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RESUMEN

La razon principal u objetivo general del proyecto de investigacion actual es mejorar la
productividad de la empresa Ecovent S.A.C. mediante la implementacién del método

PHVA, en el area de produccién de la empresa en mencion.

La investigacion realizada es de caracter cuantitativo y tipo Pre Experimental, por su
finalidad es de tipo aplicada. La poblacién se encuentra compuesta por los registros
adquiridos en la recopilacion durante 12 semanas antes de la implementacion y 12 semanas
después de aplicar el método PHVA, ademas la muestra se encuentra conformada por el
mismo rango de tiempo que la poblacion, se empleara el analisis documental y la
observacidn experimental de campo, los instrumentos a utilizar seran: fichas de observacion

y registro.

La actual tesis se basa en implementar los principios del método PHVA, ya que, mediante
la metodologia, se seleccionara las acciones a presentar en la propuesta. Cabe mencionar que
antes de ello, es necesario e importante conocer la situacion real de la empresa, es por ello
que se analizo todos los procedimientos que involucran la fabricacion de los ventiladores
industriales, principalmente en el area de produccion donde se generan los retrasos mas
frecuentes, ademas actualmente trabajo en mencionada area por lo que he podido observar

los distintos procesos para la obtencion del producto final.

Es por ello que esta propuesta se trabajo de la mano del gerente y operarios. Con la
actualizacién de los procedimientos, elaboraciéon de diagramas de flujo, Check list de
verificacion, capacitaciones e incentivos; se pretende comprometer al personal vy

concientizarlo sobre lo importante que es implementar la metodologia PHVA.

Para el analisis de los distintos procesos se utilizé el programa Microsoft Excel y el
SPSSV.24 se verifico la contrastacion, analisis de las hipotesis y la productividad. Mediante
los datos ingresados al SPSSV.24 con la prueba de T — Student, aplicada a la productividad
un antes y después, se dio como resultado 0,000, de esta manera por ser menor que 0,05 se
rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis del investigador. Se obtuvo un aumento de
la productividad de 25.51%.

Palabras claves: PHVA, productividad, metodologia, eficiencia y eficacia.
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ABSTRACT

The main reason or general objective of the research project is to improve the productivity
of the company Ecovent S.A.C. through the implementation of the PHVA method, in the

production area of the aforementioned company.

The research carried out is of a quantitative nature and Pre Experimental type, for its purpose
is of applied type. The population is composed of the records acquired in the collection for
12 weeks before implementation and 12 weeks after applying the PHVA method, in addition
the sample is made up of the same time range as the population, the documentary analysis
was used and experimental field observation, the instruments to be used will be: observation

and registration cards.

The current thesis is based on implementing the principles of the PHVA method, since
through the methodology, the actions to be presented in the proposal will be selected. It is
worth mentioning that before this, it is necessary and important to know the real situation of
the company, that is why all the procedures involved in the manufacture of industrial fans
were analyzed, mainly in the production area where the most frequent delays are generated
| also currently work in this area, so | have been able to observe the different processes for

obtaining the final product.

That is why this proposal is needed from the hand of the manager and operators. With the
update of the procedures, elaboration of flow charts, Checklist of verification, training and
incentives; It is intended to engage the staff and raise awareness about the importance of
implementing the PHVA methodology.

For the analysis of the different processes the Microsoft Excel program was used and the
SPSSV.24 the verification, analysis of the hypotheses and the productivity were verified. By
means of the data entered to the SPSSV.24 with the T-Student test, applied to productivity a
before and after, 0.000 was given, in this way because it is less than 0.05 the null hypothesis

is rejected and the researcher hypothesis. A productivity increase of 25.51% was obtained.

Keywords: PHVA, Productivity, Methodology, Efficiency and Effectiveness.



I. INTRODUCCION

En un ambiente cada vez mas competitivo y diversos mercados exigentes, la gran mayoria
de organizaciones apuntan a satisfacer a sus clientes, con el fin de posicionarse y mantenerse
en el mercado nacional, es por ello las empresas hoy en dia se ven en la necesidad de utilizar
calidad en sus procedimientos o productos. Con el presente trabajo de investigacion, se
explicard como se realizara la implementacion del método PHVA en el area de produccion
de la empresa Ecovent S.A.C., dedicada a la fabricacion de ventiladores y extractores de uso

industrial.

El objetivo principal del proyecto de investigacion es incrementar la productividad del area
de produccién de la empresa en mencion, manteniendo los requisitos fundamentales del
cliente como también los principales objetivos de la organizacion. La investigacion se da
inicio con el andlisis de la empresa, donde se detectaron desventajas tales como, los
procedimientos y procesos no se encuentran documentados ni estandarizados, ademas el
personal no se encontraba capacitado no se contaba con capacitacion del personal,
planificacion de produccion ineficiente, no cuenta con un control de calidad adecuado lo que

genera muchas veces retrasos y algunos reclamos en el tiempo espera del producto.

Como consecuencia del andlisis realizado se observé que la productividad depende en gran
porcentaje el factor humano como también del adecuado manejo de los equipos industriales,
por ende, es necesario implementar el método PHVA, para mejorar la productividad de la

empresa Ecovent S.A.C., en el afio 2019.



1.1 Realidad Problematica.
La industria de metalmecéanica, estan conformados por un conjunto de procesos que
transforman el acero en productos, maquinarias, componentes empleados en distintos

campos como: mineria, construccion, sector clinico, etc.

El fin principal que tiene el sector de la metalmecénica, es el aprovechamiento de los
productos que se obtienen en un proceso metallrgico para la aplicacion en la fabricacion y
reparacion de componentes de maquinariay herramientas de otras industrias. (Galarza, 2018,
p. 22).

En el Per(, hoy en dia, los micros y pequefias empresas representan una fuente de
crecimiento econdémico para el Pert, sin embargo, poseen diversos problemas
organizacionales, limitaciones financieras, productivas y de recursos, las cuales

definitivamente le restan competitividad.

Segun el Ranking de Competitividad Global (2018). EI Per( retrocede tres puestos
comparado con la posicion obtenida en el afio 2017, nuestro pais registra un deterioro en la
competitividad desde el 2013, las cuales confirman las debilidades estructurales de la
economia. Cabe mencionar que la economia peruana se ubica en la posicion 63 a nivel global

y en el sexto lugar a nivel latinoamericano.

La empresa Ecovent S.A.C del rubro de metalmecénica esta dedicada a la elaboracion de
ventiladores, extractores industriales como también la venta de equipos importados de
ventilacion mecanica. La empresa elabora sus productos en base a pedidos, es decir no cuenta
con una produccién en linea, posee una gran variedad en disefios y aplicaciones de los
productos que ofrece. Ecovent S.A.C. generalmente presenta retrasos en la entrega de sus
pedidos por diversos factores, como mala coordinacién de suministros, falta de
capacitaciones a los operarios, inadecuada distribucion de equipos, funciones no establecidas
y no posee procedimientos establecidos. Por esta razon se implementara el método PHVA,
que permitird reducir tiempo en el procedimiento y procesos de elaboracion de los
extractores y ventiladores, mediante la actualizacion de los procedimientos, la creacion de

un manual de funciones, perfil de puesto de trabajo y capacitaciones.



1.1.1. Diagrama de Ishikawa (Causa y efecto)

Como también Ilamado espina de pescado, ya que mediante el diagrama se puede describir
un problema principal y a su vez las posibles causas que generan la misma, desde la causa
maés pequefia hasta la mas compleja. Se esquematiza en una grafica de modo que agrupan de
acuerdo a sus semejanzas en ramificaciones.

Gutiérrez H., dice que lo primero es definirlo de la mejor manera, delimitarlo y localizar en
donde se encuentra el problema general, seguidamente se investiga a sus causas. Se
considera una herramienta de mucha utilidad, en donde se puede analizar la relacion que
existe entre los efectos (problemas) y sus causas posibles. (2014, p. 206).

Para Demetrio S., el diagrama de causa y efecto es una técnica estadistica que muchos lo
usan ya que posee un gran valor para solucionar problemas, mediante la identificacion de las
causas del efecto en estudio. Su elaboracion es muy préctica, primero se debe definir
claramente el problema que seria el efecto a estudiar, luego se dibuja una flecha de izquierda
a derecha que llegue justo al centro del rectangulo es ahi donde se redacta el problema
principal previamente definido; seguidamente determinar los factores importantes que
inciden el problema (efecto) y coloque una flecha secundaria sobre la fecha principal por
cada factor escogido. (2013, p.83).

Los japoneses manejan una teoria y dicen que el problema de una determinada organizacién
surge de alguna de las siguientes fuentes cuyo nombre empiezan con M: Maguinaria, Mano
de obra, Medio ambiente, Materiales, Método y Medicion.

Beneficios del uso del diagrama causa —efecto segin Demetrio: Ayuda a prevenir defectos,
se adquieren nuevos conocimientos, desarrolla el trabajo en equipo, sirve para encontrar
areas de oportunidad para la mejora continua, es de aplicacion general no solamente para
problemas de calidad, es de aplicacion grupal e individual, ayuda a detectar las causas reales
de un problema. (2013, p. 87).

A continuacion, se describira las posibles causas que generan el efecto (problema principal),

con el fin de detallar y tener una mejor vision de distintos puntos de vista.



Figura N° 1: Diagrama de Ishikawa — Causa que da origen a la baja productividad en el area de produccion

Diagrama de Ishikawa
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1.1.2. Diagrama de Pareto.

El Diagrama de Pareto se basa principalmente en la Ley 80- 20 o también conocido como
(Pocos Vitales), con ella podemos determinar la causa con mayor relevancia con el fin de
enfocarse en reducir las causas que mayor influencia tienen para general el problema
principal. El diagrama se apoya en el principio fundamental de Pareto, muy conocido como
la Ley 80-20, también llamado (pocos vitales, muchos vitales), por el cual se aseveran que
solo unos minimos elementos 20% pueden generar la mayor parte de defectos 80%, lo
restante genera muy poco sobre el defecto total. En conclusion, del total de los problemas
una organizacion, solo un porcentaje bajo representan los mas importantes. (Gutiérrez, 2010,
p. 179).

Cuadro N° 1: Tabla de frecuencias

. | frecuencia frecuencia
frecuencia | frecuencia relativa
Descripcion de la Causa del problema principal absoluta | relativa % a::::l:’::a acurr:/ulada

Desactualizaciéon de manual de procedimientos 500 21% 500 21%
Ausencia de diagrama de flujo 450 19% 950 39%

Ausencia de capacitacion 432 18% 1382 57%
movimientos innecesarios 390 16% 1772 74%

No existe estudio de eficiencia y eficacia en produccién 305 13% 2077 86%
Ausencia de supervision en procesos 60 2% 2137 89%
Ausencia de estandarizacion de métodos de trabajo 40 2% 2177 90%
Desorden 38 2% 2261 94%

Herramienta desgastada 22 1% 2283 95%

Paradas no programadas 20 1% 2303 96%

Ausencia de cultura de reciclaje 19 1% 2322 96%

Espacio limitado para desenvolverse 16 1% 2338 97%
Desperdicio del material que sobra 14 1% 2381 99%
Reducido espacio y ausencia de estandarizacion de 12 0% 2393 99%

ubicacion de material
No presenta un tiempo estandar de produccion 10 0% 2403 100%
Objetivos no claros 7 0% 2410 100%
2410 100%

Fuente: Elaboracion propia



Figura N° 2: Diagrama de Pareto

GRAFICO DE PARETO

2169 049 95%=0B%=6%=A0%=98%=00%1AD3ELAD%
2169 ey 85-209- 3%

1928
1687 74%

1446 57% M

1205
964 39% M

723 500/450 432
4% @ 330 395

FRECUENCIAS
PORCENTAIJES

60 40 38 22 20 19 16 14 12

Absoluta e I ELE

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:
Mediante el diagrama de Pareto se hallara los problemas con mayor recurrencia que sobre
salgan y afecten a la productividad en el area de produccién, al aplicar el método PHVA se
brindara una alternativa de solucidn, y se contra restara las causas que generan el problema
principal. Se concluye que las causas principales que son el 20% del total de las causas
encontradas, se buscara la reduccion de las causas principales con el fin de aumentar la baja
productividad del area de produccion

- Desactualizacion de manual de procedimientos de fabricacién

- Ausencia de diagramas de flujo

- Ausencia de capacitacion

- Movimientos innecesarios
Por consiguiente, se debe solucionar las causas principales que generan el problema
principal, lo antes posible, con el fin de obtener mejores resultados de la empresa y seguir

creciendo en el mercado.



Descripcion de las causas principales de la baja productividad.

Desactualizacion de manual de procedimientos de fabricacion: en la actualidad la
empresa en estudio cuenta con un manual de fabricacion de los productos con mayor
rotacion, pero el manual no llega a cumplir con su finalidad ya que por méas de 5 afios no
cuenta con una actualizacion, es por ello que se generan retrasos en los procesos de
fabricacion.

Ausencia de Diagrama de Flujo: es de vital importancia que toda empresa cuente con un
diagrama de flujo que oriente a los trabajadores en sus labores y se establezca procesos
estandarizados.

Ausencia de capacitacion: Ecovent. S.A.C. brinda una induccion rapida a los trabajadores
nuevos, pero no cuenta con una programacion de capacitacion para sus trabajadores.
Movimientos innecesarios: Debido que la empresa en estudio no cuenta con una correcta
actualizacién de los manuales ni diagrama de flujo en muchas ocasiones se generan
movimientos innecesarios que retrasan los procedimientos ya que no estan claros para su
ejecucion.

1.1.3. Descripcion de la empresa.

Descripcion general de la empresa.

En enero del 2010 se crea la empresa en un inicio con el nombre comercial Inversiones
Capillo™ en menciona la duefia del negocio (Yesenia Maria Capillo Rafaele) catalogada
persona natural con negocio. Desde el comienzo de las actividades, se ha especializado en
el suministro de productos y equipos relacionados a ventilaciébn mecanica tanto para la
industrial y equipos para uso domeéstico.

Con el transcurso del tiempo se han incorporado nuevos métodos en la produccion y
disefiado nuevos modelos de productos con el objetivo de ofrecer a sus clientes una solucion
integral a sus necesidades. Debido a su acogida con los productos que fabrica el taller y
ofertados en el puesto de venta empieza a crecer, requiriendo asi mas personal para los
distintos trabajos, ya en el 2018 se decide dejar el inicial régimen y pasan al régimen de
Micro empresa cuya razon social es ECOVENT S.A.C.

El principal objetivo es obtener una constante mejora en cada una de las operaciones que
realiza la empresa, con el fin de brindar un servicio de calidad, ademas asegurar la entrega

de los productos a tiempo con el debido asesoramiento y posterior servicio post-venta.



Cabe mencionar que para la empresa es de vital importancia brindar un soporte adecuado a
sus clientes, mediante nuestro manual de garantia se obtendra las pautas claras para su
correcto uso y solicitad si fuera el caso en su empleo.

La empresa cuenta con un stock minimo las cuales en muchas oportunidades no logran
satisfacer a sus clientes.

Mision:

Ser una empresa saludable y lider en nuestra especialidad, que se distinga por la excelencia
de sus colaboradores, productos que fabrica y brindada el confort esperado ademas
contribuyendo positivamente al desarrollo de la industria y la ingenieria de nuestro pais.
Vision:

Ser lamejor empresa en nuestro rubro, reconocida por nuestra calidad de equipos y el soporte

técnico altamente calificado.

Figura N°3: Organigrama de Ecovent S.A.C.

Gerente General
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VEIES
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1.1.3.1 Descripcion del area de produccién.

Fuente: Elaboracion propia

En el area de produccion de Ecovent S.A.C. se ubica exactamente a la espalda del puesto de
venta, su Unico acceso es compartido con el puesto de venta, el area de produccion cuenta
con 30 metros cuadrados donde se encuentran distribuidos lo equipos, herramientas y

personal operativo.



Figura N°4: Organigrama del area de produccion.
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Fuente: Elaboracidn propia.

Sin lugar a duda uno de las areas principales es la de produccion ya que es aqui donde se
elaborando los productos y en donde interactiian de manera coordinada los distintos procesos
como corte, doblez, soldadura, pintura y armado. En el supuesto caso que algin proceso
fallara, retrasaria notoriamente la fecha acordada por el cliente, ya que en general se elaboran
los productos segun pedido. Es por ello que es importante prever algunos retrasos para no

crear una insatisfaccion al cliente por incumplimiento en la fecha de entrega.

Descripcion de los procesos del area de produccion.

- Corte de estructuras metalicas: como su nombre propiamente lo mencion es el
proceso donde se ejecutan los cortes de diversos materiales ya sea plancha, perfiles, &ngulos
y ejes para luego derivarse al proceso de dobles o soldadura dependiendo que tipo de
producto se va a elaborar.

- Dobles de estructuras: en muchos casos los materiales que previamente han sido
procesadas por corte llegan a ser doblados, donde se realiza los dobles con el Angulo
adecuado al material de acuerdo al disefio del equipo.

- Soldadura: en esta operacion se realizan la union de piezas metalicas con soldadura,
en el proceso en mencion llegan las estructuras que previamente han pasado por corte o
dobles.

- Pintura: es el proceso donde se prepara el equipo para ser pintado con base y pintura
de acabado, en este proceso ya el producto debe estar totalmente soldado.

- Armado: es aqui donde se armandolos equipo en su totalidad dandole el ajuste y

calibracién necesaria de acuerdo al requerimiento del cliente.



1.2 Trabajos previos.

En el proyecto de investigacion presente a desarrollar, se mencionan diversas tesis como
también articulos cientificos relacionados a las variables que se van a estudiar. Variable
independiente, método PHVA o Ciclo de Deming ademas la variable dependiente que es
productividad. Por la cual se han recolectado la mas relevante informacion, con el fin de

respaldar la actual investigacion.

1.2.1. A nivel Internacional.
(Jara, M, 2912) Propuesta de estudio para mejorar los procesos productivos de la seccion

metal mecanica, fabrica Induglob.

Su objetivo principal es proponer y establecer un estudio general para mejorar los
procedimientos y procesos de produccion en una empresa de metalmecanica, en donde se
concluyo es necesario y muy importante el analisis del mapeo en el flujo de valor, ya que
nos da como resultado los problemas con mayor importancia y los puntos especificos a
mejorar, ademas permite como guia para el analisis respectivo de los aspectos fundamentales

que llevan al problema de investigacion.

(Recinos, W, 2005). Implementacion de un programa de mejora continua para las areas de
manufactura y logistica en una industria de bebida.

Para Recinos el objetivo de la investigacion es definir requerimientos y lineamientos, para
la implementacion y aplicacion de un programa de mejora continua en una organizacién
dedicada al rubro de bebidas, se concluyé que al aplicar la implementacion del programa de
mejora se logré aumentar la productividad en un 5% anual, como también reducir las mermas

en un 10% anual y bajar el costo de produccion por cada caja en 2% cada afio.

(Quinteros, P. y Gonzales, P, 2013). Propuesta de un modelo de gestion por procesos para
mejorar la productividad del area de produccion de la empresa ladrillera La Ximena.

La investigacion tiene como objetivo mejorar las condiciones actuales en el area de
produccion y solo quedaria en la decision de la alta direccion de la ladrillera La Ximena. A
pesar que los autores no mencionan el disefio, el trabajo se rige a una investigacion aplicada
descriptiva, con un disefio experimental. El sistema de gestion de procesos es un conjunto

de metodologias, cuando las empresas alcanzan cumplir, se puede catalogar como empresas

10



que no poseen desperdicios, muy organizadas y todas las areas tienen conocimiento de las
politicas de la organizacion.
Al lograr la estandarizacion de sus procesos y una correcta documentacion se lograra unos

mejores resultados en el area en estudio.

(Velasquez, S, 2014). Analisis de los métodos actuales para incrementar la productividad en
una fabrica de velas aromaticas.

Velasquez al elaborar su tesis tuvo como objetivo analizar el estado actual de los métodos
de trabajo, con una finalidad de incrementar y mejorar la productividad en la Fabrica de
Velas Aromaticas. Para el autor es fundamental e importante el estudio del balance de la
linea con el fin de determinar la cantidad adecuada del personal que debe de laboral en cada
puesto de trabajo y asi evitar los cuellos de botella que presenta el proceso, como también
propone implementar un estudio de tiempos con el fin de establecer tiempos estandares en
los procedimientos. El autor afiade un estudio para beneficiar a los colaboradores de la
empresa mediante un estudio de posturas (ergonomia) de trabajo, en donde se afiadiran las
pausas activas para un correcto desenvolvimiento laboral.

Al optimizar los métodos de trabajo se logr6 un incremento en un 6,23% de la productividad
y la eficiencia aumento en 5%. De esta forma concluye en que el estado de animo y salud de
los trabajadores de la empresa es un factor muy importante ya que influye considerablemente
en el nivel de productividad de la organizacion, es por ello que es necesario analizar los
puestos de trabajo, como también el recorrido de los mismos para evitar los

congestionamientos y reduzca el tiempo de los distintos procedimientos.

1.2.3. A nivel Nacional.

(Elias, J, 2017). Implementacién del ciclo de Deming para mejorar la productividad en el
area de mantenimiento de bombas centrifugas en la empresa metalmecanica Recolsa S.A.
Mediante la aplicacién del ciclo de Deming se logr6 mejorar favorablemente la
productividad en el area de estudio y se demostraron mediante los resultados obtenidos
consiguiendo asi de un 13% a 42%, mejorando un 29% la productividad mediante la

reduccion de tiempos de reparacion, se disminuyeron los reprocesos de mecanizados.

(Alvarez, M, 2014). "Desarrollo e implementacion de la metodologia de mejora continua en
una MYPE metalmecanica para mejorar la productividad”. Alvarez enfoca su trabajo de

investigacion en desarrollar los pasos de la metodologia de mejora continua las cuales son:
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Planificar, Hacer, Verificar y Actuar, con el fin de resolver el problema principal existente
en la empresa JOVIPSAC, una MYPE que se encuentra en el sector de metalmecéanica
ubicado en Villa el Salvador. EIl problema principal se evidencia en la reduccién de la
productividad general de los productos con mayor rentabilidad que son: tachos papeleros y
las mesas. Al implementar la mejora continua se pudo obtener una gran mejora en la

productividad en 33% los tachos papeleros y un 20% en las mesas.

(Chahuaya, L, 2017). "Aplicacién del PHVA en el almacén de materiales para incrementar
la productividad del area litografia, de una empresa metalmecanica.

Cahuana nos dice, que su investigacion es de tipo aplicada y posee un disefio pre
experimental, ademas tiene un nivel explicativo. Luego de la aplicacién de metodologia
PHVA, en el area de almacén se pudo observar una mejora al aumentar la productividad del
area de litografia en 27.62% como tambien la eficiencia en 32.92% de incremento y la

eficacia en 8.6% de incremento.

(Alayo, R. y Becerra, A. 2017). Implementacion del plan de mejora continta en el area de
produccion aplicando la metodologia PHVA en la empresa AGROINDUSTRIAS KAIZEN.
El autor plantea como objetivo aplicar un plan de mejora continua de la mano de la
metodologia PHVA, ademas la aplicacion de os conceptos basicos de la mejora continua,
metodologia 5S, identificacion de peligros y evaluacion de riesgos (IPER), analisis de modo
de falla y efectos (AMFE) entre otros.

Luego de la aplicacion de los métodos descritos lineas arriba el autor tuvo como resultados
que se expresoO en la mejora de los indicadores de efectividad de 34.8% a 70%, el clima
laboral se incrementé en 63% a 83%, se redujo las horas hombre en mantenimiento

correctivo de 85,5% a 23.66%, entre los principales indicadores.

(Tejada, M, 2014). Propuesta de mejoras en la empresa metalmecanica en la region de
Arequipa 2014.

Tejada al presentar su tesis tiene como objetivo determinar los factores que influyen de
manera directa en las areas criticas, analizar los sistemas de planeamiento y programacion
de actividades, desarrollando una propuesta que conlleve a la optimizacién de todos los

recursos.
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Se concluyd tras el analisis y diagnostico de las areas por medio de los diagramas de
Ishikawa, se lograron detectar dos areas criticas de la empresa que representan en total el
47.19% en criticidad, el area de logistica con un 25.84% y el de operaciones 21.65.

Debido a que se implanté el sistema integral en las areas de logistica y de proyectos, se pudo
obtener notables beneficios como: Realizar operaciones precisas y rapidas, reducir costos,
simplificar los procesos, mejorar la calidad de la informacién, ahorrar tiempo y mantener un

nivel competitivo respecto a otro tipo de empresas.

1.3. Teorias relacionadas al tema.

1.3.1. Variable independiente método PHVA.

El método PHVA, se encuentra conformada por cuatro pasos o fases, las cuales se
mencionan a continuacidn: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar.

Con el fin de definir los cuatro pasos se describe lo siguiente:

Planificar: es el primer paso del método, es por ello que es aqui donde se debe aclarar la
magnitud del problema, como también buscar todas sus posibles causas considerando la
medida a aplicar para su planificacion adecuada.

El segundo paso del método es Hacer: en esta fase se debe ejecutar las medidas ya
planificadas en el paso anterior.

Verificar: procedimiento de revision de los resultados obtenidos después de poner en
practica lo planeado.

Actuar: en la Gltima fase del método se analiza y se toma las acciones necesarias de las
recurrencias de los problemas mas repetitivos para después reiniciar el ciclo una y otra vez.
Pérez Pastor y Mufiera nos dicen: El creador del ciclo PVHA fue Walter Shewhart en 1920
y quien hizo publico la metodologia fue Edwards Deming, cuyo nombre lo modifico a ciclo
Deming en honor a su apellido. La metodologia es muy préctica ya que se puede aplicar en
todos los procesos de una organizacion, ya que el ciclo se adapta facilmente al desarrollo de
los productos (2007, p. 50).

El ciclo PHVA es una serie de pautas con el objetivo de mejorar favorablemente y de manera
constante en el tiempo la productividad en una organizacion, siempre y cuando se cumplan

las cuatro fases propuestas por mencionada metodologia.

Segun Camison y otros: toda mejora no se debe de entender como si fuera una meta, se debe
interpretar como un proceso que se repite a lo largo del tiempo, y cerciorarse que las cuatro

fases se apliquen correctamente (2006, p. 316).
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Plaza Mejia nos hace mencién que en anteriores oportunidades ya se ha demostrado que la
calidad designado como un valor estratégico no ha evidenciado los resultados esperados
como una consecuencia de falta de método sistematico y estructurado. Ademas, ha motivado
que los esfuerzos iniciales que se dieron a favor de la calidad, han sido en vano, al no contar
la organizacion con una proyeccion del futuro empresarial, como también armonice todos

los diferentes temas de gestion organizacional. (2002, p. 15).

Otra de las maneras que se puede definir el método PHVA, es mediante la aplicacion de la
mejora continua ya que pose principios muy similares y adaptables a casi toda organizacion,
de esta manera se puede lograr que los problemas y defectos no se repitan de manera
constante, su empleo, definitivamente mejora los procesos, siempre y cuando la aplicacién

sea de manera continua y respetando el orden de los pasos que conforman el método PHVA.

Para Gutiérrez Pulido el ciclo PHVA, es de mucha utilidad elaborar y aplicar diversos
proyectos para mejorar la calidad como también la productividad en varios niveles de una
pequefia empresa como también una gran organizacion. También llamado ciclo de la
calidad, la cual se puede aplicar en varios rubros de empresa, desde la mas pequefia hasta la
organizacion con mayor cantidad de entidades, el ciclo nos dice que se deben repetir
constantemente los cuatros pasos para lograr una mejora continua de manera prolongada
(Planificar, hacer, verificar y actuar). (2010, p. 120).

Segln Sandra, R. En ciclo PHVA la alta direccion formula planes de mejora utilizando
herramientas estadisticas y el personal operativo aplican el plan a su area de trabajo, la
direccién y lis inspectores si se ha producido la mejora deseada y al final la direccion realiza
las correcciones si es necesario y normaliza el método utilizado (2015, p. 14).

El ciclo Deming se debe repetir una y otra vez cuando termina el proceso, volviendo al inicio
del ciclo y en lo posible tratando de formar un espiral de manera constante, de esa manera
también se puede entender a la mejora continla teniendo como objetivo, la persecucion y

conservacion de la perfeccion en lo posible a lo largo del tiempo.

Dimensiones de la variable independiente.
La variable independiente Método PHV A cuenta con cuatro indicadores: Planificar, Hacer,

Verificar y Actuar.
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Planificar:

El primer paso del ciclo Deming es planear o planificar, en donde se evalla el problema
principal, como también el andlisis de las causas que generan el problema para seguir con la
planeacion de los procedimientos a corregir mediante la formulacion de objetivos e
implementacion aplicada.

Para Pérez y Munera lo primero que se debe aclarar son los planes y la vision de los objetivos
que posee la empresa en donde se va a desenvolver un lapso de tiempo. Después de ello se
debe realizar un diagndstico para definir en qué condiciones se encuentra la organizacion
actualmente como también las areas que requieren un mejoramiento. Luego se plantea una
posible teoria que pueda solucionar el problema actual y por ultimo elaborar un plan de
ejecucion en donde se probara la teoria planteada para la solucién del problema. (2007, p.
50).

Solo cuando se tenga claro los objetivos y establecido un plan implementacion adecuada

para combatir el problema principal, se puede continuar aplicando el método PHVA.

Hacer:

Es en este paso donde se pone en practica las medidas determinadas en la planificacion del
paso anterior, dando un seguimiento adecuado con el fin de cerciorarse que se realice lo real
planteado.

Mora nos dice que en el segundo paso del método PHVA de debe ejecutar lo planificado y
hacer un seguimiento de la misma. Debe ser todas las actividades elaboradas con el fin de
obtener el resultado esperado. Al final se recogen los datos, ya teniendo todo definido y
recolectado se avalua los resultados. (2003, p. 342).

Una vez aplicado lo planificado y confirmado la realizacién conforme lo acordado, se pasa

al siguiente paso (verificar).

Verificar:

En el tercer paso se comparan lo planeado con los resultados obtenidos al poner en practica
lo planeado, analizando las causas de las desviaciones detectados entre ambos pasos.

Segln Pérez y Munera es aqui donde se comparan los resultados anteriormente planteados,
ademas nos comenta que se debe establecer indicadores con el fin de realizar la medicion
respectiva, ya que lo que no se puede medir no se puede mejorar, con el fin de determinar si

se produjo una mejora después de ejecutar lo plantado. (2007, p. 50)
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Mediante el indicador de medicidn se puede determinar el porcentaje de variacion entre los
resultados esperados y obtenidos. Se verificaran los errores como también los problemas
para establecer lo que aun presenta problema por resolver.

Para Flores, E y Mas, A. La verificacion es la etapa de la confrontacion de los resultados de
las acciones con las hipoétesis planteadas en la investigacion. En otras palabras, se busca
interpretar los resultados obtenidos que se reflejan en datos o en hechos para su
comprobacién. (2015, p. 3).

Actuar:

El Gltimo paso consiste en analizar y establecer las medidas correctas que supriman o
reduzcan las causas del problema principal, logrando asi nuevas acciones sobre los
resultados indeseables que se presentan y buscando de manera continua nuevas
oportunidades de mejora.

Pérez y Munera nos dice que el tltimo paso del ciclo Deming es: Actuar, si al concluir con
la verificacion se logro obtener los resultados de acuerdo a lo planeado, entonces se
sistematizan y se documenta los cambios que se presentaron, pero si al comprobar que no se
ha logrado lo esperado, entonces se debe corregir de manera inmediata la teoria antes
planteada y elaborar un nuevo plan de trabajo. (2007, p. 50).

Con la aplicacién de la ultima etapa del método PHV A se logra prevenir la recurrencia del
problema, mediante un cambio permanente de los procesos la cual concluye con la

estandarizacion de los mismos.

1.3.2. Variable dependiente Productividad.
En general la productividad se representa como un indice donde intervienen los productos
totales y los recursos utilizados para un determinado producto, matematicamente se

representa de la siguiente manera:

Formula para el calculo de la productividad total

Resultados logrados(Unidades producidas)

Productividad =
roductiviaa Recursos empleados (Tiempo total)

Fuente: Humberto Gutiérrez Pulido
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Mediante la productividad se puede evaluar la capacidad de los distintos procedimientos,
para la formulacion y elaboracion de los bienes y servicios, como también permite evaluar

el nivel de optimizacion de los recursos empleados.

De esta manera se puede medir a una empresa y obtener un resultado de productividad alto
0 bajo, sin lugar a dudas actualmente muchas organizaciones observan al detalle el nivel de
productividad que poseen sus procesos ya que esto influye directamente en la rentabilidad

de una organizacion.

Los indicadores que determinaran la productividad en la empresa Ecovent S.A.C. son:
Produccion y satisfaccion del cliente mediante la entrega a tiempo de los productos

solicitados.

Para Garcia existen tres maneras de aumentar la productividad: Incrementar la produccion,
manteniendo los mismos insumos; disminuir los recursos conservando la misma produccion
y aumentar la produccion y a su vez disminuyendo los insumos, dandose
proporcionalmente. (2007).

Heizer nos dice que la productividad se determina con la relacion que existe entre los bienes,
servicios y los insumos o recursos como mano de obra, capital, maquinaria. También nos
menciona sobre las funciones del administrados de funciones las cuales son: perfeccionar la
razdn que existe entre las entradas (bienes) y salidas (recursos), ademas deja en claro que al
mejorar productividad también mejora la eficiencia. (2009).

Segun Medina hace 200 afios ya se mencionaba la palabra productividad, ademas en el afio
1950 OCEE (organizacion para la cooperaciéon econdmica), relata que la productividad es el
resultado de una razon matematica de dividir el monto total de produccion y los factores
necesarios para mencionada produccion. (2007, p. 23-25).

Para Krajewski y otros, la productividad es el valor de los productos terminados ya se bien
0 servicio dividido entre los recursos como salarios, costos de maquinaria, etc., que sean
empleados como insumos o materia prima del producto terminado. Como también define a
la productividad como una medicion basica del desempefio de las industrias, procesos y
economias. (2008, p. 13).

Guerra, aclara que la productividad vista como una herramienta de analisis para determinar
la toma de decisiones, permite diferenciar el costo del producto y su valor, teniendo como

resultados unos procesos de transformaciones de los insumos en una cantidad de bienes o
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servicios terminados. Como también dice que el proceso estd conformado por un conjunto
de actividades que colaboran a la elaboracién de los bienes o servicio. Menciona que una
actividad economica realmente busca satisfacer la mayoria de necesidades de los clientes,

elaborando bienes (productos) para comercializarlos a los mismos clientes. (2007).

Como también Gutiérrez asevera que la productividad se encarga de evaluar los resultados
obtenidos de un proceso o un sistema, por consiguiente, si logramos aumentar la
productividad se lograran mejores resultados, sin dejar a un lado la optimizacion de todos

los recursos utilizados para generar el incremento de productividad (2014, p. 21).

La productividad es el resultado de una cantidad de bienes terminados dividido entre la
cantidad de insumos requeridos para obtener el producto y se expresa en un indice, con el
cual se logra medir la situacién actual de una economia organizacional. Otra manera de
medir la productividad es relacionandose con la eficiencia y eficacia ya que mediante ambas
dimensiones se logra cuantificar la productividad de una determinado proceso o
procedimiento.

Formula para el calculo de la productividad en funcién de sus dimensiones

Productividad = Eficiencia X Eficacia

Fuente: Humberto Gutiérrez Pulido

Dimensiones de la productividad:

Como dimensiones de la variable dependiente se presenta a la eficiencia y eficacia la cual
se detallaran a continuacion:

Eficiencia: La eficiencia se define como un factor que se emplea para medir capacidades de
un sistema o sujeto econémico, que logra el cumplimiento de objetivos definidos, utilizando
los minimos recursos.

Segun Jack, F. La eficiencia se trata de evaluar los esfuerzos necesarios para cumplir con las
metas, en otras palabras, analizar los recursos requeridos para lograr el objetivo. Los recursos
tanto como la mano de obra, insumos, trasporte y equipos utilizados serian los esfuerzos
necesarios, es asi que cuando se habla de reduccidn de recurso 0 maximizar recursos no
referimos a hacer un uso adecuado de las mismas cumpliendo las normas de calidad
requeridas. Es por ello que la eficiencia es considerada un factor muy importante en las

organizaciones a pesar que la eficacia cumple un factor decisivo en las empresas.
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Gutiérrez y De la Vara, menciona que la relacion de los resultados obtenidos y los recursos
utilizados equivale a productividad. Si se logra mejorar los insumos empleados y ademas
reduciendo tiempo ya sea por falta de material, paros de equipos retrasos, etc., es posible
mejorar la productividad significativamente. (2013, p. 7).

Formula para calcular la eficiencia

Tiempo real (Util)

Eficiencia = -
f Tiempo total

Fuente: Humberto Gutiérrez Pulido

Para Carlos M. La eficiencia es el logro de un objetivo al menos costo unitario posible. En
este caso estamos buscando un uso éptimo de los recursos disponibles para lograr los
objetivos deseados.

En conclusion, la eficiencia es lograr el objetivo o meta trazada con el empleo de los minimos

recursos disponibles.

Eficacia:

Se puede decir que la eficacia es la capacidad de lograr el objetivo definido por una
organizacion, negocio o proyecto, tras haber realizado una accién determinada. Cémo
también busca aumentar y mejorar la mayoria de habilidades de sus colaboradores de una
empresa establecida y generar sistemas o programas en donde se puedan desempefiarse de
la mejor manera.

Jack, F., dice que la eficacia se encarga de medir en funcion a sus objetivos que previamente
se han planteado, claro esta que mencionados objetivos se llegaran a cumplir de manera

ordenada y organizada. (2008, p. 98).

Gutiérrez menciona que el valor con la cual se realiza las actividades planteadas y se logran
los objetivos planificados se llama eficacia, por lo tanto, la eficacia se dedica a utilizar de la
mejor manera para el logro de los objetivos trazados en un determinado rango de tiempo.
(2010, p. 21).

Por consiguiente, cuando de menciona que unos conjuntos de procesos son eficaces nos
referimos que el proceso o procedimientos tienen la capacidad de lograr el objetivo 0 meta

trazada, pero sin considerar los recursos utilizados.
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Formula para calcular la eficiencia

Unidades Producidas

Eficacia =
ficacia Tiempo real (Util)

Fuente: Humberto Gutiérrez Pulido
En definitiva, la eficacia se puede expresar con el resultado de los objetivos, en donde solo
se pueda medir el resultado, sin tomar en cuenta los recursos necesarios empleados para

mencionada ejecucion. Fuente: Humberto Gutiérrez Pulido

1.4. Formulacion del problema.
1.4.1. Problema General.
¢De qué manera la implementacion del método PHVA mejora la productividad en el area de

produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019?

1.4.2. Problemas Especificos.

PE 1: ¢{De qué modo la implementacion del método PHVA mejora la eficiencia en el area
de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019?

PE 2: ¢;Como la implementacion del método PHVA mejora la eficacia en el area de

produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019?

1.5. Justificacion del estudio.

El actual proyecto de investigacion se justifica mediante los distintos problemas que he
observado en la empresa Ecovent S.A.C. ya que me encuentro laboral actualmente en
mencionada empresa. Se considera que el area de produccién es el mas critico debido a que
en la mayoria de retrasos se evidencia en la mencionada area. De la misma manera como se
presenta el problema actual en la empresa, otras organizaciones del mismo rubro también
sufren por lo mismo, sin embargo, no se da la importancia necesaria, muchas veces por falta
de conocimiento y mala orientacion o también generadas debido a que la empresa no cuenta
con equipo delegado de mejora continua que se encargue de realizar el seguimiento adecuado

a la problematica de los puntos con mayor frecuencia de fallas.

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista la justificacion de una investigacion indica el porqué
de la investigacion describiendo sus razones principales. Mediante la justificacion se debe
demostrar garantizar que el estudio a realizar es realmente necesario e importante. (2010, p.
39).
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El actual proyecto de investigacién se justificard con 5 tipos de justificacion las cuales se

describen a continuacion:

1.5.1. Justificacion Metodoldgica.

En el proyecto de investigacion se utilizaran la metodologia PHVA o ciclo Deming con el
fin de cumplir con los objetivos planteados. Se realizara una propuesta estratégica que
aportaran conceptos y conocimientos validos y confiables demostrados en los resultados al
implementar el método PHVA en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C.
Ademas, la informacion recopilada sera de referencia para proximas investigaciones que

buscan alcanzar y cumplir sus objetivos propuestos.

Bernal nos dice que mediante la justificacion metodoldgica se puede obtener una relacién
entre las variables propuestas, siempre y cuando se maneje informacion confiable y veraz.
(2010, p. 107).

1.5.2. Justificacion practica.

El actual proyecto de investigacion se justifica de manera practica ya que su aplicacion y
desarrollo ayuda a solucionar el problema més critico de la empresa en estudio, proponiendo
estrategias con el fin de mejorar la productividad y los resultados ayudaran a detectar las
principales causas del problema. También analiza a detalle y describe el problema en el area
de produccion, para buscar la mejor alternativa de solucion que después del anélisis se
concluyé que la Implementacion del método PHVA es la mejor solucion.

Para Bernal la justificacion practica permite solucionar la gran mayoria de inquietudes que
se fomentan en un trabajo o proyecto y presentan habilidades y actividades para lograr la
meta. (2010, p. 106).

1.5.3. Justificacion teorica.

El presente estudio de investigacion (Implementacion del método PHVA para mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019) se
justifica de manera tedrica mediante el empleo de los conceptos tedricos descritos de las
variables método PHVA y productividad. La investigaciobn busca mediante la
implementacion del método PHVA, encontrar las posibles soluciones y explicar los
problemas que afectan a la empresa, contrastando los resultados con otras investigaciones

previas.
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1.5.4. Justificacion Econdmica.

Mediante la Implementacion del método PHVA se va observar la evidente reduccion de los
tiempos de produccion, como también la diferencia de tiempo actual de entrega de los
productos en proceso y terminados. Ademas, la reduccion de los productos no conformes.
Permitiendo que la empresa mejore econdmicamente mediante un conjunto de actividades
eficientes en donde se podra ofrecer unos mejores productos de mejor calidad. También se
busca reducir los costos de mantenimiento de los equipos para evitar los gastos de paradas
no programas. Se aplicara el analisis beneficio/ costo para determinar la conveniencia del
uso de los recursos como indica la teoria.

Es fundamental que los gerentes o propietarios aclaren y definan los objetivos 0 metas a
alcanzar, en cuanto se refieran a la mejora del nivel de beneficio, tanto de la posicion

competitiva externa y de manera interna.

1.5.5. Justificacion Social.

El actual proyecto de investigacion se realizard la implementacion del método PHVA, la
cual es catalogada como una herramienta la cual se puede aplicar en cada proceso de Ecovent
S.A.C., de manera independiente o global. Se realizara capacitaciones a los colaboradores
de la empresa con el fin de fomentar una mejor cultura laboral, que conlleve a un mejor

ambito social de la empresa.

1.6. Hipotesis.
1.6.1. Hipotesis General.
La Implementacion del método PHVA incrementard la productividad en el area de

produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 20109.

1.6.2. Hipdtesis Especificas.

H.E 1: La Utilizacion del método PHVA aumentard el nivel de la eficiencia
en el area de produccién de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

H.E 2: La Aplicacion del método PHVA incrementara el nivel de la eficacia en el area de

produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.
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1.7. Objetivos.
1.7.1. Objetivo General.
Determinar como la Implementacion del método PHVA, mejora considerablemente la

productividad en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019

1.7.2. Objetivos Especificos.

O.E 1: Comprobar el incremento del nivel de eficiencia en el &rea de produccion de la
empresa Ecovent S.A.C. 2019, después de la implementacion del método PHVA.

O.E 2: Demostrar cémo la implementacion del método PHV A, aumenta el nivel de eficacia

en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

Il. METODO

2.1. Tipoy disefio de investigacion.

2.1.1. Nivel de la investigacion.

El presente proyecto de investigacion es de nivel correlacional, ya que su estudio tiene como
finalidad conocer la relacion que existe entre dos variables en un contexto particular.
Posteriormente se realizara la prueba de correlacion con el fin de saber el nivel de asociacion

o relacion existente entre ambas variables.

Los niveles de investigacion en general describen el grado de profundidad de analisis como
tambien el grado de conocimiento que se tiene sobre el tema que se va a investigar.
Segun Valderrama existen cinco niveles de investigacion: exploratorio, descriptivo,

correlacional, explicativo y predictivo (2013, p. 167).

2.1.2. Disefio de Investigacion.

El disefio de la actual investigacion es experimental, debido a que se manipula
intencionalmente una variable (independiente), para analizar las consecuencias generada por
la alteracion presente sobre la variable dependiente.

Para Valderrama el disefio experimental posee unas caracteristicas peculiares como:
Permite la formacién de grupos de control y experimental, utilizando la aleatorizacién de los
integrantes, tiene control estricto sobre las variables extrafias, puede desarrollar nuevos
productos y mejorar los otros existentes y utiliza técnicas como la regresién mdltiple, la

respuesta superficial y varias extensiones del analisis de varianza. (2013, p. 177).
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2.1.3. Tipo de investigacion.

Posee una tipa de investigacién Pre experimental, ya que se a realizar una aplicacion de
una metodologia (Variable independiente), en un periodo de tiempo y posteriormente
comparar los resultados con lo observado antes de la aplicacion.

Al contar con una investigacion pre — experimental, no se puede realizar comparaciones de
grupos. Solo se puede administrar un tratamiento o estimulo en la modalidad de solo pos

prueba o en la de pre prueba — pos prueba.

2.2. Operacionalizacion de las variables

Se entiende por Operacionalizacion de variables cuando convertimos una variable para que
sea medible, y asi tener una conceptualizacion clara de la misma. Como también para
construir instrumentos que nos permitan observar los indicadores de tal manera sean
identificables y cuantificables.

Para Valderrama, la Operacionalizacion es un proceso por el cual se llega a transformar las
variables existentes de conceptos abstractos a unidades para realizar las mediciones

respectivas.

2.2.1. Variables

- Variable Independiente

La variable independiente considerada en el presente proyecto de investigaciones el Método
PHVA, la cual es de mucha utilidad para estructurar y ejecutar proyectos de mejora de
calidad en organizaciones, como también ayuda a tomar las mejores decisiones profesionales
frente a situaciones cambiantes y busca soluciones racionales a los problemas.

Las dimensiones e indicadores empleados seran los siguientes:

Dimensién: Planificar

El indicar a usar sera: % Cumplimiento de actividades

Formula:
Actividaes ejecutados

1009
Actividades programados x &
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Dimensién: Hacer

El indicador a usar serd: % de Procesos Aprobados

Formula: Procesos aceptados

1009
Total de procesos programados x &

Dimension: Verificar

El indicador a usar sera: % Estandar de calidad

Formula:
Productos aceptados

Cantidad total producidos

x 100%

Dimensién: Actuar
El indicador a usar sera: % Cumplimiento de Actividades de Mejora

Formula:

Actividades Cumplidas

1009
Actividades de Mejoras programadas x o

- Variable Dependiente

La variable dependiente asignada en actual proyecto de investigacion es productividad, la
cual se define como los resultados obtenidos de un proceso, y se puede determinar mediante
dos indicadores eficiencia y eficacia, al lograr incrementar ambos componentes se lograra
mejorar la productividad. (Gutiérrez, 2010, p. 21).

Las dimensiones e indicadores empleados seran los siguientes:

Dimension: Eficiencia

El indicador a usar sera: % de produccion semanal

Formula:

Productos terminados por semana
x 100%

) y o Productos programados por semana
Dimension: Eficacia

El indicador a usar serd: % de cumplimiento de tiempo de entrega

Formula: Contratos Atendidos a tiempo
Contratos Recepcionados

x 100%

Seguidamente se realizar el disefio de variables, tanto la variable independiente como la

variable dependiente.
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Figura N°5: DISENO DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE

VARIABLE DIMENSION INDICADORES FORMULAS Escala de
INDEPENDIENTE Valoracion
. % Actividades ejecutadas 100%
Planificar Cump“miento —  Actividades programadasx ?
de actividades
Procesos aceptados 100%
% de Procesos | Totalde procesos programados x 0
5 Hacer Aprobados
METODO |/ —— P
PHVA .
Razon
% Estandar de Productos aceptados 100%
. calidad ~  Cantidad total producidosx 0
Verificar
% Cumplimiento de
Actuar |[——— Actividades de - Actividades Cumplidas £ 100%
. Actividades de Mejoras programadas
., . Mejora
Fuente: Elaboracion propia
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VARIABLE
DEPENDIENTE

PRODUCTIVIDAD

Figura N°6: DISENO DE LA VARIABLE DEPENDIENTE

DIMENSION

Eficiencia

Eficacia

INDICADORES

% de Produccion
Semanal

% Cumplimiento
de tiempo de
Entrega

Fuente: Elaboracion propia

FORMULAS Escala de
Valoracién

Productos terminados por semana
x100%

—Productos programados por semana

Razoén

Contratos Atendidos a tiempo
x 100%

Contratos recepcionados
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Tabla N° 1: OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Titulo: Implementacion del método PHV A para mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019

Variable Definicion Definicion . .. . . Escala
. . Dimension | Indicadores Férmula .
Independiente Conceptual Operacional Valorativa
El método PHVA, se encuentra La Metodologia PHVA es utilizada Planifi % Cumplimiento Actividades ejecutadas £100 Razd
conformad.a. por cuatro pasos o para el mejorar un proceso o aniricar de Actividades Actividades programados azon
fases: Planificar, hacer, v?rlﬂcar procedimiento dentro de una
y actuar. La metodologia nos empresa. El método consiste en Hacer % Probcedsos Procesos aceptados £ 100% Razén
. . . L. aprobados
describe ur’na §er|e de p'autas, una secuencia légica de cuatro pasos p Total de procesos programados
Método PHVA con el objetivo de mejorar que se deben de llevar a cabo % Esténdar de Productos aceptados
favorablemente la proc.jluctlwdad consecutivamente y de manera Verificar calidad Cantidad total producidos 100% Razén
de una empresa (Gutiérrez, P, | (,ntinyaalo largo del tiempo. Estos
S —
2010) pasos son: Planificar, Hacer, Verificar % Cumplimiento de Actividades Cumplidas ,
Actuar Actividades de — - x 100% Razon
y Actuar. Mejora Actividades de Mejoras programadas
Variable Definicién Definicion . ., . , Escala
. . Dimension | Indicadores Férmula .
Dependiente Conceptual Operacional Valorativa
La productividad se define como |  La Productividad es una medida Eficiencia % dz:;f:nuaclaon Productos terminados por semana . 0. Razén
la relacién entre los resultados y que en general se emplea para Productos programados por semana
el tiempo utilizado para definir que tan bien se maneja
Productividad obtenerlos. Dicho resultado se los recursos de una empresa,
representa r.nedlalnte una razén la p.roductlwd.afi se.deter.mlnfa . %chtmpnmiZnto Contratos Atendidos a tiempo oo )
o porcentaje.(Pérez, P, 2007) mediante la eficiencia y eficacia. Eficacia eel:tTepgc; e Contratos recepcionados x 0 Razon

Fuente: Elaboracién propio
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2.3. Poblacién, muestra y muestreo

2.3.1. Poblacioén.

Una poblacion es aquel conjunto de elementos que poseen caracteristicas similares y a su
vez la comparten, asi también algunas peculiaridades que se pretenden estudiar. Toda la
informacion en general puede evidenciarse de manera porcentual con datos diversos.
(Hernéndez, 2001, p. 127).

Segun Valderrama, la poblacion es un conjunto de un total de las medidas de variables en
un determinado estudio. Dicho de otra manera, conjunto de valores que da variable de

manera independiente toma unidades que comprenden el universo. (2013, p. 182-183).

En el actual proyecto de investigacion, la poblacion tomada a desarrollar seré en el area de
produccion, en el cual se recopilaran los datos semanales, durante 24 semanas en total; 12

semanas antes y 12 semanas después.

2.3.2. Muestra.

Castro nos relata que la muestra esta conformada basicamente por los mismos miembros de
la poblacion toda a estudiar, las cuales pueden ser tomadas como muestra de azar sistematica,
muestra aleatoria simple, muestra estratégica o por conglomerado o areas, ademas afade
sobre la manera como clasificar la muestra, probabilistico y no probabilistico donde dice: la
probabilistico posee un mismo criterio para su eleccion de lo expuesto lineas arriba, mientras
que el no probabilistico, dependera mucho del criterio del investigador, lo que restringe a

los integrantes de la muestra en cuanto oportunidad para su eleccion.(2003, p. 66).

La actual tesis de acuerdo a su naturaleza de poblacidn, se considera que la muestra tiene
que ser igual a la poblacion. En otras palabras, equivalen a la misma cantidad de elementos
de la poblacidn. Por consiguiente, se realizara una recoleccion de datos en un periodo
determinado 12 semanas antes de la mejora implementada y 12 semanas después de la puesta
en marcha la implementacion, con el fin de realizar el analisis respectivo a los datos

recopilados.
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos, validez y confiabilidad.

2.4.1. Técnicas de recoleccion de datos.
Existen diversas técnicas para recolectar datos, son utilizadas fundamentalmente para buscar
informacion en un proyecto de investigacion. Para el presente proyecto de investigacion se

usaran: El analisis documental, Observacion experimental y de campo.

2.4.2. Instrumento de recoleccién de datos.

Son aquellos medios que emplea el investigador para recoger y almacenar informacion de
un proceso o procedimiento.

En el actual estudio el instrumento para la medicién de los indicadores se usara: Ficha de

recoleccion de datos.

2.4.3. Validez.

Una de las caracteristicas del instrumento de recoleccion de datos es la validez, la cual
determinara que los instrumentos sean precisos y seguros para su empleo.

Las fichas de recoleccion de datos seran validadas por ingenieros expertos, especialistas en
el tema de investigacion de la escuela de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar

Vallejo, como también la matriz de consistencia.

2.4.4. Confiabilidad.

Cuando mencionamos confiabilidad se refiere a la consistencia de las puntuaciones
obtenidas en las distintas ocasiones con las mismas fichas de recoleccion de datos.

Los instrumentos utilizados en la presente investigacion son confiables debido a que estan

sujetas y siguen los aspectos recomendados por la universidad Cesar Vallejo.

2.5. Procedimientos.

El primer paso para iniciar la investigacion fue solicitar el permiso a la empresa Ecovent
S.A.C. para obtener informacion de su base de datos y a su vez el estudio respectivo en sitin
y de esa forma detectar las causas de los problemas que se presentan, con el fin de brindar
una adecuada propuesta que se adapte a las actividades que desarrolla la empresa. Gracias a
la aprobacién del Gerente General de la empresa la Sra. Capillo Rafaele Yesenia se pudo
acceder a lo solicitado, ademas me brindo un horario y fecha determinadas para la dedicacion

del trabajo de investigacion, mediante la observacién directa pude observar las diversos
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problemas que se presentaban en la empresa, con la elaboracion del diagrama de Ishikawa
se determind las causas que originan el problema principal la cual es baja productividad en
el rea de produccion. Posterior a eso se realizé el anlisis con el Diagrama de Pareto, la cual
me ayudo a determinar que causas principales corregir para obtener mejores resultados en
corto tiempo, luego de realizar el proceso de diagndstico se concluyé que la mejor opcion es
implementar la metodologia PHVA, ya que engloba en un ciclo completo todo el proceso y
ayuda a obtener mejoras de manera continua con su correcta aplicacion. La productividad se
medira con dos indicadores las cuales son eficiencia y eficacia. Se elabora un instrumento
de medicidn la cual fue validada por los expertos de la Universidad Cesar Vallejo para su
aplicacion. El primer procedimiento para la implementacion fue recolectar informacién
durante 12 semanas Yy a su vez realizar la elaboracion de las fichas de verificacion, diagrama
de flujo y cronograma de capacitacion que ayudaran a complementar la mejora, al culminar
el proceso de planificar se continua con la etapa de Hacer, es aqui en donde de ejecuta lo
planeado y elaborado anterior mente, seguidamente continuamos con la etapa verificar, en
donde cruzamos informacion de los productos elaborados con la cantidad de productos
aceptados, y finalmente se concluye con la etapa Actuar es aqui donde se analiza las mejoras
aplicadas con el fin de buscar nuevas formas de mejorar los procedimientos de la empresa.

Después del proceso de implementacion se realizo la recoleccion de datos por 12 semanas,
en donde se reflejé in incremento del nivel de eficiencia y eficacia que a su vez aumento la
productividad en 25.51%, de esta forma se concluyd que la implementacion del método

PHVA mejora la productividad del area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C.

2.6. Métodos de analisis de datos.
Para el analisis de los datos recogidos se procesaran mediante un grupo estadistico SPSS,
version 24, para el analisis descriptivo se presentaran el comportamiento de las variables:

Método PHVA y productividad en tablas de frecuencia, porcentajes y figuras estadisticas.

2.6.1. Estadistica descriptiva
Se establece estadistica descriptiva, al conjunto de métodos estadisticos que se relacion con
el resumen y descripcion de los datos, como tablas, graficas y el analisis mediante algunos

calculos.
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2.6.2. Estadistica Inferencial

Con el presente método se lograra contrastar la hipétesis después de analizar la poblacion.
El método consiste en seleccionar una muestra aleatoria de la poblacion por medio de
induccidn. Su objetivo es obtener conclusiones Utiles para realizar deducciones sobre una

totalidad, basandose en la informacién numérica de la muestra.

2.7. Aspectos Eticos.

La informacion obtenida en el actual proyecto de investigacion, fueron bridados de fuentes
muy confiables, en donde se utilizaron recursos bibliogréaficos, trabajos de investigacion
previos, datos recopilados de la empresa Ecovent S.A.C. debidamente consultadas al gerente
general antes de la toma de informacidn, las cuales fueron moldeadas por el investigador del
proyecto, se respeto la privacidad de la empresa y se contemplando la ética profesional de

un futuro profesional.

2.8. Diagnostico y Propuesta
La actual investigacion, describe la implementacion del método PHV A con el fin de mejorar

la productividad de &rea de produccion de la empresa en estudio, para ello primero se
realizara el diagnostico del problema que presenta la empresa Ecovent S.A.C. seguidamente
se presentara el desarrollo de la propuesta, la cual describe de qué manera se logrard mejorar

la variable dependiente (productividad).

2.8.1. Diagnostico:
Luego de la elaboracion del diagrama de Ishikawa (Figura N°1) en donde se clasifican las

causas que originan la baja productividad, mediante las 6 M (Método, Mano de Obra,
Materiales, Media ambiente, Maquinaria y Medicion) y realizar el diagrama de Pareto
(Figura N°2) en donde se realizé el analisis de las frecuencias para determinar las causas
principales que al bridarle solucion se lograria mejorar la productividad; se presentaron 4
causas principales que generan la baja productividad en la empresa Ecovent S.A.C:

- En primera instancia y catalogada como causa mas importante tenemos la desactualizacién
del manual de procedimientos de fabricacién que genera (retrasos en los procedimientos),
seguidamente la ausencia de diagrama de flujo que ocasionan (pérdida de tiempo para
continuar los procesos), como tercera causa tenemos la ausencia de capacitacion y por altimo

los movimientos innecesarios, que en conjunto generan el incumplimiento de los pedidos,
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en el tiempo programado. Las causas encontradas se relacionan directamente con la gestion
que maneja la empresa al no contar con una continua actualizacion de manual de
procedimientos y un diagrama de procesos definido, conlleva a que el personal operativo
laboré en desorden y sin mucha orientacion a su vez crea movimientos innecesarios que
retrasan en muchas ocasiones los procedimientos ya que genera tiempo prolongados de
espera que afectan al tiempo final programado.

Con el fin de evidenciar algunos retrasos de tiempo, las cuales se representarian como las
causas mas importantes que conllevan al incumplimiento de entrega a tiempo del producto
al cliente y a su vez la baja productividad del area de produccién, se ha seleccionado un
proceso completo de un producto con mayor rotacion de pedido (fabricacién de Hélices).
A continuacién, se realizara el diagrama de operaciones y diagrama de analisis de procesos
(DOP y DAP) de la fabricacion de Hélices.

DAP (Diagrama de actividades del proceso)

Con el DAP podemos observar la evolucion del proceso ademas se puede definir al DAP
como una representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones, transporte,
inspecciones, demoras y almacenamiento que suceden durante un proceso o procedimiento.
Para KANAWATY el diagrama de actividades del proceso es donde se evidencia el
recorrido de los productos o los procedimientos para realizar la elaboracion del mismo a
través de analisis mediante los simbolos de operacion, inspeccion, transporte, esperas
(demoras) y almacenamiento. (1996, p. 85).

En ese caso como ya se ha venido redactando se realizara la elaboracién del DAP de proceso
de fabricacion de hélices tipo axial la cual es uno de los productos con mayor rotacion que

elabora la empresa en estudio.
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Figura N°7: Diagrama de procesos del area de produccion (Antes)

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

UBICACION [AREA DE PRODUCCION MEDIO ACTUAL
FABRICACION DE HELICE OPERACION Q
ACTIVIDAD TIPO AXIAL
TRANSPORTE :>
FECHA 15/05/2019
DEMORA D
OPERADOR
COMENTARIOS: INSPECCION D
ALMACEN v
TIEMPO 215
DISTANCIA

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

TIEMPO | DISTANCIA

Q |:> V (MIN) (MTS)
Llevar la plancha a la maquina de corte ° 5
Cortar la plancha a medida K 10
Verificar la medida 8
Llevar la plancha ala dobladora ° 5
Espera equipo de corte en uso 10
Realizar el dobles seguin plano ° 15
Verificar segun plano 10
Llevar plancha a roladora ° 5
Espera equipo de dobles en uso 15
Rolar plancha segun plano ° 12
Verificar seglin plano 8
Llevar a zona de armado las planchas ° 5
Armar hélice 1 15
Remachar aspas [ 10
Insertar brida a hélice ° 12
Verificar segln plano 10
Llevar hélice a zona de pintura ° 5
Aplicacién de pintura base i 20
Aplicacidn de pintura en acabado ? 20
Tralado de la hélice ° 5
Almacén ° 10

Total

=

1

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro de Resumen

Cantidad

Tiempo(Min)

8

114

4

36

30

25

Lo

10

-
=

21

215
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DIAGRAMA DE PROCESOS DE OPERACIONES

Empresa: Ecovent S.A.C.

Actividad: Fabricacion de Hélice tipo axial

Figura N°8: Diagrama de
procesos de operaciones (Actual)

Actividades | simbolos | cantidad

Operacidn ‘ 8

Inspeccion - 4
total 12

Fuente: Elaboracion propia

Cortar la plancha a medida

Verificar la medida

Realizar los dobles segun plano

Verificar dobles segun plano

Rolado de plancha

Verificar segln plano

Armar hélice

Remachar aspas

Insertar brida a hélice

Verificar segun plano

Aplicacion de pintura base

Aplicacion de pintura acabado

©©Bo©00neouen-e
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2.8.2. Propuesta.

Debido a que en la empresa Ecovent S.A.C. se presenta una baja productividad en el area
de produccién, de acuerdo al diagnostico realizado anteriormente, se propone implementar
el método PHVA con el fin de aumentar la productividad en mencionada area y de esta
manera elevar la rentabilidad de la empresa.

A continuacion de describe los recursos y presupuestos utilizados para la implementacion
del método PHVA, en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C.

Las horas hombre fueron considerados ya que el investigador utilizo las horas en el periodo
de su actual centro laboral.

Tabla N2 2: Recursos y presupuesto

Ejecucion total
Descripcion Cantidad Observaciones
Costo S/.
Se considero los meses
Mano de Horas hombre 240Hs |S/.  500|s/. 1.200,00| '2Poradosenlaempresa
Obra ’ T (10 horas por semana) por 24

semanas es igual a 240 horas

Se considero las horas

24 Hs S/. 1,00(S/. 240,00| empleados paralabusque de
Horas de internet solucion

incluyen las hojas utilizadas

- 100 S/. 0,15|S/. 15,00 o
Materiales Impresiones / / en las capacitaciones

Para la actualizacion de los
. 5 S/. 3,00|S/. 15,00
Anillados manuales
Incluyen los lapiceros utilizadas
, 10 |s. oso0|s. 500" pieeTos
Lapiceros en las capacitaciones
Se obto por alquilar mas no

72 Hs S/. 5,00|S/. 360,00

Procesamientos | Alquiler de Laptop lacompra
de datos Windows 2013 1 S/. 250,00|S/. 250,00 Software
IBM SPSSV.24 1 S/. 200,00|S/. 200,00 Software

TOTAL S/. 2.285,00

Fuente: Elaboracion propia.

Cronograma de ejecucion actividades

Para el desarrollo de la propuesta de la investigacion se realiz6 un cronograma de actividades
las cuales se clasifican segun el meétodo PHVA, la cual nos indica que para su
implementacion se debe seguir 4 pasos (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar) de manera

continua, las cuales se detallaran a continuacion:
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Cuadro N° 2: Cronograma de actividades para la implementacion del método PHVA.

Cronograma de actividades para la

implementacion del método PHVA

Metodo Detalle de plan de actividades del proyecto de Abril Mayo Junio Setiembre Octubre Noviembre
PHVA Investigacion SEM | SEM |SEM |SEM |SEM |SEM |SEM | SEM |SEM |SEM | SEM | SEM |SEM |SEM | SEM |SEM | SEM |SEM |SEM [SEM |SEM | SEM |SEM |SEM
Actividades 1|(2]|3|4|[5|6|7|8]|9|10|11]12|13]|14|15|16|17|18|19|20(21|22|23 |24
Recopiladon de datos (Antes)

Analizar las posibles causas (Elaboracion de

P diagrama de Ishikawa, grafica de Pareto)

L Definir y elaborar los intrumentos para reducir

A las causas de la baja productividad

N Elaboracion de ficha de actualizacidon de manual

E de procedimientos de fabricacion

A Elaboracion de Check list de verificacion de los

R Procesos.
Elaboracion de diagrama de Flujo
Elaboracion del cronograma de capacitacion.
Entrevista con gerente general para actualizar

H el manual de procedimientos de fabricacion

A Aplicacion del check list durante la fabricacion

C de los productos

E Implementacion del diagrama de flujo en el

R area de produccidon
Cumplimiento del cronograma de capacitacion
Analisis y comparacion del estandar de calidad

VERIFICAR en relacion ala cantidad total producidas y los

productos aceptados, antes y despues de la
implementacion del metodo PHVA

A Analisis de los resultados despues de la

C implementacion, cumplimiento de las

T actividades de mejora y planteamiento

U de nuevas tecnicas de mejora segun los

A resultados de Eficiencia y Eficada.

R Recopilacion de datos (Despues)

Fuente: Elaboracion propia
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Resumen de actividades

Planificar:

A.- Recopilacion de datos (antes de la implementacion de la mejora)

B.- Analizar las posibles causas de mayor importancia, que generan la baja productividad.
C.- Elaboracion de los medios para reducir las causas de la baja productividad.

- Elaboracion de ficha de actualizacion de manual de procedimientos de fabricacion

- Elaboracion de Check list de verificacion de los procesos.

- Elaboracion de diagrama de Flujo.

- Elaboracion del cronograma de capacitacion.

Hacer:

Poner en préactica los medios elaborados para reducir la baja productividad:

- Entrevista con gerente general para actualizar el manual de procedimientos de fabricacion.
- Aplicacion del check list durante la fabricacién de los productos.

- Implementacion del diagrama de flujo en el area de produccién.

- Cumplimiento del cronograma de capacitacion.

Verificar:
Revisar los resultados obtenidos, analisis y comparacion del estandar de calidad en relacion
a la cantidad total producidas y los productos aceptados, antes y después de la

Implementacion del método PHVA.

Actuar:

En esta Ultima etapa como parte de prevencién y/o estandarizacion de los resultados se
mostraran los resultados logrados como mejora como también sus beneficios obtenidos
después de la implementacion. Ademas, se resaltaran las posibles causas a seguir mejorando.
Para mayor detalle vea Anexo N° 2 (Cronograma de actividades para la implementacion del
método PHVA).
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2.8.2.1. Desarrollo de la propuesta

Etapa Planificar

A.- Recoleccidn de datos antes de la implementacion de la mejora.

Se utilizaran los instrumentos elaborados (vea anexo N° 3) para la recoleccidn de datos y se

aplicara la formula disefiada para obtener el promedio del nivel de eficiencia y eficacia

durante 12 semanas antes.

Indicadores de la mejora (Antes)

Se realizo la recoleccidn de datos durante 12 semanas previas a la mejora, con los registros

elaborados por el investigador y aplicando los indicadores se representara en el siguiente

cuadro.

Eficiencia: para determinar el porcentaje de produccién por semana se tomd en cuenta los

productos terminados por semana y los productos programados por semana.

Formula utilizada:

Productos terminados por semana

Productos programados por semana

Cuadro N°3: Medicion de Eficiencia (Antes)

x 100%

Nivel de Eficiencia sobre la produccion
Medicion de la Eficiencia (Antes)
% Eficiencia
Productos Productos %
Afio # de Semana ermina ; duccid
Semana | Calendario erminados | programados| Produccion
por semana | por semana | por semana

2019 SEM. 1 Semana 12 11 18 61.11
2019| SEM. 2 Semana 13 6 13 46.15
2019| SEM. 3 Semana 14 9 13 69.23
2019| SEM. 4 Semana 15 5 11 45.45
2019| SEM.5 Semana 16 7 9 77.78
2019| SEM. 6 Semana 17 7 13 53.85
2019| SEM.7 Semana 18 8 10 80.00
2019| SEM. 8 Semana 19 4 7 57.14
2019| SEM. 9 Semana 20 11 15 73.33
2019 | SEM. 10 Semana 21 13 16 81.25
2019 | SEM. 11 Semana 22 9 12 75.00
2019 | SEM. 12 Semana 23 8 9 88.89

Promedio 67.43

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°9: Nivel de Eficiencia de la produccién (Antes)

88.89
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Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion:
La figura muestra el nivel de eficiencia que hasta ese momento pdsela empresa: con un
promedio de 67.43% después de la recoleccion de datos durante las 12 semanas iniciales.

Por consiguiente, se deberd de tomar las medidas.

Eficacia: para determinar el porcentaje de cumplimiento de tiempo de entrega se tomo en
cuenta los contratos atendidos a tiempo y los contratos recepcionados.

Formula utilizada:

Contratos Atendidos a tiempo

1009
Contratos Recepcionados x o
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Cuadro N°4: Medicidn de Eficacia (Antes)

Nivel de Eficacia sobre el cumplimiento tiempo de entrega
Medicién de la Eficacia (Antes)
% Eficacia
~ # de Semana Contr_atos Contratos % cur_nplimiento
Ao Semana | Calendario ate_ndldos recepcionados de tiempo de
a tiempo entrega

2019 | SEM. 1 | Semana 12 9 12 75,00
2019 | SEM. 2 | Semana 13 8 11 72,73
2019 | SEM. 3 | Semana 14 9 11 81,82
2019 | SEM. 4 | Semana 15 8 13 61,54
2019 | SEM.5 | Semana 16 9 12 75,00
2019 | SEM. 6 | Semana 17 8 13 61,54
2019| SEM. 7 | Semana 18 7 10 70,00
2019| SEM. 8 | Semana 19 8 12 66,67
2019| SEM.9 | Semana 20 9 14 64,29
2019| SEM. 10 | Semana 21 8 13 61,54
2019 | SEM. 11 | Semana 22 9 12 75,00
2019 | SEM.12 | Semana 23 8 10 80,00
Promedio 70,43

Fuente: Elaboracion propia

Figura N°10: Nivel de eficacia del tiempo de entrega
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Fuente: Elaboracion propia
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Interpretacion:

La figura muestra el nivel de eficacia que hasta ese momento pdsela empresa: con un
promedio de 70.43% después de la recoleccidn de datos durante las 12 semanas iniciales.

Por consiguiente, se debera de tomar las medidas.

B.- Analizar las posibles causas de mayor importancia, que generan la baja
productividad.

Como ya se mencioné en el diagndstico realizado a la empresa en Ecovent S.A.C. las 4
causas principales que generan la baja productividad en esta etapa se analizar y se relacionara

a las posibles medidas a establecer para su mejora.
El diagrama de Pareto (Figura N° 2) ayudo a detectar las cuatro causas a dar solucion.
La desactualizacién del manual de procedimientos de fabricacion.

Sin lugar a duda hoy en dia es de vital importancia que toda compafiia dedique un porcentaje
de tiempo en realizar una verificacién y correccion seguin el caso que corresponda de sus
procedimientos, tomando en cuenta los factores actuales de empresa: procedimientos de
fabricacion de un producto industrial, no se elabora productos en stock solo se realiza a
pedidos, ademas solo algunos procedimientos se encuentran descritos en el manual y la gran
mayoria los maneja la gerente general y solo lo comparte de manera verbal. Es por ello que
se regeneran retrasos en los distintos procedimientos ya que el operario tiene que estar en
constante comunicacion con el gerente general y no siempre el gerente tiene el tiempo para
atenderlo. Se recomienda contar con un manual en fisico actualizado de todos los
procedimientos de cada producto a fabricar y compartido a los operarios con el fin de evitar
retrasos de los productos a fabricar.

La ausencia de diagrama de flujo.

Es de vital importancia contar que toda organizacién posea un diagrama de flujo ya que
mediante el flujograma se puede representar de manera grafica los pasos a seguir de un
determinado proceso, el diagrama de flujo debe ser explicado a todos los colaboradores de

la organizacion para su correcta lectura y orientacion adecuada en las actividades diarias.

En la actualidad Ecovent. S.A.C. no cuenta con un diagrama de flujo definido y mucho
menos compartido al personal que labora en la empresa, o que ocasiona una desorientacion

y retrasos en las tareas cotidianas sobre todo cuando se une un personal nuevo, que en su
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mayoria no es orientado de la manera correcta en el puesto de trabajo que se va a

desenvolver.

Se debe elaborar el diagrama de flujo del &rea de produccién y orientar de la manera correcta
al personal para una mejor respuesta ante algunos retrasos presentados durante la

produccion.
La ausencia de capacitacion.

Son muchas las empresas que consideran como gasto innecesario la capacitacion y no como
una inversién que ayudara a la empresa como a sus trabajadores. Un profesional o un técnico
requieren actualizaciones de manera periddica, sino lo hacen va a llegar un momento en que
se desfasaran y en vez de aportar a la empresa haran que esta pierda competitividad en el

mercado.

La empresa en estudio hasta hoy en dia no presenta ningun tipo de programa de capacitacion
para su personal. La informacion que se brinda es limitada, solo reciben una induccién de
15 minutos donde el gerente general le explica a grandes rasgos las labores cotidianas de la

empresa.

Se debe elaborar un cronograma de capacitacion donde los trabajadores de manera aleatoria

sean orientados mensualmente para un correcto desenvolvimiento en su puesto de trabajo.
Movimientos innecesarios

Los movimientos innecesarios se presentan a consecuencia de la desactualizacion de los
manuales de procedimientos de fabricacion, ausencia de diagrama de flujo y sumado a eso
la falta de capacitacion del personal, creando desorden, retrasos e incumplimiento de los

trabajos programados generando la baja productividad del area de produccion.

Si todos los colaboradores contaran con una manual actualizado, un diagrama de flujo bien
estructurado y una constante capacitacion se reduciria en gran porcentaje los movimientos
innecesarios que se generan por la falta de orientacion de la correcta ejecucién de un trabajo

programado.
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C.- Elaboracion de los medios para reducir las causas de la baja productividad.

Cuadro N° 5: Ficha de actualizacién de manual de procedimientos de fabricacion.

Ficha de actualizacion de manual de fabricacion

EMPRESA: Ecovent S.A.C.
Area: Produccion
Elaborado: Jesus Mauricio Fecha: 10/08/2019

Producto

Observaciones

Ventiladores tipo axial

Extractores de aire tipo centrifugo

Inyectores de aire de doble entrada

Sopladores de mediana presion

Extractores de particular

Extractores de polvo

Extractor eolicos

Ventiladores tubo axiales

Autorizado por:

Yesenia Maria Capillo Rafaele

Cargo:

Gerente General

Fuente: Elaboracion propia.

Firma:
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Cuadro N° 6: Check list de verificacion de los procesos.

CHECK LIST DE VERIFICACION DE PROCESOS

EMPRESA: Ecovent S.A.C.

Area: Produccién

Elaborado: Jesus Mauricio Fecha: 15/08/2019
Elementos Si No Observaciones

Revisar plano del producto

Seleccionar el material correcto (Dimenciones,

espesory calidad del material)

Verificar medidas segun plano si requiere corte

(Escuadre y dimensiones)

Verificar segln plano si requiere Doblez

(Angulos y dimensiones)

Verificar segun plano si requiere Rolado

(Radios y escuadre)

Traslado a tiempo a zona de Soldadura

Verificacion de soldadura (Cordones y puntos)

Traslado a tiempo a zona de pintura

Verificacion de pintura acabado

(Chorros y pulverizado)

Traslado atiempo a zona de armado

Verificacion de armado de equipo

Verificacion de parametros ( Amperaje de

motor, vibracién de equipo y caudal generado)

Correcto almacenaje

Autorizado por: Yesenia M. Capillo R. Cargo: Gerente General

Firma:

Fuente: Elaboracidn propia.
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Figura N° 11: Elaboracién de Diagrama de Flujo

-~

Recepcion
de OT

-~

Recepcién
de MP

-

Devolver al

« proveedor

no4

Inspeccion
de la MP

SI <

Seleccion de
MP segun
componente
a fabricar

equiere \
corte

_}

@

Zona de Corte

Trazar MP y
cortar en la
cizalla

-

Inspeccionar
medidas
(Escuadre)

si
—

Material
ecuperabl

NO*

Colocar en area
de chatarra

Requiere

Dobladg =

Re trabajar

©,

-

Colocar MP en
dobladora 'y
realizar doblado
segun plano

-~

Inspeccionar
medidas
(Escuadre,
angulos)

Zona de Doblado

Re trabajar

~

©

Colocar en area
de chatarra

46



O,

-~

Zona de Rolado

Colocar MP en
roladora y
realizar el rolado
segun plano

+

Inspeccionar
medidas

Requiere
Soldadura

O

-

Zona de Soldadura

Realizar
soldadura
de acuerdo

a plano

-

Material

Recuperabl —»| Re trabajar

NO -

” ©
Colocar en area

de chatarra

Inspeccionar
soldadura
(Cordon y

puntos)

Requiere
pintura

©

-~

Zona de Pintura

Preparar y
pintar con
base y pintura
de acabado

-

Material
Recuperable

S\|" Re trabajar

L

-~
NO

» O
Colocar en area

de chatarra

Inspeccionar
pintura
(Chorras 'y
pulverizado)

Sl

P

Material
Recuperabl

Colocar en area
de chatarra

—* Armado

Requiere

Re trabajar

-~

47



®

-~

Inspeccionar
armado
(Ajuste y
componentes)

+

Armado del
producto
segun plano

Zona de Armado

NO¢

Re trabajar

-~

O

@

-~

Zona de Prueba

Realizar
prueba del

=2

Medir parametros
(Caudal, amperaje y

presion)

NO*

Sl

Embalar
d producto

Re trabajar

-~

©,

Almacén
Trasladar Almacenar
hacia almacén (_,| los productos
de productos terminados
-~

48



Cuadro N° 7: Cronograma de Capacitacion

Cronograma de Capacitacion

Empresa: Ecovent S.A.C. Elaborado por:

Jesus Mauricio Jaramillo

Fechas: 30/09/2019| 14/10/2019| 28/10/2019| 11/11/2019

25/11/2019| 9/12/2019

Descripcion del tema

Manipulacién de Herramientas
Metal - Mecénicas

Manipulacién de Herramientas
Electricas

Lectura de planos de componentes

Aprobado por: Yesenia M. Capillo Rafaele

Cargo:

Gerente General

Fuente: Elaboracion propia.

Firma:

Cuadro N° 8: Cumplimiento de Actividades

N° Actividades Programas | Ejecutadas | Cumplimiento
1 | Recopilacion de datos 1 1 100%
2 | Elaboracién de ficha de actualizacion de manual 1 1 100%
3 | Elaboraciéon de Check list de verificacidn 1 1 100%
4 | Elaboracién de Diagrama de Flujo 1 1 100%
5 | Elaboracién de Cronograma de capacitacion 1 1 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N° 12: Nivel de Cumplimiento de Actividades

Nivel Cumplimiento de Actividades

1.2
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Fuente: Elaboracion propia.

0.8
0.6
0.4 = Cumplimiento 100%
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0

En el grafico se detalla el nivel de cumplimientos de las actividades segun el cronograma

de implementacion del método PHVA.
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De acuerdo al método PHVA se debe ejecutar lo planificado en el siguiente paso.

Etapa Hacer:

En el anterior paso se realizd la recopilacion de datos, se analiz6 las posibles causas y se
elaboré los medios para aumentar la baja productividad actual de la empresa en estudio. Se
describird la puesta en practica de lo planificado a continuacion:

Entrevista con gerente general:

Se tomar apuntes de las modificaciones de los distintos productos que fabrica y de esa
manera actualizar el manual de procedimientos de fabricacion que se compartira con el

personal para evitar retrasos en la fabricacion.

Cuadro N° 9: Ficha de actualizacién de manual de procedimientos de fabricacion.

Ficha de actualizacién de manual de fabricacion

EMPRESA. Ecovent S.A.C.

Area: Produccién

Elaborado: Jesus Mauricio Fecha: 10/08/2019
Producto Observaciones

Cambio de medida central de base de chumaceras (Cambio de marca

Ventiladores tipo axial .
Chumaceras de eje)

Extractores de aire tipo centrifugo Cambio de medida de dngulo de inclinacion de paletas de turbina

Cambio de Polea de Eje de arrastre a 6 pulgadas

Inyectores de aire de doble entrada A
modelo IDE3HP ( Mayor velocidad)

Sopladores de mediana presidn Cambio de medida didmetro de succidon (Mayor eficiencia)
Extractores de particulas Cambio de material de turbina (Fierro)(Mayor duracién)
Extractores de polvo Cambio de medida de pernos de tapa del caracol a 3/8 modelo SP1.5HP
Extractor edlicos Lubricacion de rodamientos al instar en base (Mayor suavidad)
Ventiladores tubo axiales Cambio del tipo de faja tipo A a tipo B (Mayor area de contacto)
Autorizado por: Yesenia Maria Capillo Rafaele Cargo: Gerente General

Firma:

Fuente: Elaboracion propia.

En el cuadro se muestra los cambios que se vienen dando en los productos ya definidos las
cuales se incorporaran en el manual y de esta manera se realizara una breve entrevista con
el gerente general cada 6 meses con el fin de poseer un manual actualizado de manera

continua.
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Aplicacién del check list durante la fabricacién de los productos:

Se realizaréa la verificacién de los productos a fabricar mediante el check list elaborado.

Cuadro N° 10: Check list de verificacion de los procesos.

é.‘

: ~ ’ ' CHECK LIST DE VERIFICACION DE PROCESOS

Fuente: Elaboracion propia.

EMPRESA: Ecovent S.A.C.
Area: Produccién
Elaborado: Jesus Mauricio Fecha: 9/09/2019
Elementos Si No Observaciones
Revisar plano del producto X
Seleccionar el material correcto (Dimenciones,
. . X
espesory calidad del material)
Verificar medidas segun plano si requiere corte
. . X
(Escuadre y dimensiones)
Verificar segun plano si requiere Doblez
. i ) X
(Angulos y dimensiones)
Verificar segun plano si requiere Rolado
. X
(Radios y escuadre)
Traslado atiempo a zona de Soldadura X
Verificacion de soldadura (Cordones y puntos) X
Traslado a tiempo a zona de pintura X
Verificacion de pintura acabado
(Chorros y pulverizado) X
Traslado a tiempo a zona de armado X
Verificacion de armado de equipo X
Verificacion de parametros ( Amperaje de
motor, vibracién de equipo y caudal generado) X
Correcto almacenaje X
Autorizado por: |Yesenia M. Capillo R. Cargo: Gerente General
Firma:

51



Implementacion del diagrama de flujo en el area de produccion.

Figura N°13: Ubicacion de Diagrama de flujo

Fuente: Elaboracion Propia
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Cumplimiento del cronograma de capacitacion.

Cuadro N° 11: Registro de asistencia de capacitacion

Registro de asistencia de capacitacion

Tema Fecha Nombre DNI Cargo Firma
30/08/201 Renzo Jara Ortega 76470514 Soldador
Mampul.aqon de Jose Teagua Vasquez 43563132 Pintor
Herraientas I ” |
(s Alexander Tenazoa Gonzales | 77081446 | Coordinador
Metal - Mecanica 14/10/2019
Jesus Capillo Rafaele 43802116 Ayudante
Tema Fecha Nombre DNI Cargo Firma
110/ Jesus Capillo Rafaele 43802116 Ayudante
. Ly 28/10/2019
Manipulacién de Renzo Jara Ortega 76470514 Soldador
Herramientas
. Jose Teagua Vasquez 43563132 Pintor
Electricas 11/11/2019
Renzo Jara Ortega 76470514 Soldador
Tema Fecha Nombre DNI Cargo Firma
Jose Teagua Vasquez 43563132 Pintor
25/11/2019 -
Lectura de planos Jesus Capillo Rafaele 43802116 Ayudante
de componentes Alexander Tenazoa Gonzales | 77081446 | Coordinador
9/12/2019
Renzo Jara Ortega 76470514 Soldador
Expositor: Jesus Mauricio Jaramillo Cargo: Jefe de Operaciones

Fuente: Elaboracion propia.

Cuadro N° 12: Procesos Aprobados

N° Procesos Ejecutados Programas | Aceptados | % Aprobados
1 | Actualizacién de manual de fabricacién 1 1 100%
2 | Aplicacion del Check list de verificaciéon 1 1 100%
3 | Implementacién del Diagrama de flujo 1 1 100%
4 | Cumplimiento del cronograma de capacitacion 1 1 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N° 14: Porcentaje de Procesos Aprobados
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Fuente: Elaboracidn propia.

En el grafico se detalla el porcentaje de los procesos aprobados segun el cronograma de

implementacion del método PHVA.

Etapa Verificar:

Luego de poner en practica lo planificado se realizo, la recoleccion de datos durante 12
Semanas, después de la implementacion del método PHVA, que se detallaran al final de la
propuesta, en la etapa de verificacion se medira el estdndar de calidad de los productos
mediante la cantidad total producidos y los productos aceptados, para ello se solicit6 el

registro de productos entregados sin ningun tipo de observacion por parte de los clientes

finales.
Cuadro N° 13: Base de datos etapa de Verificacion
Etapa Verificar (Antes) Etapa Verificar (Después)
#de Cantidad | p.oductos | % Estandar # de Cantidad | p.oductos | % Estandar
Semana total aceptados de Semana total aceptados de
producidos Calidad producidos Calidad
Sem. 1 12 9 75% Sem. 1 10 9 90%
Sem.2 11 8 73% Sem.2 12 10 83%
Sem. 3 11 10 91% Sem. 3 10 10 100%
Sem. 4 13 12 92% Sem. 4 14 13 93%
Sem. 5 12 10 83% Sem. 5 11 12 109%
Sem. 6 13 9 69% Sem. 6 15 12 80%
Sem. 7 10 8 80% Sem. 7 12 11 92%
Sem. 8 12 10 83% Sem. 8 12 12 100%
Sem. 9 14 11 79% Sem. 9 14 14 100%
Sem. 10 13 10 77% Sem. 10 12 12 100%
Sem. 11 12 9 75% Sem. 11 13 12 92%
Sem. 12 10 7 70% Sem. 12 15 14 93%
Promedio 79% Promedio 94%

Fuente: Elaboracidn propia.
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Interpretacion:

Se realizo la verificacion realizando la comparacion porcentual de las primeras 12 semanas
dando como resultado con un promedio de 79% de estandar de calidad y 12 semanas después
de la implementacion se obtuvo 94% de estandar de calidad, lo que demuestra que si existe
una mejora en los productos entregados sin ninguna observacion por parte de los clientes

quedando satisfechos por los productos entregados.
Etapa Actuar:

En esta etapa del método se mostrara el cumplimiento de las actividades de mejora que se
ejecutaron en la etapa hacer y se evaluara que otras mejoras se pueden aplicar para continuar

con el ciclo que se debe cumplir, segin el método PHVA.

Luego de realizar la verificacién de lo ejecutado se ha determinado que es necesario
mantener un programa contante de capacitacién en temas acorde al rubro de la empresa, se
debe mejorar la ficha de verificacion elaborada, se debe de realizar un estudio de tiempos,
se debe mejorar el orden, la seguridad personal y mantener la implementacion del método

PHVA a lo largo del tiempo.

Cuadro N°14: Detalle del Cumplimiento de las mejoras

Mejoras %
N° Descripcion de Actividades Actividades | programadas | Cumplimiento
1 | Actualizacién de manual de fabricacién 1 1 100%
2 | Aplicacion del Check list de verificacidon 1 1 100%
3 | Implementacidn del Diagrama de flujo 1 1 100%
4 | Cumplimiento del cronograma de capacitaciéon 1 1 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 15: % De Cumplimiento de los Mejoras

%DE CUMPLIMIENTO DE LAS MEJORAS

= Actividades = Mejoras programadas

Actualizacion de  Aplicacion del Check Implementacion del  Cumplimiento del
manual de list de verificacion Diagrama de flujo cronograma de
fabricacién capacitacion

Fuente: Elaboracion propio

Cuadro N° 15: Medicion de Eficiencia (Después)

Nivel de Eficiencia sobre la produccion

Medicion de la Eficiencia (Después)

% Eficiencia
ARo #de Semana Productos Productos %

Semana calendario | terminados | programados | Produccién

por semana | por semana por semana
2019 SEM. 1 Semana 35 13 15 86.67
2019 SEM. 2 Semana 36 9 12 75.00
2019 SEM. 3 Semana 37 12 14 85.71
2019 SEM. 4 Semana 38 8 10 80.00
2019 SEM. 5 Semana 39 10 11 90.91
2019 SEM. 6 Semana 40 12 13 92.31
2019 SEM. 7 Semana 41 10 12 83.33
2019 SEM. 8 Semana 42 8 10 80.00
2019 SEM. 9 Semana 43 12 14 85.71
2019 SEM. 10 Semana 44 13 15 86.67
2019 SEM. 11 Semana 45 10 13 76.92
2019 SEM. 12 Semana 46 8 10 80.00
Promedio 83.60

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N° 16: Nivel de Eficiencia

Nivel de Eficiencia
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Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion:

En la figura se puede observar el nivel de eficiencia que se presenta después de la
implementacion del método PHVA en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C:
un promedio de 83.60% luego de la recoleccion de datos de las 12 semanas iniciales. Por el

cual se deben de tomar las acciones respectivas.

Cuadro N° 16: Medicion de Eficacia (Después)

Nivel de Eficacia sobre el cumplimiento tiempo de entrega
Medicion de la Eficacia (Después)

% Eficacia
Afo # de Semana Contratos Contratos % cumplimiento
Semana | Calendari | atendidosa | recepcionados de tiempo de
0 tiempo entrega

2019 | SEM.1 Semana 35 8 10 80.00
2019 | SEM.?2 Semana 36 11 12 91.67
2019 | SEM. 3 Semana 37 9 10 90.00
2019 | SEM. 4 Semana 38 13 14 92.86
2019 | SEM.5 Semana 39 9 11 81.82
2019 | SEM. 6 Semana 40 13 15 86.67
2019 | SEM. 7 Semana 41 11 12 91.67
2019 | SEM. 8 Semana 42 10 12 83.33
2019 | SEM.9 Semana 43 12 14 85.71
2019 | SEM. 10 Semana 44 11 12 91.67
2019 | SEM. 11 Semana 45 12 13 92.31
2019 | SEM. 12 Semana 46 13 15 86.67
Promedio 87.86

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N° 17: Nivel de Eficacia

Nivel de Eficacia

100 g0 93 0 92

90

80

70

60

50

40

30

20

10 87.86%
0 .

v % ‘o D NG NG 5°

™

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion:

En la figura se puede observar el nivel de eficacia que se presenta después de la
implementacion del método PHVA en el area de produccién de la empresa Ecovent S.A.C:
un promedio de 87.86% luego de la recoleccién de datos de las 12 semanas iniciales. Por el

cual se deben de tomar las acciones respectivas.
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Figura N°18: Diagrama de procesos del area de produccion (Después)

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

UBICACION |AREA DE PRODUCCION ACTIVIDAD MEDIO ACTUAL
FABRICACION DE HELICE | 100y o O

ACTIVIDAD TIPO AXIAL

TRANSPORTE |:>
FECHA 2/12/2019

DEMORA D
OPERADOR
COMENTARIOS: INSPECCION I:I

ALMACEN \ 4

TIEMPO 161

DISTANCIA

SiMBOLO
. TIEMPO DISTANCIA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD
:> D |:| V (MIN) (MTS)
Llevar la plancha a la maquina de corte ° 3
Cortar la plancha a medida K 8
Verificar la medida ° 8
Llevar la plancha ala dobladora ° 3
Realizar el dobles segun plano e 10
Verificar seglin plano °
Llevar plancha a roladora ° 3
Rolar plancha segun plano ¢ 10
Verificar segun plano ° 8
Llevar a zona de armado las planchas ° 3
Armar hélice 1 15
Remachar aspas i 10
Insertar brida a hélice ° 12
Verificar seglin plano ° 8
Llevar hélice a zona de pintura ° 3
Aplicacidn de pintura base i 18
Aplicacién de pintura en acabado ® 18
Tralado de la hélice ° 3
Almacen ° 10
Total 8 6 0 4 1

Fuente: Elaboracion propia Cuadro de Resumen

Descripcion| Cantidad [Tiempo(Min)

8 101

4 32

18

(] 0

1 10

wlle

—'
9
>
>

19 161
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I11. RESULTADQOS
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3.1. Analisis descriptivo.

Productividad

En la grafica se detalla la comparacién del resultado de la productividad recopilada antes
desde la semana 12 a la semana 23 del 2019, en donde se obtuvo de un promedio de
productividad de 47.84 % y después de la implementacién del método PHVA, desde la
semana 35 a la semana 46 del 2019, la productividad es de 73.35 %, lo que demuestra que
el resultado es favorable ya que se evidencia un aumento del 25.51% de la productividad y
por ente la implementacién del método PHVA incremento la productividad en el area de
produccion de la empresa Ecovent S.A.C.

Figura N2 19: Porcentaje de productividad

PRODUCTIVIDAD
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60.00%
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A\ N

0.00%

™ Productividad (Antes) ™ Productividad (Después)

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N2 20: Detalle de analisis descriptivo de la productividad

Descriptivos

Error
Semanas Estadistico estandar
Productividad  Antes Media 47 83 3,659
95% de intervalo de Limite inferior 3878
confianza para la media Limite superior 55 89
Media recortada al 5% 47 65
Mediana 4850
Warianza 160,697
Desviacion estandar 12,677
Minimo 28
Maximo 71
Rango 43
Rango intercuartil 22
Asimetria 037 63T
Curtosis -,603 1,232
Despues  Media AN 1,230
895% de intervalo de Limite inferiar 70,46
confianza para la media Limite superior 75.87
Media recortada al 5% 7313
Mediana 73,50
Warianza 18,162
Desviacian estandar 4,260
Minirma 67
Maximo 80
Rango 13
Rango intercuartil 8
Asimetria 182 3T
Curtosis -1,168 1,232

Fuente: Elaboracion propia

Eficiencia:

En la gréfica se detalla la comparacion del resultado de la eficiencia recopilada antes desde
la semana 12 a la semana 23 del 2019, en donde se obtuvo de un promedio de eficiencia de
67.43 % y despues de la implementacion del método PHVA, desde la semana 35 a la semana
46 del 2019, la eficiencia es de 83.60 %, lo que demuestra que el resultado es favorable ya
que se evidencia un aumento de la eficiencia de 16.17% y por ente la implementacion del
método PHVA incremento la productividad en el area de produccion de la empresa Ecovent
S.AC.
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Figura N°21: Porcentaje de nivel de eficiencia
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Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 22: Detalle de analisis descriptivo de eficiencia

Descriptivos

Error
Semanas Estadistico estandar
Eficiencia  Antes Media 67,33 4177
55% de intervalo de Limite inferiar 58,14
confianza para la media Limite superior 76.53
Media recortada al 5% 67,37
Mediana 71,00
Yarianza 209,333
Desyiacidn estandar 14 468
Minirma 45
Maxirmo 89
Rango 44
Rango intercuartil 258
Asimetria - 287 637
Curtosis -1,160 1,232
Despues  Media B3,67 1,645
495% de intervalo de Limite inferior 30,26
confianza para la media Limite superior 87,08
Media recortada al 5% 83,69
Mediana 8450
Warianza 28788
Desviacidn estandar 5,364
Minimo 7a
Maximo 92
Rango 17
Rango intercuartil 7
Asimetria - 016 637
Curtosis - 857 1,232

Fuente: Elaboracion propia



Eficacia:

En la gréfica se detalla la comparacién del resultado de la eficacia recopilada antes desde la
semana 12 a la semana 23 del 2019, en donde se obtuvo de un promedio de eficacia de 70.43
% Yy después de la implementacion del método PHVA, desde la semana 35 a la semana 46
del 2019, la eficacia es de 87.86 %, lo que demuestra que el resultado es favorable ya que se
evidencia un aumento de 17.43% de la eficacia y por ente la implementacion del método
PHVA incremento la productividad en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C.

Figura N° 23: Detalle de anélisis descriptivo de eficacia

Descriptivos

Errar
Semanas Estadistico estandar
Eficacia  Antes Media 7058 2,061
95% de intervalo de Lirnite inferior 66,05
confianza para la media T R 7512
Media recortada al 5% 7043
Mediana 71560
Warianza 50,882
Desviacidn estandar 7141
Minirmo 62
Maximo 82
Rango 20
Rango intercuartil 13
Asimetria 10 63T
Curtosis -1,345 1,232
Despues  Media ga.00 1,303
95% de intervalo de Lirnite inferior 8513
canfianza para la media LImite superior 90,87
Media recortada al 5% BET
Mediana ga 50
Warianza 20,364
Desviacidn estandar 4513
Minirmo 80
Maxirmo 93
Rango 13
Rango intercuartil 3
Asimetria - 563 63T
Curosis -1,107 1,232

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°24: Porcentaje de nivel de eficacia
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Fuente: Elaboracion propia

3.2. Andlisis inferencial

3.2.1. Analisis de la hipdtesis general

Hg: La Implementacion del método PHVA incrementard la productividad en el area de
produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

Al realizar el andlisis inferencial primero se debe determinar si los datos que van a estar
sujetas a mencionado analisis tienen un comportamiento paramétrico 0 no paramétricos,
ademas teniendo en cuenta que los datos a utilizar seran 12 semanas (Antes) y 12 semanas
(Después), que sumados es inferior a 30, se procedera al analisis de la normalidad mediante
el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

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

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

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Semanas  Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad — Antes 1487 12 2007 957 12 736
Despues 169 12 ,EUU’ 45 12 569

* Esto es un limite inferior de 1a significacién verdadera.

a. Correccidn de significacion de Lilliefors
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Interpretacion:

Segun los resultados de la prueba de normalidad Shapiro — Wilk se aprecia que el valor de
significancia de la productividad (Antes) es 0.736 y (Después) 0.569 y como corresponde a
la regla de decision se determina que ambos resultados tienen un comportamiento
paramétrico, es por ello que se realizara el analisis de medias para la contratacion de la
hipbtesis mediante el estadigrafo T Student.

Contrastacion de la hipotesis general

HO: La Implementacion del método PHVA no incrementard la productividad en el area de
produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

Hg: La Implementacion del método PHVA incrementard la productividad en el &rea de
produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

Regla de decision:

HO: pPa > pPd
Hg: pPa < pPd
Estadisticas de muestras emparejadas
Media de
Desviacion errar
Media I estandar estandar
Par1 Productividad_Antes 47 83 12 12,677 3,654
Productividad_Despues T3lT 12 4 260 1,230

Interpretacion:

De acuerdo a los resultados e observa que la media de la productividad (Antes) es 47.83 que
es menor a la media de la productividad (Después) de 73.17, por lo tanto no se cumple la
HO: nPa > pPd, se rechaza la hipdtesis nula que menciona que la implementacion del método
PHVA no incrementara la productividad, y se acepta la hipétesis de la investigacion, por
consiguiente queda demostrado que la implementacion del método PHVA incrementara la

productividad en el area de produccién de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

Para confirmar y aseverar que el andlisis es el correcto, se realizara el analisis mediante el

pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de T Student para ambos resultados.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula.
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Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza

o de la diferencia
Desviacion
Media estandar estandar Inferior Superior t al Sig. (hilateral)
Par1  Productividad_Antes - -25333 13,553 3913 -33,945 -16,722 -6,475 1" ,000

Productividad_Despues

Interpretacion:

El resultado de la prueba de T Student, muestra que la significancia 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 la implementacion del método PHVA
incrementara la productividad en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima,
2019.

3.2.2. Analisis inferencial de la hipotesis especifica 1

HE1l: La Utilizacion del método PHVA aumentard el nivel de la eficiencia
en el &rea de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

Al realizar el andlisis inferencial primero se debe determinar si los datos que van a estar
sujetas a mencionado analisis tienen un comportamiento paramétrico 0 no paramétricos,
ademas teniendo en cuenta que los datos a utilizar seran 12 semanas (Antes) y 12 semanas
(Después), que sumados es inferior a 30, se procedera al analisis de la normalidad mediante

el estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:

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

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

Pruebas de normalidad

Kaolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Semangs  Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia  Antes 1562 12 ,EIZIIIZII,= 042 12 526
Despues 169 12 ,EIZIIIZII,= 952 12 GBS

* Esto es un limite inferior de |a significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors
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Interpretacion:

Segun los resultados de la prueba de normalidad Shapiro — Wilk, se aprecia que el valor de
significancia de la eficiencia (Antes) es 0.526 y (Después) 0.665 y como corresponde a la
regla de decisidn se determina que ambos resultados tienen un comportamiento paramétrico,
es por ello que se realizara el analisis de medias para la contratacion de la hip6tesis mediante

el estadigrafo T Student.

Contrastacion de la hipotesis especifica 1

HO: La Utilizacion del método PHVA no aumentara el nivel de la eficiencia en el area de
produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

HEZ1: La Utilizacion del método PHVA aumentara el nivel de la eficiencia en el area de

produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

Regla de decision:

HO: pPa > pPd
Ha: pPa < pPd
Estadisticas de muestras emparejadas
Media de
Desviacion errar
Media I estandar estandar
Far1 Eficiencia_Antes 67,33 12 14,468 4177
Eficiencia_Despues 83,67 12 5365 1,544

Interpretacion:

De acuerdo a los resultados se observa que la media de la eficiencia (Antes) es 67.33 que es
menor a la media de la eficiencia (Después) de 83.67, por lo tanto no se cumple la HO: pPa
> nPd, se rechaza la hipotesis nula que menciona que la implementacion del método PHVA
no aumentara el nivel de eficiencia, y se acepta la hip6tesis especifica 1 de la investigacion,
por consiguiente queda demostrado que la implementacion del método PHV A aumentara el

nivel de eficiencia en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

Para confirmar y aseverar que el analisis es el correcto, se realizara el analisis mediante el

pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de T Student para ambos resultados.
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Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula.
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
) 95% de intervalo de
Media de ,:
Desviacion error
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Si. (hilateral)
FPar1 Eficiencia_Antes - -16,333 14,367 4148 -25 462 -7,205 -3,838 " 002
Eficiencia_Despues

Interpretacion:

El resultado de la prueba de T Student, muestra que la significancia aplicada a la eficiencia
(Antes) y (Después) es de 0.002, por lo tanto y de acuerdo a la regla de decision se rechaza
la hipétesis nula y se acepta que la la implementacion del método PHVA incrementara el
nivel de eficiencia en el &rea de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 20109.

3.2.3. Analisis inferencial de la hipotesis especifica 2
HE2: La aplicacion del método PHVA incrementard el nivel de la eficacia

en el area de produccién de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

Al realizar el andlisis inferencial primero se debe determinar si los datos que van a estar
sujetas a mencionado analisis tienen un comportamiento paramétrico 0 no paramétricos,
ademas teniendo en cuenta que los datos a utilizar seran 12 semanas (Antes) y 12 semanas
(Después), que sumados es inferior a 30, se procedera al analisis de la normalidad mediante
el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

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

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Pruebas de normalidad

Kalmaogorov-Smirmoy® Shapiro-Wilk
Semanas  Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia  Antes 155 12 ,2[11[11x ,Bo8 12 148
Despues 224 12 a2 882 12 0G4

* Esto es un limite inferior de 1a significacion verdadera.
a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Interpretacion:

Segun los resultados de la prueba de normalidad Shapiro — Wilk, se aprecia que el valor de
significancia de la eficacia (Antes) es 0.198 y (Después) 0.094 y como corresponde a la regla
de decision se determina que ambos resultados tienen un comportamiento paramétrico, es
por ello que se realizara el analisis de medias para la contratacion de la hip6tesis mediante
el estadigrafo T Student.

Contrastacion de la hipotesis especifica 2

HO: La Aplicacion del método PHVA no incrementara el nivel de la eficacia en el area de
produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

HE2: La Aplicacion del método PHVA incrementara el nivel de la eficacia en el area de
produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.

Regla de decision:

HO: pPa > pPd
Ha: pPa < pPd
Estadisticas de muestras emparejadas
Media de
Desviacidn errar
Media I estandar estandar
Far1 Eficacia_Antes 70,58 12 7141 2,061
Eficacia_Despues 88,00 12 4513 1,303

Interpretacion:

De acuerdo a los resultados se observa que la media de la eficacia (Antes) es 70.58 que es
menor a la media de la eficiencia (Después) de 88.00, por lo tanto no se cumple la HO: pPa
> nPd, se rechaza la hip6tesis nula que menciona que la implementacion del método PHVA
no incrementard el nivel de eficacia, y se acepta la hipdtesis especifica 2 de la investigacion,
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por consiguiente queda demostrado que la implementacién del método PHV A incrementara
el nivel de eficacia en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.
Para confirmar y aseverar que el andlisis es el correcto, se realizara el analisis mediante el

pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de T Student para ambos resultados.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza

o ledia de de |a diferencia
Desviacidn errar
Media estandar estandar Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par1 Eficacia_Antes - 1T 4T 9,080 2621 -23,186 -11,647 -6,645 1" ,000

Eficacia_Despues

Interpretacion:

El resultado de la prueba de T Student, muestra que la significancia aplicada a la eficacia
(Antes) y (Después) es de 0.000, por lo tanto y de acuerdo a la regla de decision se rechaza
la hipotesis nula y se acepta que la la implementacion del método PHVA incrementara el

nivel de eficacia en el area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019.
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IV. DISCUSION

Primero

De acuerdo a la hipdtesis general que se formula en la presente investigacion que nos dice
que la implementacion del método PHVA incrementara la productividad en el area de
produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019. Con un nivel de significancia de
0.000, por lo tanto, se concluye el rechazo de la hipdtesis nula, aceptando la hipotesis de la
investigacion con el cual se logré un incremento de la productividad de 25.51%. El resultado
se confirma con la tesis de CHAHUAYA (2017) que se tituldé Aplicacion del PHVA en el
almacén de materiales para incrementar la productividad del area de litografia, de una
empresa metalmecanica, lima — 2017, donde demuestra en su analisis inferencial que la
productividad posee un nivel de significancia de 0.000, por el cual concluyo el rechazo de
la hipdtesis nula, aceptando la hipotesis alterna, ademas logrando un incremento de la
productividad en un 27.62%.

Segundo

Con respecto a la hipdtesis especifica 1, sefiala que la utilizacién del método PHVA
aumentara el nivel de la eficiencia en el area de produccién de la empresa Ecovent S.A.C.
Lima, 2019, el resultado del nivel de significancia es 0.002, por consiguiente, se concluye
con el rechazo de la hipotesis nula, de esta manera aceptando la hipotesis de la investigacion
y logrando un incremento de la eficiencia de 16.17%. Lo evidenciado se confirma con la
tesis de OLIVAS (2017) que se tituld Aplicacion del PHVA para mejorar la productividad
en el area de corte de la empresa Servicios Flexibles S.A.C, San Martin de Porras, 2017, que
en su analisis inferencial tiene un nivel de significancia de 0.000, por lo cual se concluye
con el rechazo de la hipétesis nula, aceptando la hipoétesis alterna, logrando un incremento
de la eficiencia en un 14%.

Tercera

En cuanto a la hipotesis especifica 2, indica que la aplicacion del método PHVA
incrementara el nivel de la eficiencia en el area de produccién Ecovent S.A.C. Lima, 20109.
Con un nivel de significancia de 0.000, por lo tanto se concluyo con el rechazo de la hip6tesis
nula, aceptando la hipétesis de la investigacién ademas se logré un incremento de la

eficiencia de 17.43%, este resultado es sostenido por la tesis de ELIAS (2017) que se titulod
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Implementacion del Ciclo de Deming para mejorar la productividad en el area de
mantenimiento de bombos centrifugas en la empresa metalmecénica Recolsa S.A, Callao
2017, que en su analisis inferencial tiene un nivel de significancia de 0.012, por lo cual se
concluye con el rechazo de la hipétesis nula, aceptando la hipotesis alterna, logrando un

incremento de la eficacia en un 45%.
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V. CONCLUSIONES

De acuerdo a la investigacion realizada y con los resultados obtenidos concluimos con lo

siguiente:

Se determina y se concluye, que la Implementacion del método PHVA, mejora
considerablemente la productividad en el area de produccién de la empresa Ecovent S.A.C.
Lima, 2019. Después de analizar los datos las 12 semanas antes y las 12 semanas después
de la implementacion se consiguié mejorar la productividad de 47,84% a 73,35% en otras

palabras se logra incrementar la productividad en un 25,51%.

Quedando demostrado que la variable dependiente logra un incremento favorable, con el fin

de seguir mejorando, se debe implementar de forma continua el método PHVA.

Se comprueba y se concluye, que la Implementacion del método PHVA, incrementa el nivel
de la eficiencia en area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019. Después
de analizar los datos las 12 semanas antes y las 12 semanas después de la implementacion
se consiguid mejorar la eficiencia de 67.43 % a 83.60% en otras palabras se logra

incrementar la eficiencia en un 16,17%.

Se concluye y se demuestra, que la Implementacién del método PHVA, aumenta el nivel de
la eficacia en area de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019. Después de
analizar los datos las 12 semanas antes y las 12 semanas después de la implementacion se
consiguié mejorar la eficacia de 70,43 % a 87,86% en otras palabras se logra incrementar la

eficiencia en un 17,43%.
Quedando demostrado que las dimensiones (Eficacia y Eficiencia) de la variable dependiente

(Productividad) se incrementa, con el fin de mejorar, se debe implementar constantemente

el método PHVA, en el area de produccion de la empresa en estudio.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda que al culminar la implementacion del método PHVA, se ejecute
nuevamente, con el fin de mejorar los resultados obtenidos y de esa forma reducir los errores,

que se ocasionan por falta de planificar y verificar los procesos.

Se recomienda hacer uso de los diagramas de flujo y diagrama de operaciones elaborados
con el fin de reducir tiempos en cada etapa de los procedimientos, gracias a los diagramas
DOP y diagrama de flujo el personal nuevo logra incorporase rapidamente al ritmo de trabajo
de la empresa.

Se recomienda compartir los procedimientos a mejorar de manera general o particular a los
trabajadores de la empresa como también concientizar para su contribucién en la
implementacion del método PHVA, y obtener los mejores resultados que beneficiaran a la

empresa y a los colaboradores de la compafiia.
Se recomienda hacer uso de manera continua las fichas de verificacion ya que ayudaran a

obtener productos de mejor calidad e impulsard a la empresa en el mercado por su

mejoramiento de sus productos ofertados.

Se recomienda implementar la metodologia 5 S ya que en la actualidad la empresa Ecovent

S.A.C. presenta inconvenientes con el orden y la clasificacién de recursos utilizados.
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ANEXOS:



Anexo N° 1: Matriz de consistencia

Matriz de consistencia
PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES Formula METODOLOGIA
Problema General Objetivo General Hipdtesis General olanificar % Cumplimiento Actividades ejecutadas 100
de actividades Actividades programadas Nivel
Correlacional
¢ D é | % de Procesos Procesos aceptados
. N .?que malnera 2 . Determinarcémo la La implementacién del método PHVA Hacer : P x 1009 Disefio:
implementacion del método PHVAmejora | . ) . . ) - o d Aprobados Total de procesos programados isefio:
. implementacién del método PHVAmejora incrementard la productividad Var. Ind. E N tal
la productividad . . , =, xperimenta
; . significativamente la productividad en el enel area de produccién Metodo PHVA Productos aceptados
en el drea de produccion . L. i % Estandar de - ——x 100%
4rea de produccion de la empresa Ecovent de la empresa Ecovent S.A.C. Verificar Cantidad total producidos Tipo:
de la empresa Ecovent S.A.C. SAC L 2019 L 2019 calidad ipo:
Lima, 2019 ? Ak Hima, ima, — Pre experimental
% Cumplimiento de . X
L Actividades Cumplidas
Actuar Actividades de — - x 100% Metodo:
) Actividades de Mejoras programadas SRRl
Mejora Analisis - Sintesis
Problema Especifico Objetivo especifico Hipdtesis Especifica VARIABLE
Poblacion:
P.E1:¢ De qué modola 24 Semanas
implementacién del método PHVA mejora 0.E1:Calcularelincrementode la Eficiencia % de Produccion | Productos terminados por semana £ 100% Muesta:
la eficiencia eficiencia en el drea de produccién de la H.E1:La Utilizacién del semanal Productos programados por semana 12 Semanas
en el drea de produccion empresa Ecovent S.A.C. 2019, después de método PHVAaumentara el nivel de la
de la empresa Ecovent S.A.C. la implementacién del método PHVA eficiencia en el area de produccién de la Técnicas:
Lima, 2019 ? empresa Ecovent S.A.C.Lima, 2019 Var. De Observacion directa
0.E2: Demostrar como la -oep yrecoleccion de
. L ) L , Poductividad dat
P.E2:¢ Comola implementacién del método PHVA, H.E2:La aplicacion del método PHVA atos
implementacién del método PHVA mejora aumenta la eficacia incrementarad el nivel de la eficacia en el % Cumplimiento de
la eficacia eneldrea de produccién drea de produccion de la empresa Eficacia tiempo Contratos Atendidos a tiempo Instrumento:
§ i6 i 1009 Fichasd
enel drea de produccion de la empresa Ecovent S.A.C. Ecovent S.A.C. Lima, 2019 de entrega Contratos recepcionados x % IC. as de
de la empresa Ecovent S.A.C. Lima, 2019 recoleccion de datos
Lima, 2019 ?
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO N° 2: Plantilla de Hoja de recoleccion de datos (Antes)

ECOVENT S.A.C. Av. Argentina 449 . 28
INGENIEROS AL SERVICIO DE LA INDUSTRIA Lima- Peru
Telefono : (01) 330-6129
RUC: 20602140025 94738 1044 / 943878316

E-mail: mantenimiento@ecoventsac.com

HOJA DE RECOLECCION DE DATOS (ANTES)

lector de datos: J Jests Alejandro Mauricio Jaramillo
Variable Dependiente: Productividad
Dimension 1: Eficiencia Dii ion 2: Eficacia i
Productos | Productos % Contratos Contratos o ;f“ ehite Total
terminados | programados | Produccién | atendidos P (eficiencia x

% recepcionados| de tiempo de
por semana| por semana | por semana | atiempo i entrepga eficacia)

#de
Semanas

SEM. 1
SEM. 2
SEM. 3
SEM. 4
SEM. 5
SEM. 6
SEM. 7
SEM. 8
SEM. 9
SEM. 10
SEM. 11 i
SEM. 17 | e

Rel deldatos

Fuente: Elaboracion Propia

ANEXO N° 3: Plantilla de Hoja de re coleccién de datos (Después)

ECOVENT S.A.C. Av. Argentia 449 . 28
INGENIEROS AL SERVICIO DE LA INDUSTRIA Lima- Peru
Telefono : (01) 330-6129
RUC: 20602140025 94738 1044 / 943878316

E-mail: mantenimiento@ecoventsac.com

HOJA DE RECOLECCION DE DATOS (DESPUES) j

de datos: ] Jesus Alejand! icio Jaramillo
Variable Dependiente: Productividad
Dimensién 1: Eficiencia Dimensién 2: Eficacia

% Productividad

e Productos | Productos % Contratos Contratos cimplimiento Total
terminados | programados | Produccién | atendidos % P (eficiencia x
Semanes recepcionados | de tiempo de eficacia)

or semana| por semana | por semana | atiempo
P s P 2 entrega

SEM. 1
SEM. 2
SEM. 3
SEM. 4
SEM. 5
SEM. 6
SEM. 7
SEM. 8
SEM. 9
SEM. 10
SEM. 11
SEM. 12

g

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO N° 4: Hoja de recoleccion de datos (Antes)
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Hoja de re coleccion de datos (Después)

ANEXO N° 5
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Fuente: Elaboracion propia

85



ANEXO N° 6: Check List de verificacion de procesos

CHECK LIST DE VERIFICACION DE PROCESOS

EMPRESA: Ecovent S.A.C.
Area: Produccion
Elaborado: Jestis Mauricio Fecha: 09/09/2019
Elementos Si No Observaciones
Revisar plano del producto X
Seleccionar el material correcto (Dimenciones, X
espesor y calidad del material)
Verificar medidas segun plano si requiere corte X
(Escuadre y dimensiones)
Verificar segun plano si requiere Doblez X
(Angulos y dimensiones)
Verificar seguin plano si requiere Rolado X
(Radios y escuadre)
Traslado a tiempo a zona de Soldadura X
Verificacion de soldadura (Cordones y puntos) X
Traslado a tiempo a zona de pintura X
Verificacion de pintura acabado
(Chorros y pulverizado) X
Traslado a tiempo a zona de armado X
Verificacion de armado de equipo X
Verificacion de parametros ( Amperaje de
motor, vibracion de equipo y caudal generado) X
Correcto almacenaje X ,
Autorizado por: IYesenia M. Capillo R. Cargo:
Firma:
cengd

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO N° 7: Cronograma de Capacitacion

Cronograma de Capacitacion

Empresa: |Ecovent S.A.C.

Elaborado por: Jests Mauricio Jaramillo

Fechas:

30/09/2019

14/10/2019| 28/10/2019| 11/11/2019| 25/11/2019| 09/12/2019

Descripcion del tema

Manipulacion de Herramientas
Metal - Mecanicas

Manipulacién de Herramientas
Electricas

Lectura de planos de componentes

Aprobadopor: |  Yesenia M. Capillo Rafaele |

Cargo: Gerente General

Fuente: Elaboracion propia

ECOQ C.
Firma:

“Vesenia M Capii Raracie ~

ANEXO N° 8: Ficha de actualizacion de manual de fabricacion

Ficha de actualizacién de manual de fabricacién

EMPRESA: Ecovent S.A.C.

Area: Produccién

Elaborado: Jesus Mauricio Fecha: 10/08/2019
Producto Observaciones

Ventiladores tipo axial

Cambio de medida central de base de chumaceras (Cambio de marca
Chumaceras de eje)

Extractores de aire tipo centrifugo

Cambio de medida de angulo de inclinacion de paletas de turbina

Inyectores de aire de doble entrada

Cambio de Polea de Eje de arrastre a 6 pulgadas
modelo IDE3HP ( Mayor velocidad)

Sopladores de mediana presion

Cambio de medida diametro de succion (Mayor eficiencia)

Extractores de particulas

Cambio de material de turbina (Fierro)(Mayor duracion)

Extractores de polvo

Cambio medida de pernos de tapa del caracol a 3/8 modelo SP1.5HP

Extractor eolicos

Lubricacion de rodamientos al instar en base (Mayor suavidad)

Ventiladores tubo axiales

Cambio del tipo de faja tipo A a tipo B (Mayor area de contacto)

Autorizado por: Yesenia Maria Capillo Rafaele Cargo:

Fuente: Elaboracion propia

Firma:
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Anexo N°9: Certificado de validez de Instrumentos
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Anexo N° 10: Carta de autorizacion

ECOVENT S.A.C.

Ax_ Acpectine L85 pr. 28
INGENIEROS AL SERVICIO DE LA INDUSTRIA e e
Telefono - 102) 330612
RUC: 20602140025 54733 1042 | S&SETESLSE
E-mail: imiento@ =23

Carta de Autorizacion

Fecha: 29 de abril del 2019

Por medio del presente documento, Yo Yesenia Maria Capillo Rafacle de nacionalidad
peruana, actualmente ocupando el cargo de Gerente General de la empresa Ecovent S.A.C.

Autorizo que realice su proyecto de investigacion, y se le brinde la informacion necesaria
y pertinente del caso, al Sr. Jesus Alejandro Mauricio Jaramillo actual estudiante del 9no ciclo

de la escuela Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo y actual trabajador de la
empresa.

Atentamente: .

Nombres y Apellidos: Yesenia Maria Capillo Rafaele

Fuente: Ecovent S.A.C.
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Anexo N° 11: Evidencias
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Zona de armado
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