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RESUMEN

La presente investigacion tiene por objetivo determinar como la aplicacion del
PHVA en el proceso de revisiones técnicas mejora la productividad en la emision de
certificados en el area técnica de la empresa Retegen s.a.c. La investigacion se
inicia con el desarrollo de la realidad problemética con fin de guia del presente
trabajo de investigacion, posteriormente de los antecedentes. De la misma
manera esta sustentada con libros tedricos de aplicacion del PHVA y la
productividad. La investigacion esta enfocada en la problemética de revisiones de
gases y en los errores constantes en el ingreso de datos de los vehiculos que
ocasionan reproceso en las inspecciones de los vehiculos, generando pérdidas
por paradas de equipos en las revisiones de gases y errores en el ingreso de
datos de los vehiculos. La justificacion estd tratada desde la perspectiva
empresarial, practica y metodoldgica. De forma paralela la formulacién del
problema, la hipétesis seguidamente los objetivos se realizaron de acuerdo al
tema. Se usé parte de las siete herramientas de la calidad como apoyo en la
aplicacion del PHVA. Ademas el tipo de investigacion es aplicada, descriptivo-
explicativo y cuantitativo, siendo el disefio de investigacion cuasi-experimental. La
poblacion y la muestra es la produccion de 71 dias, el instrumento utilizado fue la
técnica de la observacion y recoleccibn de datos, donde los instrumentos
cumplieron con la confiabilidad y validez del contenido. Se aplicé dos ciclos del
PHVA en el proceso de revisiones técnicas para luego medir los resultados con
los indicadores, donde se obtuvo buenos resultados en la eficiencia y eficacia
por lo tanto se logr6 mejorar la productividad en un 16%. Como resultado de la
investigacion se determind que la aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones
técnicas mejora la productividad en la emision de certificados en el area técnica de

la empresa Retegen s.a.c.

Palabras claves: PHVA, Mejora continua, proceso, certificados y productividad.
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ABSTRACT

This research paper’s goal is to determine the way in which the application of the
PHVA to technical inspections can improve the productivity in the issuing of
certificates from Retegen’s technical area. This research begins with the
development of the explanation of the specific problems to conclude with the
background situation. Likewise, the current paper is supported by theories on the
PHVA application and productivity. This research is focused in the aspect of gas
inspections and in the consistent errors regarding vehicles’ data input that cause
reprocessing in the vehicles’ inspection. This leads to losses because of
equipment stoppages in the inspection of gases and errors in the vehicles’ data
input. The rationale starts from a business, pragmatic and methodological
perspective. Likewise, the problem formulation, the hypothesis and the objectives
were dealt with according to the topic at hand. We used some of the seven quality
tools as support in the application of the PHVA. In addition, this research is
applied, descriptive, explanatory and quantitative, with the research being a pre-
experimental setup. The population and the sample reflects a period of 71 days
and the means used was the observation and data collection means, whereby the
instruments fulfilled the reliability and validity requirements. Two cycles of the
PHVA were applied in the technical inspections process to later measure the
results against the benchmarks. Good results were obtained in terms of efficiency
and effectiveness, so productivity was improved by 16%. As a result of the
research, it was determined that the application of the PHVA in the technical
inspection process improves the productivity in the issuance of certificates within

Retegen’s technical area.

Key words: PHVA, continuous improvement, certificates and productivity.
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1.1. Realidad Problemética.

A cobertura mundial la mejora continua como filosofia y técnica surge con el
considerado padre de la calidad, Walter A. Shewhatrt, fisico estadounidense, quien
en 1931, dio a la calidad un fundamento cientifico por medio de la enunciado del
texto Economic Control of Quality of Manufactured Product. Donde empezaron
con rigor dominar el estudio de la calidad y los ciclos de control por medio de
variantes que es importante reconocerlos y establecer el estudio conseguido
después de la ejecucién de los andlisis estadisticos y esto ayuda al aumento del
control con la reduccién y estabilizacion con los cambios en su proceso. En la
segunda guerra a nivel mundial el pais en ese entonces estados unidos impulso el
uso para mayor beneficio el control estadistico en las empresas. Entre los afios de
1943 luego en1945 un conjunto de 810 organizaciones mandaron comisionistas a
la ensefianza del control de la calidad transmitido en la (office of Production
Research and Development). Los representantes que realizaron el evento fueron
el Dr. Edward Deming y los maestros de ese tiempo Holbrook working con ayuda
de Eugene Grant.

Lo aprendido de la informacion y los métodos de calidad que se logré perfeccionar
en Estados Unidos, Después fueron a desarrollarse a Japdén, que en ese entonces
Japon estaba en crisis por la segunda guerra mundial. Es en este pais se logré en
mayor totalidad la fase del control de la calidad luego tuvieron el inicio actuales
definiciones de calidad. Apareciendo la mejora continua a inicios del afio 1950 el
estadista Edwards Deming, transmitié eventos para lideres de las organizaciones
en Japon donde el propuso la superioridad del control estadistico de calidad.
Siguiendo las instrucciones de Deming, un determinado grupo tuvieron
incremento de productividad sin adquirir equipos nuevos. En esa misma fecha
mas de 400 ingenieros de ese pais adquirieron talleres durante 8 dias donde
ensefio todo de control de calidad expuesto por Deming. En 1950, se realizé por
la convocatoria de la reunién donde participaron ingenieros japoneses Yy
cientificos. Los discursos también materias de Deming ayudaron fortalecer varias
operaciones antes de control de calidad posteriormente liberaron una serie de

cadenas de actividades para el beneficio de la calidad en los resultados de ese
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pais después se convirti6 en movimientos donde se consiguié contribuciones
favorables al trabajo para la calidad en las empresas. También Deming explicé a
todos los empresarios e ingenieros para minimizar y estudiar las variables
mediante el uso de hojas de control. De tal manera lo demostré con bases de las
reflexiones cientificas con el ciclo de mejora continua (PHVA). El uso de este ciclo
dio a conocer tareas para conseguir mejoras. Los japoneses lo usaron y aplicaron
para reconstruir el pais, entretanto en Estados Unidos, este ciclo fue despreciado
debido a las condiciones de bonanza de la posguerra. En 1951, la JUSE, dio
condecoracion de calidad Deming, y al pasar los afios se fueron un fuerte animo
para la mejora. Para esta condecoracidn se usaron la prerrogativa de un texto que
se basaba en las conferencias del Dr. Deming. Con la influencia de lideres
japoneses como Kaoru Ishikawa, Genichi Taguchi, Shigeo Shingo, Taichi Ohono,
etc. En 1954 es invitado por la JUSE Joseph M. Juran, Ingeniero Rumano, para
introducir un seminario sobre la administracion del control de calidad. Desde esa
fecha el ciclo del PHVA o PDCA, fue comprometido como un panorama global en
los administradores. Durante los afios de 1960, la direccién japonesa comprendio
que los trabajadores eran protagonistas en los procesos y de acuerdo a eso
ejecutores de la calidad de los productos. Para promover la colaboracién de los
trabajadores se promovié el ciclo de calidad en las organizaciones. Las
contribuciones de Juran y con los de Deming fueron usados por los japoneses,
para reconstruir y reestructurar su industria, e implantados como lo que ellos
llamaron “Administracion Kaizen”. Se siguié mejorando el ciclo de mejora continua
del mismo modo en la insercion de nuevas técnicas que ayudara en la mejora
continua orientada a la realidad problematica mas no en el término de la
produccién que son los resultados. Explicamos que la mejora continua al pasar el
tiempo busca formar mejoras en los diferentes procesos de la empresa usando
metodologias que contribuyan a este mejoramiento como: la metodologia de siete
pasos. La mejora de procesos involucra a todos los colaboradores de una
empresa para incrementar la efectividad y eficiencia. La filosofia Kaizen para la
mejora de procesos inicia en los afios 50 por empresas del rubro automotriz que
fue clave para las empresas Japonesas mejorando la competitividad (Imai 1986,
Brunet 2000). El en entorno Mundial desde el inicio del Kaizen en Japon pasé a

las empresas manufactureras de EE.UU y posteriormente a Espafia con el
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Instituto Kaisen con sede en Sabadell. Entre las principales organizaciones que
en la actualidad usan como filosofia el Kaizen aplicandolos en todas o en parte de
las areas o procesos y actividades se tienen a Walt Disney World (USA),
Sunclipse (USA), Excel Industries Inc. (USA), Leyland Trucks Ltda. (Gran
Bretafia), Lohr & Bromkamp GmbH (Lobro) (Alemania), Siemens Oostkamp
(Bélgica), también en Infotec Fidelity Investments y Lucas Automotive GMBH de
Alemania, una de las organizaciones muy reconocidas a nivel mundial es The
coca-cola Company quienes implementaron el Kaizen para ofrecer un producto de
calidad a pesar de los constantes cambios en el mundo (vazques 2010, Calidad

en The coca-cola Company)

En Latinoamérica las fases para la calidad realizados para la mejora continua, se
hacen conocidos y se implanta a desde 1980, el ciclo completo de un programa
comprende un minimo de cinco afios y que la madurez comprende un maximo de
siete u ocho afios. Actualmente entre las empresas latinoamericanas que iniciaron
esta practica estan: Aceria Rio de Janeiro, Winner de México S.A, Grupo Arenas
(Colombia) y corporacién aceros Arequipa (Peru).La mejora continua es una de
las herramientas basicas para aumentar la competitividad en las organizaciones.
Esta filosofia se apoya en la explotacion de los recursos de la compafiia,
especialmente los recursos humanos y en el aprendizaje interno. La
implementacion de esta filosofia debe significar un modo de vida dentro de la
organizacion, es precisamente esto lo que hace de la mejora continua una
herramienta tan valiosa e importante de implementar hasta sus ultimas
consecuencias. En Latinoamérica la investigacion y textos presentan poca
informacion sobre la metodologia del Kaizen, investigaron la produccién modular
ajustada en el razonamiento Lean en empresas multinacionales del sector
automotriz en Brasil (General motors, daimler Chrysler, Ford y volkswagen) y su
estudio tiene un enfoque mas estratégico que operativo ajustado en el kaizen. En
Colombia la empresa SOFASA del sector del automévil implementa el kaizen
desde 1995 donde los resultados son favorables para la organizacion dando como
resultado un incremente de 283.3 % en la produccion de ensamblados de
vehiculos pasando de 120 a 350 vehiculos diariamente. En argentina las

organizaciones que aplican la filosofia Kaizen son: Frigorifico Tres, Matarazzo,
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Alpargatas, La Buenos Aires Cia. de Seguros. En los afios 2008-2009 las
empresas industriales en México comenzaron a mejorar Sus operaciones con
otras estrategias como el Kaizen, donde el mayor porcentaje venia del rubro
automotriz (24.49 %), le siguen los sectores alimenticio y comercial con un
14.29% y el quimico con el 8.16%.

En el Peru pocas organizaciones utilizan esta filosofia del Kaizen, en su visita al
Perl Masaaki Imai indico “En el Peru las oportunidades de mejora son infinitas,
pero se necesita un cambio cultural en las empresas, Estado y sociedad para que
todos hagan mejoras”. Las organizaciones peruanas y multinacionales con sede
en Peru que utilizan esta filosofia con ayuda de Kaizen Institute son la ONPE y
actualmente internaliza Kaizen en la contraloria, Toshiba sede Perd dando
incentivos a los mejores trabajadores, también trabaja con organizaciones
mineras y de software y servicios, y posteriormente tienen proyecto con la
SUNEDU. La empresa DELTRON quienes implementaron el Kaizen tuvo un
ahorro de US$ 666 mil mensuales gracias a los espacios recuperados en los
almacenes gracias a la implementacion del kaizen en el afo 2011 y fue
considerado como un caso de éxito por la camara del comercio. Esta filosofia fue
implementada en el Grupo Deltron en las areas de Soporte Técnico, Servicio al
Cliente, Centro Logistico, HelpDesk y Almacenes.

En la empresa Retegen S.A.C., del rubro Automotriz con direcciéon Av. Coronel
Nestor Gambetta Nro 1164 Cercado Callao — Callao. Es una empresa
CERTIFICADORA autorizada por el MTC con R.D. N° 3669-2015-MTC/15 para la
emision de CERTIFICADOS DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR, para las
unidades vehiculares que brindan servicio de transporte particular, de pasajeros y
mercancias en sus diversas modalidades. La mejora continua de los procesos es
un factor importante para la organizacion para aumentar la eficiencia y eficacia en
las operaciones que se realiza por cada proceso. Por esta razon es importante
mejorar los procesos y se mejorara la produccion de nuestra organizacion. La
compafia Regeten S.A.C. para realizar las inspecciones técnicas vehiculares
tiene tres areas que interactian directamente con el proceso de la revision
técnica, empezando con el area de Counter, seguido por las lineas de

inspecciones vehiculares (area técnica) y finalmente con el area de certificacion
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donde se termina el proceso entregando el certificado de inspeccion técnica
vehicular al cliente. Después de realizar el método de lluvia de ideas para
identificar los problemas mas frecuentes en las tres areas que interactian para
este proceso se llegd a la conclusion que el &rea de Counter presenta problemas
en la recepcidn y registro de los documentos de los clientes, es por ese motivo
que se realiza un analisis en el area de Counter para identificar los problemas y
mejorar el proceso de tramite documentario porque el area de Counter es el area
que inicia con el proceso de revisiones técnicas vehiculares, con la finalidad de
mejorar la productividad. Para identificar los principales problemas de la empresa,
se utilizé las herramientas de la calidad en el area de Counter principalmente el

Diagrama de Pareto y el Ishikawa.

Diagrama de Pareto

“‘En una investigacion no se recomienda intentar solucionar el conjunto de
problemas o combatir todas las causas al mismo tiempo. Por tal motivo, el
diagrama de Pareto es un grafico especial de barras cuyo campo de analisis o
aplicacion son las variables o datos categéricos. Su objetivo es ayudar a localizar
el o los problemas vitales, asi como sus causas mas importantes. La idea es
escoger un proyecto que pueda alcanzar la mejora mas grande con el menor
esfuerzo” (GUTIERREZ PULIDO, 2014, p.193).

En el diagrama de Pareto se determina los problemas importantes y a cuales de
estos convenimos otorgar mayores esfuerzos de solucion. Este diagrama es
popular porque lo reconocen como la ley 80-20, Abordando las causas mas
frecuentes estaremos solucionando varios inconvenientes de los cuales generan
muy poco del efecto total. Las causas que se muestran en el siguiente cuadro son
las causas del diagrama Causa y Efecto mostrado anteriormente. Para el cuadro
gue se muestra se tomaron las todas las causas de las 6Ms mostrado. Se quiere
identificar los problemas principales dentro del area de Técnica para asi poder
brindar un mejor servicio de atencion al cliente, para los eventos se tomaron
incidencias de reportes desde la fecha de inicio de la investigacion dentro un mes,
los valores mostrados en la columna de frecuencia son los recaudados durante un

mes con colaboracién de los colaboradores del area analizada.
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Tabla N°1: Causas y frecuencia de problematica de empresa Retegen S.A.C.

FRECUENCIA
DE % FRECUENCIA
CAUSAS INCIDENCIAS | AcumuLADO | ACUMULADA
Paradas por fallas de equipos en la prima
inspeccion de gases. 199 51% 199
Errores en el ingreso de datos del

vehiculo. 88 73% 287

Carencia de equipos necesarios en el
proceso de impresiones de certificados. 60 89% 347

Carencia de caja de seguridad para
guardar efectivo de caja chica. 20 94% 367

Operarios olvidan grabar pruebas de
revision. 8 96% 375

Paradas del sistema de revisiones
técnicas. 8 98% 383

Modulo de registro de vehiculos
desprotegidos de polvo. 4 99% 387
Colaboradores desmotivados. 2 99% 389
Deficiencia de capacitacion al operario
nuevo. 2 100% 391
TOTAL 391

Fuente: Elaboracion propia

En el diagrama de Pareto elaborado observamos que:
o Se muestra la frecuencia acumulada.

o Se usa el método 80-20 agregado en el diagrama.

En el cruce o interseccion de ambas lineas se traza una linea vertical donde
podemos afirmar que de la linea vertical creada hacia la derecha se encuentran
las primordiales causas que se eliminaran aplicando el PHVA de esta manera

mejorar el proceso en el area analizada.
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En el resultado de esta herramienta aplicada podemos observar que hay dos
problemas que tienen un alto indice de incidencias de las cuales solucionando

las dos causas podemos mejorar el proceso de revisiones técnicas.

- Paradas por fallas de equipos en la prima inspeccion de gases.
- Errores en el ingreso de datos del vehiculo.

Grafico N° 1: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama causa y efecto (Ishikawa).

“Cuando todo esté bien explicado de manera clara e identificado la problematica
de baja productividad, se procede a la investigacion de las causas que las
ocasiona. La herramienta mas usada para la identificacion es el diagrama de
Ishikawa también conocido como diagrama causa-efecto, su disefio es de
manera grafica donde se muestra y examina las causas y su efecto o problema”
(GUTIERREZ PULIDO,2014, p. 206).

Este diagrama busca identificar todas las causas que pueden estar influyendo en

gue no se esté logrando las metas planeadas.

En el diagrama Ishikawa se aplico 5Ms y cada una con los sus respectivos causas
gue ocasionan baja productividad en las lineas de revisiones técnicas RETEGEN

S.A. mostrado en el grafico N° 2.

Para la elaboracion del diagrama se realizd el método lluvia de ideas para
encontrar las diferentes causas, los participantes en la lluvia de ideas fueron los
supervisores y los colaboradores que trabajan en las lineas de revisiones técnicas
ya que ellos tienen la experiencia necesaria para resaltar las principales causas
gue ocasionan baja productividad, con el aporte de los trabajadores con mas
experiencia se pudo elaborar el diagrama causa y efecto con la finalidad de
encontrar o identificar los problemas que actualmente pasan en las lineas de

revisiones técnicas RETEGEN.
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Grafico N° 2: Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Elaboracién propia.
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1.2 Antecedentes

SANCHEZ, Sergio. Aplicaciéon de las 7 herramientas de la calidad a través del
ciclo de mejora continua de Deming en la seccion de hilanderia en la fabrica
pasamaneria S.A. Tesis (Ingeniero Industrial). Cuenca — Ecuador: Universidad de
Cuenca, Escuela de Ingenieria Industrial, 2013, 96pp.

Objetivo, Es la mejora continua y fijar indicadores de calidad, planificadas durante
el tiempo, con la aplicacion del PHVA y las 7 herramientas de la calidad, poniendo
reglas donde se pueda corregir operaciones que no agregan valor al proceso, asi
conservar la calidad de la produccidén. El estudio es aplicada, explicativa,
cuantitativa y longitudinal ya que en la verificacion de las maquinas lapeadoras se
utilizé histogramas, recoleccion de datos con la herramienta elaborada en el
programa Excel donde ayudo en el proceso y las hojas de verificacion, el Pareto
se utilizé en el retorno de producto que se finalizé luego las lluvia de ideas y el
Ishikawa se utilizé para verificar los problemas en general, en el registro de pesos
en las hilas y manuares se utiliz6 graficas de control donde nos muestran la
conformidad y para terminar para graduar en los manuares se utilizé diagramas
de correlacién y comprobamos con rigor en el area de calidad que se pierde 20
minutos en el control del hilo por cada maquina y esto sucede cuando se retira la
mecha de la hila luego recolectar pruebas, el tiempo que se tarda es de 20
minutos por lo tanto se mite este paso de recolectar nuestras evidencias, se
puede tener un aumento tiempo en realizar un control de calidad de esta manera
se reduce para la mejora de la productividad. El contratiempo en la calibracion de
los manuares se debe a que solo una persona sabe el valor que se asigna y asi
trabaje con el peso perfecto donde se asigna 4,54. Se concluye que al aplicar la
el ciclo de mejora continua se logrd: 1) Se redujo los tiempos de parada en la
produccion por revision de bobinas, lo que permiti6 recuperar un 5,2% de
productividad en la produccion, considerando también las hilas que tienen mas
uso respecto a las que tienen menos uso, 2) La produccion subié en 320 Kg de
algoddn gracias a la reduccién de tiempo en la hora de calibrar los equipos y se

considera que solo el 80% del algoddén producido sera destinado al producto o
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prenda a causa de la cantidad de mermas que se origina en los siguientes
procesos, en ventas se tuvo un aumento de 10800 $, gracias a la produccion de
2800 productos.

Es importante el aporte que da la tesis a la investigacion ya que se aplica la
herramienta de mejora continua para aumentar la produccion y al mismo tiempo

elevar la productividad en la planta de produccion.

CASTILLO, Francis. Propuestas de mejoras en los talleres de: bombas,
carpinteria y soldadura del departamento de taller especializado. Tesis (Ingeniero
Industrial). Venezuela, Universidad de Carabobo, Escuela de Ingenieria Industrial,
2012, 121pp.

Objetivo, presentar propuestas de mejoras en los talleres de: Bombas, Carpinteria
y Soldadura del departamento de Taller Especializado de la empresa PAPELES
VENEZOLANOS C.A, para aumentar la eficiencia. La primera fase de la
investigacion sera de tipo descriptiva, ya que se debe describir la situacion actual
del proceso para asi determinar las causas de las deficiencias presentes en los
talleres. La informacion fue recolectada mediante bibliografias, observacién
directa y entrevistas a los trabajadores. Las técnicas de investigacion que se
utilizaron para el andlisis de los datos sirven como orientacion en la busqueda de
mejoras para los talleres. La investigacion se hizo en cuatro fases: Se inicié con el
analisis de la realidad existente en la empresa, analisis de sus causas detectadas
en la problemética, Disefio de la propuesta de mejora y determinar el impacto
econdémico. Conclusiones: 1) La normalizacibn del proceso establece las
actividades por dia y su tiempo de ejecucién, de acuerdo al equipo a reparar,
logrando reducir el tiempo de reacondicionamiento de 6 dias/bomba a 3
dias/bomba y 8 dias/reductor a 5 dias/reductor, generando una disminuciéon del
costo de mano de obra del 50% en el reacondicionamiento de una bomba y
37,5% en un reductor, 2) Conjuntamente con la normalizacion, la planificaciéon y
control de las actividades elimina los desperdicios de distracciones, las demoras
provocadas por espera de instrucciones, aumentando los indicadores de

eficiencia y ordenes de trabajos ejecutadas por mecéanico, 3) Con la aplicacion de
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las 5 “S” se obtiene orden y limpieza, ademas disminucién de fatiga al incorporar
una mesa de trabajo plegable para realizar con mayor comodidad las actividades;
incremento del area del Taller, con una adecuada distribucion en planta y mayor

facilidad en el manejo de la materia prima con un nuevo disefio de almacén.

Es relevante la tesis para la presente investigacion ya que con el plan de mejora
se logra disminuir el costo de mano de obra, eliminar desperdicios y demoras,

mejorar el orden y limpieza.

CAMPANA, David. Plan de mejora continua de los procesos productivos para
reducir los defectos en los productos lacteos elaborados por la Pasteurizadora
San Pablo. Tesis (Ingeniero Industrial). Ambato — Ecuador, Universidad Técnica
de Ambato, Facultad de Ingenieria en Sistemas Electronica e Industrial, 2013, 262
PP.

Objetivo, observar la eficiencia en el proceso de produccion e identificar las
apariciones de errores en la salida de productos que son lacteos y son elaborados
por la empresa San Pablo que es una Pasteurizadora. El enfoque de este trabajo
un cualicuantitativo, porque la investigacion es realizada a la imperfeccion de sus
productos que son lacteos analizando sus factores y principalmente las causas.
El trabajo también es cualitativa es porque el que investiga analiza y detalla el
ambiente donde frecuenta el problema y con los colaboradores que estan
presente en el proceso. La presente investigacion decimos que es cuantitativa
porque se trabaja con datos tomados en la empresa y los datos que es
relacionado a la gravedad y frecuencia de sus errores producidos en el proceso
productivo, todo esto ayudara para la mejora continua en el proceso de sus
productos obteniendo buena calidad de los lacteos para satisfacer necesidades.
El analisis de los datos con métodos estadisticos nos ayudara a adquirir
informacion para poder interpretarlos y diagnosticar la problematica con sustento
cientifico de las cuales podremos darle buenas soluciones, las soluciones es
aplicada por que se utiliza la metodologia PDCA o PHVA para la mejora continua
en sus procesos. La poblacién esta compuesta por los operadores de empresa del
proceso de Pasteurizador, esta poblacion estan comprometidos con el proceso

de elaboracion del lacteo, los colaboradores del area de queso, todos los
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participantes del area de envasado, de empaque de los todos los lacteos, zona
de etiquetado, colocacion de fecha, los conductores y repartidores asi mismo todo
el personal administrativo, que en su totalidad son 19 operarios. La muestra es
igual a la poblacion y se analizé a todos por ser pequefia. Conclusiones: 1) Se
propuso un indicador de 0.03% con una mejora de 63% en los productos que son
imperfectos, de las cuales se cumplié la meta con éxito hasta se llegd a superarlo
con la implementacién del PHVA o PDCA haciendo un plan de mejora continua
en el proceso de produccion de lacteos, y se obtuvo un nuevo modelo estratégico
en sus procesos, 2) con el desarrollo de un método de Mejora continua ayudo a
minimizar el rechazo de los productos lacteos que tenian imperfectos con el fin
de satisfacer las necesidades de nuestra demanda, 3) Se realiz6 una capacitacion
en el manejo del equipo LactoScan donde se cumplié con el objetivo que es

mejorar el control de la materia prima.

Es importante el aporte de la tesis a la investigacién ya que se logré la mejora
continua reduciendo defectos en la produccién y al mismo tiempo la satisfaccion

de los clientes.

GUARACA, Segundo. Mejora de la productividad en la seccién de prensado de
pastillas, mediante el estudio de métodos y las mediciones del trabajo de la
fabrica de frenos automoviles EGAR S.A. Tesis (para optar el grado de Magister
en ingenieria industrial y productividad). Quito — Ecuador, Escuela Politécnica

Nacional, Facultad de Ingenieria Quimica y Agroindustria, 2015, 142 pp.

El objetivo de esta investigacion es mejora de la productividad en el area de
produccion de pastillas de freno, en la empresa automotriz EGAR S.A donde se
busca reducir el costo de fabricacién, manteniendo el mismo ambiente de trabajo,
por medio de la optimizacion meéetodos en el are de produccion. Tipo de
investigacion aplicada, en el desarrollo de esta investigacion se tuvo que realizar
selecciones, procedimientos, registros, examines, evaluaciones establecer,
definiciones, controles, implantaciones, para realizar la medicién del trabajo y el
estudio de métodos. El tamafio de muestra es 11, las muestras se basan en el

tiempo de demora en las que se descarga, en las actividades de limpieza de los
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moldes acomodando y cargando en la prensa, realizamos tres muestras del total
de la poblacion que es 11. Conclusiones: Se alcanzé mejorar la productividad en
un 25 %, luego de la implementacion la investigacion realizada. En términos
cuantitativos se increment6 la productividad de 108 a 136 medicamentos por
horas hombre y 102 a 108 en etapas de trabajo de 8 horas. En el proceso de
prensado de los medicamentos se logré identificar las actividades que generaban
retrasos, porque en el desarrollo de su proceso realizaba un método antiguo,
donde que en primer lugar se tenia que esperar a que termine el primer proceso
de la maquina, para luego el colaborador realizar las actividades que sigue Para
la mejora de esta problematica se disefi6 un modelo o molde de ocho espacios
donde se utilizé herramientas para realizar el nuevo ambiente. En cuanto a la
productividad de mejoro un 25 % en el proceso de prensado de pastillas tal como
se demuestra en los cuadros estadisticos. Se realizo un analisis de los resultados
después de la implementacion del nuevo método para ver las diferencias con los

resultados anteriores.

Con la presente investigacion logramos relacionar la variable dependiente de
productividad y relacionamos nuestra investigacion al realizar una mejora en el

proceso aplicando una metodologia que evidenciara la mejora en la productividad.

INFANTE, Esteban. ERAZO, Deiby. “propuesta de mejoramiento de la
productividad de la linea de camisetas interiores en una empresa de confecciones
por medio de la aplicacién de herramientas Lean Manufacturing”. Tesis (ingeniero
industrial). Cali - Colombia: Universidad de San Buena Ventura, Facultad de
ingenieria, 2013, 149 pp.

Objetivo, plantear propuestas que ayuda a mejorar la productividad en el area
donde se elabora camisetas interiores, utlizando herramientas de Lean
Manufacturing, para lo cual se realiz6 una investigacion de tipo aplicada con un
estudio cuantitativo porque se requiere calcular la produccion diariamente y
diagnosticar la manera correcta como se mejoraria la produccion haciendo uso de
las herramientas Lean. La poblacién corresponde a cantidad de los operarios de
la empresa, el tamafio de muestra: trece colaboradores y la segunda variable en

la investigacion es la productividad analizada en la produccion de las camisetas
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en la organizacion. Medida en unidades por dia. Llegando a la conclusion que si
se elabora prototipo de un mejor método de produccién y disefiar procedimientos
de la cadena de valor en cada proceso y estos forman una fusion muy préactica,
para desarrollar y ubicar &reas para realizar mejoras en los procesos que realiza.
La responsabilidad seguido por la motivacion del gerente es de suma importancia
para la culminacion en la aplicacion de las herramientas Lean, porgque ellos son
las autoridades que encabezan a la empresa poniendo objetivos también, afiaden
bienes que son utiles. Cuando se origina un panorama global durante
procedimiento en la produccion podemos determinar gran cantidad de
conveniencia en la mejora. Renovar las ubicaciones de sus moédulos ayuda a
tener mas eficiencia en la circulacién de los materiales, también a la mejora del
ambito donde se trabaja y asimismo accede a que operaciones sean Mas
rentables, de manera exacta podemos explicar que lo que podemos adquirir para
la empresa una reduccion aceptable de la congestion de la produccién que estan
en proceso, también se puede eliminar departamentos que no agregan valor al
proceso, disminuir la lead time asi mismo incrementar la calidad de sus
productos, también realizar un mayor provecho en la utilizacién de los recursos
que es el proposito de la metodologia Lean. Deseamos que este trabajo de
investigacién ayude a otras investigaciones que presentan las mismas o similares
realidades problematicas asi mejorar con la aplicacién de esta metodologia que
se investigb asi mismo otras compafiias del mismo rubro o de confecciones
pueden tomarlo como ejemplo. Los que desarrollan proyectos como similares
deben formalizar las condiciones y lo que se requiera actualmente que hace
entender a la organizacion para decidir y orientar el proyecto para adaptar las
herramientas Lean de tal manera ayuden a suprimir mermas en la produccién, de

esta manera ayuda a la mejora de la productividad.

Con la presente tesis logramos relacionar la variable independiente de nuestra
investigacion al hacer una proposicion en la implementacion de una metodologia
relacionada a nuestra investigacion que ayuda a sus procesos de produccién

aumentando la productividad de su proceso.
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A nivel Nacional.

ALMEIDA, Jhonny y OLIVARES, Nilton. Disefio e implementacion de un procesos
de mejora continua en la fabricacibn de prendas de vestir en la empresa
Modetexalmeida. Tesis (ingeniero industrial).Lima: Universidad San Martin de

Porres, Escuela de Ingenieria Industrial, 2013, 218 pp.

Obijetivo, Es la mejora de la productividad en proceso de fabricacion de prendas
con la aplicacion y el disefio de nuevos métodos de mejora continua. Se aplicé la
metodologia PHVA y metodologia de las 5S, distribucién de planta, la investigacion
y toma de datos se desarrolld en el proceso de fabricaciébn de prendan de las
instalaciones de la empresa MODETEX EXPORT AND IMPORT EIRL en su &rea
de produccién. Tipo de investigacion aplicada, siendo la poblacion los operarios
de la empresa Modetexalmeida, nUmero de muestra son once operarios de la
empresa. Llegando a la conclusion después de un andlisis que la principal
problematica es el retraso de entrega de productos por lo que se tiene clientes
insatisfechos, esto sucede por no tener un método adecuado de servicios para
atender los pedidos. La implementacion que se realiz6 para reducir estos
problemas es la aplicaciéon de los 5 S con la mejora continua, métodos de
produccion afinado que ayudo con el aumento de la productividad también se
realizé una distribucién de planta de las cuales se realiz6 mas entregas a nuestros
clientes reduciendo tiempo de entrega y el ambiente de trabajo mejoro
notablemente. Con la implementacion y disefio del sistema se puso lograr una
eficacia de 98 %, con esta implementacion se logré realizar entregas de productos

en fechas planificadas.

La tesis analizada se relaciona con nuestro proyecto de investigacion al realizar
la aplicacién de la mejora continua en el area que se encuentra el problema que
genera baja productividad basandose en la implementacion y disefio de un
sistema donde aumento la productividad y redujo el nivel de defectos lo que

redujo el tiempo de entrega de productos a los clientes.

REYES, Marlon. Implementacion del ciclo de mejora continua Deming para

incrementar la productividad de la empresa calzados Ledn en el afio 2015. Tesis
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(Ingeniero Industrial). Trujillo — Perd, Universidad Cesar Vallejo, Facultad de

Ingenieria, 2015, 140pp.

Objetivo: Realizar una implementacion el ciclo PHVA de mejora continua en su
proceso de produccion que ayudara en el aumento de la productividad de la
organizacion calzados ledn durante el afio de aplicacion. El trabajo se realiza de
manera experimental, porque el investigador maniobra la primera variable para
obtener y estudiar los resultados en la variable dependiente, el disefio es
longitudinal porque se evaluara antes y después. La investigacion es aplicada,
porque se utiliza informaciones tedricos a través de libros cientificos de la mejora
continua o PVHA para mejorar el resultado en el proceso de investigacion. Pre
experimental, pues estudia comparativamente el comportamiento de Ila
productividad (VD) antes y después de la aplicacién del PHVA o PDCA del ciclo
Deming (X), se trabaja con un solo grupo (G), realizando pruebas antes y después
de lo aplicado. En cuanto a la poblacion se constituy6 de acuerdo a la produccion
de manera diaria donde se tiene gran variedad de datos, la muestra se tomé de
manera conveniente a la investigacion que es antes y después de la
implementacion del PHVA o mejora, el marco muestral esta dado por el registro
de produccion siendo su unidad de analisis la productividad diaria. Conclusiones:
1) Con la identificacion de las causas de la problemética de la empresa Calzados
Ledn, se analiz6 en el diagrama de Pareto que las causas principales que
generan baja productividad es la baja motivacion, la falta de capacitacion a los
colaboradores, carencia de trabajo en equipo, carencia de verificaciones en el
proceso, no existe orden en su proceso, no hay orden de los materiales,
productos estancados por falta de finalizacién, carencia de materia prima en la
fecha solicitada y por ultimo e importante se tiene baja produccion en los
productos; 2) De acuerdo con las mejoras aplicadas en la problemaética, el efecto
fue que con la nuevas ubicaciones del area ayudo a obtener un mejor
desemperio en el proceso de elaboracion del producto, Dando como resultado la
reduccion en los movimientos y recorridos que fueron innecesarios dando como
resultado de 46% a 32% relativamente a favor de su mejora gracias al ejemplo
que se tomO de Richard Muther mejorando en la distribucion del ambiente,

“necesidad de proximidad o alejamiento” y “determinacién de superficies” que es
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ejemplo tomado de Gourchet. De la misma manera en implemento un nuevo
taller de trabajo que es en equipo, donde se manifiesta, analiza y se expone la
minimizacion en la produccion nula, esto permite a los colaboradores compartir
los objetivos y logros hacia los demas, 3) EI método de ponderados permite
evaluar y seleccionar los proveedores idoneos para Calzados Ledn, dando como
resultado un 90% de aceptacion. Ademas se propuso un financiamiento para la
adquisicion de una cortador laser cuyo VAN economico de S/. 8 929.29 y un
financiero S/. 19157.26, por comparacion son mayores que el CPPK y COK
respectivamente lo que significa que el financiamiento es viable; 4) Las mejoras
implementadas contribuyé a subir su productividad en 25% en mano de obra
también 4% de productividad de materia, comprobandose con el anlisis
estadisticos que permiti6 probar la hipétesis en la prueba estadistica de T —
Student para mano de obra y Wilcoxon para materia prima, la cual nos dio un
valor de p < 0.05, indicando que la productividad después de la implementacién
es mayor a la productividad antes de ello, resultados que permiten inferir que
cuando se procede a implementar mejoras en base al analisis técnico de la
problematica y se materializa esto desde una perspectiva de mejora continua es
posible lograr mejorar significativamente en los objetivos propuestos, y esto puede

darse en cualquier tipo de empresa incluso en la MYPES.

De la tesis se logra rescatar los logros obtenidos en la productividad que
constituye la parte critica del estudio y que mediante la mejora continua se podra

revertir los resultados que se tiene actualmente.

CAMPOS y MATHEUS. Sistema de mejora continua en la empresa Arnao S.A.C
Bajo la metodologia PHVA. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Universidad San

Martin de Porres, Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, 2015, 379 pp.

El objetivo fue disefiar procedimientos para la mejora continua en las ejecuciones
de trabajo de la empresa. Para lo cual realizé una investigacion de tipo: aplicada,
la metodologia seleccionada y para la identificacion de las causas que ocasionan
la problemética de la empresa donde se observaron inconvenientes cuando se

recolecto la informacion mediante un andlisis de documentos y estadisticas
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existentes. El total de los colaboradores fue la poblacion que se tomé para la
investigacion que fue un total de quince colaboradores y la muestra fue el mismo
por lo que no es no probabilistica por que la cantidad de operarios estan en la
investigacion. Llegamos a una conclusion que por el analisis de la situacion
actual de la organizacién se puedo identificar que el problema principal de la
empresa es el retraso en la entrega de los productos, por ende decimos que se
requiere métodos que sean apropiados para su fabricacion mejorando el proceso
de la misma, asi mismo la reduccion de los recursos que utiliza. Después de un
analisis de metodologias la que destaco fue la aplicacion de la metod6loga PHVA
alternativa que ayudo a solucionar la problematica que se encontré en la
compafiia, con la aplicacion del PHVA ayudo a estandarizar un habito definida
para la ejecucion de las actividades a mejorar.

El trabajo de investigacion mencionada aporta métodos de investigacion a

aplicando el PHVA en sus procesos para el incremento de nuestra productividad.

FLORES, Elizabeth y MAS, Ariana. Aplicacion de la metodologia PHVA para la
mejora de la productividad en el area de produccién de la empresa KAR & MA
S.A.C. Tesis (Ingeniero de Computacion y Sistemas). Lima: Universidad San
Martin de Porres, Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, 2015, 397pp.

Su objetivo es aplicar la metodologia PHVA para mejorar la productividad del area
de produccién de la empresa KAR&MA SAC. La investigacion fue de tipo
aplicada, ya que se utilizaron los conocimientos de ingenieria industrial para
generar soluciones coherentes a fin de resolver los principales problemas
diagnosticados en las operaciones de produccion de la empresa Kar&Ma SAC. Se
realizd6 un Proceso Analitico Jerarquico (Analytic Hierarchy Proces - AHP),
mediante el software EXPERT CHOICE 2011. Se obtuvo como mejor resultado la
metodologia PHVA con respecto a las otras metodologias, debido a que se basa
en un aumento de la productividad y rentabilidad. La poblacién en estudio estuvo
conformada por los trabajadores del area de produccion “KAR & MA S.A.C”. Por lo
tanto la poblacion fue la unidad de Operaciones (25 personas). se utilizd muestreo

no probabilistico ya que todos los sujetos fueron sometidos a investigacion.
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Llegando a la conclusién: Se mejoro la productividad total de 0.213 a un 0.219 de
las cuales presenta un aumento 2.3% respecto a la mejor utilizacion de los
recursos empleados, esto se demuestra en la reduccion del costo de 4.69 a un
4.58 soles por producto, con un ahorro promedio anual de S/. 20,209. Se
incrementd la productividad de la compafia de 1.70 a un 1.75 de las cuales se
disminuyo la brecha con respecto al indice de 1.88 del principal competidor. Se
logré acrecentar la eficiencia global de los equipos de 45.47% a 54.50%, se
aumento la disponibilidad, la efectividad y se mantuvo constante la calidad. Se
mejoro la producciéon de 87 a 92 paquetes por hora hombre en mano de obra que
representa un incremento de 4.6 % con respecto a la linea base. Se redujo el
tiempo de entrega de insumos de 30 a 15 dias; ademés, los controles de
recepcion de insumos permitieron asegurar la calidad de los envases. Se
emprendié el desarrollo del proyecto con una visita a las areas funcionales de la
empresa, para conocer los procesos que se realizan en produccion,
mantenimiento, calidad, contabilidad y ventas, con el objetivo de tener una visién
general del negocio. La investigacion se inici6 con inspecciones diarias a la
empresa para entender el proceso productivo, comprobando que las actividades
de mantenimiento y calidad tenian un efecto directo en la productividad, esta es la
razén por la que se incluyé a estas areas dentro del alcance del proyecto.
Ademas, se realiz6 una observacion sistematica y controlada para conocer a
detalle los materiales, métodos y recursos utilizados con el fin de identificar a
través de arbol de problemas y diagrama de Ishikawa las causas de los
principales problemas en el area de produccibn que generaban una baja
productividad en la compafia.

Se relaciona con nuestra investigacion al ser una investigacion por que usa el
ciclo PHVA y Productividad para ver la problematica inicial y luego compararlo con
los resultados obtenidos después de la aplicacion de la metodologia, de las

cuales ayudo a mejorar la productividad en la compafia.

RODRIGUEZ, Cynthia. Propuesta de un sistema de mejora continua para la

reduccion de mermas en una procesadora de vegetales en el departamento de
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Lima con el objetivo de aumentar su productividad y competitividad. Tesis
(Ingeniero Industrial). Lima Perud, Universidad peruana de Ciencias Aplicadas,

Facultad de Ingenieria, 2011, 89 pp.

Objetivo: Reducir mermas en el proceso de vegetales haciendo uso de la
metodologia mejora continua. Se inicié con la identificacion de los problemas
reales en la organizacion donde se demostr6 que hay un crecimiento en las
mermas, se realizd un diagrama de Pareto para identificar las principales causas
del problema, se identific6 que la albahaca es el principal producto. La
metodologia utilizada es para una tesis aplicada ya que busca realizar mejoras en
una planta de produccion de vegetales. Tener métodos de Control de calidad en
las areas de produccién que son en los campos, innovacion tecnolégica y formar
alianzas con los proveedores. Se estima que en promedio de cinco afios se
recuperara los gastos de la aplicacion con la mejora continua, el monto a
recuperar es S. / 875,456. Con el aumento de la linea de produccién se logra que
la produccién tenga un control en el exceso de merma y sea analizada para que
las soluciones sean rapidas, asi eliminar el retraso de produccién donde realizan
horas extras para cumplir con los objetivos en terminar los pedidos que fueron
realizados por los clientes, la consecuencia de este detalle es que los
colaboradores presentan cansancio y baja productividad. Se concluye: Con la
investigacion realizada se logré conocer el producto que mas se comercializa que
es la albahaca, donde la venta de albahaca es de 60% por este resultado solo se
realizé la investigacion en la produccion de albahaca. Porque los ingresos que
genera solo la albahaca es mas del 50% te todos los vegetales vendidos.

La tesis aporta a la investigacion ya que se utiliza herramientas de mejora
continua en el procesamiento de vegetales, realizando analisis para las
modificaciones en el ambiente de trabajo donde contribuyen a fortalecer los

estudios para lograr la mejora de la productividad.
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1.3 Teorias relacionadas al tema.

1.3.1. PHVA.

El PHVA o mejora continua acompafiado del sistema tradicional de determinacién
de la problematica, proporciona logros en la mejora de la calidad en diversos
procesos de una empresa. (CAMISON, CRUZ Y GONZALEZ, 2006, p.875)

El PHVA es muy conocido y se aplica a los procesos y a los productos, todo
depende de la prioridad de la organizacion, si la empresa est4 vendiendo bien
pero no tiene utilidades aceptables, su prioridad puede ser mejorar los procesos,
haciéndolos en menos tiempo, con menos recursos, mas econémicos pero si lo
que le interesa es incrementar sus ventas, sus esfuerzos de mejora continua
deberian ir encaminados al producto, buscando la manera de darles un valor
agregado. (SOSA, Demetrio, 2014, p. 26)

El PHVA cuyo resultado es una correcta forma de mejorar los procesos y
administrarlo, eliminando restricciones y causas, dando nuevas ideas para mejora
del proceso, al finalizar estandariza los resultados positivos para mantener la
calidad del producto o servicio. (GUTIERREZ,2014,p.64)

La mejora continua de procesos es una estrategia de la gestibn empresarial que
consiste en desarrollar mecanismos sistematicos para mejorar el desempefio de
los procesos. (BONILLA, DIAZ, KLEEBERG Y NORIEGA, 2012, p.30)

Por definicion, mejoramiento continuo significa que se esta fijando continuamente
metas mas altas para si mismas. En la busqueda de modos de mejorar sus
procesos, es importante fijar metas de mejoramiento, satisfacerlas y fijar nuevas
metas, mejorando continuamente la manera en que se efectua el trabajo. Es una

practica valiosa para hacer de ella un habito. (CHANG, Richard, 1996, p.75)

Métodos para la mejoray desarrollo de los procesos
Al analizar los procesos de la organizacidon y sus posibilidades de mejora,

podemos encontrarnos con diferentes situaciones, y, por tanto, las mejoras a
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introducir pueden ser de dos tipos: mejoras estructurales o mejoras en el
funcionamiento. Las mejoras estructurales son necesarias cuando el proceso
tiene un nivel de funcionamiento muy deficiente en muchos aspectos y no alcanza
sus objetivos o cuando el proceso tiene un funcionamiento muy desestructurado,
no se siguen procedimientos homogéneos entre las diferentes personas que lo
llevan a cabo y no estd en situacion estabilizada y de control. Son problemas
principalmente conceptuales, y para su consecucion se emplean herramientas y
técnicas de tipo creativo o conceptual, como, por ejemplo, las siete Nuevas
Herramientas para la Gestion de la Calidad14, las encuestas a clientes, la
reingenieria y otras. Por otro lado, las mejoras funcionales son necesarias cuando
el proceso tiene un funcionamiento deficiente y no alcanza alguno de sus
objetivos de eficacia o eficiencia; por tanto, consisten en que un determinado
proceso funcione de manera mas eficaz o mas eficiente. Para ello, son Uutiles las
siete Herramientas Clasicas para la Gestion de la Calidad. Los sistemas de
sugerencias, el disefio de experimentos y otros basados en datos. (CAMISON,
CRUZ Y GONZALEZ, 2006, p.875)

El ciclo PDCA (PHVA): EI PHVA o0 mejora continua acompafiado del sistema
tradicional de determinacion de la problematica, proporciona logros en la mejora
de la calidad en diversos procesos de una empresa Significa una metodologia
para mejorar continuamente por lo tanto su aplicacion surge ser beneficioso en la
gestion de los procesos. Deming presento el ciclo PDCA en los afios 50 en Japon,
aunque sefialé que el creador de este concepto fue W. A. Shewhart, quien lo hizo
publico en 1939, por lo que también se lo denomina «ciclo de Shewhart» o «ciclo
de Deming» indistintamente (Ishikawa, 1986). En Japdn, el ciclo PDCA ha sido
utilizado desde su inicio como una metodologia de mejora continua y se aplica a
todo tipo de situaciones (Imai, 1991). Esta se apoya en la divisién del funciones
entre operarios, inspectores y direccion, y esta integrado por cuatro fases. Se
inicia por analizar la condicion presente en la fase direccion después proponer un
propésito de mejoria. Luego los colaboradores ejecutaran lo planeado. Después
los supervisores verificaras si se logrd los objetivos planteados, en seguida, la
gerencia compara lo obtenido y de acuerdo al resultado estandariza el proceso

para conservar la calidad en el proceso, y si los resultados no fueron favorables
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se aplica maniobras para corregirlas. No obstante, con los ejercicios realizados de
este ciclo con los japoneses, se descubrieron carencias vinculadas con las
actividades precautorias, compostura primordial que se debe tener en cuenta
para buscar las mejoras con el ciclo PHVA. De tal manera, se realiz6 cambios en
el ciclo PHVA quedando como el grafico N° 3. Entonces, la junta directiva propone
proyectos para eliminar errores haciendo uso de herramientas de calidad y
estadisticas, como diagramas de espina, diagramas de Pareto, histogramas, etc.
Los colaboradores realizan un proyecto a las funciones de su area, constituyendo
el ciclo PHVA total. Los supervisores y la junta directiva verifican si se ha logrado
la mejora planificada y, para terminar, la junta directiva realiza modificaciones si
es imprescindible después normaliza el nuevo ciclo PHVA que consiguié buenos
resultados. Este ciclo PHVA seguira continuando para que siempre aparezca una
nueva mejora, el nuevo proceso o ciclo se normaliza después se realizar analisis

para nuevos planes y asi conseguir nuevas mejoras en beneficio de la compafia.

Gréafico N° 3: Evolucién del ciclo PDCA

Ciclo PDCA original Ciclo PDCA modificado

Act Plan Plan

La direccién La direccién
corrige y promueve la
| normaliza Calidad Total \

La direccién La direccién
corrige planifica

El inspector y El operario
la direccién realiza
comprueban acciones
correctoras

Check Do

El inspector
comprueba

Fuente: CAMISON, CRUZ Y GONZALEZ, 2006, p.876

Ishikawa, uno de los supremos maestros japoneses en calidad, declara que la
existencia de la Calidad Total habita en la aplicacion reiterada del proceso PDCA
hasta el logro del objetivo (Galgano, 1995). Para él, el ciclo PDCA, al que
denomind «ciclo de control», se compone de cuatro grandes etapas, y su
implantacion supone la realizacion de seis pasos que se van repitiendo

sucesivamente una vez finalizados.
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Grafico N° 4: El ciclo PDCA de Ishikawa

Decidir
objetivos J%’

Acometer una
accion Decidir
métodos

| | Educacion y
Comprobar formacion
los resultados

del trabajo

Hacar
trabajo el

Fuente: CAMISON, CRUZ Y GONZALEZ, 2006, p.877

PLAN

Se define los objetivos.- En este primera fase se decide las metas y objetivos a
lograr. Los objetivos deben ser concisos y claros. Como por ejemplo reducir los
costes, obtener buena calidad o aumentar la rapidez en el servicio, y estos son
muy indeterminados y por lo tanto no resulta conveniente. Estos deben ser
precisos y manifestarse concretando fechas exactas como ejemplo, de febrero a
mayo disminuir del total de piezas con errores del semestre pasado, desde Junio
lograr reducciones de costes de un 7 % o desde Noviembre encargarse de tres
llamadas de teléfono a cada minuto en vez de dos. Estos objetivos mencionados
asi bien definidos ayudan a la verificacion de los logros y facilita sus controles.
Dimension e indicadores: Definir los objetivos.

Segun la teoria en los objetivos se hace la seleccion de problemas (SP) siendo

su férmula:

SP= TPC x100
TPI

TPC: Total problemas criticos

TPI : Total problemas identificados
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Se selecciona métodos que ayudara a lograr el objetivo: Conociendo las metas y
los objetivos no es suficiente ademas se deben realizar y fijar como se alcanzaria
los objetivos y metas donde se establece métodos para lograrlos. Esta actividad
es la segunda fase que se realiza. Estos métodos son modelos técnicos y
operativos de actividades que se apuntan a los primordiales factores y causas
donde perjudica al proceso. Estas normas han de ser razonables entre ellos
donde accede la autorizacion de la responsabilidad y autoridades. Donde ellos
reconoceran la problematica y los temas y se debe elegir uno de acuerdo a la
prioridad, estudiar la situacion real, determinar lo que se quiere lograr, reconocer
las cusas de la problematica, identificando las causas especiales de las
comunes y se plantea una accion para la mejora donde se puede hacer uso de

las siete nuevas herramientas de calidad.

Dimension e indicadores: Decidir los métodos a utilizar para alcanzar el

objetivo.

Se define los métodos de analisis (MA), siendo su formula:

MA= MAE x100
MAD

MAE: Métodos de andlisis relevante
MAD: Métodos de analisis determinados

HACER

Poner en practica la formacion y la educacion: Para poder ejecutar el plan
disefiado en el paso previo este, es indispensable que las normas constituidas se
entiendan para poder aplicarla. En esta fase se realiza la educacién a todos los
colaboradores implicados realizando capacitaciones, realizando la capacitacion de
tres tipos: de manera individual y grupal dependiendo si son supervisores o

subordinados.
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Dimension e indicadores: Realizar la formaciéon y educacion.

En la formacion y educacion consideramos la formacion profesional (FP)

CE x 100
CP

CE: Capacitaciones ejecutadas

CP: Capacitaciones programadas

Realizar o hacer el trabajo.- En esta fase se ejecuta los métodos planteados en la

etapa de planificacion.

Dimension e indicadores: Hacer el trabajo.

Se considera el desarrollo del trabajo.

SO x100
TSP

SO: Soluciones optimas

TSP: Total de soluciones planteadas

VERIFICAR

Aqui se verifica el trabajo que se desarrolla de acuerdo a lo que se planifico en la
etapa de planificar. En esta paso se realiza las comprobaciones de los resultados
para verificar si fueron favorables o no. Existen dos maneras de realizar la
verificacion de los procesos y del trabajo:

a.- Examinar el area donde se realiza las actividades que evidentemente todo
marche de acuerdo a las normas e instrucciones y todos los procesos estén con
los componentes bajo control.

b.- Comprobar de acuerdo a los productos obtenidos, es decir verificar los
productos de los trabajos realizados. Ishikawa tiene una gran consideracion sobre

el control en esta parte del ciclo PHVA, es importante diferenciar de controlar ese
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algo y controlar por medio de algo. Entonces decimos que el control no se realiza
con la supervision es controlar las acciones de la empresa y el proceso
cumpliendo la produccién, actualizando mejorar obtenida en el nuevo proceso,
identificando problematicas en los labores diarios, las operaciones y los procesos
por ultimo suprimiendo las causas de la problematica. En esta fase los elementos
gue se pueden verificar en este paso no tienen fronteras a la calidad, asimismo se
pueden afadir costes de cada uno, la cantidad de ventas, la cantidad en
produccion y otros componentes. Para inspeccionar un proceso mediante los
productos, los instrumentos que surgen Utiles son fundamentalmente para la
agrupacion de los antecedentes recolectados y asi verificar el origen que lo

producen y el descubrimiento de irregularidades es el grafico de control.

Dimension e indicadores: Comprobar los resultados (CR)

En el presente indicador se considera la formula:

RC=RAC x 100
RAN

RAc: Resultados actuales x100

RAnN: Resultados anteriores

ACTUAR

Adaptar acciones: Para concluir en esta ultima fase a veces pasa dos condiciones
muy diferentes.

Se logré los objetivos.- Esto pasa cuando en la fase verificar, es la fase
antecedente, se verifica lo planificado en la fase Plan y en esta situacion,
debemos examinar el resultado con moderacion también asi mismo las
actividades seran respetadas para estandarizar el proceso también realizar
situaciones para conservarlo. Por lo tanto se regulariza las operaciones en los

procesos quie los reparara, acciones y procedimientos, aumentar los planes para
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corregir y aumentar la capacitacion si fuese inevitable, examinar se las
observaciones se realizan de manera correcta, si es eficaz y seguir trabajando de

manera constituida.

No se logré los objetivos.- Si pasara esto, ya identificado la problematica en los
procesos también las causas que las ocasionan, se comienza suprimir lo errado y
se tiene que aplicar un nuevo ciclo del PHVA, iniciando con la fase planificar.
(CAMISON, CRUZ Y GONZALEZ, 2006, p.879)

Grafico N° 5: El ciclo PHVA (PDCA) de Ishikawa

Mejora continua: Actividad recurrents para aumentar i capacidad para cumplir requisitos.
IS0 BOO02000

/’? / P = Plan........(Planificar)
'oo D - Do......... (Hacer)
6 C - Check.... (Verificar)

A=Act..... (Actuar)

Fuente: Beltran, et. al., 2002 p. 46
En el grafico anterior se explica como una organizacidbn progresa a niveles

superiores en eficiencia y eficacia aplicando el ciclo PHVA o PDCA.

Dimension e indicadores: Aplicar una accion.

En el presente indicador, se toma en cuenta estandarizar (E), cuya férmula es:

E - PAE x 100
PT

PAE: Procesos que se adecuan a los estandares
PT : Procesos totales.
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1.3.2. Productividad.

“La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un
proceso 0 un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr
mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos. En
general, la productividad se mide por el cociente formado por los resultados
logrados y los recursos empleados.” (GUTIERREZ, 2010, p. 21).

“La productividad consiste en una mejor utilizacion de recursos de cada
negocio y, a la vez, es la llave a un alto estandar de vida. Esto no es algo
nuevo, todos sabemos bien que lo que mas flagela la economia es la inflacién
incontrolable causada, en gran parte, por una productividad inadecuada, solo
sabemos medir la falta de productividad por el alza de precios, la reduccion del
poder adquisitivo, pero no sabemos medir su potencialidad social y
econOmica, en este sentido la productividad es el balance de todos los
factores que dan vida a un negocio o una industria. No se debe confundir con
la medida de un solo factor que es la de produccion, o sea, la simple
productividad por hora hombre u hora-maquina. La productividad tiene un
alcance mucho mayor, pues abarca las actuaciones los niveles de una
organizacion y se extiende a la productividad total de una nacién” (GARCIA,
2011, p. 13).

“La productividad es un ratio que mide el grado de aprovechamiento de los
factores que influyen a la hora de realizar un producto; se hace entonces
necesario el control de la productividad. Cuando mayor sea la productividad de
nuestra empresa, menor sera los costes de produccién y, por lo tanto,
aumentara nuestra competitividad dentro del mercado” (CRUELLES, 2013, p.
10).

“La productividad debe ser entendido como el resultado de la relacién
existente entre el valor de la produccién obtenido, medida en unidades fisicas
o de tiempo asignado a esa produccion y la influencia que hayan tenido los

costes de los factores empleados en su consecucion, medida también esa
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influencia en las mismas unidades contempladas en el valor de la produccién”
(ALFARO, 2000, p.23).

“La productividad implica la mejora del proceso productivo, la mejora
significa una comparaciéon favorable entre la cantidad de recursos utilizados
y la cantidad de bienes y servicios producidos. Por ende, la productividad es
un indice que relaciona lo producido por un sistema (salidas o producto) y

los recursos utilizados para generarlo (entrada o insumos) es decir:

SALIDAS
ENTRADAS

PRODUCTIVIDAD=

De esta forma, surgen algunos problemas como: definir el sistema, indicar
como pueden expresarse sus entradas y salidas y considerar como medir la
productividad” (GONZALES, 2012, p. 2)

Dimensiones de la Productividad

Eficiencia, “Es simplemente la relacion entre el resultado alcanzado y los
recursos utilizados. también es tratar de optimizar los recursos y procurar que
no haya desperdicio de los mismos, Recordemos que los recursos no son solo
materiales, sino que también pueden ser intelectuales, es decir, humanos”
(GUTIERREZ, 2010, p. 21).

Eficacia.- “Nivel en que se desarrolla los trabajos planificados y se logran las
producciones planificadas, se compromete a usar todos los recursos con el fin
de lograr los objetivos que se planificaron, quiza eres eficiente del mismo
modo no originas mermas sin embargo cuando no eres eficaz no alcanzaras
los resultados que se planearon” (GUTIERREZ, 2010, p. 21).

“La eficacia debe buscar incrementar y mejorar las habilidades de los
empleados y generar programas que ayuden a mejorar su trabajo”
(GUTIERREZ, 2010, p. 22).
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Indicadores y formulas de la Productividad.

“Un sistema de medicion con los indicadores que se muestran es balanceado y
refleja en buena medida los diferentes intereses en la empresa (gerencia,
empleados, accionistas, clientes externos, proveedores)” (GUTIERREZ, 2010, p.
26).

indice de inspecciones (II): Es una forma de medir la eficiencia, ya que
segin GUTIERREZ (2010), “los resultados no solo son materiales, sino
también pueden ser intelectuales, es decir humanos” (p.21)

De acuerdo a ello se considera como indicador el indice de inspecciones y con
la férmula utilizada en forma de razon y con resultado en porcentaje, se busca
medir el nivel de eficiencia entre las inspecciones realizadas frente a las que

fueron programadas en un periodo determinado:

II= IR X100
P

Siendo:
IR: Inspecciones realizadas.

IP: Inspecciones programadas.

indice de certificados (IC): Mediante el indicador se mide la eficacia, ya que
segin GUTIERREZ (2010), la eficacia “Se utilizan recursos para alcanzar
objetivos planeados” (p. 22).

Por tal motivo, es importante que la emisién de certificados a todos los que
acuden a realizar dicho tramite, deban efectuarse con la eficacia esperada, al
cumplir con todas las etapas previas a la entrega del documento en mencion y

se medira la conformidad de los certificados conformes, segun la formula:

IC = |TCC X100
TCE

Siendo:

TCC: Total certificados conformes.
TCE: Total certificados emitidos.
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Tipos de Productividad
Segun Carro y Gonzales (2012), considera que existen varias alternativas para

expresar la productividad:

a) Productividad parcial y productividad total: La productividad parcial es la
que relaciona todo lo producido por un sistema (salida), con uno de los
recursos utilizados (entrada). La productividad total involucra en cambio, a
todos los recursos utilizados por el sistema, es decir, el cociente entre la

salida y el agregado del conjunto de entradas. (p.3)

b) Productividad fisica y productividad valorizada: La productividad fisica
de una entrada es el resultado en la interaccion entre el resultado total de la
salida de produccion con la cantidad de recursos de entrada que se utiliza
para producir la salida de produccion, Para ser mas claros es decir el total de
la salida de un producto por una sola entrada. El producto final se puede medir
en toneladas, unidades, metros cuadrados, o en otros indicadores y en los
recursos utilizados en horas hombre, kilovatios hora, horas méquina, o en
otros. La productividad valorizada es casi similar a la productividad fisica, pero
su salida se valoriza en cantidades monetarias. La productividad fisica es mas
usada por técnicos porque brinda informacibn de mayor precision. La
productividad valorizada por los economistas en comparacibn es
macroecondémicas o0 cuando debe considerarse con especial interés los

cambios en los precios relativos. (p. 3)

c) Productividad promedio y productividad marginal: La productividad es
el cociente entre la salida de un proceso de producciéon y en total de las
entradas empleadas que se utilizara para la salida del proceso de produccion.
El concepto de productividad promedio es util para analisis comparativos de
productividades entre distintos sistemas y detectar mejoras o deterioros del
indice en el transcurso del tiempo. (p. 3)

d) Productividad bruta y productividad y productividad neta: La

productividad bruta es el cociente entre el valor bruto de la salida (que incluye
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en valor de todos los insumos) y la entrada (o un conjunto de entradas) que
incluye también el valor de todos los insumos. La principal ventaja de definir
asi la productividad es que hace mas facil la medicion del indice. La
productividad neta, en cambio se define, como el valor agregado a la salida,
por una entrada en donde el valor de ciertos insumos ha sido excluido del
numerador y denominador del indice. Esta productividad neta es a veces

denominada indice de valor agregado. (p.4)
1.4 Formulacién del problema

Problema General.

¢De qué manera la aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas
mejora la productividad en la emision de certificados en el area técnica de la

empresa Retegen s.a.c. Callao 2017?
Problemas especificos.

¢De qué manera la aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas
mejora la eficiencia en la emision de certificados en el area técnica de la empresa

Retegen s.a.c. Callao 20177

¢De qué manera la aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas
mejora la eficacia en la emision de certificados en el area técnica de la empresa

Retegen s.a.c. Callao 20177

1.5 Justificacion del estudio.

Tebdrica.

En investigacion hay una justificacion teérica cuando el propésito del estudio es
generar reflexion y debate académico sobre el conocimiento existente, confrontar
una teoria, contrastar resultados o hacer epistemologia del conocimiento
existente. (Bernal, C. 2010, p. 106).

La investigacion desarrollada se justifica teGricamente gracias a los sustentos
tedricos de los autores consultados para esta investigacion como CAMISON |,

Cesar, Sonia, Cruz , Tomas, Gonzales.(2006) en lo relacionado a mejora
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continua de procesos en la variable independiente y a Gutiérrez (2014), en la
segunda variable productividad; porque nos permite conocer y contrastar los
resultados de los diferentes indicadores a medir a lo largo de la investigacion los

mismos que permiten encontrar oportunidades de mejora.

Préctica.

Se considera que una investigacion tiene justificacion practica cuando su
desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que
al aplicarse contribuirian a resolverlo. (Bernal, C 2010, p. 106).

La investigacion desarrollada, presenta una justificacion practica, debido a que
ayudard a solucionar un problema practico aplicando los conocimientos tedéricos
de los autores mencionados en el area de estudio orientado a la mejora de la
productividad y que repercuta directamente en la mejora en la emisién de

certificados en el area técnica.

Metodoldgica

Cuando hablamos de justificacibn metodolégica del estudio en investigacion
cientifica sucede en el proyecto que sugiere un procedimiento nuevo si no una
tactica nueva y esto produce informacion confiable y valido. (Bernal, C. 2010,
p.107).

La investigacion desarrollada se justifica metodolégicamente, puesto que respeta
los esquemas metodolégicos planteados por los protocolos de la metodologia de
la investigacion y por los lineamientos presentados por el area de investigacion de
la universidad Cesar vallejo. Contribuiran a mejorar la productividad en la emision
de certificados en el area técnica mediante las comparaciones de calculos

realizados antes y después de la aplicacién del PHVA.

Justificacién socioeconémica

El proyecto de investigacion tiene justificacion en el contexto social y econémico
debido a que permite resolver la problematica de productividad de la empresa, lo
cual lograra que la empresa obtenga mayores ingresos y se podra contar con
mayores recursos para inversiones que generen puestos de trabajo y empleo a

mas trabajadores.
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1.6 Hipotesis
Hipotesis General.

La aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas mejora la
productividad en la emision de certificados en el area técnica de la empresa
Retegen s.a.c. Callao 2017.

Hipotesis especificos.

La aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas mejora la eficiencia en
la emision de certificados en el area técnica de la empresa Retegen s.a.c. Callao
2017.

La aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas mejora la eficacia en la
emision de certificados en el area técnica de la empresa Retegen s.a.c. Callao
2017.

1.7 Objetivo
Objetivo general.

Determinar como la aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas
mejora la productividad en la emision de certificados en el area técnica de la

empresa Retegen s.a.c. Callao 2017
Objetivos especificos.

Determinar como la aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas
mejora la eficiencia en la emisién de certificados en el area técnica de la empresa

Retegen s.a.c. Callao 2017

Determinar como la aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas
mejora la eficacia en la emision de certificados en el area técnica de la empresa

Retegen s.a.c. Callao 2017
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2.1 Disefio de investigacion.

En los disefios cuasi experimentales, son disefios de solo un grupo de control
donde el nivel de inspeccion siempre sera minusculo. Normalmente resulta
provechoso para el inicio de conocimiento del antecedente. Pocas veces el disefo
pre experimentales ayudan en los analisis exploratorios, sin embargo el efecto se

debe verificar con atencion (Hernandez, Fernando y Baptista 2014, p. 137).

El disefio de la presente investigacion es Cuasi experimental de series
cronolégicas, porgue modificara la variable independiente con la metodologia
PHVA, pues el investigador ejerce un control minimo sobre la variable
independiente, no se muestra cantidad aleatoria de sus componentes de la
investigaciéon tampoco un conjunto de control. En el disefio cuasi experimental,
especificamente se utilizara el modelo pre prueba y post prueba con un solo

conjunto de series cronologicas.

Ddénde: X: variable independiente (PHVA).

71 mediciones previas (antes de la aplicacion del PHVA) de la variable
dependiente Productividad.

71 medicién posterior (después de la aplicacion del PHVA) de la variable
dependiente Productividad. Con respecto al desarrollo de la investigacion,
afirmamos que es longitudinal, porque los reportes fueron recolectados antes y
después de aplicar el PHVA.
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2.2 Variables, Operacionalizacion.

Operacionalizacion de variables “Es concretar en variables e indicadores finales
estos conceptos, Unicamente a partir de conceptos operacionalizados se podra
afrontar el reto de la medida. De la teoria se extraen algunos conceptos que se
Operacionalizacion mediante la construccion de variables empiricas o indicadores
qgue posibilite la contrastacion del concepto que se analiza. Una variable es una
caracteristica que toma valores o atributos distintos, mientras que un indicador es

un constructo cuantitativo e indica aspectos concretos de las variables.

(hernandez, r. fernandez, c. baptista, p. 2010, 600p).

Variable independiente: PHVA.

El PHVA o mejora continua acompafiado del sistema tradicional de determinacion
de la problematica, proporciona logros en la mejora de la calidad en diversos
procesos de una empresa. (Camison, Cruz y Gonzalez, 2006, p.875)

Variable dependiente: Productividad.

La consecuencia que se obtiene de un sistema o proceso es la productividad,
haciendo un buen uso de los recursos a utilizar se mejora los resultados de esta
manera se incrementa la productividad. Entonces la productividad es el resultante

entre los objetivos logrados con los recursos utilizados. (Gutiérrez, 2010, p. 21)
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Tabla N°2: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE.

ARIAR D O D O R 0 AL A
- o PTUA OPERACIONA 0 DICADOR OR A DICIO
INDEPENDIENTE
“El PHVA o mejora | La mejora continua de
continua acompafiado | Procesos, se sustenta
del sistema tradicional ET_NK‘ dé“et%‘:gr']oe%f Planificar
de deter’m_lnamon de la hacer,  verificar  y ne =| palxioo
problem_atma, actuar, esta se PT
proporciona logros en sustenta en la
la mejora de la calidad seleccion y andlisis del
VI. en diversos procesos problema, para luego
Aplicacion de una empresa’. buscar alternativas y Nivel de FICHA DE Razo6n
del PHVA. | (Camisén, Cruz y | seleccionar la solucién Hacer cumplimiento | pA: Puntaje Alcanzado RECOLECCION
Gonzélez, 2006, p.875) optima, esto se aplica, (NC) PT: Puntaje total. DE DATOS.
se mide, se
estandariza y se
controla para
completar el ciclo de
mejora continua, para Comprobar
ello se utiliza (verificar)
herramientas como
diagrama de Pareto,
Ishikawa y las fichas
de observacion.
Actuar

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla N°3: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE DEPENDIENTE.

VARIABLES

DEFINICION

CONCEPTUAL

DEFICNICION
OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDEPENDIENTE

INDICADORES

FORMULAS

INSTRUMENTOS

ESCALA
DE
MEDICION

VD.
Productividad

La consecuencia
gue se obtiene de
un sistema o
proceso es la

productividad,
haciendo un buen
uso de los

recursos a utilizar
se mejora los
resultados de esta

manera se
incrementa la
productividad.

Entonces la

productividad es
el resultante entre
los objetivos
logrados con los
recursos
utilizados”.
(Gutiérrez, 2010,
p. 21)

La productividad se
medira con las
dimensiones eficiencia
y eficacia y sus
respectivas

dimensiones. Se
utilizara las fichas de
recoleccién de datos
para obtener la
informacion.

L = |]R :|X100 FICHA DE’
Eficiencia . ) ) IP RECOLECCION ,
Indice de inspecciones (Il) DE DATOS. Razén
IR: Inspecciones realizados
IP: Inspecciones programadas
IC= |EI'CC j|X100 FICHA DE
S p TCE RECOLECCION
Eficacia indice de certificados (IC) DE DATOS. Razon

TCC: Total certificados conformes

TCE: Total certificados emitidos

Fuente: Elaboracién propia.
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2.3 Poblacion y muestra

Poblacion.
‘Es un conjunto de todos los casos que concuerdan con una serie de

especificaciones”. (Hernandez, Fernandez y Baptista. 2010, p.174).

En la presente investigacion, la poblacion estara constituida por la informacion
recolectada en forma cuantitativa del &rea técnica de la empresa Retegen S.A.C,
estos datos se recolectaron con una frecuencia diaria el ndmero total de
certificados emitidos, por lo que la poblacion corresponderia al nimero total de

certificados emitidos en 71 dias de estudio.

Muestra.

“La muestra es, en esencia un subgrupo de la poblacion, digamos que es un
subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto definido en sus
caracteristicas al que llamamos poblacion. En realidad, pocas veces es posible
medir a toda la poblacion, porque lo que se selecciona una muestra y, desde
luego, se pretende que este subconjunto sea un reflejo fiel del conjunto de la

poblacion”. (Herndndez, Fernandez y Baptista 2014, p. 175).

En la presente investigacion, por decision del investigador se asume que la

poblacién y la muestra sean iguales.

2.4 Teécnicas, instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

Técnicas.

La investigacion cientifica hoy en dia existe una diversidad de instrumentos y
técnicas para la recopilacion de datos de una definida investigacion en el trabajo
de campo. Dependiendo del tipo de la investigacion con el método que se va a
realizar, usaran técnicas diferentes. (Bernal, C. 2010, p.192). Las técnicas
aplicadas a la presente investigacion seran: Observacion Experimental, Analisis

documental y Observacion de Campo.
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Instrumentos de recoleccion de datos

“Considera que un instrumento de medicién adecuado es aquel que registra datos
observables que representan verdaderamente los conceptos o las variables que el
investigador tiene en mente”. (Hernandez, Fernandez y Baptista. 2014, p.199)

La presente investigacion para la medicion de los indicadores usaran los
siguientes instrumentos de medicion: Las fichas de recoleccion de datos, ficha de

registro (mensual) y guia de observacion.

Validez

“La validez del contenido se refiere al grado en que un instrumento  refleja un
dominio especifico de contenido de lo que se mide Segun”. (Hernandez,
Fernando y Baptista 2014, p 201).

La validez del contenido de los instrumentos, fichas de recoleccion de datos, sera
realizado por juicio de tres ingenieros expertos, especialistas del tema de
investigacion de la escuela de ingenieria industrial, asi como también se evalud la
matriz de consistencia, coherencia, suficiencia y calidad de los instrumentos

mencionados.

Confiabilidad
“La confiabilidad de un instrumento de medicién se refiere al grado en que la
aplicacion repetida al mismo individuo u objeto produce resultados iguales sin

variacion ninguna”. (Hernandez, Fernando y Baptista 2014, p 201).

El DAP, plano de trabajo, manual de operaciones y el formato de toma de
resultados fueron elaborados por el supervisor del area técnica y validados asi

mismo aprobados por el jefe de la misma area.
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2.5 Métodos de analisis de datos

Estadistica descriptiva.
Se denomina estadistica descriptiva, al conjunto de métodos estadisticos que se
relacionan con el resumen y descripcion de los datos, como tablas, graficos y el

analisis mediante algunos calculos. (Cérdoba 2003, p.1).

En la estadistica descriptiva se analiza el comportamiento de la muestra que
es materia de estudio, haciendo uso de la media, mediana varianza, desviacion

estandar y asimetria, de los datos procesados con el software estadistico.

Estadistica inferencial
Es para comprobar las hipotesis y dar un valor estimado de acuerdo a los

parametros. (Hernandez, Fernandez y Baptista 2014, p.299).

En la estadistica inferencial se hace la prueba de normalidad con Kolmogorov-
Smirnov por que la poblaciéon y muestra tienen 71 datos y contratacion de las
hipotesis mediante el uso del estadigrafo Wilcoxon, asi mismo la prueba de
normalidad y la comparacion de medias de las mediciones tomadas antes y
después de la aplicacion de la mejora continua.

Es preciso resaltar que ambas estadisticas son importantes ya que se interpretan
los resultados obtenidos y servian para las conclusiones que realice respecto al
estudio realizado. El software utilizado es el SPSS version 22.

2.6 Aspectos éticos

El aspecto ético permite verificar que los datos se han trabajado con gran
honestidad, seriedad y responsabilidad consignadas en la investigacion y estan
debidamente referenciados, siendo los resultados el reflejo de los tratados
obtenidos en el trabajo de campo realizados en la empresa en estudio sin

desordenar la informacion de las fuentes bibliograficas.
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2.7 Desarrollo de la propuesta.

2.7.1 Situacion actual.

Mediante el analisis con el método lluvia de ideas se obtuvo las causas de la
problematica que genera baja productividad en el proceso de revisiones técnicas
en la emision de certificados, estas causas fueron analizados con las
herramientas Ishikawa y Pareto para obtener las causas mas frecuentes para asi
hacer uso del ciclo PHVA para mejorar la productividad en el proceso de
revisiones técnicas en la emisién de certificados del &rea técnica de la empresa
Retegen s.a.c.

Las causas principales de la realidad problematica que ocasionan baja

productividad en las revisiones técnicas segun el analisis con el diagrama
Ishikawa y Pareto son los siguientes:

a.- Paradas por fallas de equipos en la primera inspeccién de gases.
b.- Errores en el ingreso de datos del vehiculo.

Frente a estas causas se realiza un analisis con mas profundidad para poder
solucionarlos.

a.- Paradas por fallas de equipos en la primera inspeccion de gases.

Esta causa es la que tiene mayor incidencia de acuerdo al diagrama de Pareto

elaborado y mostrado en el grafico N°1 Pag.22.

Se detalla que en esta primera revisidbn se hacen uso de equipo informatico y
equipo opacimetro estos trabajando en conjunto ambos conectados mediante
cableado para obtener los resultados de la inspeccién de opacidad de gases
emitidos por los vehiculos en cada revisién. Los problemas son las frecuentes
paradas por paradas de equipos por problemas del cableado que conecta a
ambos equipos que trabajan en conjunto, es decir si el cable que esta conectado
entre ambos equipos se desconecta no se podra realizar las revisiones o los
valores de revision del equipo opacimetro no se podra registrar con una revision a

un vehiculo.
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Grafico N° 6: Causas de paradas por fallas de equipos en la revision de gases.

DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO

Falla de filtro Falla de cable
No permite realizar rewsmnes

Cable desconectado entre \
\\ los equipos AN e
L X
.
Filtros no cambiados por uso : Cable deteriorad \
constante. N A

No transmite valor de datos ' Paradas por fallas de
equipos en la primera

. s /“‘
/ revision de gases /
Problemas al iniciar el sistema de Sdndaral posxc!o_nado al
% = realizar las revisiones /

revisiones técnicas.

Fuente: Elaboracion propia.

En el diagrama Ishikawa mostrado en la figura N°6 se realiza un analisis con méas
profundidad sobre el problema de paradas por fallas de equipos en la revisién de
gases, se vuelve a realizar este andlisis de Ishikawa para identificar la causa raiz

del problema principal.

Tabla N°4: Incidencias de paradas por fallas de equipos en la revisién de gases
Abril 2016.

TOTAL DE

CAUSA RAIZ FALLA

us REVISIONES S
Cable desconectado entre equipos | 1696 120
Cable deteriorado 1696 53
Sonda .m.al posicionado al realizar 1696 15
las revisiones
Filtros no cambiados 1696 8
Pro.b!emas a,I |n.|C|ar al sistema de 1696 3
revisiones tecnicas.
TOTAL 199

Fuente: Elaboracién propia.
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Grafico N° 7: Causa raiz de paradas por fallas de equipos en la primera revision
Abril 2016.

PARADAS POR FALLAS DE EQUIPOS EN REVISIONES DE
GASES

TOTAL 199

Problemas al iniciar al sistema de revisiones técnicas. 1696

Filtros no cambiados 1696

Sonda mal posicionado al realizar las revisiones _ 1696
b

Cable deteriorado 1696

Cable desconectado entre equipos 1696

0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800

B FALLAS mTOTAL DE REVISIONES

Fuente: Elaboracion propia.

Gréfico N° 8: Cables de opacimetro expuesto

Fuente: Empresa Retegen s.a.c

Los cables desprotegidos generan paradas por fallas en los equipos en la prima
inspeccién de gases, porque en el periodo del trabajo se desconectan generando

fallas en los equipos tanto como el equipo de cémputo y el equipo opacimetro
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donde no se llega a completar la revision.

En la siguiente tabla se presenta los indices de paradas por fallas de equipos en
la primera revision de gases de los meses de Abril, Mayo y Junio del 2016 estos
datos son antes de la aplicacion del PHVA.

Tabla N°5: Incidencias de paradas por fallas de equipos mensuales.

ABRIL MAYO JUNIO
Paradas por fallas de Paradas por fallas de Paradas por fallas de
DIAS  |equipos en laprima DIAS  |equipos en la prima DIAS  |equipos en laprima
inspeccion de gases. inspeccion de gases. inspeccion de gases.

1-Abr-16 4 2-May-16 5 1-Jun-16 5
2-Abr-16 6 3-May-16 5 2-Jun-16 6
4-Abr-16 7 4-May-16 6 3-Jun-16 9
5-Abr-16 10 5-May-16 9 4-Jun-16 9
6-Abr-16 7 6-May-16 5 6-Jun-16 S5
7-Abr-16 8 7-May-16 7 7-Jun-16 12
8-Abr-16 T4 9-May-16 6 8-Jun-16 10
9-Abr-16 6 10-May-16 7 9-Jun-16 11
11-Abr-16 11 11-May-16 6 10-Jun-16 9
12-Abr-16 7 12-May-16 10 11-Jun-16 7
13-Abr-16 6 13-May-16 6 13-Jun-16 18
14-Abr-16 6 14-May-16 7 14-Jun-16 11
15-Abr-16 16-May-16 7 15-Jun-16 7
16-Abr-16 10 17-May-16 10 16-Jun-16 10
18-Abr-16 7 18-May-16 7 17-Jun-16 6
19-Abr-16 5 19-May-16 8 18-Jun-16 3
20-Abr-16 4 20-May-16 4 20-Jun-16 2
21-Abr-16 6 21-May-16 9 21-Jun-16 18
22-Abr-16 10 23-May-16 5 22-Jun-16 20
23-Abr-16 12 24-May-16 9 23-Jun-16 9
25-Abr-16 10 25-May-16 7 24-Jun-16 7
26-Abr-16 12 26-May-16 11 25-Jun-16 8
27-Abr-16 18 27-May-16 9 27-Jun-16 9
28-Abr-16 7 28-May-16 8 28-Jun-16 4
29-Abr-16 5 30-May-16 5 29-Jun-16 8
30-Abr-16 5 31-May-16 7 30-Jun-16 5

199 185 228

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacién en la tabla N° 5 se detalla las paradas por fallas de equipos en la

primera inspeccion de gases se observa que cada mes tiene diferentes

resultados, estas fallas ocasionan la baja productividad en el proceso de

revisiones técnicas retrasando las entregas de certificados de revisiones técnicas

vehiculares, estos resultados lo mostramos en el grafico N° 9 analizando con los

gréaficos de control.
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b.- Errores en el ingreso de datos del vehiculo.

Este es el segundo problema mas frecuente en el proceso de revisiones técnicas,
al finalizar el proceso el cliente presenta reclamos por equivocaciones en los
registro de su vehiculo cuando no coinciden los datos en los certificados

entregados.

Para solucionar el problema se tiene que volver al primer proceso donde se
registraron los datos del vehiculo al sistema y esto genera baja productividad en el
proceso de revisiones técnicas por que el vehiculo no sale de la linea de
inspeccion retrasando el proceso de revisiones técnicas de los demas vehiculos.

Gréfico N° 10: Causas de los errores de ingreso de datos del vehiculo.

DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO

e

Datos de vehiculo no visibles
en los documentos

Datos de vehiculo no actualizado
en los docuemntos

Equivocaciones en el ingreso de datos

del vehiculo

Fuente: Elaboracion propia

En el diagrama Ishikawa presentado se observa que las causas para cometer
errores en el ingreso de datos del vehiculo son las equivocaciones en el ingreso
de datos por parte del operario y por los datos en los documentos que no son

visibles o actualizados.
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Tabla N°6: Incidencia de errores en el ingreso de datos del vehiculo Abril 2016.

. TOTAL DE
CAUSA RAIZ REVISIONES ERRORES
Equwocaaon(les en el ingreso de 1696 42
datos del vehiculo
Datos de vehiculos no visibles en los 1696 34
documentos
Datos de vehiculos no actualizados | 1696 12
TOTAL 88

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 6 se muestra las incidencias de errores en el ingreso de datos del
vehiculo y las causas raiz que ocasionan estos errores con un total de 1696
revisiones de las cuales se tiene 88 errores o0 reproceso, de acuerdo a estos

datos se analiza en un grafico de barras mostrado en el grafico N° 11

Gréfico N° 11: Errores en el ingreso de datos de vehiculos Abril 2016.

INCIDENCIAS DE ERRORES

TotaL M 88

. . | 12
Datos de vehiculos no actualizados _ 1696

Datos de vehiculos no visibles en los b
documentos 1696
Equivocaciones en el ingreso de datos del I 42
vehiculo 1696

0 200 400 600 800 10001200140016001800

® ERRORES m®TOTAL DE REVISIONES

Fuente: Elaboracion propia.
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En la siguiente tabla de demuestra los indices de errores de ingreso de datos de
los vehiculos de los meses de Abril, Mayo y Junio del 2016 estos datos son antes

de la aplicacion del PHVA.

Tabla N°7: Incidencias de errores en el ingreso de datos de vehiculos.

ABRIL MAYO JUNIO
FiAs Errores en el ingreso DlAS Errores en el ingreso DAz Errores en el ingreso
de datos del vehiculo. de datos del vehiculo. de datos del vehiculo.

1-Abr-16 2 2-May-16 4 1-Jun-16 3
2-Abr-16 3 3-May-16 3 2-Jun-16 2
4-Abr-16 4 4-May-16 2 3-Jun-16 2
5-Abr-16 6 5-May-16 3 4-Jun-16 3
6-Abr-16 1 6-May-16 2 6-Jun-16 2
7-Abr-16 3 7-May-16 2 7-Jun-16 7
8-Abr-16 3 9-May-16 4 8-Jun-16 2
9-Abr-16 4 10-May-16 2 9-Jun-16 5
11-Abr-16 5 11-May-16 3 10-Jun-16 2
12-Abr-16 2 12-May-16 3 11-Jun-16 2
13-Abr-16 2 13-May-16 2 13-Jun-16 14
14-Abr-16 2 14-May-16 2 14-Jun-16 6
15-Abr-16 i & 16-May-16 2 15-Jun-16 1§
16-Abr-16 4 17-May-16 4 16-Jun-16 4
18-Abr-16 2 18-May-16 2 17-Jun-16 1
19-Abr-16 3 19-May-16 2 18-Jun-16 0
20-Abr-16 3 20-May-16 3 20-Jun-16 0
21-Abr-16 2 21-May-16 5 21-Jun-16 4
22-Abr-16 2 23-May-16 3 22-Jun-16 3
23-Abr-16 7 24-May-16 5 23-Jun-16 4
25-Abr-16 6 25-May-16 3 24-Jun-16 2
26-Abr-16 6 26-May-16 4 25-Jun-16 1
27-Abr-16 8 27-May-16 3 27-Jun-16 3
28-Abr-16 2 28-May-16 2 28-Jun-16 1
29-Abr-16 3 30-May-16 3 29-Jun-16 0
30-Abr-16 2 31-May-16 1 30-Jun-16 3

88 74 77

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion en la tabla N° se detalla el indice de errores en el ingreso de datos

de los vehiculos de manera diaria, se observa que cada mes tiene diferentes

resultados, estas fallas ocasionan la baja productividad en el proceso de

revisiones técnicas retrasando las entregas de certificados de revisiones técnicas

vehiculares, estos resultados lo mostramos en el grafico N° 12 analizando con los

gréaficos de control.
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Gréfico N° 12: Grafico de control de incidencias de errores en el ingreso de datos.
ERRORES EN EL INGRESO DE DATOS ABRIL 2016
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Fuente: Elaboracion propia.

En el siguiente grafico de observa el diagrama de flujo antes de la aplicacién de
los ciclos PHVA, donde se detalla en que parte del proceso se identificaron las
causas que ocasionan baja productividad en el proceso de revisiones técnicas

vehiculares.

Grafico N° 13: Diagrama de flujo de revisiones técnicas. (PRE-POST)
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DIAGRAMA DE FLUJO DE REVISIONES TECNICAS RETEGEN S.A.C

INICIO

RECEPCION DE
DOCUMENTACION

1

REALIZA COBRO POR
SERVICIO

-
REALIZA
FOTOCOPIADOS DE
DOCUMENTOS

VERIFICAR DATOS
DEL VEHICULO

NO

> | Errores en el ingreso
de datos del vehiculo.

INGRESAR DATOS AL
SISTEMA

i

EXTENDER
ZONDA PARA

REVISION DE — > | Paradas por fallas de
GASES
equipos en la prima
INSPECION DE

GASES Y inspeccién de gases.
LUXOMETRO

i
INSPECION DE
— FRENOS Y
SUSPENSION

3

INSPECION DE
RUIDOS Y DIRECION

VERIFICAR
INSPECIONES
COMPLETAS

IMPRIMIR
CERTIFICADO

l

FIRMAR Y
ASCHIVAR
CERTFICAZO

v
ENTREGAR
CERTIFICADO AL
CLIENTE

FIN

Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama de Analisis de proceso Actual (Pre-Test)
Para el proceso de revisiones técnicas de la empresa Retegen s.a.c se presenta

el siguiente diagrama de analisis de proceso, este proceso se mantiene desde que
se inicid el funcionamiento de la plata hasta la fecha el propoésito es analizar el

proceso para reducir tiempo y mejorar la productividad en la emision de
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certificados de revisiones técnicas.

Tabla N°8: Diagrama de Andlisis de proceso Actual Retegen s.a.c (Pre-Test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO ACTUAL (DAP)
EMPRESA: Retegen S.A.C
DEPARTAMENTO/ AREA Técnica.
SECCION Mejora del proceso de revisiones técnicas.
Método | Método . .
ACTIVIDAD . Diferencia
Actual _| Mejorado OBSERVADOR: | Rios Balvin, Willer.
Operacién O ° \
Inspeccion |:| 5 \\ FECHA: 20/11/2016
0 o
Transporte :> N METODO: Actual
Demora D |? \ Mejorado
Almacenaje v ! \ TIPO: Operario .
' Material
13
Total Maquina
N° DESCRIPCION ol :; D v Tiempo(seg.) | Obs.
1 Recepcion de documentacion ® 60
2 Realiza cobro por servicio ( 80
; ; Traen
Realiza fotocopiados de \) 100 documentos
3 documentos. originales
4 Verifica datos del vehiculo y 1 90
5 Ingreso de datos al sistema ( 130
Extender zonda para revision de Cable expuesto
6 gases. ) 160 desprotegido.
Inspeccion de gases y luxémetro
180
7 (modulo 1) Q/
Inspeccion de frenos y suspensién 190
8 (modulo2)
Inspeccion de ruidos y direccion 200
9 (modulo 3)
10 Verificar pruebas completadas /‘ 50
11 Imprimir certificado ol | 60
12 Archivar copias de certificados e 60
13 Entrega de certificado al cliente | @] 80
TOTAL 1440

Fuente: Elaboracion propia con informes de Retegen s.a.c

En la siguiente tabla N° 9 se detalla los resultados de eficiencia y eficacia de los
meses evaluados que sirven como prueba que existe baja productividad en el
proceso de revisiones técnicas vehiculares, estos son antes de aplicar los ciclos
del PHVA.
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Tabla N°9: Resultados de eficiencia y eficacia PRE-TEST

EFICIENCIA 2016 EFICACIA 2016
MESES % MESES %
ABRIL 92% JUNIO 84%
MAYO 93% MAYO 86%
JUNIO 92% JUNIO 83%
TOTAL 92% TOTAL 84%

Fuente: Elaboracion propia.

Productividad = eficiencia x eficacia.
Productividad = 92% * 84%
Productividad = 77 %

El resultado de la productividad es demasiado bajo, los datos se recopilaron de los
instrumentos utilizados para la recoleccion de datos de eficiencia y eficacia, de
acuerdo al autor utilizado la productividad es el resultado de eficiencia x eficacia,
se busca mejorar la productividad utilizando una metodologia que se adecue a la

realidad problematica de la empresa.

2.7.2 Propuesta de mejora.
Para la propuesta de mejora se realiza un analisis de los objetivos que se quiere

cumplir haciendo uso de las alternativas de solucion como PHVA, 5S y Estudio del
Trabajo, se detalla las perspectivas cada una con los objetivos a cumplir. En la

tabla N° 10 se observa el impacto al aplicar cada una de las estrategias, el que
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tiene mayor impacto encabezara el ranking significa que esa sera la alternativa a

seguir para solucionar los problemas que causan la baja productividad en el

proceso de revisiones técnicas.

Tabla N°10: Analisis de alternativas de solucién para los objetivos.

MATRIZ DE PRIORIZACION DE LAS INICIATIVAS ESTRATEGICAS

INICIATIVAS ESTRATEGICAS

NIVEL DE IMPACTO
. 0=Ningun impacto i i i i
PERSPECTIVAS| OBIETIVOS ESTRATEGICOS 1= Poco Impacto A""car,',":";;dd”'a Implementar 5S A";fft'r:::fd”
2=Mediano Impacto jo
3= Alto Impacto

E Aumentar la facturacion del servicio en un 10 % anual 3 2 2

S

S

o Cumplir el presupuesto de gastos en un 100% 3 3 3
Conseguir la aprobacion de al menos el 95% de satisfaccion 3 P 2
de nuestros clientes.

w

E Mantener el 100% de los actuales clientes 3 3 2

w

o Conseguir al menos 10 clientes nuevos por mes. 3 3 2
Mejorar los servicios a los clientes del 2017 en adelante. 0 3 3
Mejorar la eficiencia eficacia en el proceso de revisiones 2 3 2
técnicas

§ Eliminar actividades que no agregan valor al proceso. 3 0 0

w

(5]

g Cumplir con el plan de mejora de procesos. 3 0 0
Documentar el 100% de los Procesos y Procedimientos de 3 3 3
la empresa.

Cumplir con el 100% el plan de capacitacién continua del 3 3 3
S personal.
- O
E E Alcanzar al menos el 95% de satisfaccion del clima laboral. 1 2 1
=
w
= = Documentar el 100% de la descripcién de funciones y 3 1 3
competencia del personal.
IMPACTO ESTRATEGICO 33 28 26
RANKING 1 2 3

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a los resultados que se observa en la tabla N° 10 la estrategia que se

utilizara para mejorar la productividad en la emision de certificados es la aplicacion

del PHVA en el proceso de revisiones técnicas. Se observa que el PHVA ocupa

en primer lugar en el ranking.
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Tabla N°11: Cronograma de la aplicacion del PHVA.

—— ——

Primera aplicacion |'_ ! Segunda aplicacion 1I_

RS (e

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
ACTIVIDAD

Sem.1]Sem.2 |Sem.3|Sem.4)]Sem.1|Sem.2|Sem.3 |Sem.4 |Sem.1 Sem.2|Sem.3]Sem.4 Sem.1 |Sem.2|Sem.3 [Sem.4 |Sem.1 |Sem.2 |[Sem.3 |Sem.4

PASO 1: Seleccion del problema. } : 1
-Se analiza el problema principal . I 1
-Se propone el objetivo a mejorar. I I

PLANIFICAR [paso 2: Decidir metodos.

-Como solucionar el problema con sus!
principales causas modificando
infraestructura.

PASO 3: Formacion y educacion.

- Se informa cambios en la
infraestructura los operarios.

- Se realiza cronograma de
capacitacion del nuevo proceso de

revisiones técnicas
HACER

PASO 4: Hacer el trabajo.

- Realizar nuevas actividades de
acuerdo a los ciclos de mejora
continua para la primera y segunda
aplicacion.

Segundaaplicacién

|
r | )

Primera aplicacion

| L

I

I

I

)

! |
1 |
1 |
I I
1 |

e e i ___ T

! |
[ |
! |
I |
I |
! |
! |
I 1
|

-—- -—- S N Y ! R A v

——— e o o e e e e

—————— g

——— 777

PASO 5: Comprobar resultados.
VERIFICAR | Se c?mprueba_resultados dos veces.
(la primera Abril y Mayo la segunda
Abril, Mayo y Junio )

PASO 6: Aplicar una accion.

- Se aplica una accion dos veces.
ACTUAR 5 :
(la primera Abril y Mayo la segunda
Abril, Mayo y Junio)

———— e ] e e

Fuente: Elaboracion propia.

El presupuesto de la aplicacion de los dos ciclos del PHVA se muestra en la tabla tabla N°27: Gastos en la aplicacion del PHVA,
en la Pag. 108
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Puntaje adquirido en el Ciclo PHVA antes de la aplicacion

Para realizar este analisis agrupamos todas las actividades de acuerdo a los
pasos del ciclo PHVA después de ello para la aplicacién de los Ciclos PHVA y
una buena forma de medicion, el equipo encargado de la evaluacion del proyecto
genera un check list mediante ellos realizaran los seguimientos del ciclo PHVA, en
el cual se considera la aplicacion en la escala de Likert con puntuaciones de 1 a
5 de acuerdo al analisis y verificacion de cada actividad siguiendo el ciclo PHVA
donde:

1 significa que el resultado es muy en desacuerdo.

2 significa que el resultado es en desacuerdo.

3 significa que el resultado es ni de acuerdo ni en desacuerdo.

4 significa que el resultado es de acuerdo.

5 significa que el resultado es muy de acuerdo.

En la tabla N° 12 se muestra el equipo que sera responsable en la evaluacion de
la aplicacién de los ciclos del PHVA mediante un check list verificando los
puntajes obtenidos y eso ayudara a mejorar el nivel de cumplimiento del PHVA
tanto como la productividad en la empresa Retegen S.A.C el cual es el objetivo
del presente trabajo de investigacion. En la tabla N° 11 se detalla cémo se realiz6
la evaluacion de los pasos de aplicacion del ciclo PHVA, donde se realiza en 6

pasos de acuerdo a (Camisoén, Cruz y Gonzalez, 2006, p.875)

Tabla N°12: Encargados del Proyecto.

Cargo Participacion

Jefe del &rea Técnica | Lider
Supervisor Lider 2
Operario Apoyo

Fuente: Elaboracion propia.
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En la siguiente tabla se muestra como se realiza la evaluacion del PHVA con
resultados en puntajes de acuerdo a la formula de la matriz de operacionalizacion.

Tabla N°13: Resultado de la evaluacion del PHVA PRE-TEST

FECHA: 15/03/2017 VERSION: 001

EVALUACION DEL CICLO PHVA

CRITERIO DE EVALUACION Nivelde _ Puntaje Alcanzado X 100

MUY EN DESACUERDO cumplimiento Puntaje Total

EN DESACUERDO

NI DE ACUERDO NI EN DESACUERDO Puntaje alcanzado 10

DE ACUERDO Puntaje Total 30

& w |-

MUY DE ACUERDO Nivel de cumplimiento 33%

DIMENSIONES DEL CICLO PHVA - 6 PASOS PUNTAIJE

CICLO

PASO

DESCRIPCION 1(2|3]|4]|5s

PLANIFICAR

Los responsables del proyecto identifican el problema, su magnitud
y sus causas principales haciendo uso de herramientas de calidad

mediante la recopilacién de datos del proceso evaluado, luego se 2
propone los objetivos para renovar o eliminar las actividades que no
agregan valor al proceso evaluado.

Se decide los metodos para solucionar el problema observado y

se realiza evaluaciones de las posibles soluciones para decidir cual
de las soluciones planteadas tienen mayor impacto para mejorar 1
el proceso, la alternativa de solucion dependera del proceso a
mejorary del costo de aplicacion.

HACER

Se informa y se realiza capacitaciones a los colaboradores que estan
involucrados en el proceso a mejorar,las capacitaciones es de manera
grupal, se programa fechas donde se evalua el conocimiento
adquirido en las charlas y capacitaciones por los colaboradores. 1

Se realiza las actividades de acuerdo al proceso en evaluacion, en este
paso los colaboradores cuentan con un manual operaciones de las
que realizara constantemente sin alterar sus actividades, realizara
estas operaciones hasta que se difunda nuevas operaciones.

Los operarios deben realizar estas operaciones previa capacitacion

en el paso numero 3 3

VERIFICAR

En este paso el grupo responsable del proyecto verifica los resultados
haciendo uso de herramientas estadisticos para mostrar los resultados
de manera grafica y descriptiva, para la toma de datos de utiliza
herramientas de calidad y se evaluara de acuerdo a la formula
planteada en la matriz de operacionalizacion del PHVA. 2

ACTUAR

El equipo responsable toma una accion de acuerdo a los resultados
obtenidos en el paso 5, si los resultados no fueron favorables para

el proceso, el equipo evalua donde se tuvo problemas y vuelven
aplicar el ciclo PHVA, si los los resultados son satisfactorios el equipo
estandariza el nuevo proceso que resulta satisfactorio en su
aplicacion y lo documenta hasta encontrar nuevas alternativas para
mejorar el proceso evaluado y asi volver aplicar el ciclo PHVA. 1

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 13 se identifica el resultado de la evaluacion donde arroja un valor
de 10 puntos de 30 donde podemos mencionar que es un resultado no favorable.
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2.7.3 Implementacion de la mejora.

Segun Camison el ciclo PHVA es un ciclo de control de mejora continua y su
aplicacion tiene 6 pasos estos pasos lo plantea Ishikawa en 1986, se finaliza la
aplicacion del ciclo PHVA con la estandarizacion del nuevo proceso mejorado

(Camison, Cruz y Gonzalez, 2006, p.875)

Se realiza dos ciclos del PHVA.

Grafico N° 14: Flujograma para las actividades del PHVA.

FLUIOGRAMA DE OPERACIONES PHVA

Descripcion de
Actividad

PLANEAR

HACER

VERIFICAR

ACTUAR

Se define objetivos a lograr.

DEFINIREL
PROYECTO

Se hace un diagnostico de la
realidad problemaética con
resultados.

Se define la metodos para
solucionar las causas del
problema general.

Se desarrolla un plan para
desarrollar el proyecto con
un cronograma.

Llevar a cabo la formacion y
educacion previa
capacitacion y hacer el
trabajo del proyecto.

Se ejecuta plan de control y
seguimiento del proyecto

Se comprueba o verificar
resultados con el indicar
planteado y retroalimentar
si es necesaria.

Formalizar los
procedimientos que
tuvieron resultados

favorables.

Documentar el proyecto con
el nuevo proceso

l

DESCRIBIR LA
SITUACION ACTUAL

}

DEFINIR ALTERNATIVAS
DESOLUCION

DEFINIRUN PLAN
DETRABAJO

L |

1

EJECUTAR PLAN
DETRABAJO

SEGUIMIENTO DE
AVANCE DEL PROYECTC

SI

NO

P

ESTANDARIZAR
OPERACIONES

DOCUMENTAR
PROYECTO

Fuente: Elaboracion propia.

En el cuadro N Se realiza un diagrama de flujo de la aplicacion del ciclo PHVA que
se realizara en el proceso de revisiones técnicas para mejorar la productividad en
la emision de certificados, eliminando las causas mas frecuentes que las

ocasiona.
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Primera ciclo de la aplicacién del PHVA

Seis pasos para aplicar el ciclo de control PHVA.

PLANIFICAR.- En la etapa planificar de acuerdo al libro consultado el autor
menciona que se identifica el problema y se planifica los objetivos que se quiere
obtener, decidiendo los métodos que se aplicara para cumplir los objetivos

planteados.

Paso 1 seleccion del problema y objetivos.- Las causas que reducen la baja
productividad en el proceso de revisiones técnicas son las siguientes:

- Paradas por fallas de equipos en la prima inspeccién de gases.

Los objetivos planteados al aplicar el ciclo PHVA es mejorar la productividad en un
15 % este objetivo se cumplird al incrementar la eficiencia y la eficacia en el

proceso de revisiones técnicas vehiculares.

Paso 2 decidir métodos.- En este paso se plantea propuestas para solucionar el
problema encontrado y se decide que métodos se aplicara en la solucion de los

problemas que se encontraron.
Problema 1.- Paradas por fallas de equipos en la prima inspecciéon de gases.

Tabla N°14: Analisis de posibles soluciones para la primera causa.

CAUSA RAIZ POSIBLES SOLUCIONES

El operario debe estar pendiente del cableado.
Proteger el cableado instalando tuberia interna
debajo del piso.

Realizar mantenimiento del cableado y proteger
los puertos de conexion.

Cableado entre
maquinarias y
computadoras se
desconecta y deteriora.

Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion de las posibles soluciones:

El operario debe estar pendiente del cableado, para esta posible solucion se
determina que el operario quien realiza la primera revision de gases debe estar
pendiente del cableado que estan conectadas entre la maquina de revision de
gases y el equipo informético que es donde se recibe los datos de revisiones de

gases. Para que no se desconecte de ambos equipos y asi no generar paradas o
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reproceso en esa primera revision, también para que no se dafie los cableados al
momento de pisarlo cuando transitan por ese ambiente, para esta posible solucion
no se necesita costo de inversion por que este actividad estara dentro de las
actividades del operador.

Proteger el cableado instalando tuberia interna debajo del piso, se plantea realizar
esta operacion para que el operario no manipule la sonda de revisiones de gases
arrastrandolo y deteriorando cada vez que se realice una revision, cada vez que
se manipula la sonda esto se va deteriorando y desconectando con los equipos
de revisiones de gases y la computadora, para realizar esta propuesta se requiere

de un costo de 3150 nuevos soles.

Realizar mantenimiento del cableado y proteger los puertos de conexién, el
mantenimiento se programa de manera diaria antes de iniciar las actividades y
para proteger los puertos de conexion de igual manera ya que el cableado estan
conectados entre los puertos de ambos equipos de revisién de gases y el equipo
informéatico, al proteger los puertos ayuda a que el cableado se desconecte asi
reduce las paradas de equipos informaticos y la demora al volver a realizar las
revisiones de gases esto sucede cuando el puerto de conexion no reconoce al
cableado que esta conectado entre el equipo informético y el equipo de revision

de gases.

Seleccion de la mejor alternativa de solucién en fallas de equipos informéaticos.

Cableado entre
maquinarias y Proteger el cableado instalando tuberia interna
computadoras debajo del piso.

desprotegidos.

Para aplicar esta solucién se siguen los siguientes pasos:

Para realizar esta actividad se realizé una reunién entre los accionistas para la
evaluacion de los costos de mejoramiento en la infraestructura, el tiempo que se
demorard las modificaciones y los beneficios que se conseguird con las

modificaciones en la primera fase de las revisiones técnicas.
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Después de la aprobacion de los accionistas se sigue el siguiente paso que es el

analisis de como se realizara la mejora planteada.

Se contratd a cervices para realizar trabajos de albafileria para proteger el
cableado de los equipos de revisiones técnicas, los servicios contratados deben
realizar los siguientes trabajos.

- Romper el piso para colocar la tuberia.

- Enchapar el piso con la tuberia ya instalada.

- Se concluye pasando el cableado y realizando las conexiones entre la
maquinaria electronica y el computador.

El costo para realizar esta mejora es de s/.3150

Tabla N°15: Gastos de mejora de infraestructura.

COMPRA Y PAGO DE MODIFICACION DE INFRAESTRUCTURA
ARENA FINA S/.350
ARENA GRUESA S/.300
MATERIALES PIEDRA CHANCADA S/.450 |S/.1650
CEMENTO S/.400
TUBERIA S/.150
MANO DE OBRA 3 OBREROS S$/.1500 | S/.1500
TOTAL $/.3150

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°15 se detalla los gastos por la compra de materiales el servicio
prestado para la modificacion solo fue de mano de obra, la empresa tuvo que
comprar los materiales que se utilizé en el cambio de infraestructura para proteger

el cableado entre los equipos de revisiones técnicas.
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Gréfico N° 15: DOP de procedimiento de mejora del cableado de revisiones de
gases.

(4 Buscar contratistas para
modificaciones en la infraestructura

= Verificar gastos de cotisacion de
1 contratista

£ & 3 Compra de materiales

Pago a contratistas
_

Abrir zanja rompiendo piso

o] W \

) Colocar tuberia

Cubrir la zanja con tubenia intema

) g—o o e—{

Atravesar cableado para maquinana y

) equipo

Infraestructura terminada

Fuente: Elaboracion propia.

En el DOP mostrado en el grafico N° 15 se detalla los procedimientos que se

realizard para proteger el cableado que ocasiona paradas de equipo.

Grafico N° 16: Cables desprotegidos en la revision de gases. (ANTES)

™ : - TWEAL

| .'

Fuente: Elaboracion propia.

Se muestra los cables expuestos sin proteccion lo que ocasiona paradas de

equipos en la primera revision.
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Fuente: Elaboracion propia.

En el grafico N° 17 se observa el cambio que se realiz6 en la proteccion del

cableado debajo del piso instalando tuberias internas.

HACER
Paso 3 Formaciéon y educacion.- En esta fase se realiza las capacitaciones del

cambio del nuevo proceso que se realiza en la etapa planificar donde se muestra
la nueva manera de trabajo mostrado en la tabla N° 16 se toma la decisién de
realizar programaciones del plan de capacitaciéon a los técnicos es importante
mencionar que todos los técnicos que laboran en la empresa cuentan con
conocimientos avanzados de mecanica y computacion e informética por eso la
capacitacion de los técnicos con el nuevo manejo de las maquinarias sera de
manera satisfactoria, para la capacitacion se tomara varias fechas para verificar
los conocimientos guardados, estas capacitaciones se programa de acuerdo al
cuadro y documentos que se mostrara en los siguientes. Para estas
capacitaciones se cuenta con el apoyo del coordinador del area técnica y soporte
técnico quienes evaluaran a los técnicos que realizan el nuevo proceso de
revisiones técnicas. Finalmente las jefaturas del area técnica y el administrador
quienes por ahora son los responsables de medir la productividad y funcionalidad
del proceso de revisiones técnicas verificaran los resultados de las nuevas

operaciones que se realiza en el proceso.

82



Tabla N°16: Cronograma de capacitacion para la configuracién y verificacion del cableado.

PLAN DE CAPACITACION DEL PROCESO DE REVICIONES TECNICAS

N

VERSION N° 001 FECHA: 15/03/2017 REVISIO) 1 ; CNICAS,
L : ./,',M:Lm Yy J
CRONOGRAMA DE CAPACITACION MARZO 2017 LA SLET S
CAPACITACION EN EL PROCESO DE REVISIONES DE GASES R T - -
' RESPONSABLES f—y——t—mr— FECHA HORA
é NOMBRES Y APELLIDOS NUEVAS ACTIVIDADES A REALIZAR il ot B i
E ANTHONY ALVAREZ G. Configuracion y verificacion de cableado 20y 24 | 14:00pm - 15:00pm-
z 8 JHON PALOMINO R. Configuracion y verificacion de cableado 20y 24 114:00pm - 15:00pm
0
=2 |JUNIOR AGAPITO D. Configuracion y verificacion de cableado Supenvisor del 20y 24 114:00pm - 15:00pm
0z
ﬁ O |WILBER PEREZ S. Configuracion y verificacion de cableado proceso y 20y 24 114:00pm - 15:00pm
G [ELUASPIZARROA Configuracion y verificacion de cableado Coordinador de 20y 24 ]13:00pm - 14:00pm
at RENATO CHAVEZR. Configuracion y verificacion de cableado sistemas 20y 24 113:00pm - 14:00pm
3 ELIAS PIZARRO T. Configuracion y verificacion de cableado 20y 24 113:00pm - 14:00pm
MARCO CONDE Z. Configuracion y verificacion de cableado 20y 24 113:00pm - 14:00pm

Fuente: Elaboracién propia.
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Paso 4 Hacer el trabajo.- En esta fase se ejecuta los nuevos procedimientos de
trabajo previa capacitacion, se inicia el trabajo que se plante6 en la etapa
planificar en esta etapa de detalla los procedimientos que se realiza en el proceso
de revisiones técnicas después de la capacitacion, estos procedimientos se
muestran en la gréafico N°18 Con la modificacion de la infraestructura las
instalaciones de los equipos de revisiones técnicas seran estables por tal motivo
las funciones de los técnicos operarios seran diferentes, en el cuadro N°17 se

detalla las nuevas operaciones de los técnicos en las revisiones de gases.

Tabla N°17: Nuevo manual de operaciones de los técnicos en la revision de

gases.
Nombre del TECNICO EN REVISIONES DE GASES.
cargo:
Unidad: AREA TECNICA
Depende de: SUPERVISOR

DESCRIPCION DEL CARGO (MISION):

Realizar todas las revisiones de gases siguiendo el formato requerido por el
ministerio de transporte y comunicaciones.

OPERACIONES:

a. Usar los equipos de proteccidn personal durante las inspecciones que
se realiza en las diferentes lineas de revision.

b. Verificar conexion de equipo y maquinarias automotrices con sus
respectivos periféricos de conexion.

c. Realizar revisiones de gases de acuerdo al tipo de combustible de utiliza
el vehiculo.

d. Brindar asesoria de problemas técnicos en los vehiculos que cursan las
inspecciones técnicas.

e. Resolver los problemas técnicos menores que se presenten con las

conexiones de los equipos y maquinarias.

f. Coordinar con los Analistas de Sistemas de fallas en las aplicaciones y
equipos usados en las revisiones técnicas vehiculares.

g. Otras que el supervisor asigne.

Fuente: Elaboracion propia.
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VERIFICAR

Paso 5 Comprobar resultados.-Verificando los resultados obtenidos se hace un
analisis para ver si los resultados son satisfactorios para el proceso de revisiones
técnicas, si el resultado es satisfactorio se realiza el proceso de estandarizacion
del proceso y documentarlo para que se siga el proceso nuevo porque da buenos

resultados.

Nivel de cumplimiento del PA X100

PHVA PT
PA: Puntaje alcanzado.

EP: Puntaje total.

Siguiendo la formula planteada en la matriz de operacionalizacion del PHVA

realizamos la comprobacién con la formula de acuerdo a los resultados obtenidos.

18 x 100 % = 60%

30

Se obtiene un puntaje de 60% el nivel de cumplimiento mostrado en la tabla N°18
mejorando en un 27% mas después de aplicar el primer ciclo del PHVA, sabiendo

gue antes de aplicar el ciclo PHVA se tenia un puntaje de 33%.

Conociendo la problematica se decidi6 a eliminar las causas que generaban
reproceso y demoras en las revisiones técnicas con estas causas los resultados

era la baja productividad en la emision de certificados.

Se planted estandarizar tres operaciones que no generaban valor al proceso de

revisiones técnicas disminuyendo las actividades que no agregan valor al proceso.

Con esta nueva planteamiento del proceso de redujo una operacién que no

agregan valor al proceso de revisiones técnicas.

La actividad que se elimino es:

- Extender zonda para revision de gases.
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En la presente tabla de muestra el puntaje adquirido después de la primera
aplicacion del ciclo PHVA.
Tabla N°18: Resultado de la evaluacion del PHVA en el primer ciclo POST-TEST

EVALUACION DEL CICLO PHVA

FECHA: 02/04/2017 VERSION: 001
CRITERIO DE EVALUACION Nivelde _ Puntaje Alcanzado X 100
1 MUY EN DESACUERDO cumplimiento Puntaje Total
2 EN DESACUERDO
3 NI DE ACUERDO NI EN DESACUERDO Puntaje alcanzado 18
4 DE ACUERDO Puntaje Total 30
5 MUY DE ACUERDO Nivel de cumplimiento 60%
DIMENSIONES DEL CICLO PHVA - 6 PASOS PUNTAIJE
CICLO PASO DESCRIPCION 025 ]3| 4| B5

Los responsables del proyecto identifican el problema, su magnitud

y sus causas principales haciendo uso de herramientas de calidad

1 mediante la recopilacion de datos del proceso evaluado, luego se 3

propone los objetivos para renovar o eliminar las actividades que no

agregan valor al proceso evaluado.

Se decide los metodos para solucionar el problema observadoy

se realiza evaluaciones de las posibles soluciones para decidir cual

2 | delas soluciones planteadas tienen mayor impacto para mejorar

el proceso, la alternativa de solucién dependera del proceso a
mejorar y del costo de aplicacion. 3

Se informa y se realiza capacitaciones a los colaboradores que estan

involucrados en el proceso a mejorar,las capacitaciones es de manera

grupal, se programa fechas donde se evalua el conocimiento

adquirido en las charlas y capacitaciones por los colaboradores. 2

Se realiza las actividades de acuerdo al proceso en evaluacion, en este

paso los colaboradores cuentan con un manual operaciones de las

que realizara constantemente sin alterar sus actividades, realizara

PLANIFICAR

HACER

estas operaciones hasta que se difunda nuevas operaciones.

Los operarios deben realizar estas operaciones previa capacitacion
en el paso numero 3 2
En este paso el grupo responsable del proyecto verifica los resultados
haciendo uso de herramientas estadisticos para mostrar los resultados
VERIFICAR 5 |de manera grafica y descriptiva, para la toma de datos de utiliza
herramientas de calidad y se evaluara de acuerdo a la formula
planteada en la matriz de operacionalizacion del PHVA. 2

El equipo responsable toma una accidon de acuerdo a los resultados
obtenidos en el paso 5, si los resultados no fueron favorables para

el proceso, el equipo evalua donde se tuvo problemas y vuelven
ACTUAR 6 |aplicar el ciclo PHVA, si los los resultados son satisfactorios el equipo
estandariza el nuevo proceso que resulta satisfactorio en su
aplicacion y lo documenta hasta encontrar nuevas alternativas para
mejorar el proceso evaluado y asi volver aplicar el ciclo PHVA. 3

Fuente: Elaboracion propia.
De acuerdo a los resultados mostrados se observa que hay un incremente de

puntaje del PHVA después de la primera aplicacion del PHVA, se observa que se
llegd en un puntaje de 60% favoreciendo al proceso de revisiones técnicas

vehiculares.
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Se muestra el diagrama de flujo después del primer ciclo de aplicacion del PHVA.

Grafico N° 18: Resultado después de la primera aplicacion del PHVA. (POST-
TEST)

DIAGRAMA DE FLUJO DE REVISIONES TECNICAS RETEGEN S.A.C

INICIO

RECEPCION DE
DOCUMENTACION

{

REALIZA COBRO POR
SERVICIO

{

REALIZA
FOTOCOPIADOS DE
DOCUMENTOS

VERIFICAR DATOS
DEL VEHICULO

INGRESAR DATOS AL
SISTEMA

1
INSPECION DE
GASES Y
LUXOMETRO

!
INSPECION DE
N FRENOS Y
SUSPENSION

B

INSPECION DE _
RUIDOS Y DIRECION

VERIFICAR
INSPECIONES
COMPLETAS

NO

IMPRIMIR
CERTIFICADO

ENTREGAR
CERTIFICADO AL
CLIENTE

FIN

Fuente: Elaboracion propia.

En el Gréafico N° 18 se muestra el diagrama de flujo después de la aplicacion del
primer ciclo del PHVA, donde no se muestra la actividad de extender zonda para

revision de gases que se detalla en la pagina 84.
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De acuerdo al diagrama de flujo, en el diagrama DAP se detalla la cantidad de

operaciones que se realiza después de la aplicacion del primer ciclo PHVA.

Tabla N°19: Diagrama de Analisis de proceso Actual Retegen s.a.c (POST-TEST)

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO MODIFICADO (DAP)
EMPRESA: Retegen S.A.C
DEPARTAMENTO/ AREA Técnica.
SECCION Mejora del proceso de revisiones técnicas.
ACTIVIDAD etoco mg}gfaodo Diferencia
OBSERVADOR: Rios Balvin, Willer.
Operacién O 5 5 0
Inspeccion D ° ° 0 FECHA: 20/11/2016
Transporte |:> 0 0 METODO: Actual
Demora D 2 ! ! Mejorado .
Almacenaje v ! ! 0 TIPO: Operario .
13 12 1 Material
Total Maquina
N° DESCRIPCION o= D | Tiempo(seg.) | Obs.
1 Recepcion de documentacion ® 60
2 Realiza cobro por servicio 6\ 80
; ; Traen
Realiza fotocopiados de \) 100 dosumentos
3 documentos. originales
4 Verifica datos del vehiculo y 1 90
5 Ingreso de datos al sistema ( 130
Inspeccion de gases y luxémetro 180
6 (modulo 1) \Q
Inspeccion de frenos y suspension 190
7 (modulo2)
Inspeccion de ruidos y direccion 200
8 (modulo 3)
9 Verificar pruebas completadas /‘ 50
10 Imprimir certificado ol | 60
11 Archivar copias de certificados e 60
12 Entrega de certificado al cliente | @] 80
TOTAL 1280

Fuente: Elaboracion propia con informes de Retegen s.a.c

Después de la aplicacion del primer ciclo del PHVA se muestra en el diagrama
DAP tabla N°19 que se redujo actividades que no agregan valor al proceso de

revisiones técnicas, reduciendo tiempo en su proceso de servicio.
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En el siguiente grafico se demuestra la variacion de paradas de equipos en la

revision de gases antes y después de la primera aplicacion del PHVA.

Gréfico N° 19: indice de paradas entre abril del 2016 y 2017.

Paradas por fallas de equipos en la prima inspeccion de gases

Total: Total:
Abril 2016 0 199 Abril 2017 177

PARADAS DE EQUIPOS MES DE ABRIL 2016-2017
20
18 18
16
14
12 2 p12

10 10 10 10

7 7
-6\6 6] 6
50”5 5 5 5
4”4 V4
3 39”3 3

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Fuente: Elaboracion propia.

En el grafico N°19 se observa la reduccion de paradas de equipos en la primera
revisibon de gases después de realizar la primera aplicacion del PHVA, la
frecuencia de color azul son las paradas de equipos de Abril del 2016 haciendo un
total de paradas de 199 y la frecuencia de color anaranjado con las paradas del
mes de Abril del 2017 haciendo un total de 177 paradas de equipos, de las cuales

se observa cambios favorables para el proceso de revisiones técnicas vehiculares.

Los resultados se muestran en cuadros comparativos en el grafico N°20 donde se
detalla los resultados de eficiencia y eficacia que ayudaran a obtener la

productividad.
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En el grafico N° 20 se muestra una comparacion de eficiencia y eficacia antes y

después de la aplicacion del primer ciclo PHVA.

Grafico N° 20: Resultados de eficiencia y eficacia entre Abril 2016 y 2017.

EFICENGIAZoTT
MESES %
ABRIL 96%
ericiencia 2016 (D ericiencia 2017 (D
97%
S6%
96%
95%
S4%
93%
92%
52%
50%
ABRIL
PR I Sy G D U
MESES %
ABRIL 91%
ericacia 2016 D EFICACIA 2017
92% 91%
50%
88%
BE%
84%
B4%
= -
80%
ABRIL

Fuente: Elaboracién propia.
Los resultados mostrados es la informacion verificada en el mes de abril, se

observa que hay incremento de eficiencia y eficacia después de la aplicacion del
PHVA.
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Se presenta un grafico de barras donde se observa la variacion de la

productividad que es el resultado de la eficiencia y eficacia.

Grafico N° 21: Cuadro comparativo de productividad de Abril 2016 y 2017

_ PRODUCTIVIDAD 2016

ABRIL %

EFICIENCIA 92% EFICIENCIA 96%

EFICACIA 84% EFICACIA 91%

PRODUCTIVIDAD 77% PRODUCTIVIDAD 87%
EFICIENCIA 2016 (D EFICIENCIA 2017 (D

120%

100%

0%

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracion propia.

En el grafico N°21 se observa que la productividad después de la primera
aplicacion del PHVA se incrementd en un 10% siguiendo el método de obtener la
productividad de acuerdo a (Gutiérrez, 2010, p. 21)

Productividad Abril 2016 = eficiencia x eficacia.
Productividad Abril 2016 = 92% * 84%

Productividad Abril 2016 = 77%

Productividad Abril 2017 = eficiencia x eficacia.
Productividad Abril 2017=96% * 91%

Productividad Abril 2017 = 87%
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De acuerdo a los resultados obtenidos en el grafico N°20 se pasamos a verificar
en cuanto mejoro la productividad en el mes de Abril del 2017 para eso seguimos

la formulacién de medir la mejora de productividad.

Mejora de productividad = Productividad Después - Productividad Antes
Productividad Antes

Datos:
Productividad Antes =77 %
Productividad Después = 87 %

Mejora de productividad = 87% - 77%
7%
Mejora de productividad = 13%

En la primera aplicacion del PHVA donde se redujo las paradas de equipos por
problemas de cableado mostrado en el Grafico N° 10, luego se redujo tiempos en
el proceso de revisiones técnicas segun el cuadro N°23 mostrado en el diagrama
DAP, el resultado de estas modificaciones es la mejora de la productividad en un
13%.

ACTUAR

Paso 6 Aplicar una accién.- En esta ultima etapa de la aplicacion del PHVA se
formaliza la estandarizaciébn en el que se presenta la figura N° 18 del nuevo
proceso con la reduccién de actividades que no generan valor, se supervisa
formalizando los resultados obtenidos con el nuevo proceso. Si los problemas
persisten se analiza las causas para aplicar nuevamente el ciclo PHVA de mejora

continua con ayuda de las herramientas de calidad.

Después de estandarizar el nuevo proceso documentamos para seguir las
actividades con el nuevo proceso de revisiones técnicas que se debe realizar, se

seguira el nuevo proceso documentado hasta conseguir nuevas mejoras.
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Segundo ciclo de la aplicacién del PHVA

En la segunda aplicacion del PHVA se reducir& los errores en el ingreso de datos
del vehiculo, para este procedimiento se continua con los seis pasos para aplicar

el ciclo de control PHVA segun (Camisoén, Cruz y Gonzalez, 2006, p.875)

PLANIFICAR.

Paso 1 seleccion del problema.- Otra de las causas que reducen la baja
productividad en el proceso de revisiones técnicas es la siguiente:

- Errores en el ingreso de datos del vehiculo.

El objetivo es reducir los errores en el ingreso de datos de los vehiculos y eliminar
una actividad que no es favorable en el proceso de revisiones técnicas que es el

sacado de fotocopiado en la recepcién de documentos.

Paso 2 decidir métodos.- En este paso se plantea propuestas para solucionar el
problema encontrado y se decide que métodos se aplicara en la solucion de los
problemas que se encontraron.

Problema 2.- Errores en el ingreso de datos del vehiculo.

Tabla N°20: Analisis de posibles soluciones para la segunda causa.

CAUSA RAIZ POSIBLES SOLUCIONES

Verificar certificado de modificaciones del

i vehiculo.
Datos no visibles y 2 —
. . Agregar modulo de verificacion de datos del
operarios realizan mal ;
) vehiculo.
registro de datos. ,
Comparar de manera visual datos con el
vehiculo.

Fuente: Elaboracion propia.
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Seleccién de la mejor alternativa de solucion en ingreso de datos del vehiculo.

Datos no visibles y
operarios realizan mal
registro de datos.

Anadir funciones al sistema de verificacion de
datos del vehiculo.

De acuerdo al Pareto, el mal ingreso de datos del vehiculo hay un retraso en el
proceso de revisiones técnicas. Si hay un error se tiene que volver a modificar
datos del vehiculo de los que ocasiona reproceso. Se seleccioné como mejor

alternativa afiadir médulo de registro de datos del vehiculo en linea.

Esta seleccion ayudara a reducir tiempo de registro de vehiculo y reducira el mal

ingreso de datos del vehiculo.

Tabla N°21: Gastos para afiadir funciones en el sistema de registro de datos.

GASTOS EN ANADIR FUNCIONES AL SISTEMA
CANTIDAD | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
HOJAS BOND 200 S/.0.05 $/.10.00
MATERIALES LAPICEROS 10 S/.1.00 S$/.10.00
TONER 1 S$/.100.00 S$/.100.00
PROGRAMADOR
MANO DE OBRA DE SISTEMAS 1 S/.200.00 S/.200.00
TOTAL S$/.320.00

Fuente: Elaboracion propia
De tabla N° 21 se informa que también los gastos mostrados son para la

capacitacion de los colaboradores después de agregar el modulo de consultas

vehiculares, los gastos son con financiamiento bancario.
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Grafico N° 22: Procedimiento para agregar modulo de consultas de datos
vehiculares.

1 | Buscar pagina web Sunarp

Crear enlaces directos en el sistema
hacia consultas Sunarp.

Crear modulo de consultas de datos

3 ; :
de vehiculos al sistema

Consulta de datos

terminado
"

Fuente: Elaboracion propia.

Al agregar el modulo de consulta vehicular se reduce los errores de ingreso de
datos de los vehiculos en el proceso de revisiones técnicas en el area técnica, al
hacer uso del médulo de consulta vehicular se reduce tiempo en el ingreso de
datos y esto beneficia al proceso de revisiones técnicas, el mddulo de consulta

vehicular se muestra en el grafico N°23.

Grafico N° 23: Verificacion de datos del vehiculo.

Consulta Vehicular

Fuente: www.sunarp.com.pe
En el grafico N°23 se observa el modulo que se agreg6 al sistema de registro de

datos del vehiculo con el fin de reducir los errores de ingreso de datos del
vehiculo al sistema. Solo se ingresa la placa seguido del codigo y se le da en
buscar de las cuales se obtiene todos los datos del vehiculo que se registrara para

iniciar el proceso de revisiones técnicas.
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HACER

Paso 3 Formacion y educaciéon.- En esta fase se realiza las capacitaciones del
cambio del nuevo proceso que se realiza en la etapa planificar donde se muestra
la nueva manera de trabajo mostrado en la tabla N° 22 se toma la decisién de
realizar programaciones del plan de capacitacion a los operarios que decepcionan
e ingresan datos de los vehiculos, la capacitacion de realiza en dos fechas para
verificar los conocimientos guardados, estas capacitaciones se programa de
acuerdo al cuadro y documentos que se mostrara en los siguientes.

Para estas capacitaciones se cuenta con el apoyo del coordinador del area de
sistemas quienes evaluaran a los operarios que realizan el nuevo proceso de

revisiones técnicas.

Los colaboradores participantes son exclusivamente las recepcionistas del area
de counter quienes son los encargados en ingresar los datos de los vehiculos
antes de iniciar las revisiones técnicas, los temas a tratar de muestra en la tabla
N° 22, en las dos capacitaciones realizadas no se perjudico el horario de trabajo
del area de counter. En la primera capacitacion se dio a conocer todos los pasos y
procedimientos sobre el uso del modulo nuevo de consulta de datos del vehiculo y
en la segunda capacitacion fue para ver que tanto fue el aprendizaje sobre el uso
del nuevo médulo.

Al terminar la capacitacion que a fines del mes de Abril, el uso del médulo
después de la capacitaciéon fue en los siguientes meses de Mayo y Junio donde
se fue los meses que se verifica los resultados obtenidos después de la segunda
aplicacion del ciclo PHVA.

Es importante mencionar que el cronograma de la capacitacion de la tabla N° 22
es una version 002 donde se diferencia los temas a tratar mostrados al final de los

cuadros.
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Tabla N°22: Capacitacion del uso del nuevo médulo de ingreso de datos del vehiculo.

PLAN DE CAPACITACION DEL PROCESO DE REVICIONES TECNICAS

VERSION N° 002 FECHA: 15/04/2017
: (zE/ RALES CALUAD S/ATL:
CRONOGRAMA DE CAPACITACION ABRIL 2017 RETVEGEN/S

[ CAPACITACION EN EL INGRESO DE DATOS CON NUEVO MODULO | ABRIL
z & |NOMBRESYAPELLIDOS | NUEVAS ACTIVIDADES A REALIZAR RESPONSABLES Seu o S Sem AZEL HORA
)
= 0
2 < Z |[VALERIARUIZ F. Uso del nuevo modulo de registro de datos . 25y 29 [14:00pm - 15:00pm
Eef - Supenvisor del
2 a $ [BRADY MAYZH. Uso del nuevo modulo de registro de datos Droceso y 2529 [14:00pm - 15:00pm
% ug MARLENE PIZARRO L. Uso del nuevo modulo de registro de datos Coordinador de 25y 29 |13:00pm - 14:00pm

@ [MARITZA DIAZ N. Uso del nuevo modulo de registro de datos AR 25y 29 |13:00pm - 14:00pm
TEMAS A TRATAR
1.- Uso del nuevo modulo de ingreso de datos de los vehiculos.
2 - Nuevos requisitos para omitir el sacado de copias de documentos de los clientes.
3.- Conocer el nuevo proceso de revisiones técnicas vehiculares.

Fuente: Elaboracién propia.
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Paso 4 Hacer el trabajo.- En esta fase se ejecuta el nuevo procedimiento de
recepcion e ingreso de datos del vehiculo, se inicia el trabajo que se plante6 en la
etapa planificar, en esta etapa de detalla las actividades que se realiza en el
proceso de revisiones técnicas después de la capacitacion, estos procedimientos
se muestran en la tabla N°23

Tabla N°23: Nuevo manual de operaciones en el ingreso de datos de vehiculos.

Nombre del RECEPCIONISTAS
cargo:

Unidad: AREA TECNICA
Depende de: SUPERVISOR

DESCRIPCION DEL CARGO (MISION):

Gestionar todo el proceso de tramite documentario al iniciar al proceso de
revisiones técnicas vehiculares.

OPERACIONES:

a. Recepcionar todos los documentos que se requieren para el proceso de
revisiones técnicas.

b. Verificar que los datos de los vehiculos estén completos.

c. Verificar que los documentos recepcionados de los clientes estén
vigentes.

d. Brindar informacion de cuanto es el precio por derecho de revisiones
técnicas de acuerdo a cada modalidad de revision.

e. Acceder al médulo de consulta de datos.
f. Registrar vehiculos en el sistema.

g. Seguir las tareas asignadas para los procedimientos en la que esta
asignada durante las inspecciones técnicas.

h. Controlar los materiales que utilizan en las impresiones de boleta y
factura.

i. Generar informes peridodicos de Gestion para la Oficina de
Administracion como volumen de trabajo, tipos de problemas.

. Otras funciones el supervisor asigne.

Fuente: Elaboracion propia.
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VERIFICAR

Paso 5 Comprobar resultados.- Verificando los resultados obtenidos se hace un
analisis para ver si los resultados son satisfactorios para el proceso de revisiones

técnicas.

Nuevamente la férmula planteada en la matriz de operacionalizacion del PHVA

realizamos la comprobacién con la formula de acuerdo a los resultados obtenidos.

Nivel de cumplimiento del PA X100

PHVA PT
PA: Puntaje alcanzado.

EP: Puntaje total.

24 x100% = 80%
30

Se obtiene un puntaje de 80% en el nivel de cumplimiento después de la
aplicacién del segundo ciclo del PHVA donde se puede observar en la tabla N° 24
donde se incrementd en un 47% sabiendo que antes de las aplicaciones de los
ciclos del PHVA de tenia 33%.

Conociendo la causa de la problematica se decidi6 a eliminar una causa que
generaban reproceso y demoras en las revisiones técnicas, se plante6 eliminar

una causa y se logré eliminarla asi como se muestra en la formula.

Con esta nueva planteamiento del proceso de redujo una operacion que no

agregan valor al proceso de revisiones técnicas.
La actividad que se elimind es:

- Verificar datos del vehiculo.

- Realizar fotocopiado de documentos.

De tal manera el nuevo proceso de revisiones técnicas queda como el grafico

N°24, segun el nuevo diagrama de flujo y el diagrama DAP en el cuadro N°26
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En la tabla N° 24 se muestra la evaluacion del PHVA después de la aplicacién del
segundo ciclo, donde se obtiene un resultado de 80% favoreciendo al proceso de

revisiones técnicas.

Tabla N°24: Resultado de la evaluacién del PHVA en el segundo ciclo POST-
TEST

EVALUACION DEL CICLO PHVA

FECHA: 28/06/2017 VERSION: 001
CRITERIO DE EVALUACION Nivelde _ Puntaje Alcanzado X 100
1 MUY EN DESACUERDO cumplimiento Puntaje Total
2 EN DESACUERDO
3 Ni DE ACUERDO NI EN DESACUERDO Puntaje alcanzado 24
4 DE ACUERDO Puntaje Total 30
5 MUY DE ACUERDO Nivel de cumplimiento 80%
DIMENSIONES DEL CICLO PHVA - 6 PASOS PUNTAIJE
CICLO PASO DESCRIPCION 1|/2(3|4]|5

Los responsables del proyecto identifican el problema, su magnitud
y sus causas principales haciendo uso de herramientas de calidad

1 mediante la recopilacion de datos del proceso evaluado, luego se 4
propone los objetivos para renovar o eliminar las actividades que no
agregan valor al proceso evaluado.

PLANIFICAR
Se decide los metodos para solucionar el problema observado y

se realiza evaluaciones de las posibles soluciones para decidir cual
2 | delas soluciones planteadas tienen mayor impacto para mejorar
el proceso, la alternativa de solucion dependera del proceso a
mejorar y del costo de aplicacion. 5

Se informa y se realiza capacitaciones a los colaboradores que estan
involucrados en el proceso a mejorar,las capacitaciones es de manera
grupal, se programa fechas donde se evalua el conocimiento
adquirido en las charlas y capacitaciones por los colaboradores. 3
Se realiza las actividades de acuerdo al proceso en evaluacidn, en este
paso los colaboradores cuentan con un manual operaciones de las
que realizara constantemente sin alterar sus actividades, realizara
estas operaciones hasta que se difunda nuevas operaciones.

Los operarios deben realizar estas operaciones previa capacitacion

en el paso numero 3 4
En este paso el grupo responsable del proyecto verifica los resultados
haciendo uso de herramientas estadisticos para mostrar los resultados
VERIFICAR 5 |de manera grafica y descriptiva, para la toma de datos de utiliza
herramientas de calidad y se evaluara de acuerdo a la formula
planteada en la matriz de operacionalizacion del PHVA. 4

HACER

El equipo responsable toma una accién de acuerdo a los resultados
obtenidos en el paso 5, si los resultados no fueron favorables para

el proceso, el equipo evalua donde se tuvo problemas y vuelven
ACTUAR 6 |aplicar el ciclo PHVA, si los los resultados son satisfactorios el equipo
estandariza el nuevo proceso que resulta satisfactorio en su
aplicacion y lo documenta hasta encontrar nuevas alternativas para
mejorar el proceso evaluado y asi volver aplicar el ciclo PHVA. 4

Fuente: Elaboracion propia.
Despueés de los resultados de la segunda aplicacion del PHVA, las actividades del

proceso de revisiones técnicas vehiculares se desarrollan de una mejor manera y

los colaboradores expresan satisfaccion al realizar las actividades.
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Se presenta el diagrama de flujo después de la aplicacion de dos ciclos del PHVA.

Grafico N° 24: Resultado después de la segunda aplicacion del PHVA. (POST-
TEST)

DIAGRAMA DE FLUJO DE REVISIONES TECNICAS RETEGEN S.A.C
(POST-TEST)
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INSPECIONES
COMPLETAS

IMPRIMIR
CERTIFICADO

N
ENTREGAR
CERTIFICADO AL
CLIENTE

FIN

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo al nuevo diagrama de flujo, se redujeron los errores en el ingreso de

datos de los vehiculos tal como se muestra en la tabla N° 25 en la pagina 98.
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En la siguiente tabla se presenta la reduccion de errores en el ingreso de datos.
Tabla N°25: Errores de ingreso de datos en los meses Abril, Mayo y Junio 2017.

ABRIL 2017 MAYO 2017 JUNIO 2017
BIAS Errores en el ingreso de Dias Errores en el ingreso de DiA: Errores en el ingreso de
datos del vehiculo. datos del vehiculo. datos del vehiculo.
01-abr-17 2 01-may-17 2 01-jun-17 2
03-abr-17 3 02-may-17 3 02-jun-17 1
04-abr-17 4 03-may-17 3 03-jun-17 2
05-abr-17 2 04-may-17 2 05-jun-17 2
06-abr-17 1 05-may-17 2 06-jun-17 1
07-abr-17 2 06-may-17 3 07-jun-17 1
08-abr-17 3 08-may-17 2 08-jun-17 2
10-abr-17 4 09-may-17 3 09-jun-17 1
11-abr-17 4 10-may-17 3 10-jun-17 1
12-abr-17 2 11-may-17 2 12-jun-17 1
13-abr-17 2 12-may-17 1 13-jun-17 2
14-abr-17 2 13-may-17 1 14-jun-17 2
15-abr-17 3 15-may-17 2 15-jun-17 2
17-abr-17 3 16-may-17 3 16-jun-17 2
18-abr-17 2 17-may-17 3 17-jun-17 1
19-abr-17 4 18-may-17 2 19-jun-17 1
20-abr-17 3 19-may-17 2 20-jun-17 2
21-abr-17 2 20-may-17 2 21-jun-17 3
22-abr-17 2 22-may-17 p} 22-jun-17 1
24-abr-17 3 23-may-17 2 23-jun-17
25-abr-17 2 24-may-17 2 24-jun-17
26-abr-17 2 25-may-17 4 26-jun-17
27-abr-17 3 26-may-17 3 27-jun-17
28-abr-17 2 27-may-17 2 28-jun-17
29-abr-17 2 29-may-17 2 29-jun-17
TOTAL] 64 30-may-17 3 30-jun-17
31-may-17 2 TOTAL| 30
TOTAL 60

Fuente: Elaboracion propia.
En la tabla N°25 se muestra que los errores de ingreso de datos después de la

segunda aplicacién del ciclo PHVA se redujeron las incidencias notablemente.

ACTUAR
Paso 6 Aplicar una accion.- En esta ultima etapa de la aplicacion del PHVA se

realiza la estandarizacion del nuevo proceso con la reduccion de las actividades

gue no agrega valor al proceso de revisiones técnicas estas actividades son:
- Verificar datos del vehiculo.
- Realizar fotocopiado de documentos.

Se supervisa los resultados obtenidos con el nuevo proceso y se formaliza
estandarizando y documentando el nuevo proceso de revisiones técnicas de

acuerdo al diagrama de flujo que se muestra en la figura.
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2.7.4 Resultados.

Se demuestra que con la aplicacion de dos ciclos del PHVA, el nuevo proceso de
revisiones técnicas tiene menos actividades mejorando la productividad.

Grafico N° 25: Diagrama de flujo antes y después de la aplicacion del PHVA.

DIAGRAMA DE FLUJO DE REVISIONES TECNICAS RETEGEN S.A.C DIAGRAMA DE FLUJO DE REVISIONES TECNICAS RETEGEN S.A.C
(PRE-TEST) (POST-TEST)
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Fuente: Elaboracion propia.

En el grafico mostrado se observa que el diagrama de flujo presenta un cambio
favorable al proceso de revisiones técnicas, se detalla las eliminaciones de las

causas que ocasiones baja productividad en la empresa Retegen S.A.C
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En la siguiente tabla se demuestra la reduccion de tiempo y actividades después
de la aplicacion de dos ciclos del PHVA.

Tabla N°26: Diagrama de Andlisis de proceso modificado Retegen s.a.c

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO MODIFICADO (DAP)
EMPRESA: Retegen S.A.C
DEPARTAMENTO/ AREA Técnica.
SECCION Mejora del proceso de revisiones técnicas.
ACTIVIDAD Xfttggo mg}g:j;do Diferencia
OBSERVADOR: Rios Balvin, Willer.
Operacién O 5 5 0
Inspeccién |:| 5 4 ! FECHA: 20/11/2016
Transporte :> 0 0 0 METODO: Actual
Demora D 2 0 2 Mejorado .
Almacenaje v ! ! 0 TIPO: Operario .
’ Material
Total 13 10 3 Maquina
N° DESCRIPCION O ] :; D v Tiempo(seg.) | Obs.
1 Recepcion de documentacion ¢ 60
2 Realiza cobro por servicio b 80
3 Ingreso de datos al sistema * 160
Inspeccion de gases y luxémetro 200
4 (modulo 1) \
Inspeccidon de frenos y suspension + 190
5 (modulo2)
Inspeccion de ruidos y direccion + 200
6 (modulo 3)
7 Verificar pruebas completadas ) 50
8 Imprimir certificado ol | 60
9 Archivar copias de certificados e 60
10 Entrega de certificado al cliente | @] 80
TOTAL 1140

Fuente: Elaboracién propia con informes de Retegen s.a.c

En el diagrama DAP de la tabla N°26 se muestra los resultados después de la
aplicacion de dos ciclos del PHVA donde se observa que se redujo actividades
gue no agregar valor al proceso de revisiones técnicas, reduciendo de 24 minutos
de proceso de revisiones técnicas a 19 minutos de revisiones técnicas. No solo se
redujo el tiempo también se redujo de 13 operaciones a 10 operaciones para el

proceso de revisiones técnicas.
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En los siguientes graficos de muestra una comparaciones de los resultados antes

y después de las paradas por fallas de equipos en la primera inspeccion de gases.

Gréfico N° 26: indice de paradas entre abril, mayo y junio del 2016 y 2017.
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Paradas por fallas de equipos en la prima inspeccion de gases

Junio 2016 D) Total: 178 Junio 2017 00 Total: 61
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Fuente: Elaboracion propia.

Con el eliminacién de las causas de la problematica los resultados en la eficiencia
y eficacia mejoraron notablemente donde se puede observar en cuadro de
comparaciones entre los meses de andlisis, con la mejora de la eficiencia y la
eficacia la productividad en la emision de certificados de revisiones técnicas

mejora en beneficio de la empresa.

La frecuencia de color azul son los resultados antes de la aplicacion del PHVA y la
frecuencia de color anaranjado los resultados de los meses de abril, mayo y junio

después de la primera y segunda aplicacién del PHVA.
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En los siguientes graficos de muestra una comparaciones de los resultados antes
y después de los errores de ingreso de datos de los vehiculos.

Grafico N° 27: indice de errores en el ingreso de datos entre abril, mayo y junio
del 2016 y 2017.
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Errores en el ingreso de datos de vehiculos
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Fuente: Elaboracion propia.

La frecuencia de color azul son los resultados de los errores de ingreso de datos
de vehiculos antes de la aplicacion del PHVA vy la frecuencia de color anaranjado
los resultados de errores de ingreso de datos de los vehiculos de los meses de

abril, mayo y junio después de la primera y segunda aplicacién del PHVA.
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2.7.5 Andlisis econémico y financiero.

Analisis costo beneficio

Para el andlisis economico y financiero se realiza el analisis costo beneficio B/C
donde se debe tener resultados positivos en los beneficios de acuerdo a la
formula siguiente.

2 AB-Cl=+

De acuerdo a la formula se describe que la sumatoria del incremento de los
beneficios menos el costo de inversion el resultado debe ser positivo para saber
que fue favorable la inversion.

Tabla N°27: Gastos en la aplicacion del PHVA.

GASTO DE SOLUCIONES DE CAUSAS DE BAJA PRODUCTIVIDAD

APLICACIONES DEL : COSTO
CAUSAS SOLUCION
PHVA
PRIMERA Paradas por fallas de equipos en la Proteger el cableado instalando tuberia $/.3,150.00
APLICACION  |prima inspeccidn de gases. interna debajo del piso. At
Demoray errores de ingreso de datos [Afadir funciones al sistema de 5/.320.00
SEGUNDA del vehiculo. verificacién de datos del vehiculo. -
APLICACION Retrazo en tiempos por sacado de

Eliminar actividades de sacado de copias. S/.63.00

copias.

[ ToraL $/.3,533.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 27 se muestra los gastos de aplicacion del PHVA en la primera
aplicaciéon se gastdo S./ 3,150.00 donde se elimin6é una actividad haciendo
modificaciones en la infraestructura para el ordenar el cableado de los equipos de
revisiones técnicas, en la segunda aplicacion se gasto S./ 383.00 donde se afiadio
funciones al sistemas con la contratacion de un programador web para la
reduccion de errores en el ingreso de datos de vehiculos para empezar las
revisiones técnicas vehiculares que posteriormente se gasto en la capacitacion de

esta funcion a los recepcionistas de documentos.
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Tabla N°28: Egresos en los meses de aplicacion del PHVA.

o 2 e . Gastos de aplicacion del
Mes | Gastos administrativos| Gastos por servicios | Gastos de materiales PHVA Total
Abril S/. 39,650.00 S/.15,123.00 S/.5,364.00 S/. 3,150.00 S/. 63,287.00
Mayo S/. 39,650.00 S/. 16,210.00 S/.5,102.50 S/. 383.00 S/. 61,345.50
Junio S/. 39,650.00 S/. 15,241.00 S/. 6,254.50 S/.0.00 S/. 61,145.50

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°28 se muestra los egresos mensuales de los diferentes gatos que se
pagan al dar los servicios prestado, los gastos administrativos son fijos donde se
realiza el pago a los colaboradores, los gastos por servicios varian de acuerdo al
consumo mensual y estd incluido los gastos por viaje, en los gastos de materiales
esta incluido los papales de certificados, toners de impresora y otros para el

mantenimiento de la empresa y equipos.

A final de la tabla se muestra los gastos de la aplicacion del PHVA de acuerdo a
las dos aplicaciones donde en el mes de Abril se gasté s. / 3,150.00 que fue es
gasto en la primera aplicacion, y en la segunda aplicacién que fue en Mayo el
gasto fue de S. / 383.00.

Tabla N° 29: Ingresos mensuales por servicios prestados después de la aplicacion
del PHVA.

Producto Final Unid/ 19 min COSFO P(;R/SERVICIO
Certificado de revisiones técnicas 1 50
Mes Total de certificado Ingresos S./
Abril 2084 S/.104,200.00
Mayo 2593 S/.129,650.00
Junio 2296 S/.114,800.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°29 se muestra los ingresos mensuales por la cantidad de
certificados entregados, el costo por el servicio es de S./ 50.00, los datos
mostrados son después de las dos aplicaciones del PHVA donde el tiempo de

servicio por cada certificado es de 19 minutos.
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En la siguiente tabla se presenta el resultado del analisis costo beneficio.

Tabla N° 30: Analisis Beneficio / Costo

CALCULO DE LA RELACION COSTO BENEFICIO

TASA DE INTERES 10%
N©° £
MESES INVERSON INGRESOS EGRESOS
0 S/. 3,533.00 S/.0.00 S/.0.00
1 S/. 104,200.00 | S/.63,287.00
2 S/. 129,650.00 S/. 61,345.50
3 S/. 114,800.00 S/. 61,145.50
zl S/. 288,126.97
IE S/.154,171.92
Zl + Inv. S/.157,704.92
B/C 1.83

Fuente: Elaboracion propia.

Para realizar el analisis costo Beneficio se tomd los datos de ingresos y egresos

mostrados en las tablas N° 28 y N°29.

El resultado del analisis costo beneficio es de 1.83, cuando es resultado es mayor
que 1 quiere decir que el valor de los beneficio es mayor que los costos del
proyecto por lo que se acepta el proyecto con buenos resultados y existe
beneficios. Se afirma que por cada unidad monetaria invertida se tiene un retorno

del capital invertido de 0.83.
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Haciendo uso de la formula se analiza el resultados de beneficios dentro de los

meses de estudio de Abril, Mayo y Junio del 2017

2AB-Cl=+

En la formula planteada nos dice que el resultado o el beneficio tienen que ser

positivo.

2AB=21- ZE
2 AB =S5/.288,126.97 - X S/.154,171.92
2 AB =S./133,955.06

Cl

S./3,533.00

2AB-Cl=+

S./133,955.06 -S./3,533.00 = S./130,422.06

El analisis costo beneficio que se realizo fue dentro de los tres meses de estudio
de la primera y segunda aplicacion del PHVA, se puede observar que el resultado

del beneficio es positivo quiere decir que el proyecto fue beneficioso para la

empresa Retegen S.A.C.
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Tabla N° 31: Analisis financiero antes de la aplicacion del PHVA.

. . . COSTO POR
Producto Final Unid/ 24 min SERVICIO S./
Certificado de revisiones técnicas 1 50

PERDIDAS ANTES DE LA APLICACION DEL PHVA 2016 (PRE-TEST)

CERTIFICADOS

CERTIFICADOS NO | PERDIDAS
MES ENT':JEfdADOS CONFORMES Und. | MENSUALES
ABRIL 1696 286 S/. 14,300.00
MAYO 1817 258 S/.12,900.00
JUNIO 1958 305 S/. 15,250.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 31 se detalla el tiempo que se tarda en realizar el proceso de
revisiones técnicas por cada vehiculo, el tiempo que se tarda es de 24minutos
para terminar el proceso de revisiones técnicas y el costo por cada servicio es de
50 soles. Estos datos son de los meses Abril, Mayo y Junio del 2016 (PRE-TEST)
donde se observa la cantidad de certificados no conformes y las pérdidas

mensuales del total de certificados no conformes.

Es importante mencionar que por cada certificado no conforme se tiene que

realizar nuevo proceso de revisiones técnicas y esto genera pérdidas para la

empresa Retegen S.A.C.
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Tabla N° 32: Analisis financiero después de la aplicacion del PHVA.

. . . COSTO POR
Producto Final Unid/ 19 min SERVICIO S./
Certificado de revisiones técnicas 1 50

PERDIDAS DESPUES DE LA APLICACION DEL PHVA 2016 (POST-TEST)

MES ‘I:EIIE\IBI:I;:I(E:I?(())SS CERTIFICADOS NO PERDIDAS
Und CONFORMES Und. | MENSUALES
ABRIL 2084 179 S/. 8,950.00
MAYO 2593 182 S/.9,100.00
JUNIO 2296 127 S/.6,350.00

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 32 detalla los resultados después de las aplicaciones del PHVA a
diferencia de la tabla N°23 se observa que se redujo el tiempo de servicio en 19
minutos quiere decir que el tiempo para realizar el proceso de revisiones técnicas

por cada vehiculo es de 19 minutos se redujo 5 minutos.

Los resultados son favorables por que se realizan mas revisiones técnicas con
menos certificados no conformes generando menos pérdidas para la empresa. La
aplicacion del PHVA tuvo buenos resultados con grandes beneficios que se

tomara en cuenta para aplicarlos a las otras empresas de los mismos duefios.

114



[ll. RESULTADOS
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3.1 Analisis descriptivo.
3.1.1 Variable Independiente: Aplicacion del PHVA.

En el siguiente grafico N° 28 se demuestra el resultado del puntaje obtenido en la
aplicacion del PHVA en sus dos ciclos, estos resultados nos ayuda a obtener el
resultado del cumplimiento del PHVA de acuerdo a la férmula planteada en la

matriz de operacionalizacion donde:

Nivel de cumplimiento del PHVA = Puntaje Alcanzado X 100
Puntaje Total

Grafico N° 28: Puntaje para evaluar el nivel de cumplimiento del PHVA.

PUNTAJE DE LA EVALUACION PHVA ANTES Y DESPUES

PUNTAJE ALCANZADO e PUNTAJE TOTAL =

35

PHVA ANTES DESPUES DEL PRIMER CICLO DESPUES DELSEGUNDO CICLO

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a la formula, el resultado de cumplimiento del PHVA antes es 33%, el
resultado de cumplimiento después del primer ciclo es 60% y por ultimo el
resultado cumplimiento del PHVA después de la aplicacién del segundo ciclo es
80%, mostramos que la aplicacion del PHVA mejoro en cada aplicacion

obteniendo buen nivel de cumplimiento del ciclo PHVA.
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3.1.2 Variable dependiente: Productividad.

En el siguiente grafico de demuestra el incremento de la productividad mediante
la multiplicacion de eficiencia y eficacia, estos resultados son tomados de los 71
datos de dias de produccion que es la muestra, los resultados se puede
comprobar en la Tabla N° 34 donde se muestra los resultados de la prueba de

medias de productividad en el spss con la prueba de Wilcoxon

Grafico N° 29: Productividad antes y después de la aplicacion del PHVA.

PRODUCTIVIDAD 2016 PRODUCTIVIDAD 2017
ABRIL-JUNIO % ABRIL-JUNIO %
EFICIENCIA 92% EFICIENCIA 96%
EFICACIA 84% EFICACIA 93%
PRODUCTIVIDAD 77% PRODUCTIVIDAD 89%
EFICIENCIA 2016 (D EFICIENCIA 2017 D
120%
100% 96%

89%

Q
b3

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracion propia.

Se observa que la productividad aplicando el ciclo PHVA incremento en un 12%
entre los meses evaluados, la eficiencia en 4% y la eficacia en 9%.

De acuerdo a Gutiérrez es resultado de la productividad es:

Productividad = eficiencia x eficacia. Mejora de productividad = 89% - 77%
Productividad = 96 % x 93 % 77%
Productividad = 89% Mejora de productividad = 16%

La productividad mejoro en un 16 % después de la primera y segundo ciclo de
aplicacion del PHVA.
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3.1.3 Variable dependiente — dimension 1: Eficiencia.
Eficiencia de los meses entre 2016 y 2017

En el siguiente grafico se muestra que la eficiencia antes 92 % y después 96 %
son los resultados después de la aplicacion del PHVA en sus dos ciclos, estos
resultados se puede comprobar en la Tabla N° 37 donde se muestra los
resultados de la prueba de medias de eficiencia en el spss con la prueba de

Wilcoxon.

Grafico N° 30: Eficiencia antes y después de aplicar los ciclos del PHVA.

EFICIENCIA EFICIENCIA
DESPUES 2017 ANTES 2016
MESES % MESES %
ABRIL 96% ABRIL 92%
MAYO 96% MAYO 93%
JUNIO 97% JUNIO 92%

Eficiencia 2016 92 9% &8

Eficiencia 2017 96%

98%
97%

97%

96% 96%
96%
95%

94%
93%

93%
92% 92%
92%
91%
90%
89%

ABRIL MAYO JUNIO

Fuente: Elaboracién propia.

De acuerdo a la figura los resultados de color azul son la eficiencia antes de la
aplicacion del PHVA de los meses Abril y Mayo y Junio, los de color anaranjado
son los resultados después de la aplicaciéon del PHVA. Podemos observar que

hay gran incremento de la eficiencia beneficiando a la empresa.

118



3.1.4 Variable dependiente — dimension 2: Eficacia.
Eficacia de los meses 2016 y 2017

En el siguiente grafico N° 31 se muestra que la eficacia antes 92 % y después 96
% son los resultados después de la aplicacion del PHVA en sus dos ciclos, estos
resultados se puede comprobar en la Tabla N° 40 donde se muestra los
resultados de la prueba de medias de eficacia en el spss con la prueba de

Wilcoxon.

Gréfico N° 31: Eficacia antes y después de aplicar los ciclos PHVA.

EFICACIA 2016 EFICACIA 2017
MESES % MESES %
ABRIL 84% ABRIL 95%
MAYO 86% MAYO 97%
JUNIO 83% JUNIO 95%

Eficacia 2016 84% 0 Eficacia 2017 96%
96% 9%
94% 3%

92% 1%
90%
88% 86%
82%
80%
B
76%
ABRIL MAYO JUNIO

Fuente: Elaboracién propia.

La diferencia en los resultados de la eficacia de Abril, Mayo y Junio del 2016 y
2017 son notables, Las aplicaciones del PHVA en sus dos ciclos dio resultados
favorables a la empresa por que se observa y se comprueba gran incremento de

la eficacia.
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3.1 Andlisis Inferencial.

3.2.1 Andlisis de la hipotesis General.

Prueba de normalidad

Ha: La aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas mejora la
productividad en la emision de certificados en el area técnica de la empresa
Retegen s.a.c. Callao 2017.

Para contrastar la hipotesis general, primero se determina si los datos de la
productividad antes y después tienen un comportamiento paramétrico, se cuenta
con una serie de 71 datos de produccién y se procedera al andlisis de normalidad
mediante el estadigrafo de Kolmogorov-Smirnov.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico

Si pvaior > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico

Tabla N° 33: Prueba de normalidad de productividad con Kolmogorov-Smirnov.

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

Productividad_A | Productividad D

N 71 71
Parametros normales®P Media , 7790 ,8959
Desviacién estandar ,07476 ,02666

Maximas diferencias Absoluta , 135 ,072
extremas Positivo , 135 ,052
Negativo -,134 -,072

Estadistico de prueba ,135 ,072
Sig. asintotica (bilateral) ,003¢ ,200¢4

En la tabla N° 33, se puede verificar que la significancia de las productividades,
antes es 0.003 y después 0.200, dado que la productividad antes es menor que
0.05 y la productividad después es mayor que 0.05, de acuerdo a la regla de
decision, se asume gue para el analisis de la contrastacion de la hipotesis sera un

estadigrafo no paramétrico, para este caso se utilizara Wilcoxon.
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Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La aplicacion del phva en el proceso de revisiones técnicas no mejora la
productividad en la emision de certificados en el area técnica de la

empresa Retegen s.a.c.

Ha: La aplicacion del phva en el proceso de revisiones técnicas mejora la
productividad en la emision de certificados en el area técnica de la

empresa Retegen s.a.c.

Regla de decision:

Ho: Ivl-Pa 2 uPd
Ha: Mea < Hed

Prueba de Hipotesis de diferencia de Medias.

Tabla N° 34: Comparacién de medias de productividad antes y después con
Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
Media estandar Minimo Maximo
Productividad_A 71 ,7790 ,07476 ,53 ,96
Productividad_D 71 ,8959 ,02666 ,85 ,95

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla N° 34, se demuestra que la media de la productividad antes (0.7790)
es menor que la media de la productividad después (0.8959), por lo tanto no se
cumple Ho: pra < ppd, Por los resultados se rechaza la hipétesis nula de que la
aplicacion del phva en el proceso de revisiones técnicas no mejora la
productividad, y se acepta la hip6tesis de investigacion o alterna, de tal manera
gueda demostrado que la aplicacién del phva en el proceso de revisiones técnicas
mejora la productividad en la emision de certificados en el area técnica de la

empresa Retegen s.a.c.
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Para demostrar que el analisis es el correcto, pasamos a realizar el andlisis
mediante el pvaior 0 Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de

Wilcoxon a ambas productividades.

Regla de decision:

Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla N° 35: Estadisticos de prueba de Wilcoxon para Productividad

Estadisticos de prueba?

Productividad_D -
Productividad A

4 -7,260°

Sig. asintotica (bilateral) ,000

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla N° 35, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por lo tanto y de acuerdo
a la regla de decision se rechaza la hip6tesis nula y se acepta que la aplicacion
del phva en el proceso de revisiones técnicas mejora la productividad en la

emision de certificados en el area técnica de la empresa Retegen s.a.c.
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3.2.2 Andlisis de la hipotesis especifica 1- Eficiencia

Prueba de normalidad

Ha: La aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas mejora la eficiencia

en la emision de certificados en el area técnica de la empresa Retegen s.a.c.

Para contrastar la primera hipétesis especifica, se determina si los datos de la
eficiencia antes y después tienen un comportamiento paramétrico o no
paramétrico, para esta prueba se cuenta con 71 datos de produccion diaria y se
procedera al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov-

Smirnov.
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico

Si pvaior > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico

Tabla N° 36: Prueba de normalidad de eficiencia con Kolmogorov-Smirnov.

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

Eficiencia_A Eficiencia_D
N 71 71
Parametros normales?P Media ,9217 ,9644
Desviacién estandar ,02839 ,00933
Maximas diferencias Absoluta ,143 ,072
extremas Positivo ,138 ,050
Negativo -,143 -,072
Estadistico de prueba ,143 ,072
Sig. asintética (bilateral) ,001°¢ ,200¢4

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 36, se observa que la significancia de las
0.001 y después 0.200, dado que la eficiencia antes es menor que 0.05 y la
eficiencia después es mayor que 0.05, pasamos al analisis segun

decision, de acuerdo a la contrastacion de la hipétesis sera un estadigrafo no

paramétrico, por lo tanto se utilizara Wilcoxon.
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Contrastacion de la hipétesis especificas 1 — eficiencia

Ho: La aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas no mejora
la eficiencia en la emision de certificados en el &rea técnica de la

empresa Retegen s.a.c.

Ha: La aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas mejora la
eficiencia en la emision de certificados en el area técnica de la empresa

Retegen s.a.c.

Regla de decision:

Ho: Hea = Heg
Ha: Hea < Heg

Prueba de Hipoétesis de diferencia de Medias

Tabla N° 37: Comparacion de medias de eficiencia antes y después con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Eficiencia_A 71 9217 ,02839 ,82 ,99
Eficiencia_ D 71 ,9644 ,00933 ,95 ,98

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 37, se evidencia que la media de la eficiencia antes (0.9217) es
menor que la media de la eficiencia después (0.9644), entonces no se cumple
Ho: ppra < ppd, ENn consecuencia rechazamos la hipotesis nula de que la aplicacion
del PHVA en el proceso de revisiones técnicas no mejora la eficiencia y se
acepta la hipoétesis especifica 1 o alterna, por lo tanto queda comprobado que la
aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas mejora la eficiencia en

la emision de certificados en el area técnica de la empresa Retegen s.a.c.
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Para comprobar que el analisis es el correcto, pasamos a realizar el analisis
mediante el pvaior 0 Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de

Wilcoxon a ambas eficiencias.

Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla N° 38: Estadisticos de prueba de Wilcoxon para Eficiencia.

Estadisticos de prueba?

Eficiencia_D -

Eficiencia_A
d -7,260°
Sig. asint6tica (bilateral) ,000

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 38, se demuestra que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, es decir y de acuerdo a la
regla de decisién se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la aplicacion del
phva en el proceso de revisiones técnicas mejora la eficiencia en la emision de

certificados en el area técnica de la empresa Retegen s.a.c.
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3.2.3 Andlisis de la hipotesis especifica 2- Eficacia

Prueba de normalidad.

Ha: La aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas mejora la eficacia

en la emision de certificados en el area técnica de la empresa Retegen s.a.c.

Para poder contrastar la segunda hipotesis especifica, primero se define si los
datos de la eficacia antes y después poseen una conducta paramétrico o no
paramétrico, para esta comprobacion se cuenta con 71 datos de produccion diaria

y se realiza el analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov-

Smirnov.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico

Tabla N° 39: Prueba de normalidad de eficacia con Kolmogorov-Smirnov.

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

Eficacia A | Eficacia D
N 71 71
Parametros normales®P Media ,8434 ,9644
Desviacién estandar ,05677 ,00933
Maximas diferencias Absoluta ,143 ,072
extremas Positivo ,138 ,050
Negativo -,143 -,072
Estadistico de prueba ,143 ,072
Sig. asintotica (bilateral) ,001¢ ,200%4

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 39, se demuestra que la significancia de las eficacias, antes es
0.001 y después 0.200, dado que la eficacia antes es menor que 0.05 y la eficacia
después es mayor que 0.05, pasamos al analisis segun la regla de decision, de

acuerdo a la contrastacion de la hipotesis sera un estadigrafo no paramétrico, de

acuerdo a estos resultados se utilizara Wilcoxon.
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Contrastacion de la hipétesis especifica 2 - eficacia

Ho: La aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas no mejora
la eficacia en la emision de certificados en el area técnica de la empresa

Retegen s.a.c.

Ha: La aplicacion del PHVA en el proceso de revisiones técnicas mejora la
eficacia en la emision de certificados en el area técnica de la empresa

Retegen s.a.c.

Regla de decision:

Ho: Ivl-Pa 2 uPd
Ha: Hea < Hlpg

Prueba de Hipotesis de diferencia de Medias.

Tabla N° 40: Comparacioén de medias de eficacia antes y después con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Eficacia_A 71 ,8434 ,05677 ,65 ,97
Eficacia D 71 ,9644 ,00933 ,95 ,98

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 40, se demuestra que la media de la eficacia antes (0.8434) es
menor que la media de la eficacia después (0.9644), por lo tanto no se cumple
Ho: Upra < Urd, de acuerdo a estos resultados rechazamos la hipotesis nula de que
la aplicacion del phva en el proceso de revisiones técnicas no mejora la eficacia y
se acepta la hipotesis especifica o0 alterna, de esta manera queda demostrado
que la aplicacion del phva en el proceso de revisiones técnicas mejora la eficacia

en la emision de certificados en el area técnica de la empresa Retegen s.a.c.
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Para demostrar que el resultado es el correcto, pasamos a realizar el analisis

mediante el pvaior 0 Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de

Wilcoxon a ambas eficacias.

Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla N° 41: Estadisticos de prueba de Wilcoxon para Eficacia.

Estadisticos de prueba?

Eficacia_D -
Eficacia_A
z -7,323°
Sig. asint6tica (bilateral) ,000

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 41, se prueba que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
realizada a la eficacia antes y después es de 0.000, por lo tanto y de acuerdo a la
regla de decisién se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la aplicacion del
phva en el proceso de revisiones técnicas mejora la eficacia en la emision de

certificados en el area técnica de la empresa Retegen s.a.c.
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SANCHEZ, Sergio. Aplicacién de las 7 herramientas de la calidad a través del
ciclo de mejora continua de Deming en la seccion de hilanderia en la fabrica
pasamaneria S.A. Objetivo, Es la mejora continua y fijar indicadores de calidad,
planificadas durante el tiempo, con la aplicacion del PHVA y las 7 herramientas de
la calidad, poniendo reglas donde se pueda corregir operaciones que no agregan
valor al proceso, asi conservar la calidad de la produccién. En conclusion al
aplicar la el ciclo de mejora continua se logro: 1) Se redujo los tiempos de parada
en la produccion por revision de bobinas, lo que permitié recuperar un 5,2% de
productividad en la produccion, considerando también las hilas que tienen mas
uso respecto a las que tienen menos uso, 2) La produccién subi6é en 320 Kg de
algodon gracias a la reduccion de tiempo en la hora de calibrar los equipos y se
considera que solo el 80% del algodon producido sera destinado al producto o
prenda a causa de la cantidad de mermas que se origina en los siguientes
procesos, en ventas se tuvo un aumento de 10800 $, gracias a la produccion de
2800 productos.

Es importante el aporte que da la tesis a la investigacion ya que se aplica la
herramienta de mejora continua para aumentar la produccion y al mismo tiempo
mejorar la productividad. De la misma manera los resultados demostrados en la
presente investigacion arrojaron un incremento de 12% en la productividad
mejorando la productividad en un 16 % en el proceso de revisiones técnicas
vehiculares de la empresa Retegen S.A.C. Por lo tanto se coincide en la
valoracion de la informacién, GUTIERREZ, 2010 Sostiene que la consecuencia
que se obtiene de un sistema o proceso es la productividad, haciendo un buen
uso de los recursos a utilizar se mejora los resultados de esta manera se
incrementa la productividad.

ALMEIDA, Jhonny y OLIVARES, Nilton. Disefio e implementacion de un procesos
de mejora continua en la fabricacion de prendas de vestir en la empresa
Modetexalmeida. Llegan a la conclusion que en la organizacion tenia problemas
en la entrega de pedidos a sus clientes, los clientes no recibian sus productos en
las fechas programadas, todo por no tener un método adecuado en la atencién a
los clientes preparando sus pedidos. Con la implementacién de la mejora continua
en el area que existia la problematica, ayudo obtener una eficacia de 91.12 % a

98 %, con esta implementacion las entregas de pedidos a los clientes seran mas
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efectivas cumpliendo con ellos en las fechas que se programaron.

La tesis se relaciona con el presente proyecto de investigacion al realizar la
implementacion de la mejora continua en el area donde habia problemas y esta
basada en la implementacion de la mejora continua que aumento la eficacia y
redujo el nivel de defectos lo que redujo el tiempo de entrega de productos a los
clientes.

Asi mismo en los resultados obtenidos en la presente investigacion arrojo un
resultado de mejora de eficacia de 84% a 96% en el total de certificados emitidos
reduciendo el rechazo de certificados no conformes. Por lo tanto se coincide en la
valoracion de la informacion, GUTIERREZ, 2010 Sostiene que en el nivel en que
se desarrolla los trabajos planificados y se logran las producciones planificadas es
la eficacia.

FLORES, Elizabeth y MAS, Ariana. Aplicacién de la metodologia PHVA para la
mejora de la productividad en el area de produccion de la empresa KAR & MA
S.A.C. Mediante el software EXPERT CHOICE 2011. Se obtuvo como mejor
resultado la metodologia PHVA con respecto a las otras metodologias, debido a
que se basa en un aumento de la productividad y rentabilidad. Se logré acrecentar
la eficiencia global de los equipos de 45.47% a 54.50%, se redujo el tiempo de
entrega de insumos de 30 a 15 dias; ademas, los controles de recepcidén de
insumos permitieron asegurar la calidad de los envases.

Mostramos que la tesis descrita se relaciona con nuestra investigacion al ser una
investigacibon empleando métodos para mejora continua asi verificar los
resultados anteriores después contrastarlos con el efecto evaluados luego de la

ejecucion de las propuestas, donde permitié mejorar la eficiencia.

Precisamente en los resultados alcanzados en la presente investigacion arrojé un
resultado de mejora de eficiencia de 92% a 96% en el total de revisiones
programadas, GARCIA C.A. Sostiene que la eficiencia es la relacién entre el

resultado alcanzado y los recursos utilizados.
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V. CONCLUSIONES
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Con los resultados obtenidos se concluye:

Realizando un analisis en el area Técnica de la empresa Retegen S.A.C se
encontré que existia baja productividad en el proceso de revisiones técnicas, las
causas principales fueron las constantes paradas de equipos en la revision de
gases y los errores en el ingreso de datos de los vehiculos el cual se concluy6
que: Aplicando la metodologia PHVA se obtuvo una mejora de 16% de
productividad después de implementar las mejoras demostrado en el grafico N°
28, ayudando a reducir actividades que no agregaban valor al proceso de

revisiones técnicas.

Se determind que al aplicar el PHVA la eficiencia mejoré en 4 % en el proceso de
revisiones técnicas vehiculares y se demuestra en el grafico N° 29, la eficiencia lo
medimos en términos porcentuales en el total de revisiones realizadas entre el
total de revisiones realizadas, de esta manera se obtuvo resultados satisfactorios

gracias a las nuevas actividades que se han propuesto en la aplicacién del PHVA.

A quedado justificado que la eficacia tuvo mejoras de 84% a un 96 %, probados
en el grafico N° 30 Cumple con las expectativas de los clientes internos y
externos ya que tendrd mayor control de sus procesos evitando retrasos o
incumplimiento de entregas de certificados ya que ahora su capacidad es
elevada.
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VI.RECOMENDACIONES
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Tomando en cuenta los resultados se recomienda:

A La empresa Retegen S.A.C debe tener en cuenta que es primordial aplicar el
PHVA en el proceso de revisiones técnicas, ya que es una fuente de mejora
continua ya que permite mejorar la productividad en el area técnica en el proceso
de revisiones técnicas. En consecuencia logra aumentar las utilidades para la
empresa de revisiones técnicas vehiculares, el PHVA dio buenos resultados
alcanzando las expectativas de la empresa RETEGEN S.A.C en relacion a su
productividad por lo que se recomienda mantener en el tiempo dicha herramienta
y estandarizar procesos en cada aplicacion del ciclo PHVA, mejorarla para
obtener el maximo aprovechamiento de los resultados, concientizar a su personal

mediante capacitaciones para optimizar los recursos.

En las lineas de revisiones técnicas se modifico las instalaciones en la revision de
gases, para mantener la eficiencia obtenida en el proyecto se tendra que seguir
educando al personal en el uso del instructivo y el modo de uso de los equipos
electronicos para seguir mejorando la eficiencia haciendo uso de nuevas
aplicaciones del PHVA, por lo tanto es necesaria aplicacion del PHVA para
futuras mejoras Ya que permitirA mejorar la eficiencia en beneficio de la
productividad, Se sugiere la aplicacién del PHVA para cumplir las inspecciones

programadas.

En el area técnica de la empresa Retegen que para mantener lo establecido,
debemos de aplicar el PHVA y mantener en el tiempo junta a las herramientas de
calidad que se aplicaron en este proyecto para seguir buscando nuevas mejoras
en cuanto a la eficacia de entrega del total de certificados conformes, por lo tanto
decimos que la aplicacion del PHVA reduce la cantidad de certificados no

conformes rechazados por parte de los clientes.
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Anexo N° 1: Matriz de consistencia.

PROBLEMA

iDe qué manera la
aplicacion del PHVA
en el proceso de
revisiones técnicas
mejora la
productividad en la
emision de
certificados en el
area técnica de la
empresa  Retegen
s.ac. Callao 20177

OBJETIVO

Determinar
como la
aplicacion del
PHVA en el
proceso de
revisiones
técnicas
mejora la
productividad
en la emision
de certificados
en el area
técnica de la
empresa
Retegen s.ac.
Callao 2017

HIPOTESIS

La aplicacién
del PHVA en el
proceso de
revisiones
técnicas
mejora la
productividad
en la emisidn
de certificados
en el area
técnica de la
empresa
Retegen s.ac.
Callao 2017.

VARIABLE S

VI
PHWA

DEFINICION
CONCEPTUAL

Es un proceso
que junto con
el método
clasico de
resolucion de
problemas,
permite la
consecucion
de la mejora
de la calidad
en  cualquier
proceso de la
organizacion.
(Camison,
Cruz y
Gonzélez,
2006, p.875)

DEFICNICION
OPERACIONAL

La mejora
continua de
procesos, se

sustenta en la
metodologia

PHVA de planear,
hacer, wverificar y
actuar, esta se
sustenta en la

seleccion v
analisis del
problema,  para
luego buscar
alternativas v
seleccionar la
solucion  optima,
esto se aplica, se
mide, se
estandariza y se
controla para
completar el ciclo
de mejora
continua, para ello
se utiliza
herramientas

como  diagrama
de Pareto,
Ishikawa vy las
fichas de
observacian.
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DIMENSIONE 5

Planificar

Hacer

Comprobar
[werificar)

Actuar

INDICADORE 5

Mivel de
cumplimiento

(NC)

FORMULAS

NC = [PA[X100
PT

FA: Puntaje Alcanzado
FT: Puntaje total.

MEDI

Razdn




P. ESPECIFICO

0. ESPECIFICOS

H. ESPECIFICAS

;De qué manera la
aplicacion del PHWA
en el proceso de
revisiones técnicas
mejora la eficiencia
en la emision de
certificados en el
drea técnica de la
empresa  Retegen
s.a.c. Callac 20177

Determinar como
la aplicacion del

PHVA en el
proceso de
revisiones

técnicas mejora
la eficiencia enla
emision de
certificados en el
drea técnica de
la empresa
Retegen s.a.c
Callao 2017

La aplicacion
del PHVA en el
proceso de
revisiones
técnicas
mejora la
eficiencia en la
emision de
certificados en
el area técnica
de la empresa
Retegen s.a.c.
Callac 2017.

;De qué manera la
aplicacion del PHWA
en el proceso de
revisiones técnicas
mejora la eficacia en
la  emision de
certificados en el
area técnica de la

empresa  Retegen
s.a.c. Callao 20177

Determinar coma la
aplicacion del
PHVA en el
proceso de
revisiones técnicas
mejora s eficacia
en la emisidn de
cerificados en el
gres técnica de s
empresa  Retagen

s.a.c. Calleo 2017

La splicacion del
PHVA en el
proceso de
revisiones técnicas
mejora Il eficacia
en la emisidn de
cerificados en el
drzs técnica de s
aempresa  Retegen

s.a.c. Callao 2017.

VDo
Productividad

“La
productividad
tiene que wver
con los
resultados que
se obtienen en
un proceso o
un sistema,
por lo que
incrementar la
productividad
es lograr
mejores
resultados
considerando
los  recursos

empleados
para
generarlos. En
general, la

productividad
se mide por el
cociente
formado por
los resultados
logrados y los
recursos
empleados.”
(Gutiérrez,
2010, p. 21).

La productividad
se medird con las
dimensiones

eficiencia v
eficacia y sus
respectivas

dimensiones. Se
utilizara las fichas
de recoleccion de

datos para
obtener la
infarmacion.

. Razan
L Indice de = | IR | X100
Eficiencia | inspecciones IP
(1] IR: Inspecciones realizados
IP: Inspecciones progriamadas
P Razan
TP Indice de IC= TCC | X100
Eficacia certificados TCE
{I1C) TCC: Total cerificados conformes

TCE: Total cerificados emitidos

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 2: Valides de instrumentos de productividad.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ........oomiieie i sinasanssns s s s s s

N° DIMENSIONES / indicadores

Pertinencia! Relevancia?

Claridad?®

Sugerencias

DIMENSION 1 Si No

Si

No

Si

No

1 Eficiencia:
Indice de inspecciones

DIMENSION 2 Si No

Si

No

Si

No

2 Eficacia:
indice de certificados

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

fPertinencia: El item corresponde a concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del construclo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [)(j Aplicable después de corregir [ ]

C

..(_'-((_/

No a;}cy
4 . ¥ / A 2 7
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ....... . ((L ...... / '}‘ ........ < ‘I‘{ DNI: L2030 >

ble[ ]

...........................................

Especialidad del validador:...........cccoreeiniininisnnns Z:",.\..é(.‘:.'..’....‘.’;".’.".:.........,.;‘.: i B LT e R OB e s R L O AT

28 oS

.......... de..........del 2017

G

Firma del Experto Informante.

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo N° 3: Valides de instrumentos de productividad.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

..............................................................................................

N° DIMENSIONES / indicadores Pertinencia! [Relevancia? Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si_ | No | Si No
1 Eficiencia: P 5
indice de inspecciones =~
DIMENSION 2 Si No Si | No | Si No
2 Eficacia: F — Fr
indice de certificados 7= a
Observaciones (precisar si hay suficiencia): o At

Aplicable [<]_
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:

] ‘w,)‘\.'v "\/_(1
Especialidad del validador:...':mfﬁ; ..... ,Si’.%..' ...... 2 D V> T T, )<

Opinién de aplicabilidad:

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota; Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Aplicable después de corregir [ ]

_No aplicable [ ]

BAD S22\ o ,(.C/\‘-:X\fg\(’é
...... ﬁ../{(.‘;'.‘.§év>...,.........“.’fr(..(.....................................................

: éﬁ....de.(./..%.del 2017
= T

Firma dbl-Experto Informante.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 4: Valides de instrumentos de productividad.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ..........cccviiueeuueemeesessessanesssssssesssssmnsesssssssesssesessnsessesnssmnnsmmnees
N° DIMENSIONES / indicadores Pertinencial |Relevancia? Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si | No | Si No
1 Eficiencia: z : =
Indice de inspecciones il —1 il
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 Eficacia: - =
indice de certificados i il i
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ Apllcable despues de corregir [ ] No aplicable [ ]
247,
Apellidos y nombres del juez valldador DY MGz s ecaivisitias .. /WW/’Q/Q .................................. }/ c)@/é ......
Espacialidad’del valldador:: ... yesusvsvuressoresswavarssvsrsvssssyosausssvssussessssoins v S o L Q/ ...............................................................
?‘Vdea {..del 2017 B
1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o = =
dimension especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 5: Valides de instrumento del PHVA.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ........c.vviuveriersesesesessessseseesesssesssssses s es s e e e e e
Ne DIMENSIONES / indicadores Pertinencia! [Relevancia? | Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si_ | No | si No
U | e e st (MA) i il =
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 Hacer: - Ly —
Desarrolo del trabajo (DT)
DIMENSION 3 Si No Si No Si No
3 Comprobar (verificar);
Comp ftados (CR)
DIMENSION 4 -~ ~— =
4 Actuar:
Estandarizar (E)
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable D(] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador.g:
Especialidad del validador:..............ccuueiiiviiiieeiineeeeiincesennnees Do

'Pertinencia: El item corresponde al concepto ledrico formulado.
*Relevancia: E| item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension

Fuente: Elaboracién propia.

147



Anexo N° 6: Valides de instrumento del PHVA.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

....................

..........................................................................

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

N° DIMENSIONES / indicadores Pertinencia! [Relevancia? | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si_ | No | Si No
Planificar: - e
1 .““, de Aok M} ta / > il
DIMENSION 2 Si No Si_ | No | Si No
H 3 — 2
R | Casaons i trabajo (DT) il T e
DIMENSION 3 Si No Si No Si No
3 Comprobar (verificar): - > e
Comprobar resultados (CR) & -
DIMENSION 4 =
4 Actuar: _4 /./ 3
Estandarizar (E) »
<2/ Z ’
Observaciones (precisar si hay suficiencia): - = 1 $ o8
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [)<L Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ] -
/ . C ) 7 - an) T o2 t’
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Z‘ ..... "20 m),yo'()’cﬁ.i ................. DNlé&é)—Brjé) .......
Especialidad del validador:........ }UQ ......... ”“OU&Q““;, ..... (A &/j,.,/ﬁ"c ...........................................................
7 i
) g/
4.0 4027 qei2017
'Pertinencia: El item coresponde al concepto tebrico formutado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o —
dimension especifica del construcio B -
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es q 44
conciso, exacto y directo /r/ s h
S

Firma del Experto Informante.

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo N° 7: Valides de instrumento del PHVA.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

..............................................................................................

N° DIMENSIONES / indicadores Pertinencia' |Relevancia? Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No
1 Planificar: ’
Método de analisis (MA) / f b
DIMENSION 2 Si | No Si_| No Si No
2 Hacer: 7 - >
Desarrollo del trabajo (DT)
DIMENSION 3 Si No Si No Si No
3 Comprobar (verificar): / 35
Comprobar resultados (CR)
DIMENSION 4
Actuar: .
4 Estar o (E) / 7~ 7

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable P(]

P

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

IClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota; Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir |a dimension

C

Aplicable después de corregir [ ]

No apl7lcable B |

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg \U'(C‘/‘/d’ b, S MR, L‘..-%‘(“(

----------

Firma del Exporto Informante.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 8: Recopilacién de datos para eficiencia y eficacia Abril 2016.

EFICIENCIA EFICACIA
Eficiencia del mes de Abril 2016 Eficacia del mes de Abril 2016
Dias del Inspecciones Inspecciones Indicador de eficiencia Dias del |[Total de certificados| Total de certificados |Indicador de eficacia
mes realizadas programadas (IP) [formula: :_g. X100 mes conformes (TCC) |  emitidos (TCE)  |formula: % X100
(IR)
1 104 110 95% 1 49 55 89%
2 131 140 94% 2 61 70 87%
4 118 128 92% 4 54 64 84%
5 120 136 38% 5 52 68 76%
6 104 112 93% 6 48 56 86%
7 101 112 90% 7 45 56 80%
8 110 120 92% 8 50 60 83%
9 120 130 92% 9 55 65 85%
11 114 130 38% 11 49 65 75%
12 111 120 93% 12 51 60 85%
13 120 128 94% 13 56 64 88%
14 112 120 93% 14 52 60 87%
15 120 124 97% 15 58 62 94%
16 126 140 90% 16 56 70 80%
18 127 136 93% 18 59 68 87%
19 120 128 94% 19 56 64 88%
20 103 110 94% 20 48 55 87%
21 130 138 94% 21 61 69 88%
22 128 140 91% 22 58 70 83%
23 117 136 86% 23 49 68 72%
25 140 156 90% 25 62 78 79%
26 140 158 89% 26 61 79 T7%
27 146 172 85% 27 60 86 70%
28 121 130 93% 28 56 65 86%
29 120 128 94% 29 56 64 88%
30 103 110 94% 30 48 55 87%
2386% 2171%
TOTAL 3106 3392 92% TOTAL 1410 1696 84%

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo N° 9: Recopilacién de datos para eficiencia y eficacia Mayo 2016.

EFICIENCIA EFICACIA
Eficiencia del mes de Mayo 2016 Eficacia del mes de Mayo 2016
Diasdel |Inspecciones| Inspecciones |Indicador de eficiencia Dias del |Total de certificados| Total de certificados [Indicador de eficacia
mes realizadas | programadas [formula: % X100 mes conformes  (TCC) |  emitidos (TCE)  [formula: % X100
(IR) (1p)
2 141 150 94% 2 66 75 88%
3 130 138 94% 3 61 69 88%
4 124 132 94% 4 58 66 838%
5 138 150 92% 5 63 75 84%
6 103 110 94% 6 48 55 87%
7 141 150 94% 7 66 75 88%
9 146 156 94% 9 68 78 87%
10 127 136 93% 10 59 68 87%
11 133 142 94% 11 62 71 87%
12 137 150 91% 12 62 75 83%
13 128 136 94% 13 60 68 88%
14 129 138 93% 14 60 69 87%
16 108 116 93% 16 50 58 86%
37 132 146 90% 17 59 73 81%
18 141 150 94% 18 66 75 88%
19 130 140 93% 19 60 70 86%
20 123 130 95% 20 58 65 89%
21 142 156 91% 21 64 78 82%
23 108 116 93% 23 50 58 86%
24 134 1438 91% 24 60 74 81%
25 114 124 92% 25 52 62 84%
26 135 150 90% 26 60 75 80%
27 144 156 92% 27 66 78 85%
28 120 130 92% 28 55 65 85%
30 136 144 94% 30 64 72 89%
31 132 140 94% 31 62 70 89%
2416% 2233%
TotaL | 3376| 3634 93% TOTAL 1559 1817 86%

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 10: Recopilacion de datos para eficiencia y eficacia Junio 2016.

EFICIENCIA EFICACIA
Eficiencia del Junio 2016 Eficacia del mes de Junio 2016
Diasdel |Inspecciones| Inspecciones [Indicador de eficiencia Diasdel |Total de certificados| Total de certificados |Indicador de eficacia
mes realizadas | programadas |formula: %X‘ 00 mes conformes (TCC) |  emitidos (TCE)  [formula: % X100
(IR) (1p)
1 126 134 94% 1 59 67 38%
2 140 148 95% 2 66 74 89%
3 119 130 92% 3 54 65 83%
4 138 150 92% 4 63 75 84%
6 143 150 95% 5 68 75 91%
7 131 150 87% 7 56 75 75%
8 138 150 92% 8 63 75 84%
9 136 152 89% 9 60 76 79%
10 127 138 92% 10 58 69 84%
11 113 122 93% 11 52 61 85%
13 150 182 82% 12 59 91 65%
14 123 140 88% 14 53 70 76%
15 132 140 94% 15 62 70 89%
16 136 150 91% 16 61 75 81%
17 123 130 95% 17 58 65 89%
18 141 144 98% 18 69 72 96%
20 132 134 99% 19 65 67 97%
21 182 204 89% 21 80 102 78%
22 139 162 86% 22 58 81 72%
23 23
24 24
25 25
27 26
28 27
29 28
30 29
1742% 1584%
totaL | 2569] 2810 92% TOTAL 1164] 1405, 83%

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo N° 11: Recopilacién de datos para eficiencia y eficacia Abril 2017.

EFICIENCIA EFICACIA
Eficiencia del mes de Abril 2017 Eficacia del mes de Abril 2017
Dias del Inspecciones Inspecciones Indicador de eficiencia Diasdel |Total de certificados| Total de certificados |Indicador de eficacia
mes realizadas programadas (IP) |formula: %xwu mes conformes (TCC) | emitidos (TCE)  |formula: % X100
(IR)
1 125 130 96% 1 60 65 92%
3 157 164 96% 3 75 82 91%
4 161 170 95% 4 76 85 89%
5 174 180 97% 5 84 90 93%
6 153 160 96% 6 73 80 91%
74 144 150 96% 7 69 75 92%
8 157 164 96% 8 75 82 91%
10 150 158 95% 10 71 79 90%
11 161 170 95% 11 76 85 89%
12 145 152 95% 12 69 76 91%
13 160 168 95% 13 76 84 90%
14 178 184 97% 14 86 92 93%
15 160 168 95% 15 76 84 90%
17 153 160 96% 17 73 80 91%
18 144 152 95% 18 68 76 89%
19 161 170 95% 19 76 85 89%
20 159 166 96% 20 76 83 92%
21 174 182 96% 21 83 91 91%
22 164 172 95% 22 78 86 91%
24 178 184 97% 24 86 92 93%
25 171 176 97% 25 83 88 94%
26 176 182 97% 26 85 91 93%
27 178 184 97% 27 86 92 93%
28 163 172 95% 28 77 86 90%
29 143 150 95% 29 68 75 91%
2392% 2284%
TOTAL 3989 4168| 96% TOTAL 1905 2084 91%

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 12: Recopilacion de datos para eficiencia y eficacia Mayo 2017.

EFICIENCIA EFICACIA
Eficiencia del mes de Mayo 2017 Eficacia del mes de Mayo 2017
Diasdel |Inspecciones| Inspecciones |Indicador de eficiencia Dias del |Total de certificados| Total de certificados |Indicador de eficacia
mes realizadas | programadas |formula: :-‘;.x‘ 00 mes conformes  (TCC) emitidos (TCE)  [formula: % X100
(IR) (1P)
1 172 178 97% 1 83 89 93%
2 179 186 96% 2 86 93 92%
3 166 172 97% 3 80 86 93%
4 171 178 96% 4 82 89 92%
5 176 184 96% 5 84 92 91%
6 164 172 95% 6 78 86 91%
8 179 186 96% 8 86 93 92%
9 197 204 97% 9 95 102 93%
10 184 192 96% 10 88 96 92%
11 178 186 96% 11 85 93 91%
12 203 210 97% 12 98 105 93%
13 186 192 97% 13 90 96 94%
15 174 178 98% 15 85 89 96%
16 190 198 96% 16 91 99 92%
17 204 212 96% 17 98 106 92%
18 194 202 96% 18 93 101 92%
19 186 192 97% 19 90 96 94%
20 191 196 97% 20 93 98 95%
22 193 198 97% 22 94 99 95%
23 201 206 98% 23 98 103 95%
24 189 196 96% 24 91 98 93%
25 190 198 96% 25 91 99 92%
26 203 210 97% 26 98 105 93%
27 185 192 96% 27 89 96 93%
29 196 204 96% 29 94 102 92%
30 171 178 96% 30 82 89 92%
31 182 186 98% 31 89 93 96%
2605% 2510%
ToTAL | 5004] 5186 96% TOTAL 2411 2593 93%

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo N° 13: Recopilacion de datos para eficiencia y eficacia Junio 2017.

EFICIENCIA EFICACIA
Eficiencia del Junio 2017 Eficacia del mes de Junio 2017
Diasdel [Inspecciones| Inspecciones |Indicador de eficiencia Dias del [Total de certificados| Total de certificados [Indicador de eficacia
mes realizadas | programadas |formula: %xm“ mes conformes (TCC) |  emitidos (TCE)  [formula: %’“09
(IR) (1p)
1 191 196 97% 1 93 98 95%
2 167 172 97% 2 81 86 94%
3 178 184 97% 3 86 92 93%
5 165 170 97% 5 80 85 94%
6 169 174 97% 6 82 87 94%
7 166 172 97% 7 80 86 93%
8 175 180 97% 8 85 90 94%
9 186 190 98% 9 91 95 96%
10 182 186 98% 10 89 93 96%
12 161 164 98% 12 79 82 96%
13 186 130 98% 13 91 95 96%
14 195 200 98% 14 95 100 95%
15 164 170 96% 15 79 85 93%
16 175 180 97% 16 85 90 94%
17 164 168 98% 17 80 84 95%
19 182 186 98% 19 89 93 96%
20 197 202 98% 20 96 101 95%
21 197 204 97% 21 95 102 93%
22 159 162 98% 22 78 81 96%
23 23
24 24
26 26
27 27
28 28
29 29
30 30
1850% 1800%
TotAL | 3359] 3450) 97% TotAL | 1634 1725, 95%

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 14: Ficha de recoleccién de datos de eficiencia, eficacia y productividad 2016 y 2017.

SEDE: CALLAO La recoleccién de datos dentro de seis meses fue proporcionada por el supervidor
AREA: AREA TECNICA ing Dionisio Mejia, cuya inf fue analizada con los indicad| jadas por el
PROCESO: REVISIONES TECNICAS investigador. Y se plasma en cuadros comparativos de formato excel.
RESPONSABLE:  ING. PEDRO MORAN OBSERVACIONES
SUPERVISIOR: ING. DIONISIO MEJIA
FECHA: 01/07/17
FICHA DE RECOLECCION DE DATOS
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
RESULTADOS DE INDICADORES POR MESES DEL 2016 a 2017
DIMENSIONES INDICADOR ANTES (CONSOLIDADO)2016 DESPUES (CONSOLIDADO)2017 Unidad de medida|  META
Abril Mayo Junio Abril Mayo Junio
indice de inspecciones (I1)
D1: EFICIENCIA Il = Inspecciones Realizadas x 100 92% 93% 92% 96% 96% 97% Porcentaje  |> 90%
Inspecciones Programadas
RESULTADOS DE INDICADORES POR MESES EN EL ANO 2016
DIMENSIONES INDICADOR ANTES (CONSOLIDADO)2016 DESPUES (CONSOLIDADO)2017 Unidad de medida|  META
Abril Mayo Junio Abril Mayo Junio
indice de certificados (IC)
D2: EFICACIA IC = Total certificados conformes x 100 84% 86% 83% 91% 93% 95% Porcentaje  |> 90 %
Total certificados emitidos
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
EFICIENCIA X EFICACIA
PRODUCTIVIDAD ANTES 92% 84% 78%
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
EFICIENCIA X EFICACIA
PRODUCTIVIDAD DESPUES 96% 93% 90%

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 15: Diagrama de proceso empresa REGETEN S.A.C

PROCESO DE REVISIONES TECNICAS RETEGEN S.A.C

CERTIFICACION LINEA DE INSPECCIONES VEHICULARES

MODULO 3 MODULO 2 MODULO 1

IFI!I

FRENOMETRO, LUXOMETRO| 7§~

. -
INICIO

VIGILANCIA

COUNTER

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 16: Organigrama empresa RETEGEN S.A.C

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA RETEGEN S.A.C

D
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v
owmustAcon
: ; ; ;

COUNTER VIGILANCIA AREA COMERCIAL

CERTIFICACION TECNICOS

Fuente: Elaboracién Propia.

Anexo N° 16: Linea de revisiones técnicas vehiculares.

» L ) >

Fuente: Empresa retegen s.a.c

155



Anexo N2 17: Localizacion revisiones técnicas generales callao s.a.c. - retegen
s.a.c.
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Fuente: Google Maps.
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