribucién de la empresa
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Fuente: Elaboracion propia
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RH.D#

Anexo 18. Data Pos-test de la variable productividad

Empresa

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

Rectificaciones Hermanos Donayre

REPORTE SEMANAL DE TRABAJOS DE RECTIFICACION

Elaborado por:

Periodo: 2021

Achulli Cano Richard Edgar
Jaramillo Diaz Maria del Rosario

Agosto - Septiembre - Octubre

PRODUCTIVIDAD: VARIABLE DEPENDIENTE

PRODUCTIVIDAD:
TIEMPO TIEMPO EFICIENCIA (%) | RECTIFICACIONES TOTAL EFICACIA (%) EFICICIENCIA X
PERIODO UTILIZADO DE DISPONIBLE DE ENTREGADAS RECTIFICACIONES EFICACIA
ENTREGA ENTREGA PERFECTAS ENTREGADAS

SEMANA 1 12 12 100.00% 12 13 92.31% 96.15%
30021 SEMANA 2 11 12 21.67% 12 13 92.31% 91.99%
SEMANA 3 10 12 83.33% 12 13 92.31% 87.82%
SEMANA 4 9 12 75.00% 10 13 76.92% 75.96%
SEMANA 1 11 12 81.67% 11 13 84.62% 88.14%
sep-21 SEMANA 2 11 12 21.67% 12 13 92.31% 91.99%
SEMANA 3 12 12 100.00% 12 13 92.31% 96.15%
SEMANA 4 11 12 81.67% 11 13 84.62% 88.14%
SEMANA 1 10 12 83.33% 12 13 92.31% 87.82%
oct-21  |SEMANA 2 10 12 83.33% 10 13 76.92% 80.13%
SEMANA 3 11 12 91.67% 13 13 100.00% 95.83%
PROMEDIO 89.39% 88.81% 89.10%
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ANEXO 19: Plano de distribucion de la empresa después de la implementacion.
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Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 20: Cronograma de capacitacion al personal.

N°| Fecha Tema de Capacitacion Tiempo
1 | 05/06/2021 Procedimiento de rectificado del 15 min.
monoblock
2 |12/06/2021 | Procedimiento de rectificado de culata 15 min.
3 119/06/2021 | Procedimiento de rectificado del ciguefial 15 min.
4 126/06/2021 | Procedimiento de rectificado de la biela 15 min.
5 |03/07/2021 | Tolerancias para un motor Rectificado 15 min.
6 |10/07/2021 | Optimizacién de tiempos 15 min.
7 |17/07/2021 | Trabajo en equipo 15 min.
8 |24/07/2021 | Motivacién al personal 15 min.

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 21: Check List para el Control de Calidad de repuesto.

Check List

Empresa

Control de Calidad de

Rectificaciones Hermanos Repuestos
Donayre
R H D@ Elaborado por: Fecha:
] k]
Modelo
Descripcion
Requisito Si No

Cumple la medida del repuesto solicitado

Cumple un acabado liso

Presenta deformacion

El disefio del repuesto es el correcto

Las dimensiones son correctas

El modelo del repuesto es el solicitado

Presenta ralladura

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 22: Capacitacion al personal del rectificado de motores
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Fuente: Elaboracion propia

Anexo 23: Operacion Cepillado de culata.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 24: Operacion de biela

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 25: Operacion rectificado de cilindro
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Fuente: Elaboracion propia

Anexo 26: Manuales virtuales para la calibracion
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Anexo 27: Ficha de lubricacién — mantenimiento preventivo.

FICHA DE LUBRICACION

MAQUINA: RECTIFICADORA DE CIGUENAL FABRICANTE: SCLEDUM MODELO: RG230 CODIGO DEL
EQUIPO: RCG

CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo AA: aplicar aceite. AG: aplicar grasa CA: cambio de aceite

FRECUENCIA DE MECANISMO/PARTE A LUBRICANTE
LUBRICACION LUBRICAR TIPO DE LUBRICACION ACTIVIDAD TIEMPO
TIPO CANTIDAD
INDICADOR DE NIVEL DE ACEITE RN 1 MINUTO SHELL NECESARIA
INDICADOR DE FLUJO DE ACEITE |POR BOMBA DE ACEITE  |RF 1 MINUTO VISTONY NECESARIA
SEMANAL

ENGRASAR RODAJES EN

GENERAL GRACERA DE MANO AG 20 MINUTOS VISTONY NECESARIA
MENSUAL ENGRASAR BRAZOS DE
RODAMIENTO GRACERA DE MANO AG 10 MINUTOS VISTONY NECESARIA

INSPECCION DE LOS PERNOS DE
CALIBRACION GRAVERA DE MANO AG 10 MINUTOS VISTONY NECESARIA




BIMESTRAL

CAMBIO DE REFRIGERANTE
(METANOL)

REFRIGERANTE

6 HORAS

METANOL

NECESARIA

Fuente: Elaboracion propia
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Anexos 28: Ficha de asignacion de Trabajos para rectificacion.

RH.D#

ASIGNACION DE TRABAJOS PARA RECTIFICACION DE

CULATAS

Cliente:

Numero de orden:

Trabajo a realizar:

Numero de serie: Fecha de asignacion:

Preliminares:

Descripcion del trabajo:

Hallazgos:

Hora de inicio:

Hora de Finalizacion:

Observaciones:

Fecha de finalizacion:

Firma de operario:

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 29: Diagrama de actividades del monoblock post-test
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS [DAF)

RESUMEN
MATERIAL DE ANALISIS | Rectificado de Monoblock I—
ACTIVIDAD ACTUAL LFF!IDPI.I ESTA AHORROQ
|EMPIEZA EN: Recepeidn del monoblack [] 3 23 1
TERMINA EN: Almacen | 2 2 o
ACTUAL [ B B o
METO0O
| PROFUESTO 1 ] 1 1 [
. w 1 1 o
LUGAR DE APLICACION Rectificaciones Hios, DONAYRE
| |DISTANGC 1A 130 metros. 37 metros 33 metros
I . Achull Cano Richard Edgand Jaramille
ELABORADO: TIEMPO 426 minuio ATT minuio 48 minuio
Diaz Mama Dol Rosario s s s
SMBOLD
N DESCRIPCKIN cany |PETANCIA| TEMPO — - — ——— CESERVACKINES
My [rmimto) . . o . L
] recepiitn del monablock 1 m 1] —
Traslado del monoblocs al ciindn de —
2 levado 1 25m 24
3 Levaniade del monabiook a la pezs de i 0.8 ~
Isvado i
Rasquetea de particulas arenosas y
4 1 26
sucindad
-1 Puhveriada del monoblack 1 1.4
6 |Levaniado del monablock 1 0.5 s
Traslado del monoblocs al ciindra cel B
7 1 im 0.5
Acido.
& Espera ded barfiado de scido | soda 1 20
causfica) =]
g Lenvanladn del monobioo del acido 1 0.5 "'-'-.___
p i —
10 uhvenzsd o diel monoblook 1 1 2.6
m —
11 Levantado del monoblock a la poea de 1 05
lavado )
12 Putvernzsd o del monablook 1 11.2
13 Pirtado del monshlock 1 5.9
14 Levantado del monoblock del poen 1 0.5 —
Traslado ded monobicck a la maquina de B
15 s 1 Am 1.6 _______'__‘.‘:-
16 Levantadn del monabieo a la mesa da y 05
riaclificado. )
17 Suncian da la magquina 1 2.8
Reclificado de ciindros del moncblock de
1B . 1 45
acuendo al caklogo.
18 Duilar sugacion de ka maguing 1 1.5 .
op  |Fepecen para determinar b cafdad del ] a ""\\
trabaj
21 Traslado ded momableds a la magquira de 1 B 15 ':\_1
pulido o acabado de cikndros. ) ]
22 Pulida o acabado de cilndnos. 1 a5
a1 Fespeccidan para determinar la calidad de 1 2
trabajo
2q | Traslado del monabioo a la maquing | 10 e |
reclificadors de planiud. ]
25 |Suecion da la maquina 1 2
26 Ractificadn o capillada da planie de i &0
monchkoe
27 | Litar sujession & B maouina 1 1.5
Traslade ded monoblock 3 la mess oa B
28 presaniade de cigiefal 1 10 1.5 __________::l-
28 Pulido de barcadas de ciguedal 1 5]
30 Poner matales de bancada nuevos 1 &
a1 Prasantado de clgiaial con el monchiock 1 3z -
Traslade ded menablock al depatamanta B
32 |yo puiverizado, 1 11m 2 ,..-—-"'}
Puhverizado del moroblock para b entega
33 respachiva. ! d {"‘--._
3 Traslado ded moroblock a almacén 1 20 2 -‘-""----_.__
35 |Almacen 1 0.5 T
Total a7 s

Fuente: Elaboracién propia

Anexos 30: Diagrama de actividades del ciguefal post-test

108




DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAF)

| o RESUMEN
MATERIAL DE ANALISIS Rectificado de & I
PR = e ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA _|AHORRO
EMPIEZA EM: Recepcion del cigienial [] B & 2
TERMINA EN: Almacen | 1 0
ACTUAL = & 5 1
METODO
PROPUESTO ¥ L] [} 0 0
v 1 1 0
GAR DE APLICACION Rectifl Hnos, DONA
LUGAR DE APLICAC caclones Hnos, YRE ISsTANCIA: 37 metros 35 metros 2 metros
i Achulli Cano Richard Edgard ' i
ELABORADG: nrmiio Diaz Maria Dl o | TEMPO: 184 minutos | 125.5 minutos 6.2 minutos
SMBOLG
. DISTANCIA | TEMPO
N’ DESCRIPCION CANT - OBSERVACIONES
w |mnse) | @ | W] | BT
1 Recapeitn del cabedal 1 3m ] —
Traslado del cigiefal al T
i
2 depadamento de soldadura ! em '8 __..--}
5 |Relenado base del reten del ] 7 [~
cigleral
Tomeade del rellenado del L
4 |cigienal. ! ' —
Traslado del cigiedal al
5 departamento de reciificacidn, ! fm s —
Rectificado da los nueve pufios =
5| el ciguenial ! &0 <
7 Traslado al puido de clglefal 1 T 0.5 ]
& |Puido de cigiefsl 1 55 =
] Inspeccidn para deterrmirar la calld) 1 2 -\“\..
Traslado a la mesa de presentado >
0|, glefi 1 3m 0.5 P
1 Presentado de bielas de ciglenal 1 7.6 -r.".',______
12 | Traslado e cigleral al almacén 1 2m 0.5 [—
13 [Akmacen 1 0.5 I
Total 36m 1266

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 31: Diagrama de actividades de la culata post-test
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAFP)

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 32: Diagrama de actividades del Biela post- test.

RESUMEN
MATERIAL DE ANALISIS | Rectificado de la culata ACTIVIDAD [AcTUAL [PROPUESTA AHORRO
EMPIEZA EN: Racepcién de la culata [] 18 18 {
TERMIMA EN: Almacen [ | 1 1 0
ACTUAL = 10 7 3
METORO PROPUESTO x | ] 1 3 2
h 1 1 1]
LUGAR DE APLICACION Rectificaciones Hnos, DONAYRE DB TRHC I 122 mehos B0 metios 365 =
. Achulli Cano Richard Edgard . .
ELABORADO: Jaramille Diaz Maria Del Rosario TIEMPO: 448 minutos 385 minuios 63 minutos
- [osTanci| remeo __ SWEOLD ]
M DESCRIPCION CANT A | minso) [ @ [] — L v OBSERVACIONES
1 |Racepcitn de |a culata 1 am a -_______-__
3 Trasledo de la culata al lugar de 3 18
|avadio 25m )
3 Ragqguieleo g paticulas arenosas i 23 r'"
W stciadad
4 |Lau-ama presion de la cuala, 1 11 L‘--~-..._‘__‘___
Traslado de la culata al cindro del T
* lawigo. ! 05 . =
Ingressa al cilindra del dcido |a ...::"'_ !
& | e 1 05 - Soda Caustica
7 |Espera de Bafado de acido 1 25 s —
a |Fteljrar I cidata del ilindra, 1 05 I-—-‘
1 |Fuh\=~_ﬁmﬂn de & cutata. 1 a5 l"--..____
Trasledo de la culata a ka mesa de B
0 rechificadora de culsta. ! 12m ! __,.-:"-"
.-""-.._
11 IHJeﬂmdn de guiss de vakuia. 1 20
12 Il-me-ﬁrlasnuhs de wihaila i 18
13 Cenlrado de B culata en masa. 1 1
14 |Redliicado de asienlos de culata 1 125
15 Asentado de tas valviles de culata 1 25
16 |Irspeocidn para delerminar la ’ a
calidad de rabajo
7 |Traslade de b culada a la . . >
rectficadora de planitud, 10m ]
L
18 |Rectificado de planitud de la culata | 1 35 =]
o
———
19 Trasleds de ka culata al 1 1 ::_.:_
deparamento de puberizado. 20m —
—
20 |Puberizado de la cutata ! § <
Traslado de 8 culata a kb mesa da B
21 reclificadora. ! 12m ! _..-‘::}
oz Armado de 3 culata para 1 105 ,..-'"'F Fre amiado de culata
calibracion i sin resone
23 cenirar culata para calbrado 1 2
24 |Calbrado de vihuias 1 35
25 |Desamado de kb culata para i 13
armado de resomes
26 |Armado de la culsta con resores. 1 17 —) Armado de cuata
1"‘"-.___‘_-_- compleiy
Traslado de ka culata al al =]
7 & k3 cu almacén i am 0.5 —
28 Almacen 1 05 [
Total B5.5m 385
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP)

RESUMEN
MATERIAL DE ANALISISlR-H:IJI'Iﬂ:du de Biela ACTIVIDAD MTU% FROFUESTA AHORRO
EMPIEZA EN: |H.-n1:-p|:'u5ndtl bzl i 10 L] 1
TERMINA EN: Admacén | | 1 1 0
000 ACTUAL = 7 & 1
MET |PROPUESTO ® 1] 0 [ [1]
. v 1 0 L
LUGAR DE APLICACION| Rectificacionss Hnos, DONAYRE DISTANCIA: 30 mebon 2 - CyTr—
fehulli Cana Richard Edgard .
ELABORADCO: Jaramille Diaz M Del Rosaric TIEMFQO: 83 minutes 69 minutos 14 minutos
. DISTANCLA | TEMPO SIMEOLO
N DESCRIPCION CANT — CHSERVACIONES
M} L] || = ] ¥
1 |Recepcidn de la bisls 1 Im i} i
Traslado de la bisla al ugar da
2 [ 1 im 0.5
3 |lavado 1 4.5 "-':.,______“_
Traglads de las bialas & ka mesa T
5 lue presentads ! m o5 ___..--‘:::-
T |Refirar tapas de la bials i ik
B |Poner metaks nuevos a la tala 1 5
§ |Ponertapas de Hela. 1 2 —
Traslado de la bisla a la prensa B
10| 1 Bm 1 -
hidriwilica. —
11 |5# Retra la bocina de la biels . R -
B PR,
Se Coloca nueva bocing en
12 prares 1 05 '\
1 Inspeccidn pam determinar la 1 2
calidad de trabaj
Traglado de la biela a la mesa
' | e trabaio. ! om ' _.--'::'
15 |Rimedo de bocing da blela 1 0
Traslada de la bisla al squipa —]
18 | ge alineamiento. ! fm 03 P —
17 | aneamianes de bisias, 1 10 ]
18 | Traslsde de biekas al almacen, 1 Tm 0.5 ]
13 |Aknacen 1 LS -
Takal 38m ]

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 33: Maquina rectificadora de cigieial pre test.

111



Fuente: Elaboracion propia

Anexo 34: Maquina rectificadora de ciglefial post test.

Fuente: Elaboracién propia
Anexo 35: Rectificadora de culata pre test.
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Fuente: Elaboracion propia

Anexo 36: Rectificadora de culata post test.

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 37: Detalle de costo de operacion
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DETALLE DE COSTO DE OPERACION

PRE TEST Parcial Total
Costo de reparacion
Reparacion de motores 3000 3000
Costo de rectificado de motores
Revisién técnica 4500
Repuestos 2500
Mantenimiento 1000
Limpieza y pintado integral 2000 10000
Costo de mejora
Verificaciones 1000
Pruebas y ensayos 3000
Adiestramiento del personal 1100
Monitoreos 800 5900

TOTAL (S/.) 18900
DETALLE DE COSTO DE OPERACION

POS TEST Parcial Total
Costo de reparacion
Revisiones 1500
Desarmando 1000
Ensamblaje 500
Mantenimiento 500 3500
Costo de Rectificado de motores
Revisidn, limpieza y pintado 2500 2500
Costo de mejora
Mejoras adicionales 2500 2500

TOTAL (S/.) 8500
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Anexo 38 Validez de instrumento por Juicio de expertos.

VARIAELE / DIMENSION Pertinencia' |Relevancia® | Claridad” | Sugerencias
VARIAELE INDEPENDIENTE: Método Kaizen Si No St No Si | No
Dimension 1: Planear Leyenda:

CL=(TSE/TSP)x 100

CL: Cumplimiento de Labores
TSE: Total Servicio Ejecutado
TSP Total Servicio
Programado

v

v

v

Dimension 2: Hacer

AE=(TAE/TARP)x 100

Leyenda:

AE: Actividades Ejecutadas
TAE: Total Actividades
Ejecutado

TAF: Total Actividades
Programado

Dimension 2: Verificar

NC= (SVC / TSVP) x 100

Leyends:

NC: Nivel de Cumplimiento
SVC: Servicio de Verificacicn
Cumplidos

TSVP: Total Servicio de
Verficacion Programado

Dimension 2: Actuar

Leyenda:
LC: Labores Correctivas
MRO: Motores Rectficados

LC={MRO/TMQ) x 100 Observados
TMO: Total Motores
Observados
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No | Si | No
Dimension 1: Eficiencia Leyenda
E: Eficencia

E= (TUE TDE) x 100

TUE: Tiempo Util de Entragas
TDE: Tiempo Disponibie de
Entregs

Dimension 2: Eficacis

ICM=(PR-PS)xCRC

Leyenda:

E: Eficacia

REF: Rectficaciones
Entregados Perfectas

TRE: Totsl ce Rectficaciones
Entregados

v

v

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Magister: Baldeon Montalvo Melznie Yunnete

DNI: 47480661

Especialidad del validador: Ing. Industrial/ Maestra en Administracion de Empresas - MBA

SI HAY SUFICIENCIA

'Pertinencia: El indicador coresponde sl concapio

tedrico formulado.

*Relevancia: £l indicador es spropisdo pars
representar al componente o dimension especifica

del construcio

*Claridad: Se entiende sin dificultsd aiguns el
enunciado de! indicador, es conciso, exacto y

directo.

Nota: Suficiencis, se dica suficiencia cuando los
indicadores planteados son suficientes para medir la

dimension.

22 de noviembre del 2021

No aplicable [ ]

Firma del Experto Informante.
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Anexo 39 Validez de instrumento por Juicio de expertos.
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VARIABLE / DIMENSION

Pertinencia

' |Relevancia [ Claridad® | Sugerencias

VARIAELE INDEPENDIENTE:

Método Kaizen

5i

No Si | No | Si [He

Dimension 1: Planear

CL=(TSE/TSP)x 100

Leyenda:

CL: Cumplimiento de
Labores

TSE: Total Servicio
Ejecutado

TSP: Total Servicio
Progrsmado

v

v v

Dimension 2: Hacer

AE=(TAE/TAP)x 100

Leyenda:

AE: Actividades Ejecutadas
TAE: Total Actwidades
Ejecutado

TAP: Total Actvidades
Programado

Dimension 2: Verificar

NC= (SVC / TSWP) x 100

Leyenda:

NC: Nivel de Cumplimiento
SVC: Servicio de Verificacion
Cumplidos

TSVF: Totsl Servicio de
Verficacian Programado

Dimension 2: Actuar

Leyenda:
LC: Labores Correcfivas
MRO: Motores Rectficados

LC= (MRO/TMO) x 100 Observades
TMO: Totsl Motores
Observados
VARIAELE DEPENDIENTE: Productividad Si No 3i | No | Si |Ne
Dimension 1: Eficiencia Leyenda
E£: Eficiencia
E= (TUE/TDE) x 100 TUE: Tiempo Util de
Entregas \/ \/ \/

TDE: Tiempo Disponible de
Entregs

Dimension 2: Eficacia

ICM = (PR — PS) x CRC

Leyends:

£: Eficacis

REP: Rectficaciones
Entregados Perfectas
TRE: Totsl de
Rectificaciones Entregados

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

SIHAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Doctor: Carlos Fidel Ponce Sanchez

DNI: 10212510

Especialidad del validador: Ing. Industrial / Doctor

'Pertinencia: El indicador coresponde sl concapto tadrico

formulado

*Relevancia: £l indicader es spropiado pars representar sl
compeonente o dimension especifica del constructo
“Claridad: Se entiende sin dificultad alguns el enunciado del

indicador, es conciso, exacto y direcio

Nota: Suficiencis, se dice suficiencis cuando los indicadores
planteados son suficientes para madir la dimension

22 de octubre del 2021

Firma del Experto Informante.
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Anexo 40 Validez de instrumento por Juicio de expertos.
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VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ [Relevancia’ | Claridad® | Sugerencias

VARIAELE INDEPENDIENTE:

Método Kaizen Si | No Si | No [ si |No

Dimension 1: Planear

CL=(TSE/TSP)x 100

Leyenda:

CL: Cumplimiento de
Labores

TSE: Total Servicio '/ / v
Ejecutado

TSP: Total Servicio
Programado

Dimension 2: Hacer

AE=(TAE/TAP) x 100

Leyends:
AE: Actividades Ejecutadas v v
TAE: Total Actvidades
Ejecutado

TAP: Total Actwdades
Programado

Dimension 2: Verificar

NC=(SVC /TSVP) x 100

Leyends:

NC: Nivel de Cumplimiento v J
SVC: Servicio de Verificacion

Cumplidos

TSVP: Total Servicio de
erificacion Frogramado

Dimension 2: Actuar

LC= (MRO / TMO) x 10D

Leyends:

LC: Labores Correctivas v v /
MRO: Motores Rectificados

Observados

TMO: Toial Motores
Observados

VARIAELE DEPENDIENTE:

Productividad Si No Si_ [ No | Si | No

Dimension 1: Eficiencia

E= (TUE/TDE) x 10D

Leyends

£: Eficiencia
TUE: Tiempo Utl de

Entregas / ‘/ ‘/
TOE: Tiempo Disponible de
Entregs

Dimension 2: Eficacia

ICM = (PR — PS) x CRC

Leyends:
E: Eficacia
REP: Rectficaciones

Entregados Perfectas ‘/ ‘/ ‘/
TRE: Total de
Rectificaciones Enfregados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de comregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Carrion Nin, José Luis DNI: 07444710

Especialidad del validador: Ingenierc IndustrialVEconomista/Magister en Costes y Presupuestos! Magister en
Administracion/Doctor en Adminisiracion.

TPertinencia: El indicador corresponde sl 08 de octubre del 2021

concepto tecnico tormuiado.

2Relevancia: £l indicador e apropiado pars A

represeniar al componente o dimension

especifica del consirucio

3 Claridad: Se entiende sin dificultad
slguns e enunciado ceal incicador, es

conciso, exacto y directo.

7 |
il
//I }')m

v,
Dr. Ing.‘[c'»sé Luis C‘nnjn Nm

Reg AP 62913 « Reg CEL 740

Nota: Suficiencis, s dice suficiencia \

cuando los indicaderes planteados son
suficientes pars meadir la dimension

Firma del Experto Informante.
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Anexo 41: Asignacion de trabajo para rectificacion Nissan GA15.
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Anexo 42: Asignacion de trabajo para rectificacion Nissan ZD30.
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FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad de los Autores

Nosotros, ACHULLI CANO RICHARD EDGARD, JARAMILLO DIAZ MARIA DEL
ROSARIO estudiantes de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la
escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO SAC - LIMA ESTE, declaramos bajo juramento que todos los datos e
informacion que acompafian la Tesis titulada: "APLICACION DEL METODO KAIZEN
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE UNA EMPRESA DE RECTIFICACION DE
MOTORES, VILLA EL SALVADOR,2021.", es de nuestra autoria, por lo tanto, declaramos
gue la Tesis:

1. No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.

2. Hemos mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente toda
cita textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.

3. No ha sido publicada, ni presentada anteriormente para la obtencion de otro grado
académico o titulo profesional.

4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni

copiados.

En tal sentido asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de la informacion aportada, por lo
cual nos sometemos a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.
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