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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion titulado “Aplicacion de los eventos Kaizen para la
mejora de la productividad en el area de ingenieria de presupuestos de la empresa Lac
Security, Lima ,2019.”, tiene como objetivo general, evaluar como la aplicacion de los
eventos Kaizen mejora la productividad en el area de ingenieria de presupuestos de la
empresa Lac Security.

La investigacion es de tipo aplicada y tiene un disefio cuasi-experimental. La poblacién de
este proyecto esta conformada por los meses de agosto y septiembre del afio 2019; ademas
de eso , se obtuvo datos del area de ingenieria de proyectos y presupuestos desde el mes de
febrero hasta octubre 2019, los cuales fueron analizados antes y después de la aplicacion de
los eventos Kaizen . La muestra analizada es igual a la poblacién, se emple6 como técnica,
la observacion y los instrumentos utilizados fueron: hojas de verificacion de toma de tiempos,
formato de Célculo de Numero de Muestras, medicion de Tiempo Estandar, ficha de registro
de Diagrama de Actividades de Proceso, ficha de control de produccidn, la ficha de
estimacién de eficiencia, eficacia y productividad y el cronémetro. Los instrumentos de

recoleccion de datos fueron validados por tres jueces expertos en el tema.

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

He present research project entitled “Application of Kaizen events for the improvement of
productivity in the area of budget engineering of the company Lac Security, Lima, 2019.”,
Has as a general objective, to evaluate how the application of Kaizen events Productivity
improvement in the budget engineering area of Lac Security.

The research is applied and has a quasi-experimental design. The population of this project
is made up of the months of August and September of the year 2019; In addition to that,
data were obtained from the area of project and budget engineering from February to
October 2019, which were analyzed before and after the application of Kaizen events. The
sample analyzed is equal to the population, it was used as a technique, the observation and
the instruments used were: time-taking verification sheets, Sample Number Calculation
format, Standard Time measurement, Activity Diagram record sheet Process, production
control sheet, the efficiency, effectiveness and productivity estimation sheet and the
stopwatch. The data collection instruments were validated by three expert judges on the

subject.

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



1.1 Realidad problematica

Dentro de los procesos de operaciones que se realizan en las grandes edificaciones segun la
norma legal , se debe contar con un minimo de requerimientos ,pero cabe resaltar que la
seguridad debe primar como un pilar importante en el desarrollo de dichos establecimientos,
debido a que su principal prioridad debe ser la preservacion de la seguridad integral de todas
las personas, por lo cual se pueden suscitar innumerables incidentes de toda clase , hasta los
fatidicos incendios teniendo esto como premisa se hace hincapié al desarrollo de sistemas
integrales contra incendios para la prevencion , actuacion y desarrollo de cualquier incidente

dicho esto el sistema dara un gran beneficio en cuanto a la seguridad .

Por lo tanto, se debe tener en cuenta que la poca compenetracion entre el area de ingenieria con
las demas areas de la que participan en el desarrollo del sistema integral contra incendios, genera
un retraso a la hora de la entrega, ademas de esto causa una incomodidad e insatisfaccion al

cliente y una baja productividad en cuanto a la empresa.
1.1.1 Internacional

Dentro de la medida de salvaguardar vidas, uno de los principales exponentes a nivel mundial,
se da en Alemania es la empresa Bosch siendo la mas completa en el desarrollo integral contra
incendios debido a un gran aumento en la productividad con mas de 200 instalaciones realizadas
en el tltimo afio, ademas de encontrarse en casi todos los paises del mundo, gracias al desarrollo

del Sistema Integrado de Deteccion de Incendios y la Evacuacién por voz avanzada.

Por lo tanto, se sabe que en nuestro continente hay una marcada diferencia por lo cual América
del Norte con su principal exponente Estados unidos con la empresa SAEG Engineering Group
tiende a diferenciarse ,debido a una mayor preocupacion por la seguridad , esto se basa en 4
pilares fundamentales donde resaltan el instalador contra incendios, la autoridad verificadora
contra incendios , el ingeniero debidamente certificado en seguridad contra incendios y el
usuario basandose en esto la comunidad estadounidense se encuentra por encima de cualquier
pais de América del Sur , debido a que en dicho subcontinente solo se tiene en cuenta 2 de los
4 principales pilares de la seguridad contraincendios solo actuando el ingeniero con

certificacion en seguridad contra incendios y el usuario. Basandose en la productividad se



puede deducir que el continente europeo tienen un diferente enfoque , ya que realizan diversos
estudios sobre los sistemas contra incendios, Yy esto es favorable ya que, se puede implementar
tecnologia de punta para preservar la seguridad , 6sea ellos tiene una filosofia combinada en el
estudio de seguridad contra incendios y larealizacion y verificacion de pruebas de los sistemas
de seguridad siendo esto un factor relevante a la hora de la instalacion ya que tienen los
accesorios mas sofisticados en cuanto a la seguridad contra incendios, ademas de estar
certificados y cumplir con todos las normativas que exige la seguridad . Teniendo el continente
europeo como base la tecnologia y el estudio mas avanzado, en dicho sector su productividad
es la més dptima a nivel mundial segin NFPA ya que, han realizado méas de 1000 instalaciones
de sistema contra incendios en el ultimo afio, tanto en actualizacion y seguimiento de cada

proyecto realizado.
Figura 1 : Intervencién de los sistemas contra incendios en el mundo (2017-2018)
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Se puede deducir a través del presente grafico que hay una cultura ya impartida en el continente
europeo referente a sistemas de seguridad integral contra incendios, debido a esto se denota en
un primer lugar a la empresa Bosch que cuenta con una experiencia en el rubro de mas 80 afios
aproximadamente, ademdas de tener una participacion en todo el mundo en 60 paises,
secuencialmente se debe tomar el modelo europeo e impartirlo en nuestro continente para poder

igualarlo y hasta superarlo.
1.1.2 Nacional

Analizando la situacion actual del Perd sobre seguridad integral contra incendios se debe seguir
un régimen partiendo desde la premisa “prevenir es vivir® teniendo en cuenta esto ha habido
una gran crecimiento en el desarrollo de empresas en el rubro contra incendios , debido a los
constantes siniestros sucedidos en afios pasados en nuestro pais se sabe que la normativa actual
es la NFPA 72 siendo este el codigo nacional de alarmas contra incendios , aunque ha habido
una gran crecimiento de empresas a nivel nacional que siguen cometiendo algunos errores al
realizar compras abismales en instalaciones de equipo que no van a acorde con el riesgo contra
incendios en nuestro pais , por otro lado se sabe que la mayoria de edificaciones en el Peri no
cuentan con un sistema contra incendios debido que en nuestro pais regularmente . La normativa
establecida no se cumple al 100% debido a esto se puede inferir que a pesar de halla una cantidad
considerable de empresas de seguridad contra incendios la productividad esta ain por debajo
del nivel aceptable, debido a que no se sigue la premisa del continente europeo, ya que estamos
muy atrasados en cuanto a tecnologia contra incendios ,ya que no se realizan estudios sobre
dicho tema y tampoco pruebas, es 16gico que se desencadene la falta de cumplimiento de la
normativa establecida , por lo tanto en nuestro pais se sigue teniendo sistemas obsoletos y no
actualizados por eso la productividad estda por debajo de lo 6ptimo y la mayoria de
establecimiento en el Perl no cuentan con sistemas contra incendios 0 no esta en Optimas

condiciones .



Figura 2: Empresas lideres en el Peru (2017-2018)
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Debido a una mayor preocupacion sobre la seguridad contra incendios en nuestro pais ha
habido un gran apogeo en este rubro, debido a esto se han formado muchas més empresas de
lo previsto, pero los més de 60 afios de experiencia que cuenta la empresa Exanco y las 45

instalaciones realizadas en el ultimo afio, la colocan en el primer lugar.
1.1.3 Local

En la empresa Lab Security estd ubicada en la calle las azaleas 136 Urb Camacho —La Molina
con su gerente general el Sr Arturo Garcia ademéas dicha empresa tiene en cuenta que los

sistemas integrales contra incendios sirven para minimizar los dafios en este caso las dos



herramientas que se utiliza en la empresa: son alarmay deteccion contra incendios y agua contra

incendios.

Siendo esto parte de la matriz de la empresa, se crea el sistema no para enfocarnos en las causas
del incendio si no en mitigar su impacto poniéndonos en contexto , hay un detector de humo
que se enciende , entonces las personas tomarian conciencia de la alarma y buscarian la salida
para una evacuacion mas rapida .En funcion a la productividad de la empresa en el ultimo afio
se realizaron alrededor de mas 50 proyectos aproximadamente en todo el Pert , segun la
informacion proporcionada los clientes quedaron satisfechos con los proyectos realizado y la
empresa aun les hace seguimiento a cada uno de ellos, por si hay algun desperfecto que

solucionar y asi mantener una relacion mas cordial con el cliente.

Dentro de la empresa se encuentran diferentes areas las cuales estan conformadas por: logistica,
contabilidad, ventas, presupuesto, ingenieria y recursos humanos teniendo en cuenta esto, no
hay una buena comunicacion ni coordinacién entre ellas esto con lleva a que haya un retraso a

la hora de la culminacién del proyecto y esto generaria incomodidad en el cliente.

Tabla 1: Situacidén Actual de la productividad en la empresa

Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo PROMEDIO
Eficiencia 64% 70% 72% 69% 66% 68%
Eficacia 69% 71% 66% 72% 73% 10%
Productividad 4% 50% 48% 50% 48% 48%
Fuente: Elaboracién propia




Por otro lado, en la tabla 1, se puede identificar que en Lac Security en los ultimos meses la
eficiencia promedio es de 68% y la eficacia, 70%; lograndose asi una productividad aproximada
de un 48 %.

Figura 3 : Productividad acumulada en los ultimos meses.
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Fuente: Elaboracion propia

Debido a la recopilacion de informacion proporcionada por la empresa Lac Security se pudo
hacer un anélisis de la situacion actual de cémo se encuentra la compafiia donde los resultados
fueron poco favorables ya que el indice promedio de productividad es de un 48 % esto esta por
debajo del estandar y tiene una significancia de una baja productividad por lo tanto se procedera
a hacer una investigacion mas a fondo para poder conocer cudles son la principales causas que
aquejan a la empresa , para esto se utilizaran un listado de problemas :la espina de Ishikawa ,
matriz de priorizacién , matriz de correlacion , diagrama de Pareto y la matriz de estratificacion

para la identificacion y solucidon de las causas de la baja productividad



Figura 4 : Lead Time Actual de Lac Security
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Fuente: Elaboracion Propia
En la empresa Lac Security existe un lead time el cual tiene como funcion identificar cuanto es
el tiempo de demora de un proyecto en cada area de la empresa, si se reduce el tiempo en cada
area la empresa sera mas flexible en cuanto a los proyectos, ademas de ser mas productiva.



Figura 5: Estadistica del Lead Time por area
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Fuente: Elaboracion Propia

La empresa Lac Security cuenta con tres areas prioritarias para el desarrollo de sus procesos las
cuales son ventas, ingenieria y logistica por otro lado se ha realizado una estadistica mensual en
cuanto a la duracion del proyecto en cada area para que de este modo se tenga una premisa o
aproximacion de cuanto se demora un proyecto por area, gracias a esto se sabe que, en el area
estudiada, la cual es ingenieria, estadisticamente un proyecto se demora aproximadamente 4
dias.

Primeramente, para la mejora de los procesos se tomaran en cuenta un listado de problemas que
acontecen en la actualidad de la empresa, ademas de esto se efectuaran diferentes herramientas
para poder mitigar el problema central y optimizar los procesos ,dentro ellas se utilizara la espina
de Ishikawa, matriz de correlacion y el diagrama de curva cerrada o Pareto.



Tabla 2: Listado de problemas

Listado de Problemas en Lab Security
1 Comunicacion deficiente entre areas
2 Modelos trabajo ineficientes
3 Tecnologia obsoleta
4 Planeacion inadecuada
5 Capacitacion ineficiente
6 Baja competitividad
7 Falta de motivacion
8 Logistica ineficiente
9 Deficiente optimizacion de recursos
10 Marketing inadecuado
11 Productividad Baja

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 3: Matriz de priorizacion de Lac Security

Listado de Problemas en Lab Security Impactoal cliente Impacto al costo Inversion necesaria para la mejora total orden
Planeacion inadecuada 2 2 3 7 3
Productividad baja 5 4 4 13 1
Comunicacion deficiente entre areas 3 2 3 8 2
Baja competitividad 2 2 2 6 4

Fuente: Elaboracion propia
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La presente matriz que se desarrolla es la de priorizacion que se da a través de la herramienta
de lluvia de ideas con el jefe del area de operaciones, el ingeniero Renato Portilla , la cual dio
origen a un listado de inconvenientes en el que se concluyeron 4 problemas principales que
han sido plasmados en dicha matriz ,teniendo el criterio de la escala Likerty la del ingeniero
para la colocacion de la ponderacion que va de cero siendo un problema de baja importancia
a cinco problemas prioritario, dieron como resultado luego del analisis de la matriz que el

principal problema actualmente en la empresa es la baja productividad .

Figura 6 : Diagrama de Ishikawa de Lac Security
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Fuente: Elaboracion propia
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Se ha utilizado el diagrama de Ishikawa para poder identificar el origen de las principales causas
por &reas que han llevado a que la empresa tenga una productividad baja, teniendo en cuenta

esto se han podido identificar 12 causas principales.

Basandonos en la informacion proporcionada por el gerente general Arturo Garcia sobre el
origen de la productividad baja se realizé un diagrama de Ishikawa, sobre las principales causas,
estas seran evaluadas a través de la matriz de correlacion para poder verificar el actual porcentaje

de intervencion de cada causa en la empresa.

Tabla 4: Listados de causas que originan baja productividad

Causas que originan la baja productividad
1 Comunicacion entre reas inadecuada
2 Falte de capacitacion
3 Supervision del personal ocasional
4 Programacion Inadecuada
5 Mantenimiento inadecuado
6 Tecnologia obsoleta
7 Espacio reducido
8 Falta de Innovacion
9 Métodos de trabajo inadecuados
10 Falta de orden
11 Escasez de auditorias
12 Tiempos improductivos

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 5: Escala de Likert
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 6 : Matriz de correlacion realizada a la empresa Lac Security

Causas que originan [ baja productividad L] Q| G| CAf | C|C|C8|C|CO|CH]|CR| Freuenda |Ponderado

o Metodos de trabajo inadecuado ] SE S S| 00005535 B 0%
Q Falte de capacitacion Q|5 SE 5100305 {3]0]! Jij 16%
3 Supervision del personal ocasional B 3]0 (NN 18 11%
0] Programacion deficiente ] 5]5]5% 0[O0 0005|556 Kl 18%
(5 Mantenimiento inadecuado GO o010 S T A1 3 Iy
(6 Tecnologfa obsoleta (6 011070 0[O0 00070 1 1%
0] Espacio reducido alojof3f{o0ofo0]?3 011070 8 5%
(8 Falta de Innovacion @lojofofOofO0o]O0]?3 L0 0|0 4 Ji)
0 Faltade orden Q1oL ojofolL]o 0[0]|0 3 %
(10 Comunicacion entre areas inadecuada A LS| ofS) Lo fo0]s5 05 JE} 14%
i} Escasez de auditorias A {3 rjojo]rfofofoqo 0 b )
(2 Tiempos inproductivos Wiolojof3|rf3yjofojof3jo 10 ()

166 100%

Fuente: Elaboracion propia

Se pueden distinguir del diagrama de Ishikawa, las 12 principales causas que originan la actual
problematica de Lac Security, gracias a la matriz de correlacion se puedo identificar los puntos
criticos de la baja productividad y poder observar cuanta relacion tiene una con otra debido a
esto se realizaron ponderaciones con los siguientes puntajes, 5= alta relacion, 3= regular

relacion, 1= relacion leve, 0= relacion nula.
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Tabla 7: Porcentaje de intervencion causal en Lac Security

Frecuencia % %
Causas que originan la baja productividad Frecuencia |Acumulada | Parcial |Acumulado
Metodos de trabajos Inadecuados 3 3 19.88% 19.88%
Programacion deficiente 30 63 1807% | 37.95% -
Falte de capaitacion 7 0 | 1627% | 542% Nivel A
Comunicacion entre area inadecuada 3 113 13.86% | 68.07%
Supervision del personal ocasional 18 131 10.84% | 78.92%
Tiempos Improductivos 10 141 6.02% 84.94%
Espacio reducido 8 149 4.82% 89.76% Nivel B
Escasez de auditorias 6 155 3.61% 93.37%
Falta de Innovacion 4 159 201% 95.78%
Mantenimiento inadecuado 3 162 1.81% 97.59%
Falta de orden 3 165 181% | 99.40% Nivel C
Tecnologia obsoleta 1 166 0.60% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 6 se puede identificar el porcentaje de relacion que tiene cada causa con el problema
principal siendo este la baja productividad, ademas el ordenamiento de la tabla se ha realizado
de manera ascendente considerando la causa de mayor relacién hasta la de menor, también se
puede hacer una distincion de las causas por niveles siendo ellos tres a, b y ¢, siendo a mayor

relacién, b relacion intermedia y ¢ el de menor relacién.

Figura 7 :Diagrama de Curva cerrada o Pareto realizado en la empresa Lac Security
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En el presente diagrama de curva cerrada se distingue de manera muy marcada que de las 12
causas que han sido evaluadas hay 4 principales las cuales son métodos de trabajo inadecuados
(19,88%), programacion deficiente (18.07%) , falta de capacitacion (16.27%) y comunicacion
entre areas inadecuadas (13.86%) por la cual se ha colocado una linea base para resaltar dichos
problemas representando el 80 % de la problematica a tratar siendo prioritario resolverlas lo mas
pronto posible para aumentar la productividad de la empresa Lac Security.

Tabla 8 : Tabla de Estratificacion por areas

CALIDAD PONDERACION
Falta de Innovacion 4
Produccion PONDERACION
Mantenimiento Inadecuado 3
Tecnologia Obsoleta 1
Tiempos improductivos 7
Espacio reducido 5

Gestion PONDERACION
Comunicacion entre areas inadecuadas 23
Programacion deficiente 30
Falta de capacitacion 27
Supervision del personal ocasional 18
Escasez de auditorias 6
Métodos de trabajo inadecuado 33
Falta de orden 3

Tabla 9: Matriz de Estratificacion

ESTRATOS TOTAL
Calidad 4

Produccion 16
Gestion 140

15
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Calidad

Partiendo desde la matriz de estratificacion se pueden distinguir que las causas han sido

agrupadas por areas teniendo una frecuencia cada una de, en gestién 140, produccion 16 y

calidad 4 ademas se puede observar claramente que en la actualidad la empresa tiene una

carencia en el Aspecto de Gestion debido a esto se aplicara la herramienta Kaizen para poder

trabajar en base a estas causas y poder reducirlas para que asi la empresa mejore su

productividad.
Figura 9: Matriz de priorizacién
Estratos | Impacto | Impacto | Inversion | Impacto | Acumulado| Porcentaje | Impacto | Ponderacion| Prioridad| Alternativa
al cliente| al costo | necesaria | ala Acumulado De solucidn
parala | calidad
mejora del
producto
Produccion 3 3 3 13 32.5% g g T8 Just in time
Calidad 2 2 L ] 22.5% 4 4 3G Six Sigma
Gestién 4 5 5 s 18 45% 10 10 160 Kaizen

Fuente: Elaboracién propia
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En relacion al analisis realizado a la matriz de priorizacion que el aspecto de gestién en la
empresa no se esta llevando acabo de manera eficiente por ese motivo se plantea aplicar la
filosofia Kaizen, teniendo en cuenta que para aplicar dicha metodologia es un trabajo en
conjunto con cada trabajador de la empresa, para que asi dicha aplicacion tenga frutos y haya

una mejora en Lac Security.

1.2 Trabajos previos

1.2.1Trabajos previos nacionales

- Tanaka, K., “ Kaizen y gestion de seguridad contra incendios en el area food de la empresa
Sodexo Per S.A.C. contrato Procter & Gamble, Lima, 2018", Tesis (Titulo de Ingenieria
Industrial). Universidad César Vallejo, Pert (2018), plantea conocer el porcentaje de relacion
entre la metodologia Kaizen y la seguridad y salud ocupacional, la organizacion tiene 58
cooperadores involucrados en la averiguacion, ademas el enfoque segun la indagacion de
acuerdo a nuestro proyecto fue cuantitativo, siguiendo el método de indagar utilizado en esta
busqueda es hipotético deductivo también se puede resaltar que el tipo y nivel de la investigacién
es aplicada, racional y descriptiva. Para la recopilacién de informacién se hizo uso de la
herramienta cuestionario de preguntas. Gracias a esto la data fue ingresada en el software SPSS
22, obteniendo resultados del campo food de la organizacion. En resumen, estos datos fueron
analizados a través de las variables de conexion: Kaizen y administracion de seguridad y
salubridad profesional por ultimo el resultado obtenido a traves de los cuestionarios establecidos
a la muestra se analizé que, segin las respuestas mas resaltantes, el 55.1% de la muestra,
conformado por los colaboradores, respondieron que estdn muy de acuerdo con respecto a la
Variable Independiente Kaizen; mientras que el 28.8% se muestra de acuerdo. De igual manera;
que la correlacién entre Kaizen y la administracion de certidumbre y salubridad de ocupacion
es muy alta o muy fuerte dada la valoracion de 0,858. Asi mismo; el significado de 0.00 esta
disminuido en el significado de la labor fija de 0.05, implicando que el supuesto alterna H1, y
de esta forma el Kaizen se conecta de forma verdadera con administracion de certidumbre y
salubridad de ocupacion en el campo food de la Organizacion Sodexo Perd S.A.C. contrato
Procter & Gamble, Lima, 2018.
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El aporte del autor a mi investigacion es la relacion del Kaizen con la seguridad ya que la
empresa donde realizaré la investigacion se desempefia en el area de seguridad contra incendios,
ademas su trabajo tuvo mucha aceptacion en su empresa estudiada y esto me servira de base

para desarrollar un mejor trabajo.

- Pérez, M., “Implementar herramientas de control de calidad y mejora continua para aumentar
la productividad en MYPEs de confecciones y aplicacion de mejora continua PHRA.”, Articulo
Cientifico, Universidad Mayor de San Marcos, Peri (2017), resume que la calidad es lo més
importante y ademas se debe tener en cuenta que la empresa realiza la actividad de exportacion
de prendas a través de la tercerizacion (outsourcing en inglés) de cada uno de sus procesos,
ademas el autor plantea que se realice procedimiento paso a paso en base a la calidad de una
manera sencilla para generar una ayuda a las MYPES de confecciones a la mejora de la calidad
de su producto y sus procesos de fabricacion; partiendo del carecimiento de personal calificado
en el controlar procesos y calidad , ademdas se realiz6 investigacion aplicada, cuasi
experimental teniendo como base series de tiempo de un grupo de trabajo , teniendo el pre y
post test una duracion de un mes cada uno. Haciendo referencia la poblacién estudiada se
conformo a traves de las 6rdenes de fabricacion que han sido trabajadas en la MYPE ella brinda
un servicio como empresa exportadora. Se tomo la estadistica como base realizando estudio es
probabilistico porque se tomaron muestras al azar, partiendo de esto el resultado fue mejor de
lo que se esperaba ya que se observa que el reproceso del post test tubo una disminucién de
30.6% a 21.4% sabiendo esto en conclusion que si varia significativamente en cuanto al
reproceso en las ordenes de fabricacion confeccionadas en los talleres externos. La hipotesis
cumplida fue H1.

El aporte de este articulo es la tendencia que se tiene de la mejora continua con las MYPEs
desarrollando la mejora en sus procesos y en la calidad de sus productos sabiendo esto el
resultado del articulo fue favorable gracias a la herramienta planteada y esto redujo los

reprocesos.

- Lazo, S., " Aplicacion de la filosofia Kaizen para mejorar la productividad en la empresa v&m
publicidad, La Victoria — 2017 ~, Tesis (Titulo de Ingenieria Industrial). Universidad Cesar
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Vallejo , Pert (2017), plantea de que mediante la realizaciony aplicacion de una metodologia
de mejora como el Kaizen tendré un efecto positivo ya se mejorara la productividad en la
empresa investigada, ademas gracias a la metodologia Kanban ,ciclo de Deming, circulos de
mejora, sistemas de recomendaciones y fichas de recojo de datos , se tiene en cuenta que el
principal problema de V& M publicidad es la productividad baja ademas de esto en el presente
estudio se centro especificamente en el &rea de produccion de la empresa y tuvo un enfoque
central en su producto bandera el cual son los polos cuello redondo que se son realizados
mediante un total de cuatro procesos produccion, se tomd una muestra de 31 dias habiles de
acuerdo a la produccion obtenida teniendo como base datos pres-test post —test (‘antesy el
después) de implantar la herramientas de mejora ,las cual se ejecutaron a través del ciclo del
Dr. Edward Deming .

Por otro lado, el estudio realizado fue cuasi-experimental, arrojando resultados mejor de lo
esperado con una elevada mejora de un 110% en la productividad, esto pudo ser comprobado a
través del analisis estadistico Wilcoxon, dando un valor p=0,4800; y gracias a esto la hipotesis
general ha sido aceptada dejando en claro que la metodologia de la metodologia Kaizen tuvo un
gran impacto en la productividad de V&M Publicidad. En materia de los resultados de la
investigacién se concluye que la productividad mejora en gran manera favorablemente para la
empresa ademas teniendo en cuenta el beneficio de la implementacion para la empresa, se
obtiene ratio de costo beneficio de 6.10, la cual esto significa que se ha incrementado de manera

sustancial.

En sintesis, el autor gracias a su planteamiento utiliza la filosofia Kaizen para contribuir con mi
investigacion en la parte tedrica y practica al utilizar diferentes herramientas de calidad que no
tenia conocimiento de ellas y las planteare en mi investigacion ya que su metodologia de trabajo
tuvo un efecto positivo en la empresa ademas de esto se sabe productividad tuvo crecimiento

exponencial.

-Lopez, J., " Kaizen: La Filosofia de mejorar la productividad con la herramienta mejora
continua ". Articulo Cientifico , Universidad de Lima , Pert (2016), resume que mediante las
practicas tomadas a través de las herramientas de la gestion industrial , como las implementadas

en la empresa Facusa teniendo un marco prioritario hacia la mejora de procesos o mejora
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continua y aplicacion de los eventos Kaizen , dichas empresas tendran la capacidad de
experimentar una gran diversidad de soluciones de mejora gracias a estas herramientas , se debe
tener en cuenta que el objetivo principal es realizar una motivacion constante a las pequefias
MYPEs en la busqueda de nuevos retos que son impuestos a través de una tendencia de un
nuevo inicio de los mercados , ademas de los tratados de libre comercio con los paises asociados
, y tratar de generar constantemente un exceso en las expectativas hacia sus principales clientes
, tanto externos como internos , se debe tomar muy en cuenta que la empresa Facusa afio a afio
ha formado una estrategia la cual esta representada en la politica del reinversion del 3% de las
utilidades obtenidas por la empresas en la innovacion los procesos y una mejora anual de la
tecnologia de punta de su maquinaria ademas de productos y los procesos mediante la
automatizarlo uno por uno y una cultura de renovacion constante de la maquinaria utilizada
Jlogrando incrementar el nivel de productividad exponencialmente de la mano de obra ademas
de la reduccion de las paradas ineficiente o cuello de botella hasta en un 450% , ademas autor
plantea que el nivel de investigacion utilizado en esta indagacion es relacional y descriptiva y
el disefio de esta presente articulo es el de no experimental y transversal por lo tanto se puede
concluir que la empresa tiene una proyeccion muy marcada en los proximos afios una
competencia sana y dura afia vez luego de la firma de los diferente tratados, ellos tienen un gran
valor agregado ya que practicamente tienen el factor de eliminacion cualquier proteccion de
los aranceles para nuestra industria, para lo tanto luego de una reunién se planteé como parte de
una metodologia empresarial utilizada para el corto plazo, concentrarnos en el incrementar ,
desarrollar y principalmente consolidar de una presencia automatica en Sudamérica,
manteniendo una politica perfecta en real al 0% de endeudarse financieramente teniendo
como consecuencia e incrementar el en gran manera porcentaje de su utilitario con un
destinatario principal siendo ello la reinversion del 20 al 55%, para ser tener un destino
fundamentalmente a la optimizacion de los procesos de la empresa mediante la adquirir
tecnologia maquinaria y equipo de primera generacion un aumento elevado de la de

innovacion de sus ventas .

El principal aporte que me entrega el presente articulo es la relacion de los eventos Kaizen con

la motivacion siendo ella su principal objetivo, ademas que gracias a eso se ha podido expandir
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de manera internacional ademas de tomar la reinversion de las utilidades para la mejora de la

empresa en los casos de invertir en tecnologia y en la renovacion de la maquinaria.

- Yenque D., J., Garcia P., M., & Raez G., L."Kaizen o la mejora continua para la mejora de la
productividad “. Articulo Cientifico, Universidad Mayor de San Marcos, Peru (2015), resume
que el concepto de Kaizen se puede observar en pocas palabras como una pequefia sombrilla
que hace de parasol de la mayor cantidad de técnicas de mejora japonesas que han ganado
un renombre que afio a afio se ha ido consolidando a nivel mundial por lo tanto la metodologia
Kaizen en el Japon es una de las més aplicadas, se sabe que las industrias y compafiias tienden
a no seguir siendo las mismas durante una cierta cantidad de afos , esta forma de ver las cosas
es la gran diferencia de como se observa la metodologia del cambio Kaizen en Occidente y
Japdn sabiendo que hay un marcada diferencia en las practicas en occidente ya que el Kaizen
tiene una orientacién a cada persona Yy al esfuerzo realizado por las mismas , su objetivo
principal es la realizacion de la cultura de calidad total que tiene como patente a la filosofia la
calidad ya que esta se basa en satisfacer al cliente , dicha satisfaccion después de aplicacion de
la metodologia Kaizen tiene un aumento de hasta un 95 % en relacion al cliente ademas de
trabajar con la metodologia de mejoramiento continuo de procesos y la satisfaccion del cliente
como pilares fundamentales , sabiendo esto el autor plantea una investigacion explicativa ya
que pretende analizar el Kaizen partiendo desde la teoria hasta su punto de vista por lo tanto
se puede concluir que la metodologia Kaizen se basa en un progreso paso a paso , sucesivamente
gracias a la confianza puesta en todas las personas , ademas de ser muy paciente y una cultura
de educacion destinados a colocar la calidad por encima de todo , para que el cliente se sienta

satisfecho .

En sintesis, Yenke plantea que el Kaizen esta orientado a las personas, dicho eso se tiene que
fomentar una cultura de calidad total, donde se ve que el cliente es lo primero y es el que tiene

la razon por encima de todo y que su satisfaccion es lo primordial.
1.2.2 Trabajos previos Internacionales

-Cogollo, J., Zapa, E., Loaiza, O., " Relacion entre Kaizen, productividad y cultura laboral en
sistemas productivos “, Articulo Cientifico, Universidad Nacional de Colombia, Colombia
(2018), plantea relacionar la metodologia Kaizen y la cultura laboral en sistemas de produccion,
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teniendo en cuenta las diferentes perspectivas, ademas de la aportacion mediante las pruebas
documentarias debidamente certificadas. Por ello, en la investigacion se realizd una revision

profunda de la literatura entre los afios 2008 al 2018 teniendo como base data cientifica.

Dentro de la metodologia que se aplicd en la investigacion tuvo un gran impacto a partir de
seleccionar y analizar todas las evidencias documentarias recopiladas, se planteé formular un
modelo que sirva a otras investigaciones sobre el nivel relacional entre la metodologia Kaizen,
productividad y cultura laboral en base a la parte de resultados se obtuvo que, en los afios, 2008
al 2018 un total de 17360 documentos debidamente certificados. Luego de la aplicacion de los
principales criterio como la inclusion y también la exclusion, fueron seleccionados un total de
38 articulos que tenias un gran valor tedrico en diferentes aspectos de la metodologia Kaizen ,
productividad y sistemas de produccion debido a que en ellos habia mucha informacion
documentaria sobre la relacion entre Kaizen y cultura laboral en sistemas productivos son muy
limitados, por lo tanto se evidencia que hay escasez en el desarrollo de un modelo donde se

relacionen dichas variables .

La presente investigacion desarrolla un punto muy importante para mi tesis ya que, hay un
planteamiento de los eventos Kaizen dentro de diferentes enfoques ademas que el autor realiza
una investigacién muy minuciosa sobre dicha metodologia en los ultimos afios, ademas que
realiza una relacién del Kaizen con la cultura laboral y esto tiene gran influencia en mi
investigacion ya que uno de las principales causas encontrados en Lac Security es la falta de

cultura laboral.

- Alvarado, C., Pumishaco, V., " Préacticas de mejora continua, con enfoque Kaizen, en
empresas del Distrito Metropolitano de Quito “, Articulo Cientifico, Universidad Nacional de
Catalufa, Esparia (2018) ,define que en este articulo se realizard una evaluacion de la practicas
de mejora de los procesos tanto en empresas medianas como en grandes en la rama de
manufactura y servicios de DQM teniendo en cuenta esto es prioritario realizar un analisis de la
tanto de la rentabilidad asi como los impedimentos en cOmo estan sostenidos y en qué se basa
la mejora de procesos ; y, tenemos que tener en cuenta que participaran diferentes estratos de
la organizaciones en la investigacion de la mejora continua , el estudio realizado fue

exploratorio, ademas se realizd una seleccion minuciosa de las grandes y medianas empresas
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de servicios y manufactura en DMQ. Se utilizaron diferentes métodos cualitativos pero los
principales para obtener la data fueron : la observacion , registro documentario y las entrevistas
insitu , por lo cual en este en el presenta articulo se hace un uso de la metodologia cualitativa,
por lo que los resultados pueden variar de diferentes formas , s6lo pueden ser referenciados a
través de un entorno claro y conciso de las empresas en cuestion , ademas de esto se genera un
valor agregado en cuestion de la data empirica en funcion a como se da la definicion de la
metodologia Kaizen en américa latina , para concluir en base a los resultados hay un marcado
preponderante de hasta un 80 % en la utilizar de técnicas de mejora mas faciles para poder

identificar diferentes problemas en las industrias .

El aporte que ofrece este articulo a mi investigacion es que el autor se basa en la mejora continua,
pero con un enfoque sobre el Kaizen, también se centra en la sostenibilidad de dicho tema en

Latinoamérica.

-Suarez, M., Castillo, 1., Davila, J., * La aplicacion del Kaizen para mejorar la eficiencia y
eficacia en las organizaciones mexicanas, un estudio empirico”, Articulo Cientifico, Instituto
Tecnoldgico de Monterrey , México (2018) se pone como objetivo principal la realizacién de
un estudio experimental, que es de gran prioridad en la industria mexicana debido a que hay
tres razones fundamentales , la comprension de la metodologia Kaizen en las empresas
mexicana y sus estados , el analisis de la metodologia Kaizen en las organizaciones mexicanas
y los beneficios del Kaizen en las medianas y grandes empresas mexicanas , debido a esto para
poder realizar dichos objetivos se propuso un estudio experimental , el cual abarca de una
manera muy marcada dos estrategias metodoldgicamente hablando. Desarrollando la primera
en referencia como intervienen cualitativamente 3 empresas de la rama de la manufactura que
tienen més de 15 afios en el rubro en México ademas de haber realizado una aplicacion de la
metodologia Kaizen por lo menos durante 6 afios seguidos consecutivamente , en la primera
estrategia se realiz6 una encuesta que ya habia tenido aplicacién en Espafia , gracias a esta
informacién se dio paso a la segunda estrategia que fue aplicar un cuestionario entre empresas
del rubro industrial que tenga mas de 30 empleados ,ademas de que tenga implementada la
metodologia Kaizen .
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Por otro lado, la data que fue obtenida mediante un cuestionario que fue elaborado de manera
propia nos daré una base de como se encuentra el Kaizen en las empresas de México. Dentro de
la Gltima parte del presente articulo se hace referencia a las conclusiones obtenidas , ademas de
esto , que la metodologia Kaizen tiende a representar de manera muy marcada una nueva vision
en la mejora de procesos en las empresas mexicanas, ademas se debe tener en cuenta que esta
metodologia aumenta la productividad hasta en 85 % , por lo tanto se concluye que como base
de las dos estrategias realizadas el caso de estudio y las encuestas existen similitudes que han
salido a brote y que ellas tienen a tener un grado de dificultad mayor para implementar y sostener
la mejora continua , ademas de esto, un error recurrente fue fallar constantemente en la

implementacion de Kaizen.

Para la complementacidon en mi investigacion he tomado como referencia la implementacion
que realiza el autor, ya que ademas ser muy completa tuvo un gran funcionamiento en diversas

empresas, ademas que aplica la metodologia Kaizen desde diferentes enfoques.

-Jaca, C., Tanco, M., Santos, J., Duefias, R.,” Sostenibilidad de los sistemas de mejora continua
y productividad en la industria: Encuesta en la Comunidad Auténoma Vasca y Navarra ",
Articulo Cientifico, Universidad Nacional Politécnica de Espafia , Espafia (2017) busca
encontrar relacion en el nivel de sostenibilidad de las empresas donde se ha realizado una
aplicacion de la mejora de procesos y también se debe tener cuenta la sostenibilidad en el
mercado a través de los afios , se realizd un cuestionario de preguntas que fueron enviadas a un
total de 380 entre empresas y entidades de la Comunidad Auténoma Vasca y Navarra durante

el mes agosto del 2014.

La investigacion genera data sobre como ha ido evolucionando los modelos de mejora continua
en la ultima década, ademas de realizar una implantacion de diferentes procedimientos de
trabajo. Se realiz6 un estudio de las principales causas que las empresas relacionan a abandonar
los sistemas de mejora continua, teniendo en cuenta esto las practicas de mejora estan basadas
mediante la colaboracion de las personas, en la investigacion principalmente esta caracterizada

por la participacion de las personas.

Por ultimo, se realiza un estudio de forma minuciosa sobre las herramientas mejora continua

que son utilizadas comunmente en los modelos de mejora, ademas de la verificacion gradual de
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cémo han sido incluidos los objetivos e indicadores en la mejora de la gestion de procesos. En
conclusién, se pudo a llegar a identificar las principales claves para ser sostenible en todo
aspecto los cuales fueron: que personal directo tenga una mayor participacion en el modelo de
mejoramiento continuo en la organizacion y lograr establecer indicadores en relacion al sistema
de mejora, si hay una unificacion entre el personal y el modelo de mejoramiento se logrard una

sostenibilidad de la eficiencia entre el rango de 80-95%.

De acuerdo con lo que se plantea en la investigacion un tema muy importante como la
sostenibilidad de la mejora continua, tiene una gran representacion para mi trabajo, ya que
analiza el entorno de la herramienta que estoy planteando, en los ultimos cinco afios, ademas de
su sostenibilidad en las empresas y esto me sirve de apoyo para que mi investigacion sea aln

mas viable.

-Kelety, K., ™ The KAIZEN and the Producivity “, Articulo Cientifico, Universidad de
Tecnologia y Economia de Budapest, Hungria (2015) resume que la esencia de "préacticas de
gestidn ahora especialmente japonesas de mejora de la productividad que refieren a, actividades
de TQC, control de calidad (QC) ciclos, o el trabajo relaciones-se pueden definir en una sola
metodologia el Kaizen. El usar la terminologia en vez del Kaizen nos tiende a llevar palabras
tales como la productividad, minimizacién de defectos (ZD), y el sistema de recomendaciones
Kan-ban, esto nos muestra propia imagen con mayor claridad de como se esta llevando la

industria asiatica en los Gltimos anos.

Kaizen es un concepto general que abarca de una manera u otra las técnicas Unicamente
japonesas han tenido recientemente un grado de alcance con respecto a la fama en todo el
mundo, ademas el autor tiene el planteamiento que el nivel de investigacion es utilizado en
esta indagacion que es relacional y descriptiva ,ademas que el disefio de investigacion utilizado
en este articulo es no experimental y transversal y concluye que la finalizacion de los
indicadores de productividad junto con el hingaro PYME para su integracion efectiva a la UE
y para una cooperacion eficiente con las compariias multinacionales ,ahora mediante los botones
arriba actualizados los sistemas de los prismas rendimiento 'cuadro de mando' ,ademaés que las
puntos criticos para la evaluacion de los diferentes niveles de productividad y rentabilidad de

las posibilidades de las PYME hdngaras para la medicién de la causa, esto genera un cambio en
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la eficiencia y eficacia de las empresas hdngaras de hasta un 78% segun lo estimado por la
aplicacion de elementos de KAIZEN. (Ratios de capital de regresar, ingresos, beneficios y valor
afiadido para un empleado, ahorro de costes, Plazo de entrega de las reducciones; parametros

técnicos; Ratios defecto etc.).

El aporte de este articulo a mi investigacion es la forma de como relaciona mis dos variables de
estudio el Kaizen y la productividad para ver si realmente hay un avance en el investigado,

debido a esto el resultado si fue positivo gracias al analisis realizado por el investigador.

-Quddus, A., Ahsan, N.,”A shop-floor kaizen breakthrough approach to improve working
environment and productivity of a sewing floor in RMG industry =, Articulo Cientifico,
Universidad de Tecnologia e Ingenieria de Khulna , Bangladesh (2015) resume que Kaizen, es
una metodologia de mejora continua de procesos, a menudo se considera que es el bloque de
construccién de todos los métodos de produccién ajustada, se basa en que la metodologia
Kaizen tiene su centro de gravedad en la disminucion de residuos, ademas de la mejora del
modelo de productividad y lograr una mejora sostenible y continua en las actividades y
procesos de una organizacion dirigida, al Kaizen no se ha implementado ampliamente en las

industrias de prendas de vestir.

Hay un enorme alcance de la utilizacién de Kaizen en las industrias de prendas de vestir, el
objetivo de este trabajo es mostrar los efectos del uso de Kaizen en las industrias de prendas de
vestir ademas de reducir el trabajo en curso (WIP) y mejorar el entorno de trabajo a fin de
mejorar la productividad. Kaizen fue implementado como un proyecto a corto plazo en una
planta de costura de una industria RMG y los efectos se investigaron durante la implementacion,
de la metodologia Kaizen en planta de costura, la productividad se ha incrementado mientras

que los desechos y los defectos se reducen.

Aplicar la metodologia Kaizen tiende a tener un valor mayor ya que minimiza los defectos de
los procesos por ejemplo por cada 100 unidades de vestimenta este documento hace hincapié en
la mejora del proceso en las industrias de vestimenta confeccionadas en tanto se puede concluir
que el poder del trabajo en equipo y la colaboracidn se explora en pausa dentro del Kaizen se
toma en relevancia el piso de la tienda a través de un enfoque (SKB). El SKB era una actividad

de 5 dias, que comenzo a partir de una pequefia zona de mejora de las actividades, ademas de
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una mejora en la eficiencia e importancia del producto, el entorno de trabajo tiene estado
tremendamente mejorado también. Al final de la semana, se han logrado mejoras operativas

dramaticos.

Sin embargo, una accion de 30 dias para futuras mejoras se ha identificado a aplicar para la
linea. Motivar a los planes (incentivos, premios, formacion, etc.) podrian estar preparados para
incrementar el rendimiento hasta en un 90 % siendo esto prioritario en los operadores

operadores plan de formacion podria estar preparado para proporcionar adecuado entrenando en
apoyarse fabricacion y Kaizen. El plan de formacion debe ser revisada para los lideres del equipo

de trabajo basado equipo podria ser introducido.

El aporte de este articulo es la tendencia que se tiene de la mejora continua con las MYPES
desarrollando el mejoramiento de sus procesos y ademas de calidad que tiene el producto y de
sus procesos sabiendo esto el resultado del articulo fue favorable gracias a la herramienta
planteada, ademas tiene muy en cuenta el aspecto de la motivacion y la capacitacion pilares en

mi investigacion.
1.3 Teorias relacionadas al tema

1.3.1 Teorias relacionadas al tema variable dependiente: Evento Kaizen

1.3.1.1 Kaizen

“El mejorar cada vez mas significa mejoramiento continuo que involucra a cada persona de la

empresa a estar comprometida con ella”. (Imai, 1995, p.70),

En la presente citada a entender que el Kaizen se basa en mejorar constante y que debe ser

aplicada en cada trabajador de la empresa.

“El mejoramiento y aun mas significa mejoramiento continuo que involucra a todos los gerente

y trabajadores por igual” (Imai, 1995, p.70).

Suarez (2007, p.10) afirma que “el Kaizen como palabra a tenido una evolucion constante
a través del tiempo y ha tomado forma , ademas de un significado diferente dependiendo
de qué realidad y contexto se encuentra; de por si, actualmente se tiene como referencia

a dos corrientes que representan de una manera muy marcada la metodologia las cuales
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son el Kaizen blitz o la lluvia de mejoras y el Kaizen Kobetsu o sistema de correccion

japonés se cree que ambas metodologias refieren a la misma corriente”.

Se puede distinguir que Suarez observa el Kaizen desde otra perspectiva ya que tiene la
idea de que el Kaizen se divide en mejorar a través de un cambio constante y un sistema

de correcciones.

Segln Herndndez y Vizan (2013, p.80) define que “La metodologia Kaizen es actuar
hacia tener una mejora exponencial en los procesos , se debe tener en cuenta en fomentar
esta metodologia ya que se puede explotar todos los conocimiento y capacidades del
personal de la empresa , esto generaria que la empresa coja un rumbo al éxito que este
100%,en otras palabra el Kaizen se puede definir también como un espiritu de dirigir las
empresas al cambio , a la mejora constante de procesos de que no quedarse en la

antigliedad y ver hacia el futuro.

Por otro lado, Herndndez y Vizan observan de una manera prioritaria a la metodologia
Kaizen como una herramienta para cada persona pueda progresar de una mejor manera en

su dia a dia.
1.3.1.2 Eventos Kaizen

Segun Farris, Van aken y Doolen (2008, p.40), el evento Kaizen esta definido como un evento
de pequefias mejora, el cual esta centrado en un grupo de trabajo plurisectorial y multidisciplinar
(operarios, ingenieros, arquitectos, entre otros) que ejecutan un tiempo determinando realizando

un analisis e implementacidn de pequefias mejoras en una area especifica de trabajo.

Para Heard (1997, p. 20) define al evento Kaizen como re direccionamiento veloz y persistente

en un breve plazo para mejorar un proceso o0 hegocio.

Segun Cuscela (1998, p.29); los eventos Kaizen se ejecutan en un formato de una sesion de
trabajo que tiene una duracion entre dos a cinco dias, aunque algunos eventos Kaizen pueden
ser mas cortos depende la magnitud de la mejora su duracion puede ser de uno o dos dias de

sesion.

Segun Melnyk; Calantone y Montabon (1998), se debe tener en cuenta que dentro de las

actividades caracteristicas en una sesion de eventos Kaizen son las capacitaciones,
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documentacién prioritaria de los procesos actuales, identificacion por parte del personal de
trabajo de todas las oportunidades de mejora implementacion, fomentacion ,formacién y
evaluacion de mejoras, exposicion de resultados al jefe de area y al area administrativa y una

elaboracion de un plan de accion para mejoras futuras.

Segun Farris (2006), los eventos Kaizen son una filosofia de vida para el trabajador usualmente
tienen una base en grupos de trabajos multifuncionales y multisectoriales. Es decir, tienen una
composicion por todos los empleados de cada area de la empresa, asi como personal de apoyo,
ingenieria, logistica, recursos humanos, mantenimiento, entre otros. En algunos casos, los
clientes o proveedores, también tienen una participacion activa directamente en un grupo de
evento Kaizen. La conformacion de los grupos para la realizacion de los eventos Kaizen,
aumenta la variedad de conocimientos y perspectivas que pueden aplicarse a la solucion de

problemas.
1.3.1.3 Mejora continua

De acuerdo a Deming (1982, p.40) el proceso de eliminacion de deficiencia tiene una
denominacion de “mejora continua”, la cual tiene una orientacion a la facilitacion de
actividades ya sea en todo tipo de procesos, la identificacién de mejores niveles de
desempefio con la finalidad de alcanzar el estado de cero defectos y lograr de esta manera

la satisfaccion plena del cliente.

Segln Rios (2009, p.78) plantea que “La mejora de procesos es muy amplia en diferentes
aspectos y tiende a relacionar diferentes metodologias o técnicas en la ingenieria de
procesos, gestion de calidad entre otros, por esto el Kaizen estd involucrado con la

gerenciay el alta”.

Segln Rios (2009, p.83) plantea que “la mejora continua abarca técnicas conocidas en la
Ingenieria como la ingenieria de procesos, gestion de calidad, gestion por procesos y otros,
por lo que es muy relacionada con el Kaizen, lo cual involucra desde la alta direccion y

niveles de operacion”

Segun Lynch (1993, pag.114) desarrolla que “dentro de una filosofia de gerencia fomentar

un orden y organizacion entre los empleados y procesos para darle un valor agregado a
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los procesos y satisfacer continuamente a los clientes asi define Lynch el Kaizen, ademas
de gerenciar de manera global la empresa, basado en un mejoramiento continuo gracias a
las diferentes herramientas en una serie de tiempo los resultados son exponenciales con el

crecimiento de la empresa”.

Segln Gutiérrez (2010, p. 85), “El ciclo Kaizen esta definido por los 4 pasos del ciclo de

Deming”.

-Planear (Plan). Relaciona que la mejor forma de hacer un plan es analizando y
delimitando los procesos y buscan dando las causas a los problemas de la empresa y dar

soluciones prontas a ellas.

- Hacer (Do): Plantea que para poder realizar este paso se deben proponer y poner en

practica las acciones y como se remediaran en relacion a los involucrados.

- Verificar (Check). Por otro lado, para realizar la verificacion se debe dar un anélisis

minucioso a través de las herramientas de estadisticas.

-Actuar (Act). Significa el aseguramiento de los resultados, no dejar de lado el plan que
se lleva acabo utilizarlo constante, buscar acciones para mejor constantemente, ademas de

dar seguimiento a todo lo es la mejor manera de actuar.

Figura 10: Sombrilla de Kaizen
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Fuente: Kaizen la clave de la ventaja competitiva japonesa (Imai, 1995, p.86).
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1.3.1.4 Ciclo PHVA

Segln Borrego (2009, p.97) desarrolla que “La utilizacion del ciclo de Deming tiene una fuerte
relacion con la mejora continua de la calidad de los procesos, dicho ciclo consiste en cuatro
simples pasos que esta secuencialmente estructurados y que deben ser ejecutados de manera
optima los cuales son planificar, actuar, hacer y verificar. En relacion a cada paso se tiene
actividades puntuales que se deben realizar de manera prioritaria, ademas de esto se agregan
algunas actividades convenientes de la mejora continua como por ejemplo dentro de la mejora
continua es la busqueda constate de problemas a solucionar en la empresa, se debe tener en
cuenta que este ciclo nunca acabe ya que, estamos en constate mejora nunca para en pocas

palabras”.

Para Camison, define el ciclo de Deming como una disciplina tradicional que permite mejorar
la calidad en todos los procesos de la organizacion y su uso resulta provechoso para la gestion
de procesos de mejora, un manual l6gico para actuar ante cualquier eventualidad, una de las

cuales es la solucion de problemas (Camison, 2007, p.70)

Segun Cuatrecasas (2010, p.40) afirma que “el circulo de calidad es realizar los procesos
de manera ordenas y correcta, no hay restricciones en la mejora continua ya que, cada
ingeniero tiene su punto vista puede mejorar los procesos de diferente forma en las

situaciones que se presente en la empresa”.

Segtin Gutiérrez (2010, pag.71) indica que “la mejor forma de aplicar la mejora continua
es un trabajo en equipo, ademas de la fomentacidn de reuniones entre los participantes
para tomar en cuenta sus opiniones, ademas de esto se debe tener en cuenta la informacién
previa y siempre todos mirar hacia un mismo horizonte en forma del objetivo principal.
Por otro lado, se tiene que fomentar un habito de planear, analizar y reflexionar en el
equipo de trabajo, esto nos dard como resultado la reduccion de las acciones por reaccion.
Adentrandonos un poco mas en el trabajo en equipo o equipos de calidad se deben seguir

algunos pasos primordiales”.

Paso 1: Definir, delimitacion, trazabilidad e investigar el tamafio del problema y delimitar

y analizar la magnitud del problema.
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En este paso se debe identificar cual es el problema y en que afecta al cliente, ademas de
coémo influye en la calidad y productividad, este andlisis se realizard gracias a las

herramientas de mejora, como el diagrama de Pareto, diagrama de Gantt entre otras.
- Paso 2: Busqueda de las causas del problema.

En el segundo paso, el equipo de calidad en si debe preguntarse por lo menos 6 veces
porque se da este, es de gran importancia encontrar las verdaderas causas y no irse por las
ramas, tener un énfasis en lo variable del problema, dicho andlisis también se puede

realizar con las herramientas de calidad.

- Paso 3: Consideraciones de las medidas a tomar para remediar las causas del problema.
En este tercer paso se deben tener en cuenta como se remediara el problema a través de la
eliminacidn de las causas del problema, esto tendra un efecto positivo ya que, habréa una

prevencion en la recurrencia del problema.
- Paso 4: Desarrollar en forma practica las medias correctivas.

En este paso se deben de seguir de manera estructurada las medidas de remedio elaboradas

en los pasos anteriores.
- Paso 5: Revision de los resultados.

En este apartado se realizar una verificacion constante de si las medidas correctivas dieron
0 no resultado, por ello es de gran importancia llevar el proceso paso a paso, para ver los
cambios que se han podido obtener, aplicando la estadistica de cobmo fue antes y como es

ahora, ademas de ver si se mejora el proceso o se empeora.
-Paso 6: Evitar los problemas recurrentes.

Teniendo en cuenta que las soluciones planteadas dieron un resultado de manera favorable
se realizara un estudio que garantice remedia y prevenir que no vuelva ocurrir el mismo

problema o que garantice que no va a volver a ocurrir.

- Conclusion. En el dltimo paso se debe hacer una revisién minuciosa de todo el proceso

paso a paso para verificar que toda vaya acorde con lo planeado originalmente, ademas de
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utilizar un libro documentario donde se plantearan mejoras para el futuro y deben ser

sefialadas.

Figura 11: Ciclo PHVA —Mejora continua
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Fuente: Mazaaki Imai, 2001
1.3.2 Teorias relacionadas al tema de la variable independiente: Productividad

Segun Nufez (2007, pg.30) plantea que ~ La productividad ha tenido una evolucién
constante a través de los afios, no se tiene una definicion exacta de lo que es productividad
ya que adopta diversas definiciones que pueden ser tomadas de diferentes formas
depende del autor , por otro lado los componentes que conforman la productividad son
la eficacia y eficiencia, se sabe con certeza que hay elementos de la productividad que
tienen una constancia muy marcada en la productividad como por ejemplo el hombre, el
dinero y la produccién .

Segun Gutiérrez (2010, pg.90) “"La productividad en pocas palabras esta relacionada de
manera muy marcada con los resultados del proceso, debido a eso la productividad esta
definida mientras mejores resultados obtengas con pocos recursos, eres mas productivo
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también, se debe tener en cuenta de como medir la productividad en base a la valoracion

de los recursos para producir .

Segun Galindo (2015, p.77) plantea que “Dentro de la productividad ella debe ser tomada
como el nivel de eficiencia que puede tener una persona realizando cualquier tipo de
actividad ya se académica, social, de ventas o de valor econdémico, también se puede
describir una productiva alta como la realizacion de un proceso con bajos recursos o un
capital bajo, por ultimo, aumentar la productividad se realiza a través de producir mas con

lo que cuentas en la actualidad”.

Segun Prokopenko (1989, p.20) sostiene que “Productividad estd relacionado en la
division de produccion real entre demanda utilizada. Por otro lado, otra definicion de
productividad es la optimizacion de recursos tales como trabajo, tierra, capital,

materiales”.
1.3.2.1 Gestion de la productividad
e Eficiencia

“Tiene una base fundamentada en la realizacion de los esfuerzos que se requieren para
poder alcanzar lo que se ha planificado. Los elementos de la eficiencia tienden a ser

normalmente el material humano, el tiempo, el dinero, etc.”. (1 pag. 21)
e Eficacia

“En relacion a la eficacia Fleitman plantea que es el célculo realizado en relacion a los
objetivos planteados, mientras mas objetivos realizas o realiza la empresa se tiende a tener

un nivel de eficacia mucho mayor de la media”. (1 pég. 21)
1.3.2.2 Tipos de Productividad
“Fleitman plantea que la productividad se mide de forma parcial o total”. (1 pag. 23)

Productividad Total: En cuestion de la productividad total se debe tener en cuentas que es el
calculo de la divisién entre producto obtenido e insumos empleados en un tiempo
determinado.



Productividad Parcial: En relacion a la productividad parcial su formula esta basada en la
dividir del producto conseguido e indicadores de produccion, como mano de obra.

1.3.2.3 Factores de la productividad

“Dentro de los factores externos son los que la empresa no tiene control y los internos son

lo que la empresa si tiene un control establecido”. (Prokopenko, 1989, pag.9)

A) Externos (no controlables)
Segun Prokopenko (1989, pag.11) plantea que “Dentro los factores externos se pueden
ejemplificar diferentes indicadores que la empresa no puede controlar tales como los
mecanismos y politicas institucionales; el entorno econdémico; materia prima,

comunicaciones entre otras”.

B) Internos (controlables)
“En relacion a los factores internos pueden ser identificados de una manera mas sencilla,

se pueden clasificar en duros y en blandos “”. (Prokopenko, 1989, p.11).

Figura 12: Factores Internos y externos de la productividad
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Fuente: Prokopenko, 1989
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1.3.2.4 Estudio de tiempos

Segln Garcia (2012, p.35) plantea que “La medicion del trabajo, es un método
investigativo que tiene una base muy bien planteada en relacion a la aplicacion de
diferentes técnicas para poder determinar el contenido de una tarea o actividad definida
fijando el tiempo que un colaborador calificado invierte en llevarla a cabo con arreglo a
una norma de rendimiento preestablecida. Los objetivos de la medicion del trabajo son
dos: es la determinacion del tiempo estandar e incrementar la eficiencia del trabajo”.

Segun Kanawaty (1996, p.60) el estudio de tiempos es un procedimiento dentro de la
medicién del trabajo el cual nos permite el registro de los tiempos y ritmos de trabajo
correspondientes a un &rea o al contenido de una tarea encomendada y en determinadas
condiciones, estos datos tienen como finalidad el poder identificar el tiempo necesario

para efectuar la tarea segin una norma de ejecucion preestablecida.

Segun Niebel, (2009, p.25) plantea que “Para el estudio de tiempos se debe tener un equipo
minimo requerido para poder llevar a cabo una planificacion de estudio de tiempos incluye
un cronémetro, unatabla, las formas para el estudio y una calculadora de bolsillo. También

puede ser Gtil un equipo donde contengan cadmaras o videograbadoras™.

Segun Garcia, (2012, p.36) define que “El estudio de tiempo con cronémetro es una
técnica para determinar con una mayor exactitud posible la medicién, teniendo como base
un namero limitado de observaciones, se debe tener en cuenta también el tiempo necesario
para llevar a cabo una determinada medicion con un arreglo a una norma de rendimiento
establecida. Dentro de un estudio de tiempos con crondémetro se lleva a cabo la medicion
en el momento se va a ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea; cuando se
presentan quejas de los trabajadores o de sus representantes sobre el tiempo de una
operacion; ademas de cuando se encuentran demoras causadas por una operacion lenta,
gue ocasiona retrasos en las demas operaciones: cuando se pretende fijar los tiempos
estandar de un sistema de incentivos y cuando se encuentren bajos rendimientos o

excesivos tiempos muertos de alguna méaquina o grupo de maquinas”.

Meyers, (2000, p.45) plantea que “Los procedimientos para el estudio de tiempos son”
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1. Seleccion de la informacion que se va a estudiar.

2. Hacer una evaluacion de la informacion sobre el trabajo: Una vez identificado el
trabajo, el especialista debe realizar una recopilacién con el proposito de
comprender lo que debe llevarse a cabo.

3. Dividir el trabajo en elementos.

4. Efectuar el estudio de tiempos propiamente dicho: este es el corazon del estudio
de tiempos con crondmetro.

5. Enel formulario se deben de registrar cada uno de los tiempos de los elementos.

NIEBEL, (2009, p.27) manifiesta que “La ingenieria de métodos es el estudio de los
métodos, materiales, equipos y herramientas involucrados con una tarea particular,
aumentar la produccion por unidad de tiempo o disminuir el costo por unidad de

produccion”.

HODSON (2009, p.41) expresa que “El estudio de tiempos es una planeacion estructurada
y utilizado para medir el tiempo requerido por un trabajador calificado, quien realizando
una actividad o su labor diario a un nivel normal de desempefio desarrolla una tarea
encomendada por su supervisor conforme a un método especifico. El estudio de tiempos
tiene como finalidad producir méas, en menos tiempo y mejorar la eficiencia en las

estaciones de trabajo”.

Segun Niebel, (2009, p.28) manifiesta que “El procedimiento para realizar una medicién

de tiempo es”:
SELECCIONAR: El trabajo que va a ser objeto de estudio.

REGISTRAR : Todos los datos relativos a las circunstancias en que se realiza el trabajo,

a los métodos y a los elementos de actividad que suponen.

EXAMINAR : Los datos registrados y el detalle de los elementos con sentido critico para
verificar si se utilizan los métodos y movimientos mas eficaces, y separar los elementos

improductivos o extrafios de los productivos.

MEDIR: La cantidad de trabajo de cada elemento, expresandola en tiempo, mediante la

técnica méas apropiada de medicion del trabajo.



COMPILAR: EI tiempo estandar de la operacion previendo, en caso de estudio de

tiempos con crondmetro, suplementos para breves descansos, necesidades personales, etc.

DEFINIR: Con precision la serie de actividades y el método de operacion a los que
corresponde el tiempo computado y notificar que ese serd el tiempo estandar para las

actividades y métodos especificados.

e NuUmero de observaciones necesarias

Para determinar el nimero de ciclos es necesario observar y llegar a un estandar de tiempo
equitativo se basa en planteamientos estadisticos. Se trata, por tanto, de determinar el
tamafo de la muestra (nimero de ciclos que deben observarse) para un nivel de confianza

y margen de exactitud predeterminados (Arenas, 2000, p.29)

Para determinar el nimero de observaciones con un nivel de confianza del 95.45 % vy el

error del 5% puede aplicarse la siguiente formula.

Formula: Calculo del nimero de muestras

L2

40,/n' $x* - (Tx)?
X

ﬂ:

Fuente: Arenas (2000), p. 30.

Donde:

N: numero de ciclos a considerar

n’: numero de observaciones preliminares
X: valor de las observaciones

> : suma de valores

40: cte. para un nivel de confianza de 94.45%
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e Sistema Westinghouse

GARCIA (2012, p.46) EIl sistema Westinghouse es un método de evaluacion que permite
calificar el desempefio del operario en cada una de sus actividades. Esta evaluacion se da
cuantitativamente, asi como cualitativamente en sus 4 factores que son la consistencia, el
esfuerzo, las condiciones laborales y la habilidad. De esta forma, se puede establecer su

categoria, clase y el porcentaje del operario evaluado. (p.197).

Asimismo, MORI (2016) detalla que “El sistema Westinghouse es un método de calificacion
hacia el personal o trabajador de la empresa en el cual son cuatro factores para evaluar las

operaciones: condiciones, consistencia, esfuerzo y habilidad”. (p.18)
- Lahabilidad

A través del tiempo la habilidad de una persona va creciendo, ya que poco a poco se va
adaptando con las actividades y va alcanzando una mayor velocidad y seguridad, mas aun, con
el tiempo también se genera la disminucion de las condiciones fisicas y fisiologicas, como el

cansancio y perdidas de la vision. (MORI, 2016)

Tabla 10: Sistema de calificacion de Habilidad Westinghouse

Valor Representacion Grado
+ 0.15 Al Superior
+0.13 A2 Superior
+0.11 B1 Excelente
+ 0.08 B2 Excelente
+ 0.06 Cc1 Bueno
+ 0.02 cz Bueno
0.00 D Promedio
-0.05 E1 Aceptable
-0.10 E2 Aceptable
-0.16 F1 Malo
-0.22 F2 Malo

Fuente: Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio del trabajo (MORI, 2016)
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De acuerdo a lo mencionado en el parrafo anterior, la habilidad se obtiene por las aptitudes

inherentes y por la experiencia, para poder obtener una mejor coordinacion y ritmo del trabajo;

esto aumenta con el tiempo de actividad laboral que tiene cada trabajador.

- El esfuerzo

El esfuerzo es la forma de manifestar la voluntad que tiene para trabajar con efectividad,

el esfuerzo representa la rapidez con la que se aplica la habilidad que tiene cada

trabajador, mas aun solo se tiene que tener en cuenta el esfuerzo efectivo, ya que en

alguno caso el operario realiza esfuerzos innecesarios. (MORI, 2016)

Tabla 11: Sistema de calificacién de Esfuerzo

Valor Representacion Grado
+0.13 Al Excesivo
+0.12 A2 Excesivo
+0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.05 C1 Bueno
+0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio
-0.04 E1 Aceptable
-0.08 E2 Aceptable
-0.12 F1 Malo
-017 F2 Malo

Fuente: Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio del trabajo (NIEBEL, 2009)

- Las condiciones

Las condiciones de trabajo no afectan directamente al procedimiento de trabajo, el afectado es

el operario y por ello, el procedimiento no se desarrolla eficientemente. Los factores que afectan
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a las condiciones son: ventilacion, temperatura, luz y ruido, y los que pueden perjudicar la

operacion serian los equipos y/o herramientas de trabajo deficientes.

Tabla 12: Sistema de calificacién de Condiciones Westinghouse

Valor Representacion Grado
+0.06 A deal
+004 B Excelente
+0.02 C Bueno
0.00 ) Promedio
.03 ; Aceptable
007 F Malo

Fuente: Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio del trabajo (MORI, 2016)
- La consistencia

La consistencia es la aptitud que tiene el colaborador para realizar la actividad de modo
uniforme, esto influye en las horas productivas, sin desviaciones, dudas o inestabilidad en los

movimientos.

41



Tabla 13: Sistema de calificacion de Consistencia Westinghouse

Valor Representacion Grado
+0.04 A Perfecta
+0.03 B Bxcelente
+0.01 C Buena

0.00 D Promedio
.02 E Aceptable
.04 F Malo

Fuente: Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio del trabajo (MORI, 2016)

A través, de esta férmula contaremos con la variable del desempefio del trabajador, de tal forma

que sea mas rapido y facil de evaluar:
C=(H+E+Cl+C2)+1
C: Desempefio del operario
H: Habilidad
E: Esfuerzo
C1: Condiciones

C2: Consistencia
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e Tiempo estandar

Segun la Norma ANSI STANDARD Z94.0-1982, se define el tiempo estandar como el valor de
una unidad de tiempo para la realizacion de una tarea, como lo determina la aplicacién apropiada
de las técnicas de medicion de trabajo efectuada por personal calificado. Por lo general, se

establece aplicando las tolerancias apropiadas al tiempo normal.

Para CASO (2010, p.14). El tiempo estandar es el tiempo utilizado de un trabajador adiestrado
y experimentado en su actividad que realiza a un ritmo comun, agregar los suplementos

correspondientes por fatiga y por atenciones personales.
e Tiempo normal

Segun CASO (2010, p.15) EI tiempo normal es el tiempo que se obtuvo al medir con un
cronometro a un trabajador capacitado, el cual es conocedor de la tarea y disolviéndose en su

ritmo normal, invierte en poder realizar una actividad o tarea.

e Suplementos

Seglin GARCIA (2012, p.89). Los suplementos que se establecen para un trabajador se da con
la finalidad de compensar las demoras y los elementos contingentes que se pueden presentan en

una actividad o proceso.
K = Suplementos

Los suplementos de trabajo son que aquellos tiempos que utiliza un trabajador para recuperarse
de la fatiga y atender sus necesidades personales. Los periodos de inactividad, son un porcentaje

del TN, que se valora de acuerdo a las particularidades del trabajador y la actividad a realizar.

Los suplementos a concederse en el estudio de tiempos son:
1. Suplementos por necesidades personales o basicas

2. Suplementos por descanso o fatiga
3. Suplementos por retrasos especiales
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Figura 14: Suplementos constantes y variables

Suplamenros
S

rorales.

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

HOMBRES MUJERES

A. Suplemento por necesidades personales 5

B. Suplemento base por fatiga

4

7
4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

A. Suplemento por trabajar de pie
B. Suplemento por postura anormal
Ligeramente incomoda

Incomoda (inclinado)

Muy incomoda (echado, estirado)

C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)

Peso levantado (KG)

25

5

10

25

35.5 (solo hombre)

D. Mala iluminacién
Ligeramente por debajo de la potencia
calculada

Bastante por debajo
Absolutamente insuficiente

E. Condiciones atmosfericas
indice de enfriamiento Kata
16

8

4

HOMBRES MUJERES

2

0
10
45

4

e I

2
F. Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision
Tranajo precisos o fatigosos
Trabajos de gran precision o muy
fatigosos
G- Ruido
Continuo
Intermitente y fuerte
Intemitente y muy fuerte
Estridente y fuerte
H. Tension mental
Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion dividida
entre muchos objetos
Muy complejo

1. Monotonia

Trabajo algo monétono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mon6tono

J. Tedio

Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

HOMBRES MUJERES

[N

N

100

[N

[

Fuente: Estudio del trabajo (GARCIA, 2012)
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1.4 Formulacién del Problema

1.4.1 Problema general

¢En qué medida la aplicacion de los eventos Kaizen mejora la productividad en el area
de ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security?

1.4.2 Problemas especificos

1.4.2.1 Problema especifico 1

¢En qué medida la aplicacion de los eventos Kaizen mejora la eficiencia en el area de

ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security?
1.4.2.2 Problema especifico 2

¢En qué medida la aplicacion de los eventos Kaizen mejora la eficacia en el area de

ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security?
1.5 Justificacion de Estudio

En una investigacion, las justificaciones tienden a referirse a las razones principales
del porgué y el para qué se va a realizar la investigacion, es decir, en pocas palabras
justificar una investigacion consiste en exponer los motivos por los cuales es

importante llevar a cabo el respectivo estudio. (Bernal, 2010, p.105).

Tiene una gran importancia la aplicacion de esta tesis en la empresa Lac Security ya que
en la actualidad se han identificado diversos problemas que acarrean la baja productividad
gue se esta suscitando en la empresa como son la falta comunicacion, falta de cultura
organizacional, falta de planificacion, por lo tanto, es imprescindible aplicar los eventos
Kaizen para que se pueda dar una solucion viable a dichos problemas y asi poder

incrementar productividad de la empresa.
1.5.1 Justificacion social

En la investigacion se justifica de manera social, ya que pretende aplicar la metodologia
Kaizen para que la empresa pueda mejorar en el corto plazo, brindandole un sustento para

la mejora de sus procesos, gracias a esta metodologia la productividad aumentara, ademas
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es necesario el trabajo en conjunto de todas las areas de la empresa para que sea posible
la aplicacion de esta metodologia.

1.5.2 Justificacion Practica

Segun Bernal (2010, p.106) considera que “De tal modo que una investigacion se
justifique de manera practica cuando en la parte del desarrollo de una u otra forma ayuda
a resolver algin problema o, por lo menos, propone nuevas estrategias que al momento de
su aplicacion contribuirian a la resolucion cualquier inconveniente o problema que se

suscite investigacion”.

Se justifica de manera practica la investigacion ya que se pretende incrementar la cantidad
de proyectos de realizados mensualmente y esto daria como resultado una mejora en la

productividad.
1.5.3 Justificacion Metodologia

“La justificacion metodoldgica del estudio se da cuando el proyecto que se va a realizar
propone un nuevo método o0 una nueva estrategia para generar conocimiento valido y
confiable”. (Bernal, 2010, p.106).

Se justifica de manera metodologia la investigacion, ya que se utilizaran las principales
metodologias de la investigacion cientifica, ademas de tener un enfoque cualitativo, lo
cual se pretenderad implantar un nuevo método para mejorar la productividad, a través de

los eventos Kaizen.
1.5.4 Justificacion Economia

Se justifica de manera econdmica la investigacion, ya que se busca mejorar la
productividad, a través de los eventos Kaizen en la empresa Lac Security, teniendo en
cuenta de que se busca reducir los problemas que aquejan a la empresa en la actualidad
para asi poder reducir el tiempo que toma cada proceso, y de este modo poder realizar una
mayor cantidad de proyectos, ademas de reducir el costo unitario por proyecto y generar

una mayor rentabilidad a la empresa.
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1.6 Hipdtesis General

H1: La aplicacién de los eventos Kaizen mejora la productividad en el area de
ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security.

HO: Hipdtesis nula

La aplicacion de los eventos Kaizen no mejora la productividad en el area de

ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security.
1.6.1 Hipotesis Especifica
H1: Hipotesis Especifica 1

La aplicacion de los eventos Kaizen mejora la eficiencia en el area de ingenieria de

presupuestos de la empresa Lac Security.
H1: Hipdtesis Especifica 2

La aplicacién de los eventos Kaizen mejora la eficacia en el area de ingenieria de

presupuestos de la empresa Lac Security.
1.7 Objetivos

1.7.1 Objetivo General

Evaluar como la aplicacién de los eventos Kaizen mejora la productividad en el area

de ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security.
1.7.2 Objetivo Especifico
Objetivo especifico 1

Determinar como la aplicacién de los eventos Kaizen mejora la eficiencia en el area

de ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security.
Obijetivo especifico 2

Determinar como la aplicacion de los eventos Kaizen mejora la eficacia en el area de

ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security



METODO
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2.1 Tipo, Nivel y Disefio de la Investigacion:

2.1.1 Tipo de investigacion

“La investigacion aplicada, a veces llamada investigacion tecnica, tiene una
tendencia a la resolucion de problemas o al desarrollo pertinente de ideas, en un
nivel de corto a mediano plazo, por otro lado, su principal objetivo es gestionar
nuevas mejoras de procesos, calidad, productos, servicios, incrementos de calidad y
productividad, etc.” (Cegarra, 2012, p.43).

Debido a que la finalidad de esta investigacion es aplicar la filosofia Kaizen para
mejorar la productividad en la empresa, el tipo de investigacion es aplicada, ya que

dicho establecimiento sera beneficiado mediante la investigacion.
2.1.2 Nivel de Investigacion:

“La investigacion explicativa se define como la respuesta a la pregunta principal
¢por qué?, teniendo en cuenta esto se puede deducir de manera clara que con la
realizacion del estudio pertinente podemos comprender el porqué de un hecho o
fendmeno de la realidad tiene tales y cuales caracteristicas, cualidades, propiedades,
etc., en sintesis, por qué la variable en estudio es definida de esa forma” (Carrasco,
2014, p.42)

Debido a que la presente investigacion es explicativa y correccional a la vez, ya que se
pretende explicar los cambios que tiene la variable independiente de la dependiente,

asimismo poder relacionar la productividad con la metodologia Kaizen.

2.1.3 Disefio de Investigacion

“Los disefios cuasi-experimentales tienen un grado de similitud acorde a los experimentos
excepto que ellos estan sujetos no se asignan de manera aleatoria la variable
independiente. Se trata de un disefio que se va a utilizar cuando se la asignacion aleatoria
no es factible tanto por razones practicas o éticas se recurre a la utilizacion de un grupo
natural o preexistentes, por ejemplo, sujetos con una determinada enfermedad o sujetos

que han sido sometidos a abuso sexual” (Kirt, 1995, p. 6)
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La presente investigacion tiene un disefio cuasi-experimental debido a que se realizara una
implementacion de la metodologia Kaizen en la empresa Lac Security, ademas se dar un
estudio minucioso de los cambios que tenga la productividad con la herramienta

implementada.

2.2 Operacionalizacion de variables

2.2.1 Definicion Conceptual
e Variable independiente: Kaizen

Segun Hernandez y Vizan (2013, p.80) define a “La metodologia Kaizen como la
fomentacidn sobre la idea de tener una mejora exponencial en los procesos , se debe tener
en cuenta que al fomentar esta metodologia, ya que se puede explotar todos los campos ,
conocimiento y capacidades del personal de la empresa , esto generaria que la empresa
coja un rumbo que asegure que el éxito tenga un fruto del 100%,en otras palabra el
Kaizen se puede definir también, como un espiritu de dirigir las empresas al cambio , a la

mejora constante de procesos de no quedarse en la antigiiedad y ver hacia el futuro”.
e Variable dependiente: Productividad

Segun Fleitman (2008, p.20) plantea que™ La productividad es la relacion entre la cantidad
de productos obtenidos por un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener
dicha produccion en cualquier empresa .

2.2.2 Definicion Operacional

e Variable independiente: Kaizen
A través del ciclo de Deming el cual consiste en planificar, hacer, verificar y actuar se
podra aplicar la metodologia Kaizen para mejorar los procesos en la empresa Lac
Security.

e Variable dependiente: Productividad
A traves de la eficiencia y eficacia nos permitira conocer la productividad de la empresa
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2.2.3 Dimensiones
e Planificar

Relaciona que la mejor forma de hacer un plan es analizando y delimitando los procesos y

buscan dando las causas a los problemas de la empresa y dar soluciones prontas a ellas.

AP
IP= =
OM

Fuente: Elaboracién propia
Donde:
IP=indice de Planeacion
AP=Actividades Planificadas
OM-= Oportunidades de Mejora

e Hacer

Plantea que para poder realizar este paso se deben proponer ideas ademas de poner en practica

los planes de acciones y preguntarse como habra un remedio en relacién a los involucrados.

[ AE
AP

Fuente: Elaboracion propia
Doénde:

IH = indice de hacer
AE =Actividades ejecutadas
AP = Actividades planificadas

e Verificar

Por otro lado, para realizar la verificacién se debe dar un anélisis minucioso a través de las

herramientas de estadisticas.
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MO
IV=—
MP

Fuente: Elaboracion propia
Donde:
IV=indice de verificar

MO= Mejoras obtenidas
MP= Mejoras planificadas

e Actuar

Significa el aseguramiento de los resultados, no dejar de lado el plan que se lleva acabo,

utilizarlo constante, buscar acciones para mejorar constantemente, ademas de dar seguimiento

a todo lo mejor manera de actuar.
AC
IA=——-
AE
Fuente: Elaboracion propia

Donde:

IA=indice de actuar
AC =Actividades controladas

AE =Actividades Ejecutadas

® Productividad

P = Efi xEfa
Fuente: Elaboracién propia
Donde:
P= Productividad
Efi: Eficiencia
Efa: Eficacia
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Eficiencia

“Tiene una base fundamentada en la realizacion de los esfuerzos que se requieren para
poder alcanzar lo que se ha planificado. Los elementos de la eficiencia tienden a ser

normalmente el material humano, el tiempo, el dinero, etc.”. (1 pag. 21)

Proyectos realizados

IE=

Proyectos programados
Fuente: Elaboracion propia
Donde:
IE=indice de Eficiencia
PR= Proyectos realizados
Pr = Proyectos programados
Eficacia

“En relacion a la eficacia Fleitman plantea que es el calculo realizado en relacion a los
objetivos planteados, mientras mas objetivos realizas o realiza la empresa se tiende a tener

un nivel de eficacia mucho mayor de la media”. (1 pag. 21)

Tiempo real

IE=

" Tiempo programado

Fuente: Elaboracién propia
Donde:
IE=indice de Eficacia
TR= Tiempo real

TP = Tiempo programado
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Figura 15: Matriz de Operacionalizacion de variables

Matriz de Operacionalizacion
Variable Definicion Definicion | Dimensiones | Indicadores Indicador|formula) Escala de
Independiente Conceptual | Operacional medicion
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Fuente: Elaboracion Propia
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2.3 Poblacion y muestra

2.3.1 Poblacién

Segln Tamayo (2003, p.37) “La poblacion esta definida como la totalidad del fendmeno a
estudiar pertinentemente donde las unidades de poblacion poseen una caracteristica igualitaria
0 comun la cual se estudia y da origen a los datos de la investigacion”.

En la presente investigacion la poblacion sera tomada partiendo de los proyectos ejecutados en
la empresa Lac Security que seran realizados dentro de un periodo laborable de 60 dias en los
meses de abril, mayo.

Criterio de exclusion e inclusion.

Inclusion Lunes a Sabados

Exclusion Domingo y Feriados

2.3.2 Muestra

Segln Tamayo, (2003, p38), afirma que la muestra “se puede definir como el grupo de
individuos que forma parte de la poblacion, para estudiar un fenomeno estadistico”
Por ser una poblacion de tamafio muy reducido se deduce que la poblacion y la muestra tendran

el mismo tamafio o seran la misma.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad

2.4.1 Técnicas de recoleccion de datos

Segun Bernal (2010, pag.192) plantea que
“En la actualidad, en la investigacion cientifica se desarrollan una gran variedad de
técnicas o instrumentos para la recoleccion de informacién o data en el trabajo de
campo para una terminada investigacion, de acuerdo con el método y el tipo de

investigacion que se va a realizar, se utilizan unas u otras técnicas”.
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En la presente investigacion las técnicas que se aplicaran son la observacion y la
recoleccion de datos.

2.4.2 Instrumentos de recoleccion de datos

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2013, p.27) “En la investigacion cuantitativa se
debe aplicar un instrumento que represente y permita medir las variables dentro de las

hipotesis. Para la investigacion se emplearan las fichas de registro”.
¢ Ficha de Registro

Se aplicara las fichas de registro como instrumento principal para poder realizar la mejora
dentro de la empresa para ello se recopilara de toda la informacion necesaria de manera
semanal y diaria ademas de los tiempos de cada actividad.

2.4.3 Validez

“Lavalidez se representa a través del nivel que en las mediciones refleja las caracteristicas
de lo que se va medir para obtener datos confiables”. (VALDERRAMA, 2013, P. 194).

La validacion del instrumento se realizara mediante el juicio de expertos a través de la
evaluacion de 3 profesionales de la carrera de Ingenieria Industrial de la Universidad

César Vallejo quienes validaran el instrumento de recoleccién de datos planteado.

Tabla 14 : Juicio de Expertos

N° | Nombrey apellidos de los expertos | Pertinencia | Relevancia | Claridad

1 Antonio Delgado Arenas SI Sl SI
2 Hugo Rafael dela Cruz de la Cruz Si Sl Si
3 José Antonio Poma Garcia Sl Sl Sl
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2.4.4 Confiabilidad

Segln Hernandez, Fernandez y Baptista (2013, p.29) define a “La confiabilidad de un
instrumento de medicion se refiere al grado en que su aplicacién repetida al mismo

individuo u objeto produce resultados iguales”.

La confiabilidad del instrumento esta basada en los datos reales de la empresa ademas que
la variable productividad sera analizada estadisticamente a través del programa SPSS22.

2.5 Método de Analisis de datos

“Luego de haber obtenido la data pertinente, el siguiente paso es realizar los analisis de los
mismos para dar respuesta a la pregunta inicial, si corresponde, poder aceptar o rechazar las
hipdtesis de estudio. El analisis realizado fue cuantitativo. Para ello es necesario seleccionar un
determinado programa de andlisis: Excel, SPSS, etc.” (Valderrama, 2013, pp. 229-230).

2.5.1 Analisis Descriptivo

Para la recopilacion de data se procedid a la creacion de formatos, con la finalidad de registrar
y comparar la data de las dos variables para asi posteriormente poder interpretarla utilizando los
programas de base de datos el SPSS y Excel.

2.5.2 Andlisis Inferencial

Para el analisis inferencial se llevard a cabo el uso una de las principales herramientas de la
estadistica siendo ella la prueba de normalidad de Kolgomorov Smirnov por consecuencia de
que la muestra es mayor a 30, y también se utilizara la prueba Wilcoxon que tiene como finalidad
poder comparar el antes y después haciendo referencia al pre-test y post-test.

2.6 Aspectos Eticos

Segun Day (2005, p. 188) “En cualquier clase de publicacion, siempre hay que tener en
cuenta diversos principios juridicos y éticos. Las principales esferas de interés, son la

originalidad y la propiedad intelectual (derechos de autor)”.

En la presente investigacion se presentard informacion obtenida de la empresa Lac

Security teniendo en cuenta esto es prioritario mejorar la baja productividad que acontece
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en el area de ingenieria de detalle. Por ello, la empresa brindo las facilidades del caso,
para poder ser usadas las instalaciones de dicho establecimiento en esta presente
investigacion, se observaran datos veraces que han sido proporcionados por la empresa

Lac Security que seran comprobados a traves del Spss y el Excel.

2.7 Desarrollo de la Propuesta

2.7.1 Situacion Actual

2.7.1.1 Descripcion de la empresa

En la presente investigacion se realizara en la empresa Lac Security estd ubicada en la calle
las azaleas 136 Urb Camacho —La Molina con su gerente general el Sr Arturo Garcia , esta
empresa fue fundada el 19 de noviembre del 2012 llevando un corto pero beneficioso tiempo
en el mercado de disefio e ingenieria de sistemas contra incendios , las empresa en pocas
palabras se dedica al presupuesto , disefio e instalacion de sistemas contra incendios, ello se
realiza a través de licitaciones o concursos publicos los cuales tienden a pedir cierto requisitos
siendo ellos los términos de referencia donde se pide contar con cierta cantidad de experiencia
realizando instalaciones , evaluaciones para ver si el personal de trabajo esta capacitado para
realizar el proyecto encomendado , etc. .

Por lo tanto la empresa en la actualidad no solo desarrolla proyecto en nuestra capital si no en
los diversos departamentos de nuestro Peru ,dicho esto es una empresa que poco a poco se ha
ido ganando un nombre gracias al cumpliendo y desarrollo de cada proyecto que ha estado
bajo su mando llevandola acabo de manera eficiente partiendo de esto la empresa tiene de
premisa que aln le queda mucho camino recorrer , pero tiene todas las herramientas para
cumplir sus objetivos trazado gracias a sus valores institucionales y el liderazgo que tiene la
gerencia .

RUC:

20555429534

Razon Social:
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LAC SECURITY ASOCIADOS SOCIEDAD ANONIMA CERRADA - LAC SECURITY

ASOCIADOS S.A.C.

Mision:

La mision que tiene como empresa Lac Security es la de innovar y comprometerse con la
seguridad y proteccion de los trabajadores, ciudadanos y edificaciones, ademas de la revision
y cuidado de cada proyecto realizado para nuestros clientes con excepcionales profesionales

con una gran experiencia en el rubro ademas de contar con los mejores estandares

internacionales.

Vision:

Dentro de la vision de la empresa Lac Security tiene como prioridad el liderazgo y poder

forjar una cultura de sistemas contra incendios en todo el Perd.

2.7.1.2 Localizacion

La empresa escogida para esta investigacion fue la de Lac Security la cual se encuentra ubicada

en las azaleas 136 Urb Camacho —La Molina.

Figura 16: Localizacion de la empresa
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2.7.1.3 Organigrama de la Empresa

En la empresa Lac Security esta sub dividida en 4 areas:

e Ingenieria y Presupuesto: En el area de ingenieria de presupuesto e ingenieria esta
representada por el Ing. Marcel Benitez donde se realizan todos los disefios y metrados.

e Logistica: En el area de logistica se realizan las actividades de coordinaciones, centro de
distribucion y distribucion comandada por Jesus Portales.

e Contabilidad y Recursos Humanos: En dicha area se lleva a cabo la seleccion del
personal, planillas, registros contables, etc., el encargado de esta area es la Sr Zaida
Fernandez

e Ventas: En esta area se desarrolla el contacto y captacion con los clientes externos,

promocion de la empresa, ademas dicha area esta comandada por Pietro Davalos

El proyecto de investigacion se viene llevando a cabo en el area de Ingenieria y Presupuesto en

bajo la supervision del Gerente de Operaciones Renato Portilla.

Figura 17: Organigrama de la empresa
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de presupuestos

Marcel Benitez

¥ Recursos Jefie de Ventas
Humanas
Szida Fernandez

Pietro Davalos

Asistente de
Presupuestos

Asistente de
Ingenieria

Asistente de Asistente de

Asistente Contable Recursns humanos

Jean Luca Saavedra

Kelvin Sanchez a0l Gonzales

Felix Martinez

Fuente: Lac Security
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2.7.1.4 Servicios de la Empresa Lac Security

Tabla 15: Servicios de la empresa

Servicio

Imagen

Sistema de Agua y espuma

contra incendios

Sistema de deteccion y

alarma contra Incendios

Sistema de Supresion de

Agentes limpios
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Inspeccién , Pruebas y

Mantenimiento

Venta y Recarga de

Extintores

Disefio e Ingenieria de

proyectos
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2.7.1.5 Area de Disefio e Ingenieria de presupuesto y proyectos

El &rea de ingenieria esta basada en el disefio y presupuesto de los proyecto de la
empresa por lo tanto teniendo en cuenta esto se trata de dar una breve definicion area
de trabajo ,en ella se realizan diariamente los presupuestos y el Metrado de planos,
ademas de que posteriormente se realicen eventualmente una revision de todo el
trabajo realizado durante el dia por el ingeniero a cargo Renato Portilla , por otra
parte en dicho departamento se desempefian en diferentes funciones pero las
principales son el Metrado de cada accesorios en el plano , en pocas palabras es el
contado de cada implemento que este colocado en el plano, esto debe realizarse de una
manera minuciosa ya que de cometer errores, no se realizard un buen presupuesto que
es la parte complementaria del &rea en tanto, por la parte presupuestaria, esta se basa
en la colocacion del precio de los accesorios que han sido metrados en el plano, la
mejor eleccidn para precio del producto y tener en cuenta para la evaluacion del precio
los impuestos de nuestros pais entre otras cosas, por tanto estan son las funciones que

se realizan en mi area de trabajo.

Figura 18: Area disefio e ingenieria de proyecto y presupuestos

Fuente: Lac Security
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Diagrama de flujo del Area de Disefio e Ingenieria de presupuestos y proyectos

7’

Recepcidn de Proyecto enviado por el cliente

N

:

Revision del proyecto

g

Revision de las especificaciones Técnicas

I

Desarrollo del proyecto en AutoCAD

i

Metrado de las Tuberias

'

Metrado de los Accesorios

Recepcion del Itemizado (Presupuesto)

I

Llenado del Itemizado

Colocacion del precio de cada accesorio

Cotizacion del Itemizado

.

Verificacion del Proyecto

v

Envié del Proyecto al Cliente

\

Recepcion de las consultas enviadas por el

cIiepte

x

Entrega final del proyecto
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Figura 19: Diagrama de operacion del proceso Disefio e Ingenieria de proyectos

[ 'I 1
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
ACTIVIDAD Metrado y Disefio FECHA 190ER2014
DEPARTAMENTO | Ingenieriade Presupuestos y detalle | METODO Actual
ANALISTA Jean Luca Saavedra Huaranga HOJA N* 1
Recepeion del Proyecto
Fevizion del Proyecto
Fevision de laz ezpecificaciones tecnicas
Metrada de las tuberias
Metrada de los Becesonos
Hecapcion de temizado
Llenada del lbemizada
Lolocacion de precia de [os praductas del
LCohzacian del lemizada
Werlhcaciaon del progecko
RESUMEN Envio del progecta al cliente
ACTIVIDAD CANTIDAD
O " Lezarrallo de laz consultas del clhiante
|_| 1 Entreqa hnal del proyecta
0] 0

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 20: Diagrama de Actividades del proceso Disefio e Ingenieria de Proyectos

DAP del Proceso de Disefio y Ingenieria de Proyectos

Diagrama Num:2 Hoja NUm 2 Resumen
. X . L L Actividad Actual ;
Objeto: Revisar las actividades del area de Disefio e Ingenieria — |
Operacion 37 /

Actividad: Metrado y Disefio de proyecto Transporte - !
Método: Actual Espera ‘
Lugar: Inspeccion - !
Trabajador : Jean Luca Saavedra Ficha nim: 2 Almacenamiento - :
Pantallas 77 '

Tiempo (min-hombre) 1135

Compuesto por: Felix Martinez Fecha: 4/06/2019 CEsa i
Aprobado por: Renato Portilla Fecha:5/06/2019 |
- Mano de obra ;

- Material [0] !

Total ,

Operacion Actividad Cantidad| Tiempo [Pantallas O ET"EKSOI% v i

1

Recepcion del proyecto via correo 1 15 5 [1] j

Recepcion del proyecto Recepcion del proyecto en fisico 1 10 o] [[] 3
Lectura del correo enviado 1 10 2 o [

Revision del pedido del cliente 1 4 1 [ ?

Revision del proyecto Revision a que tipo de plano pertenece 1 5 2 [ ] !
Lectura de la Norma tecnica Py i

contra Incendios 1 30 3 |

Revision de las Verificar si el plano esta o ;
especificaciones tecnicas por eje o por pisos 1 2 |

Abrir Autocad 1 2 2 [ ] 1

Esperar el cargado del plano 1 5 0] S ]

Desarrollo del plano en Autocad 1 10 3 [ ] |

1

Metrado de tuberias Metrado de Cuarto de Bombas 1 120 2 (] ]

1

Metrado de Tuberias 1 240 2 ® j

Metrado de Vawlas 1 120 2 [ 1

Metrado de Colgadores 1 230 2 ® j

Metrado de Soportes 1 240 2 [ 1] !

Metrado de Extintores 1 80 2 [ 1] !

Metrado de Partidas adicionales 1 50 0 ([ ] 1

) Metrado de Accesorios 1 120 2 [ ] ]

Metrado de Accesorios Metrado de Gabinetes 1 80 2 |® |
Metrado de Mangueras 1 80 2 [ j

Metrado de Rociadores 1 200 2 [ [ 1

Recepcion del ltemizado Recepcion del Itemizado 1 3 2 [ ] 1

Abri Excel 1 3 1 [ (] !

Esperar el cargado del programa 1 1 o] D )

Llenado del Itemizado Llenado de la plantilla de excel 1 180 1 [ ) l
Revision de la cartera de precios 1 20 2 [ ] ]

Actualizacion de la cartera [ ] j

de precios y impuestos 1 30 2 j

Colocacion del precio del Producto [Colocacion Final del precio 1 10 2 [ ] 1
Envio del Itemizado via correo 1 2 3 [ ] !

Confirmacion de todo lo solicitado o 1

Cotizacion del Itemizado en el itemizado 1 2 2 j
Cotizado del ltemizado 1 40 1 [ 1] |

Recepcion final del itemizado 1 5 2 [ ] |

Verificado del itemizado 1 30 1 (@ 1

Verificacion del proyecto Verificacion del metrado 1 40 3 [ 1

Envio del proyecto al cliente Envio del proyecto al cliente 1 10 2 [ ] j
Conteo de las consultas del cliente 1 5 2 [ 1] !

Priorizacion de las consultas 1 5 2 [ 1] !

Desarrollo de las consultas del cliente[Desarrollo de las consultas 1 45 2 [ 1] 1
Envio final del proyecto Envio final del proyecto 1 5 3 @ j
Total 39 2090 73 j

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.1.6 Medicién Pre-test

Se realizd la evaluacion de la empresa antes de realizar la aplicacion de los eventos
Kaizen, se considero el horario de trabajo, el cual se viene desarrollandose de lunes a

viernes de 8 - 5y 30 pm y sdbados de 8 — 1 pm.

Se procedid primero a ver todas las actividades mediante el método de observacion, se
utilizé un cronémetro digital y formatos para colocar el tiempo estandar, eficiencia,

eficacia y productividad.

Estudio de tiempos

Para realizar la toma del tiempo estandar se tiene que tener en cuenta las tolerancias o
suplementos, para que el estudio sea el mas confiable y factible. Se tomaron en cuenta
suplementos constantes 5 % (necesidades personales o fatiga) y suplementos variables 6%

(postura, ruido, iluminacién, etcétera).

Los porcentajes son los que se ajustan con las situaciones reales del area de Disefio e
Ingenieria de proyecto. Teniendo en cuenta estos datos el tiempo estandar sera medido en
cada actividad y para tener el tiempo estandar total del proceso se sumaran todos los tiempos
estandar de cada actividad.

La toma de tiempos se realiz6 con el formato ya establecido en el instrumento para la
medicion de tiempo en el area de Disefio e Ingenieria de proyectos.

Asimismo, el célculo de factor valoracion fueron estimados de acuerdo al sistema
Westinghouse detallado previamente en la teoria, estimando la habilidad y esfuerzo como
aceptable, segln la experiencia y el compromiso de los trabajadores y; en cuanto a las
condiciones y consistencia se tomé como promedio. Por otro lado, con respecto a los
suplementos se considero en algunas actividades los suplementos constantes 5% y en cuanto

a los suplementos variables 6% con un total de 11 % el cual se detalla en la siguiente figura.
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Figura 21: Tabla de suplementos seleccionados

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
HOMBRES MUJERES

A. Suplemento por necesidades personales  (5) T

B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

HOMBRES MUJERES HOMBRES MUJERES
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 2 100
B. Suplemento por postura anormal F. Concentracion intensa
Ligeramente incomoda @ 1| Trabajos de cierta precision 0 0
Incomoda (inclinaclo) 2 3 Tranajo precisos o fatigosos @ 2
Muy incdmoda (echado, estirado) ] ) Trgba]os de gran precision o muy
fatigosos 5 5
C. Uso de fuerzalenergia muscular G- Ruido
(Levantar, tirar, empujar) Continuo © 0
Peso levantado (KG) Intermitente y fuerte 2 2
25 © 1 Intemitente y muy fuerte 5 5
5 1 2 | Estricente y fuerte
10 3 4 H. Tension mental
25 9 20 | Proceso hastante complejo @) 1
2 Proceso complejo o atencion dividida
35.5 (solo hombre) entre muchos objetos 4 4
D. Mala iluminacion Muy complejo 8 8
Ligeramente por debajo de la potencia )
0 .

calculada I. Monotonia
Bastante por debajo 2 2| Trabajo algo mondtono 0 0
Ahsolutamente insuficiente 5 5 | Trabajo bastante mondtono @ 1
E. Condiciones atmosfericas Trabajo muy mondtono 4 4
indice de enfriamiento Kata J. Tedio
16 (D) Trabajo algo aburrido 0 0
8 10 Trabajo bastante aburrido @ 1
4 45 Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Elaboracién Propia

Se procedi6 a realizar la toma de tiempos en el mes de abril de 2019, considerandose 47 dias
laborables (50 dias — 4 domingos — 3 feriado), para determinar el nimero de muestras que
se requiere para establecer el tiempo estandar del proceso de disefio y presupuesto de la

empresa Lac Security.
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Tabla 16: Registro de toma de tiempos abril, mayo junio del 2019 — minutos (PRE- TEST)

Empresa \ LacSecuriy fig Ingeieria Prespuesto
LAC Méodo: \ POST-TEST Procesn Disei  Ingenierade proyecto
SECURITY Eldoraoor i LI S Senici St e S o rendis
TIENPOS OBSERVADOSEN MINUTOS
Edfiio s Rl Plaza Economax Fndre
Proyecto Purucho Vened Utp chimbate UtpLima Norte Sanisido Feriado LimaFste Lindey JoseLarco 132 Edfido Eand Mrequipa Torre Orqideas Tore Real Juan de Avona 100 OfcinaJorge Basadre Reyes Promedio
LAbr | 2Abr | SAbr | 4Abr | SAdr | 6Abr | &Abr | GAbr | 10-Abr|LL-Abr| 12| 5-Abr| 15Abr| 1A | (-Abr| 18 |18:Aor| 20-Abr| 2-Aor | 23Abr| 4-Abr | 25:Aor| 2-Abr | Z7-Aor | 28Abr| 30| -May | 2y | $May | 4May | 6-May | T-ay | &My | May |10 -May| 3-May) 4 My 15-May 6 My -Mey| My 2 My 21-May 2y 23May 24-May 25y 2T-May 2y~ ()
OPERACION Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Mn | Min | Min | Min | Min | Min | Mn | Mn | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Mn | Min | Min | Min | Min | Min | M | Min | Mn | Min | Min | Min | Min | Min | Mn | Mn | Min | Min | Min | Min | Min | Min | M | Mn | Mn
Rginddpopo | | - | [ B[] B[O TF[RIE] ] [ BR[O ] NS A 0] 0B
Reision | pryeco W= 0% -0 - 1B -1 -|B-1-1FIFIN-]- I I IR I I I I R | ]
Mo |00l s el e
e R R L R R L T I L L 1 < L T e T A e e A e e e I e A I - e I 0 I AL
s (190 200( - | 180) 90 | - [0 200) - 20| - |- {01100 - [ F R 2) - | (1000800 - |- [100) F 090N ) (B0 - (1) - ) (200 - 20(20) - | - (1800 - (201 200) - - (180 - | 16626
inde Hemizd
e |88 el s ] s LEEL s ] el Es ] s sl e L] ] e |
Veotelteniay | - |D0[ - |- [T - - JWO) - [-TI0 -1 WO -TF[F]-WO[W] -] [B]-]-T-[F[%]-]-[M0[H]-[@ V0T T[T ] IR
Colocacon dlprecio
debs ot L X A A B ) S A N A F i1 - - |1 P 1 I N v ) A R 1
L e e K A e I e R R R R A T I N R N I R R A R L
Vinlpop | - | - (10| - (100 000) - |- (100 - 1B |- |- (ML FF - (1B WD) - I I e I e e e N e e R T e N LA A
E“”jfﬁ,‘;f“”‘ S]] ] ]| E L E 10| - S O 7 I N 1 IO 1 P AP T A
e I IR LR I DR T T T [ 1) - |- |- (w0l Rl ] e (| (] ] ] ) - | 6] 103
Eniega finl 6l proyeto Sl 0] ] 00 0] - (IR R WP~ -1 - R0y~ -] - 20 - 80|y --|%-]-1800-]-]-|80]-]0] %0
denouli, | 55| 535 | 595 | 515 | 560 | 340 | 550 530 520 | 550 520 | 300 | 515 | 550 | 520 | Feriado | 340 | 540 530 | 525 | 540 | 540 | 275 | 510 | 55 feriad 565 | 530 | 320 535 | 535 | 510 555 50| 35| 55| 520 | 50| 50535 | 360 | 550530 | 540 520 | 40 | 275|570 | %0 | 50106

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 16 se observan los tiempos registrados presentados en minutos, seguidamente, se

presentan los tiempos iniciales del proceso de Disefio e Ingenieria de proyecto de la empresa

Lac Security durante 50 dias en minutos (Ver Tabla 22). Donde se puede visualizar que el

mayor tiempo es correspondiente al dia 17 de abril con 240 minutos, por el contrario,

observamos que el menor tiempo corresponde al dia 17 de abril con 15 minutos.

Tabla 17: Calculo del numero de muestras (PRE —TEST)

Empresa Lac Security Arza Ingenizria v Presupussto
LAC SECURITY Método | POST-TEST Proceso Diszfio v presupussto
Elaborado por|Jean Luca Saavedra huarnea Servicio Ststema de Semunidad contra incendios
Lina wod
MM OPERACION Ex £ 0w Let-Je))
\ )
= |: d ]
X
1 Recepcion del proyecto F1500 T200.00 4,00
2 Revision del proyecto 31500 420000 100
Fewizion de laz especiizaciones

3 tecnicas por especialidad 570,00 2732500 300
4 Metrado de tuberiaz 840,00 1137425.00 500

Metrados de Accesorios
5 63500 5320000 300
g Fecepcion del lkemizado [Prezupuestal R0 {02000 100
. Lllenada del ltemizada 14510 34636000 -

Colocacion del precio

8 e los praductos 2130.00 27640000 400
3 Cotizacion del lkemizado 195500 EET00.00 C00

Vetificacion del Progecto
1 1340.00 211r00.00 3.00

Enwic del Proyecto
1l al clignte 1320.00 7350000 500
Oezarrollo de las consultas enviadas

1 por &l eliente 120,00 21030000 300

Entrega final del proyecto
13 1070.00 A1260,00 3.00

Fuente: Elaboracion propia
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En latabla 17, se expone la aplicacion de la formula de Kanawaty para determinar el nimero
de muestras requeridas, conociéndose ello, se podré obtener el tiempo estandar del proceso

Disefio e Ingenieria de proyecto de la empresa Lac Security.

Estas muestras fueron obtenidas de los tiempos iniciales de los meses de abril, mayo y junio
del afio 2019, considerando solo el nimero correspondiente a cada actividad del proceso
iniciado desde el dia uno.

Tabla 18: Calculo del nimero de muestras

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO PROCESO DE DISENO E INGENIERIA DE PROYECTO
Empresa Lac Security Area Ingenieria y Presupuesto
LAC SECURITY Método \ POST-TEST |  Proceso Disefio e Ingenieria de proyecto
Elahorado por Jean Luca Saavedra Huaranga Producto | Sistema de Seguiridad contra incendios
) NUMERO DE MUESTRAS
ITEM OPERACION
1 2 3 4 5 6 PROMEDIO

1 Recepcion del proyecto 35.00 30.00 25.00 20.00 271.50
2 Revision del proyecto 30.33 30.33

Revision de las especificaciones 50.00 45.00 40.00 45.00
3 tecnicas por especialidad
4 Metrado de tuberias 270.00 265.00 250.00 255.00 230.00 254.00
5 Metrados de Accesorios 260.00 250.00 240.00 230.00 220.00 210.00 235.00
6 Recepcion del Itemizado (Presupuesto) 37.25 31.25
7 Lllenado del Itemizado 150.00 140.00 130.00 140.00

Colocacin del precio
. ¢ los productos 165.00 150.00 140.00 130.00 146.25
9 Cotizaci6n del Itemizado 140.00 130.00 125.00 120.00 115.00 126.00
10 Verificacion del Proyecto 140.00 135.00 120.00 131.67
" FIVio e PIOVeco 13500 | 13000 | 12000 | 10000 | 90.00 115,00
Desarrollo de las consultas enviadas por el

2 cliente 140.00 120.00 110.00 123.33
13 Entrega final del proyecto 130.00 120.00 100.00 116.67

Fuente: Registro de toma de tiempos (Tabla 16)

En la Tabla 18 se registra el calculo promedio total de cada tarea perteneciente al proceso de
Disefio e Ingenieria de proyecto, segin la formula de Kanawaty. EI mayor nimero de
muestras requeridas fue 6 y el menor, 1. Los tiempos que se encuentran en esta tabla fueron
obtenidos de la Tabla 16.

Por ultimo, con los promedios de los tiempos observados de cada una de las actividades,
procedemos a calcular el tiempo estandar, teniendo en cuenta la tabla de Westinghouse y los

tiempos suplementos.
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El calculo del tiempo estandar del proceso de Disefio e Ingenieria de proyecto (PRE-TEST)

se puede observar en la siguiente tabla:

Tabla 19: Célculo del nUmero de muestras

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO PROCESO DE DISENO E INGENIERTA DE PROYECTO
Bampresa Lag Secutity A Ingenietia y Presupussto
LAC SECURITY Método PORT-TEST |Proceso Disefio y presupuesto
Flshorado por Tean Luea Saavedra Huarnga  (Producto distema de Seguinidad contes meendios
PROMEDID WESTINGHOUSE 1+FACTOR | TIEMPD | SUPLEMENTOS " TIEMPO.
ITEM OPERACION DEL TIEMPD DE | NORMAL ESTANDAR
OBSERVATO VALORACION| (TN} SUPLEMENTOS | (0
H | E | CD|Cs C v
l Receprisn &l progecto as0 | 05 | 008 | D03 | -D04[ g L 1 142
2 Revisiom el pooyect 033 005 | 008 | 003 | -00d 080 oy 0.05 0.08 11 65
Rewision te es espectficariones
‘ - Q05 | 008 | 003 | -0 06 | 00 1 0%
i facnicas por agpecialided 4510 080 B0
{ Wietrado e tberis B0 | 005 | 008 | 003 | -D0[ 00 B4 | 0% | 0% 11 25T
Metrados de Acossorics Q05 | 008 | D03 | 004 06 | 00 1 ik
5 19300 080 15440
Ferpein el ez A% | 00 | 00 |00 0E |00 1 2%
f (Presupuesto) EET 030 B34
7 Ll ] temizedo a3 | 005 | 008 | D03 |-D04[ 00 06 | 05 | 0B 1 13
Coloeacidn del preeio
005 | 008 | D03 | -4 0 | 0B 1 1655
8 e s produstos 175 080 105.00
10 Verifiain dsl Proyesto 1187 D05 | D08 | D03 | 0] a0 nwy | 0E | 0% Al 163
n mﬁeﬁm g | L6 | 00| 00|00 L i 07
; . . .
Dol de s consil Q05 | 006 | 003 | 04 0 |0 1 11952
10 etids pot el chnte 13 080 i
13 Entregn final d] proyecto T 05 | Q05 | 003 | Q04| pag 533 0.05 0.06 1 360
Tierrpo total - Proceso de Disefio e ingenuerta de Proyecto (i) 116719

Fuente: Tabla 16, Sistema Westinghouse y Sistema de suplementos por descanso.

En la Tabla 19, el tiempo estandar calculado para el proceso de Disefio e Ingenieria de

proyecto en la empresa Lac Security es de 1167.26 min. Este es el tiempo que se requiere

para la elaboracion de un proyecto en Lac Security actualmente.

Estimacion de la productividad actual (PRE -TEST)
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Despues de calculado el tiempo estdndar, se continta con el célculo de los proyectos
programados del proceso de Disefio e Ingenieria de proyecto de la empresa Lac Security.

Para ello, calcularemos la capacidad instalada.

Numero de trabajadores x Tiempo labora c/trab.

Capacidad Instalada =
apacidad instaladaa Tiempo Estandar

Tabla 20: Célculo de capacidad instalada

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA (PRE TEST)

TIEMPO CAPACIDAD
N° DE TIEMPO DE ESTANDAR INSTALADA
TRABAJADORES LABOR (min) TEORICA
3 510 1167.79 1.39

Fuente: Tabla 16

En la Tabla 20, se visualiza que tedricamente se producen aproximadamente 2 proyecto por
dia, sabiendo la capacidad instalada, se procede a calcular las unidades que realmente se van

a producir por dia, usando la siguiente formula.

Unidades programadas = Capacidad instalada x Factor de Valoracion

73



Tabla 21: Célculo de las unidades programadas

CANTIDAD PROGRAMADA DE LAC SECURITY POR PROYECTO

PROYECTOS
FACTOR DE PROGRAMADOQOS
CAPACIDAD INSTALADA VALORACION
1.39 95% 1.32

Fuente: Tabla 26

Segun los resultados de la tabla 21 los proyectos programados al dia aproximadamente son

2.

Conociéndose los proyectos programados y el tiempo estandar se procede a realizar el

calculo de las horas programadas, para realizar ello, efectuaremos la siguiente formula:

Hora por proyecto Programado = Nro.de * —trabajadores x Tiempo de c/trab

En donde se toma el tiempo de trabajo de cada trabajador, el cual es de 8 horas y media

diarias, se convirtié a minutos y se multiplicé por el nmero de trabajadores asistentes en el

dia. Ejemplo:

Tabla 22: Calculo de Horas Hombre programadas por proyecto

CALCULO DE HORAS DE TRABAJO DEL PROYECTO

N° DE TIEMPO DE TRABAJO| HORAS DE TRABAJO
TRABAJADORES PROGRAMADAS
(MIN)
3 510.00 2040.00

Fuente: Elaboracién propia
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Asimismo, para hallar las Horas Hombre Reales se procedid a efectuar la siguiente formula:

Horas Hombre Reales = Produccion diaria x Tiempo Estandar.

Tabla 23: Calculo de Horas Hombre reales por proyecto

CALCULO DE HORAS DE TRABAJO REALES POR PROYECTO

Produccién diaria

Tiempo estandar

HORAS HOMBRES

REALES
(MIN)

1.39

1167.79

1623.23

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, con estos datos se puede hallar la productividad. Es asi que se procede a mostrar

los datos de la productividad del proceso de Disefio e Ingenieria de proyecto de la empresa

Lac Security de abril 2019 hasta finales de mayo 2019, las cuales se pueden visualizar en las

tablas siguientes:

Variable Dependiente: Productividad

Para poder realizar una evaluacion de la productividad, se tomara como base la data

obtenida de la eficiencia y eficacia mediante los formatos planteados, para asi poder

identificar cual es nivel de productividad en el pre —test con la siguiente formula.

Productividad = Eficiencia *Eficacia
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Tabla 24: Eficiencia Pre-test

Empresa: Lac Secutity Método:
Elaborado por: Jean Luca Saavedra Huaranga Proceso: Disefio y Ingenieria de Proyecto

TIEMPO TIEMPO
REAL PROGRAMADO EFICIENCIA
(min) (min)

FECHA

1-Abr

~Abr 1623.23 2040 80%

3-Abr
4-Abr

5-Abr 1623.23 2040 80%
6-Abr
8-Abr

9-Abr 1623.23 2040 80%

10-Abr
11-Abr

12-Abr 1623.23 2040 80%
13-Abr
15-Abr

16-Abr 1623.23 2040 80%

17-Abr
Feriado Feriado Feriado Feriado

Feriado Feriado Feriado Feriado
20-Abr
22-Abr
23-Abr
24-Abr
25-Abr
26-Abr
27-Abr
29-Abr
30-Abr
Feriado

2-May 1623.23 2040 80%
3-May
4-May
6-May
7-May
8-May
9-May
10-May
11-May
13-May 1623.23 2040 80%
14-May
15-May
16-May 1623.23 2040 80%
17-May
18-May
20-May 1623.23 2040 80%
21-May
22-May
23-May 1623.23 2040 80%
24-May
25-May
27-May 1623.23 2040 80%
28-May

1623.23 2040 80%

1623.23 2040 80%

1623.23 2040 80%

1623.23 2040 80%

TOTAL DE EFICIENCIA 80%

Fuente Elaboracion propia

A traveés de la tabla 24 se puede distinguir que en el area de Disefio e Ingenieria de proyectos
de la empresa Lac Security tiene una eficiencia del 80%, esto significa que es alta pero aun
hay un rango de mejora ya que dentro de la metodologia Kaizen el principal pilar es la mejora

continua.
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Tabla 25: Eficacia Pre-test

Empresa: Lac Secutity Método:

Elaborado por: Jean Luca Saavedra Huaranga Proceso: Disefio y Ingenieria de Proyecto

FECHA PROYECTOS PROYECTOS

REALIZADOS PROGRAMADOS EFErAErn

1-Abr

2-Abr 1 1.39 72%

3-Abr

4-Abr

5-Abr 1 1.39 72%

6-Abr

8-Abr

9-Abr 1 1.39 72%

10-Abr

11-Abr

12-Abr 1 1.39 72%

13-Abr

15-Abr

16-Abr 1 1.39 72%

17-Abr

Feriado Feriado Feriado Feriado

Feriado Feriado Feriado Feriado

20-Abr

22-Abr
22-Abr 1 1.39 72%

24-Abr

25-Abr

26-Abr 1 1.39 72%

27-Abr

29-Abr

30-Abr

Feriado 1 1.39 72%

2-May

3-Mav

4-May

5-May 1 1.39 72%

7-May

8-May

S-May 1 1.39 72%

10-May

11-May

13-May 1 1.39 72%

14-May

15-May

16-May 1 1.39 72%

17-May

18-May

20-May 1 1.39 72%

21-May

22-May

23-May 1 1.39 72%

24-May

25-May

27-May 1 1.39 72%

28-May

TOTAL DE EFICACIA 72%

Fuente: Elaboracion propia

En referencia al analisis de la tabla 25 se puede verificar que en el area de Disefio e Ingeniera
de Proyectos tiene una eficacia regular del 72 %, ya que se cumple con el 70% de los
proyectos programados a pesar de eso en la empresa aun se generan sobreacumulacion de

proyectos Yy que los trabajadores en algunos casos se queden mas horas.
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Tabla 26: Productividad Pre-test

Empresa: Lac Secutity Método: POST-TEST
Elaborado por: Jean Luca Saavedra Huaranga Proceso: Disefio y Ingenieria de Proyecto
N“de N° de proyectos Tiempo Tiempo
FECHA proyectos o famya dos realp Pro ranF")la do Eficencia Eficacia Productividad final
realizados prog 9
1-Abr
g-ﬁar 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
-ADI
4-Abr
g-ﬁor 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
-ADI
8-Abr
%-::r 1 1.39 1623.23 2040 2% 80% 57.2%
-Abr
1-Abr
g-ﬁar 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
-ADI
5-Abr
g-ﬁar 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
-Abr
8-Abr Feriado Feriado Feriado Feriado Feriado Feriado Feriado
Zg-ﬁnr Feriado Feriado Feriado Feriado Feriado Feriado Feriado
-ADI
Zan 1 139 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
24-Abr
25-Abr
A 1 139 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
29-Abr
0-Abr
T 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
3-May
4-May
b 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
8-May
g(j_/'zyv 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
1-May
3- ay 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
-May
15-May
16-May 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
17-May
18-May
20-May 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
21-May
22-May
23-May 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
24-May
25-May
27-May 1 1.39 1623.23 2040 72% 80% 57.2%
28-May
TOTAL 15 20.85 24348.45 30600 72% 80% 57%

Fuente Elaboracién propia

En la tabla anterior, se puede observar como se esta desarrollando la productividad durante
los 50 dias observados en el area de Disefio e Ingenieria de Proyectos, se debe tomar en
cuenta que segun la formula aplicada para poder hallar la productividad promedio mensual

es de un 57%.
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2.7.1.7 Andlisis de las causas

Procedemos a presentar las principales causas que se identificaron en el Diagrama de
Ishikawa.

Causa: Métodos de trabajo inadecuados

La falta de métodos de trabajo inadecuado produce tiempos improductivos y métodos no
estandarizados a la hora de realizar el proceso Disefio e Ingenieria de presupuestos de la
empresa Lac Security.

Tabla 27: Métodos de trabajo inadecuados

METODO DE TRABAJO INADECUADO Enero  [Febrero Marzo  [Abril  {Mayo  {Junio ~ [Promedio

TOTALDEHORAS REALIZADAS L A ) N 1 B13
TOTALDEHORAS PROGRAMADAS w0 X w0 B3N 18
Porcentaje de Horas Extras Generadas el el Bl %] 2 2 28

PROGRAMACION DEFICIENTE

12

10 10 10 10
10 9
8 8
8 7 7 7
6
6
2
0
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
PROYECTOS REALIZADOS PROYECTOS PROGRAMADOS

Fuente: Elaboracién Propia

En el presente grafico de barras se tiene una estadistica por parte del método de trabajo actual
debido a que, entre las horas realizadas y programadas, se tiene un resultado un promedio
aproximado de un 28 % de horas extras en el area de ingenieria de presupuestos de la

empresa Lac Security.
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Causa: Programacion Deficiente

En el &rea de ingenieria de presupuestos, no se realiza una buena programacion de los

proyectos. Es por ello, que regularmente se solicita mas proyectos de los que se pueden

realizar en el area de trabajo.

Tabla 28 : Programacion Deficiente

ROGRAMACION DEFCIENTE fero  {Febrero [Varo  [Abrl  {Meyo

Junio

Promedio

ROVECTOSREALIZADOS oo &8 7

1l

0

P
P
PROYECTOS PROGRAMADOS o 9 0 0
Porcente de Nocumpliento de Proyecto 11 R A

3

18

PROGRAMACION DEFICIENTE

14
12
12
10 10 10
10 9
8 8
8 7 7
6

6

2

0

Enero Febrero Marzo Abril Mavyo

PROYECTOS REALIZADQOS PROYECTOS PROGRAMADOS

Fuente: Elaboracién propia

10

Junio

En el presente grafico se puede visualizar que hay una programacion deficiente debido a que

estadisticamente ,se programan mas proyectos de los que se pueden realizar en el area ,

debido a esto se tiene un promedio de proyectos no cumplidos del 29%
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Causa: Personal sin capacitacion

Un factor que influye dentro de la baja productividad es la falta de capacitacion, se logrd
reconocer que a la empresa le hace falta capacitacion al personal, reconocimiento de los

procesos de Metrado y trabajo, ademas de herramientas de AutoCAD.
Causa: Falta de coordinacion entre areas.

Dentro de la realizacion de los proyectos es de gran importancia que haya una buena
coordinacion y comunicacion entre areas debido a que los proyectos pasan por cada una de
ellas, este no es el caso de la empresa en cuestion ya que en muchas ocasiones hay demoras

en algunas areas y el proyecto no es culminado con el tiempo esperado.
Causa: Supervision del personal Ocasional

Una parte muy importante dentro de la realizacion de los proyectos es la verificacion de cada
uno de ellos por el jefe a cargo, dentro del area de Disefio e Ingenieria esto ocurre
eventualmente debido a esto hay errores en el Metrado que esto con lleva al aumento del

tiempo de trabajo establecido.

81



2.2 Propuesta de Mejora

Dentro de la propuesta de mejora se hace hincapié en la revision de la situacion actual
de la empresa a profundidad para que a partir de ello nos genere una base de como se
esta llevando la productividad en la actualidad y no se vuelvan a cometer las mismas
acciones que originan el principal problema que acontece la empresa actualmente
debido a esto como no se ha realizado ninguna implementacion de alguna herramienta
de mejora ,se plantea utilizar los eventos Kaizen que es una metodologia que se da en
conjunto con toda la empresa , ademas de esto se le define como pequefias mejoras
dentro de la empresa que ayudard en un corto plazo a la mejora de los procesos y
esto tendra un gran beneficios para el crecimiento exponencial de la empresa por otro
lado también se realizard una revision de la eficiencia y eficacia en la actualidad asi
para tomar acciones correctivas sobre lo que no agrega valor en los procesos , para asi
poder crear en conjunto con toda la empresa nuevas estrategias para el mejoramiento

continuo de la empresa.
Las actividades a realizar en el proyecto de investigacion son:

e Determinar la situacion actual

e Recolectar datos de la situacion actual

¢ Informar al Gerente de como se encuentra la empresa en la actualidad.

e Presentacion de Medidas Correctivas al Gerente para mejorar la productividad

¢ Implementacion de las medidas correctivas.

e Andlisis de los resultados obtenidos de la implementacion de las medidas
correctivas.

e Realizar seguimiento a cada uno de los proyectos realizados con el fin de la
verificacion de errores y mantener un contacto constante con el cliente.

e Ejecutar medidas de control ante cualquier error en los proyectos.
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Tabla 29: Alternativas de Solucién

Causas Alternativas de Soluion

:
\todos de trabajoinadecuados E> K Fstudio de Tiempos
Programation Deficente
")
e | y
Personalsin capactacion Capactacion
m ¢
Falta de coordinacion entre reas, [ .
Kaizen
o m
Supervision del personal Ocasional

Fuente: Elaboracion propia



2.2.1 Presupuesto de Ejecucién de la herramienta de mejora

Tabla 30: Presupuesto del proyecto

Recursos Humanos

Descripcion Gastos
Costo Horas -Hombre S/. 2,136.00
Total S/. 2,136.00

Recursos Materiales

Descripcion Gastos
Capacitaciones S/ 5,800.00
Formatos de control S/. 100.00
Anillados S/. 48.00
Formato de Reuniones S/. 80.00
Impresiones S/. 84.00
Monitores S/. 1350.00
Archivadores S/. 160.00
Tablero de Toma de Tiempos S/. 170.00
USB S/. 375.00
Cd S/. 24.00
Calculadora S/. 120.00
Libros S/. 342.00
e
Hojas S/ 108.00
Folders S/. 96.00
Cronémetro CASIO HS-70W S/. 150.00
Total S/. 9,539.00

En la siguiente tabla se presenta los gastos aproximados que se utilizaran para la

implementacion de la herramienta de mejora dando un total de S/. 11,675.00
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2.2.2 Presupuesto

Materiales Gastos

Impresiones s/ 80.00
Pasajes S/ 400.00
uUSB S/ 64.00
Cd S/. 10.00
Calculadora S/. 100.00
Libros S/. 120.00
Utiles de Escritorio (Lapiceros ,

borrador , corrector tijera, S/ 60.00
resaltador )

Hojas S/ 14.00
Folders S/. 19.00
Total de Gastos S/. 867.00

En la siguiente tabla se presenta los gastos realizados durante la presente investigacion

dando un total de 867 soles.

2.2.3 Financiamiento

El financiamiento de esta investigacion se dio a través recursos propios.
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2.2.4 Cronograma de Ejecucion de Actividades

Figura 22: Cronograma de Ejecucion de Actividades

Redaccion de la Situacion Actual de la empresa

Recoleccion de datos e inf ion de la

Descripcion de los procesos, identificacion de las actividades
,toma de tiempos

(PRE-TEST)

Estimacion de la productividad, analisis de las principales causas

Elaboracion de la propuesta de mejora

Identificacion de las al ivas de solucion a i

Elaboraci6n del cronograma de la propuesta

Elaboracion y presentacion del presupuesto

Implementaci6n de la Herramienta de Mejora

Planear

Hacer

Verificar
Actuar

Recoleccion de datos, toma de tiempos

(POST-TEST)
Resultados (eficiencia , eficacia )
Andlisis Descriptivo

Andlisis Inferencial

Comprobacion de hipdtesis

Discusion, Conclusiones y Recomendaciones

Redaccion de los resultados obtenidos,

Conclusiones y recomendaciones

Fuente: Elaboracion propia
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2.3 Implementacion de la propuesta de mejora

2.3.1 Planeacion de las Acciones Correctivas
Fase Planear

En esta fase se presentaran todas las acciones correctivas presentadas al Gerente de
operaciones, para poder aumentar la productividad en el Area de disefio e Ingenieria

de proyectos.

La primera accion que se tomara seré la implementacion de un formato de seguimiento
de los proyectos para asi poder generar una base de datos de cada de uno de ellos su
objetivo es saber cuantos de ellos se realizan mensualmente, trimestralmente y
anualmente ya en la actualidad no se ha implementado dicho formato y no se sabe la
cantidad de produccion anual dentro de dicho formato se registrara toda la informacion
prioritaria de cada proyecto para que asi se pueda realizar un mejor seguimiento y

desarrollar el proyecto de la forma mas apropiada.

La segunda accidn pertinente que se tomara seran las reuniones de trabajo semanales
entre el Gerente de Operaciones y el area de Disefio e Ingenieria de proyecto , se llevara
a cabo esta accion ya que asi se podra definir cuantos proyectos semanalmente se
pueden realizar , ademéas de que los trabajadores presenten sus inquietudes de los
proyectos y asi poder efectuarlos de la mejor manera y generar una mejor
comunicacion con el gerente y todo el personal del &rea , por lo tanto en dichas
reuniones también se comentara sobre el seguimiento de los proyectos realizado
también se ha elaborado un formato donde se constatara la participacion de cada uno

de los trabajadores de la empresa.

En cuanto a la tercera accion correctiva se recomendara al Gerente de operaciones que
el area de Disefio e Ingenieria de proyectos puede ser mas productiva, si se reducen o
se hacen cambios en las actividades del proceso del area en cuestion ademas de eso se
tienen 13 operaciones las cuales algunas presentan un gran demora ademas esto genera
un cuello de botella en el area y por consecuencia los proyectos no son culminados a

tiempo o son pospuestos para otra fecha.
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En referencia a la cuarto accion correctiva esta serad la capacitacion al personal del
Area de disefio e ingenieria de proyectos en relacion al Metrado de proyectos ya que
es la actividad en la que se incurre un mayor tiempo del proceso, para que de unau
otra forma se pueda reducir el tiempo de Metrado y ser mas productivos dsea realizar
mas proyectos, la entidad encargada de la capacion sera Sensico ya que este instituto
técnico tiene méas de 20 afios en el mercado que lo avalan como una de las mejores

instituciones en la rama de Metrado de proyectos.

Como quinta accion correctiva se realizara una recomendacion al gerente de
operaciones para efectuar un seguimiento constante a cada uno de los proyectos
realizados con el fin de estar en contacto con el cliente y asi poder verificar que todo

se encuentre en orden y que tengan a la empresa en cuenta para proximos proyectos.

Como sexta accion correctiva se plantea la implementacion de dos monitores por
trabajador, para que de este modo se reduzcan las pantallas utilizadas durante la
jornada laboral, ademéas se debe tener en cuenta que al tener dos pantallas cada

trabajador reduce su tiempo de trabajo y esto con lleva a que sea méas productivo.
Fase de Hacer

Se le expedira un documento con toda la planeacion realizada al Gerente de
Operaciones esperando que dicho solicitud sea aceptada, para asi poder ejecutar todas
las acciones correctivas planteadas con el principal objetivo de aumentar la
productividad en el area de Disefio e ingenieria de proyectos de la empresa Lac

Security.
Fase de Verificacion

En esta etapa se presentara el seguimiento a todas la medidas de correctivas planteadas
para asi poder realizar una evaluacion del cémo se esta llevando a cabo cada accion
con el objetivo de verificar si estas mejoras planteadas son utiles y hacen que el area

de disefio e ingenieria de proyectos sea mas productiva.
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Fase de Actuar

Realizada la etapa de verificacion en el caso de que se encuentra alguna accion

correctiva que no realice algin aporte a la mejora de procesos se procederd tomar

decisiones sobre mejorar esta accion ademas de modificaciones y correcciones para

asi poder asegurar la mejora constante del &rea de disefio e ingenieria de proyectos.

Tabla 31: indice de planificar

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS N°1

PLANIFICAR
Area INGENIERIA DE PRESUPUESTOS Responsable JEAN LUCA SAAVEDRA HUARANGA
Ies AGOSTO Empresa LAC SECURITY
Total d Total A Planificadas /0. d
) Actividades oa : Oportunidades D_a o ‘Ca {0 de
M*Semana Fecha " Actividades ' Oportunidades mejora
planificadas e mejora _
planificadas de mejora 0
Desianacion de Carza ce s Conecimiento sobre mejora continua
i gd " & ool : 2 Fomertar el trabajo en equipo ? 100%
1 ooy Lluviz de deas para mejorar e area
Recapilacion de tata de proyectos realizado Famitode Recop\\QC|on e provgctos
Formato de Reunicnes de trabajo
Reuniones de trabajo 3 ‘ i ) 4 =%
‘ ) ) Icleas e come mejorar el diagrams de flujo
Mejorar el ciagrama te operaciones actusl ) )
2 w0/ Formaticn degruno detrabajo
Mejorar los conocirmientos en metraco
Capacitaciones 1 ¥ presupuestos 2 o086
3 (12013178 Fomentar |a Participacion delostrahajadores
Formato deSeguimiento de proyectos
Seguimmientos e os proyectos realizatios 1 Estacistica de los proyectos realizados Z 50%
4 15/5/2013 5/5/2

2.3.2 Ejecucion de lo propuesta de mejora

Luego de haber desarrollado el analisis de la situacién actual se procederd a

implementar la herramienta Eventos Kaizen la cual la definimos como el ciclo

Deming, dicho metodologia permitird que se aumente la productividad en el area de

disefio e ingenieria de proyectos.

En tanto esta metodologia tiene una base fundamentada en el mejoramiento continuo

de la empresa tanto en la calidad como en los procesos ya que es un ciclo que no tiene

un fin, por otro lado se presentan las actividades implementadas en area de disefio e

ingenieria de proyectos para mejorar la productividad, basadas en las cuatro fases del

ciclo de Deming.
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Figura 23: Acta de Implementacion del proyecto

ACTA DE IMFLEMENTACION DEL PROYECTO DE MEJOR.A
Froyecto: lmplementacion del ciclo Phva v eventos kaizen
Area: Disciio ¢ Ingenicria
Responsable: Jean Luca Saavedra Huaranga
Descripeitn:

Implementacidn del ciclo Phva ¥ evenios kaizen en el proceso de disefio e ingenieria de

proyecios.
Orbjetive principal:
Mlejorar la productividad en el drea de ingenieria ¥ presupuesios.

EQUIPO DE TRABAJO

|_RCI1_ Descripcion i Encargado - Horas Semanales
Lider de proyecto Aprueba ¥ confirma Renato Portilla 3 horns

| el cumplimisnto de

| abjetivos
Equipo de trabajo | Cumplimientos de | Renato Portilla B horas

| las actividades

|l | demandadas _
Revizidn de proyecte | Revisa el estado del | Renato Portillka 2 hoaras

proyecte | [

CRONOGRAMA DE TRABAJO

| Sctradad ?n:n:-ll‘&:—] Sovma] | Sewamd | Semam S | Semam§ | Semama 7

Drteerinsr b siescidn sonal X |

Keroleriar daios de In slscin el x X |

|li;f;’.ri|&'!lkkmx:mn
b cropresa ea ba sctuabded =
Preseniscae de Modste: Corecsnns
al Geserme para mecierar lapreducrivided | | | &

Ipberreaacion de b medkdes comectivas. |

| Andiss de los sesahadas obienidos 42 I | |- | [ I |
iy kementacion de bs medidas comecines | = N j_ &

Fralemr wpamicnio a cada sse de kos peapocies |

Ejerutar oandiafim de contral ane

i wieT omow o b proteonos

K

\"e. ll'lln?‘-ﬂ-rl-a.‘ -.=..':-: L

i e A

E Lk P A

Fuente: Elaboracién propia

En la fase de planeacién como primera actividad se tuvo una reunion con el gerente de
operaciones para asi poder expresarle que desarrollare mi proyecto de investigacion
de mi area de trabajo por lo tanto vi por conveniente presentarle al Jefe del area mis

sugerencias para asi poder hacer mas productiva el area de disefio e ingenieria de

proyectos.

Durante la reunion con el gerente se hizo mencién de las 5 acciones correctivas
planteadas, dentro de todo esta reunién fue muy grata, ya que se realiz6 un debate
entre los dos sobre las acciones planteadas donde cada uno presentd sus argumentos
sobre si habia una relacion entre la sugerencias y problema principal esto enriquecio

de una gran manera las acciones a tomar, se debe tener en cuenta que esta reunion fue
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un punto de partida , ya que se genera una comunicacion mas fluida dentro de la
gerencia y el area para que trabajen mirando un mismo objetivo , esto es prioritario
debido a que el ciclo de Deming dentro de uno de sus prioridades esta el trabajo en
equipo y compromiso de la gerencia con los trabajadores , asi como el de aprobar la
implementacién de las acciones de mejora para el area de disefio e ingenieria de

proyectos.

Primera Accidn correctiva: implementacion de formato de seguimiento, en tanto a la
primera accion de mejora se plante6 un formato de seguimiento de proyectos en el cual
se iba a obtener toda la informacion del &rea de disefio e ingenieria de presupuesto para
que de esto modo se pueda generar una base de datos y verificar la cantidad de
proyectos mensual, trimestral y anual. Por ello, se le present6 al Gerente un bosquejo
del formato realizado ya que, nunca se habia realizado algo similar en la empresa
en todo el tiempo que lleva en el mercado, teniendo en cuenta que en la reunion con el
gerente de operaciones se procedio a la explicacion del formato que tiene como
finalidad Ilevar un registro de todos los proyectos que llegan al area , por ello en dicha
junta se le explicé al gerente que este formato iba a hacer de mucha utilidad ya que,
se registra todos los datos relevante del proyecto y gracias a esto se va a poder realizar
una estimacion de cuantos proyectos se realizan mensualmente para hacer una
programacion eficiente y que el area no se sobrecargue de trabajo , ademas de esto
durante la junta pude convencer al gerente de utilizar siempre y cuando mi persona
realice el llenado de los proyectos y presente un informe mensual de como se esta
Ilevando el area, dentro de todo se sabe que este formato tiene una base fundamentada
en saber cuantos proyectos se realizan , por lo cual se gener6 dicho formato en el
programa Excel 2017.

Se le presentd el formato establecido al gerente de operaciones donde dicha tabla
contaba con 8 subdivisiones, ellas fueron escogidas por mi persona ya que dichas
pestafian tienen la informacion mas relevante para la generacion de una base de datos
de los proyectos, por lo tanto, el formato esta conformado por: nombre del proyecto,
tipo de proyecto, cantidad de pisos, ubicacion, area, dia de inicio, dia, final y

observaciones.
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Figura 24: Formato de Seguimiento de Proyecto

FORMATODE SEGUIMIENTODEL PROYECTO

Epes L Seury i i Pt
LAC SECURITY Ao it D) Dy st
Ehosopr | nLicaSenetaHings (P | Sitemach Seuncadont s

Nombedel | Trode | Cidalde | bl | eade | D Di

a '
T , ) | Ohsenvaiones
mojedto | pojeeo | pios (Uit Diecin | trabap o Find

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 25: Desarrollo del formato de seguimiento del proyectos

FORMATODE SEGUMIENTODEL PROYECTO

LAC SECURITY

Empresa Lac Securty

Area

Ingenriay Prestupussto

Alio 2009

Proceso

Disetlo y presupuesto

Elabarado por Jean Luca Saavedra Huaranga

Producto
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Se le presentd el formato suscrito en la figura 30 al gerente de operaciones, por otro
lado, se le realizd la consulta de que si se tenia que realizar algin cambio en él y nos
manifestod que todo parecia correcto y conforme mediante lo acordado en la junta de
trabajo, posteriormente el gerente dio su aprobacién para empezar a utilizar dicho

formato en el rea de disefio e ingenieria de proyectos.

La aprobacion e implementacion del formato se dio el 27 de julio del presente afio
ese mismo dia se empez0 a rellenar con todos los proyecto que llegaron a partir de ese
momento para asi tener un mayor control del area de disefio e ingenieria de proyectos
ademaés, de esto mi persona era la encargada de llenar toda la data en el formato y
hacer el balance mensual de los proyectos , este balance es de mucha utilidad ya que,
se podra hacer una contrastacion de la situacion actual de la empresa con la situacién

después de la implementacion.

b) Segunda Accidn Correctiva : Reuniones de trabajo
En cuanto a la segunda accion correctiva esta tendra base en los eventos Kaizen como
se sabe dicha metodologia esta cimentada en la mejora continua pero los eventos son
pequefias mejoras como las que han sido planteadas en cada accion correctiva , se sabe
que estas mejoras hacen un pequefio efecto con el transcurrir de los dias ya que no se
le puede pedir a un grupo de trabajo que se acople a la metodologia de trabajo de golpe
0 que se tengan resultados inmediato por esto, dentro de los eventos Kaizen sus pilares
fundamentales son la motivacién y el fomentar equipos de trabajo , dentro de esto mi
accion correctiva plantea las reuniones semanales de trabajo punto importante de la
metodologia por lo tanto, dentro de la reunion fue uno de los puntos mas importante
a tratar ya que, el gerente y mis propios comparieros pensaron que dichas juntas de
trabajo serian una pérdida de tiempo , dentro de todo el realizar la primera accion
correctiva y que esta tuviera un funcionamiento apropiado tuvo como origen generar
mas credibilidad en mis acciones de mejora Yy de este modo el gerente ademas del
area de disefio e ingenieria de proyectos decidieron ejecutar la segunda accion
correctiva , la cual fue desarrollada de la siguiente manera , como primer paso defini
a mi persona como moderador de la junta de trabajo ya que, propuse dicha accién
correctiva, como segundo paso realicé una explicacién breve sobre que son los eventos
Kaizen y como ellos iban a mejorar la productividad en nuestro area de trabajo , como

tercer paso se requirio la participacion del gerente de operaciones para qué realizard
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una seleccién dentro de los tres trabajadores que nos encontramos en el area para que
él pueda escoger un lider, que ademas tiene que ser la persona iddnea con
conocimientos basico de la mejora continua que llevara a cabo todo las actividades
y funciones que correspondan en relacion a los eventos Kaizen y mejora del area de
disefio e ingenieria de presupuesto , de los tres candidatos el jefe del area escogio a
mi persona como lider de mejora debido a mi conocimiento en el &rea , temas de mejora
continuay por haber desarrollado anteriormente una alternativa de mejora para nuestra
area , como cuarto paso se procedio a presentar el informe de la situacion actual de la
empresa al grupo del trabajo para que de esto modo se tenga una base de lo que se debe
mejorar en la empresa , como quinto y sexto paso se dio la revision y analisis de
toda la data obtenida con el grupo de trabajo , como séptimo paso se procedio a utilizar
la lluvia de ideas dentro de nuestro area de trabajo para que cada uno de los presentes
genere una idea de mejora para asi poder debatirla de este modo enriquecer con todas
las ideas posibles la parte de mejora del area.

En un principio no fue facil aplicar esta metodologia debido a que no se habia generado
un habito de que cada persona que labora en este area presente una idea de mejora por
semana Ya sea aceptada o denegada dicho pensamiento , ademas otro inconveniente
que se pudo observar de mis compafieros de area en un principio de la implementacion
fue que no eran tan comunicativos y por lo tanto esto generaba que se avanzara lento
pero seguro , por otro lado poco a poco el area de trabajo tuvo una unificacion
exponencial debido a que como el objetivo de los eventos Kaizen es mejorar el area
,ademas de generar una unién entre los trabajadores y que tanto la gerencia como los
trabajadores miren hacia un mismo horizonte , el primer indicador de que esto se estaba
Ilevando a cabo es que a partir de la cuarta semana los trabajadores sin hacer el pedido
de la idea de mejora , ellos ya las habian entregado y se sentia un mejor ambiente
laboral ademas, de que mencionaban que su opinion en la empresa si era tomada en

cuenta .

Por otra parte, como lider de mejora presente un formato de asistencia a las reuniones
de trabajo, para asi tener una base de datos fundamentada de la participacion de los
trabajadores y de su compromiso con mejorar con mejorar el area constantemente
dicho formato contenia: el grupo de trabajo, el n° de formato, el coordinador,

secretario, hora de inicio y fin, lugar, participantes y puntos de discusion.
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Figura 26: Formato de Reuniones de trabajo

FORMATO DE REUNIONES DE TRABAJO

Empresa Lac Security Area Ingenieria y Presupuesto
LAC SECURITY Ao 2019 Proceso Disefio y presupuesto
Elaborado por Jean Luca Saavedra Huaranga Producto Sistema de Sequiridad contra incendios
ACTADE REUNION
Comité 0 Grupo: N’ Formato
Citada por: Fecha
Coordinador: Hora de Inicio Hora de Fin
Secretario: Lugar
PARTICIPANTES
No. Nombre Cargo Telefono
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
1
0
13
1
PUNTOS DE DISCUSION
1
2
3
4
5
6

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 27: Desarrollo del formato de reuniones de trabajo

FORMATO DE REUNIONES DE TRABAJO
Empresa Lac Security Area Ingenieria y Presupuesto
LACSECURITY Aflo 2019 Proceso Disefio y presupuesto
Elaborado por| Jean Luca Saavedra Huaranga| ~ Producto  |Sistema de Seguiridad contra incendios
ACTA DE REUNION
Comité o Grupo: Grupo de Mejora de Proyectos |~ N° Formato 1
Citada por: Jean Luca Saavedra Huaranga Fecha 5/08/2019
Coordinador: Jean Luca Saavedra Huaranga | Hora de Inicio | 8:30 |  HoradeFin 9:30
Secretario: Antonella Ramirez Martinez Lugar Area de Ingenieria
PARTICIPANTES
No. Nombre Cargo Telefono
1 Jean Luca Saavedra Huaranga | Asistente de Ingenieria 944236396
2 Ana Padron Asistente e Ingenieria 928878410
3 Antonella Ramirez Martinez | Asistente de Proyesctos 921143215
4 Renato Portila Gerente de Operaciones 978713751
5
6
7
PUNTOS DE DISCUSION
1 Nuevo metodo de trabajo para el proceso de disefio & ingenieria
2 Analisis de proyectos realizado hasta el momento
3 Iceas de mejora para el area
4 Designacion de la carga de trabajo
5
6

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 28: Designacion de carga de trabajo

Fuente: Lac Security

Se le presentd el formato suscrito en la figura 31 al gerente de operaciones, por otro
lado, se le realizé la consulta de que si se tenia que realizar algin cambio en él y nos
manifestd que todo estaba conforme y daba su aprobacidn para hacer uso del formato
en cada uno de las reuniones de trabajo.

c) Tercera Accidn correctiva: Nuevo del método de trabajo.
Por otro lado dentro de las acciones correctivas presentadas se estan desarrollando de
manera secuencial ya que, la primera se estructuré en base al seguimiento a los

proyectos por consiguiente , el desarrollo de reuniones de trabajo y esa accion de
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mejora trajo consigo de la mano que se realice la tercera actividad de mejora la cual
se dio en conjunto con el grupo de trabajo , asi se pudo identificar que los eventos
Kaizen estan dando sus frutos ya que, se pudo unificar el area de trabajo y aumentar la
particion de cada uno de los trabajadores .Dentro de todo, después del analisis de la
situacion actual se pudo identificar que en promedio para realizar un proyecto el
tiempo estimado por jornada es de 3a4 dias por semana, planteandonos como grupo
de mejora el reducir este tiempo ademas, de poder lograr aminorar la cantidad de
dias de trabajo para que de este modo la empresa sea mas productiva y por lo tanto en

el &rea de disefio e ingenieria de proyectos se realicen una mayor cantidad de ellos .

Se lleg6 a un conceso con todo el grupo de trabajo debido a que, se llego a la
conclusion de que algunas procesos dentro del area tomaban mas tiempo del necesario
y esto generaba que hubiera un retraso a la hora de la entrega de los proyectos , mi
persona como lider de mejora analiz6 el actual diagrama de actividades del area
presentado en la situacion actual para que de este modo identificar los procesos que
demanda demasiado tiempo, que no son necesarios o0 se pueden reestructurar para que
se pueda presentar al grupo de mejora y realice un andlisis en conjunto fomentando
el debate en &rea y asi poder perfeccionarlo y posteriormente realizar una
presentacion final al Gerente de operaciones para que de este modo contar con su

aprobacion de tal forma que se pueda empezar a laborar con un nuevo diagrama de

actividades.
Tabla 32: indice Hacer
FICHA DE RECOLECCION DE DATOS N°2
Hacer
Area INGENIERIA DE PRESUPUESTOS Responsable JEAN LUCA SAAVEDRA HUARANGA
Mes SEPTIEMBRE Empresa LAC SECURITY
w Total de w Total da A Ejecutadas
Iy Fecha ABBIERUS Betividades L\ctl\(l.dades Actividades /A Planificadas
gjecutadas : Planificadas .
gjecutadas Flanificadas *100%

) ) Designacion de Carga de trabajo
Designacion de Carga de trabajo 1 S . 2 0%
Uluvia de ideas para mejorar el area

1 D1/9/2019-04/5/2013

Recopilacion de data de proyectos Recopilacion de data de proyectos realizado
redlizado 1 Reuniones de trabajo 3 £T%
2 05/9/2019-11/5/2013 Reuniones de trabajo hiejora de Actividades en el trahajo
Capacitaciones 1 Capacitaciones 1 100%
3 13/9/2019-16/3/2019
Seguimientos de los proyectas
Seguimientos de los proyectos 1 2 prey 1 100%

4 18/9/2019-27/9/2019 realizadas

99



Diagrama de flujo del Area de Disefio e Ingenieria de proyectos

Fuente: Elaboracion propia

7’

Recepcidn de Proyecto enviado por el cliente

N

I

Reunion y la revision del proyecto

v

Lluvia de Ideas sobre las dudas o

consultas del proyecto
|

v

Designacion de Actividades del proyecto

v

Metrado de tuberias y accesorios

.

Verificacion del desarrollo del proyecto

por el grupo de trabajo

!

Recepcion y llenado del Itemizado

(Presupuesto)

I

Colocacién del precio y cotizacion del

Itemizado

l

Reunidén y Revision final del proyecto

X

Entrega final del proyecto

Fuente: Elaboracién propia
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Se le presento al ingeniero de operaciones el nuevo diagrama de flujo realizado en las juntas
de trabajo teniendo como base al planteamiento realizado por mi persona y el diagrama de
la situacion actual, de este modo en el anélisis que se realiz6 en las juntas mejoro, dio como
resultado que habia actividades que demandaban demasiado tiempo , tales como el Metrado
de los proyectos , el llenado del Itemizado y las especificaciones técnicas , de este modo se
vio por conveniente trabajar mas en estas actividades , desarrollando maés el trabajo en
equipo ademas , explotar el conocimiento de cada trabajador y del ingeniero en jefe ,dicho
eso se planteé como base fundamental para la reduccion de actividades y de tiempo , las
reuniones de trabajo ya que, en ella se pondran hacer hasta la mas minima consulta para que
asi en el horario de trabajo no haya interrupciones y que la jornada laboral se realice sin
ningun inconveniente , por otro lado el ingeniero a cargo nos dio luz verde para la aplicacion
de esta nueva forma de trabajo , nos comento que la iba a poner a prueba, por el motivo de
observar si con esta nuevo diagrama de flujo el &rea tiende a tener un crecimiento en relacion
a realizacion de mas proyectos .

En tanto dentro del anélisis de la situacién actual que se realizo en las reuniones de trabajo
se pudo llegar a mejorar el diagrama de procesos actual para asi minimizar el tiempo de
desarrollo de los proyectos.

d) Cuarta Accidn Correctiva : Capacitaciones

Por otro lado dicho analisis manifest6 que otra de la causas que aumentaban el tiempo de la
realizacion del proyecto era el proceso de Metrado por dicho motivo como cuarto accién
correctiva se le sugiri6 al gerente de operaciones que se realizaran capacitaciones en el tema
de dibujo y Metrado de proyecto para asi reducir el tiempo de esta actividad ya que, con la
capacitacion el trabajador tendria mayores herramientas para desarrollar el Metrado y

realizarlo de una manera mas rapida ,siendo mas productivo para la empresa .
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La institucion escogida para la realizacion de las capacitaciones fue el instituto técnico
Sensico, por lo tanto esta institucion se encargara de capacitar a los tres trabajadores que se
encuentran en el area de disefio e ingenieria de proyectos en:

e Nociones bésicas del Metrado.

e Creacion y memorias de Partidas.

e Foérmulas para calculos de Metrado.

e Planilla de metrados.

e Metrado de Muros y estructuras metélicas.

e Metrado Especialidad Instalaciones eléctricas y sanitarias.

Dicha capacitacion serd realizada durante el horario de trabajo una vez por semana por

el periodo de un mes.

Tabla 33: Evaluacion Inicial Metrados y presupuestos

Evaluacion Inicial sobre metrado y presupuestos

Asistente de Ing. 11 12 11 11
Asistente de Proyec. 12 11 13 12
Investigador 13 11 13 1

Fuente: Elaboracion propia
Se realiz6 una evaluacion previa a cada trabajador del area para ver como se encontraban

tanto en conocimientos y el desarrollo de sus funciones en el area, los resultados fueron
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muy alarmantes ya que, las notas fueron muy bajas, dicho esto era necesario que se

realizardn capacitaciones a los trabajadores del &rea.

Tabla 34: Evaluacién Final de Metrados y presupuestos

Evaluacion final sobre metradoy presupuestos

Asistente de Ing. 15 16 15 15
Asistente de Proyec. 14 15 15 15
Investigador 16 14 15 15

Fuente: Elaboracién propia
Luego de las capacitaciones en metrados y presupuestos brindadas por la institucion Sensico,
se procedié a la toma de una evaluacion final para medir el conocimiento y el desarrollo de
sus funciones, teniendo unos resultados muy alentadores ya que, el promedio de los
trabajadores fue de una nota 15 siendo superior al promedio inicial , este resultado sera
beneficioso para la empresa ya que, los trabajadores realizaran su labor de una manera mas
rapida y eficiente debido a que, ellos cuenta con todos los conocimientos brindados por la

institucién Sensico .
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Figura 29: Formato de Capacitaciones

CAPACITACION LAC SECURITY
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Fuente: Elaboracion Propia
e) Quinta Accion Correctiva : Seguimiento de los proyectos realizados
Como quinta accién correctiva se le plantedé al gerente de operaciones realizar un
seguimiento activo a los proyectos realizados, para asi poder verificar si los clientes tienen
alguna disconformidad o se ha suscitado algun error, ademas de tener contacto constante con

el cliente para que de este modo la empresa sea contratada para préximos proyectos.
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f) Sexta Accion Correctiva: Implementacion de monitores

Teniendo en cuenta que las actividades en el &rea de ingenieria de presupuesto y proyectos
son realizadas en la computadora, se plantea la reduccion de pantallas debido a que hay
acciones realizadas en el computador que son muy repetitivas o demandan mucho tiempo
por ello con la implementacién de los monitores se reduciria el tiempo de trabajo y se podra
ser més productivo. Por otro lado con la implementacion de las acciones de mejora se genera
una reduccién de tiempo, dicha reduccidn se convierte en un tiempo Util para cada trabajador
donde podra desarrollar la creacion de bloques dindmicos de AutoCAD para asi minimizar
el tiempo de trabajo, actualizacién constante de la biblioteca sobre normas de seguridad
contra incendios también ,se debe tener en cuenta que una parte fundamental en los proyectos
es la presentacion realizada al cliente, de este modo cada trabajador se debe centrar en el
mejoramiento de sus plumillas ( valorizaciones y sus grosores) , membrete , nombre del
cliente , nimero de revisiones del proyecto, y la creacién del CTB para que se tenga un
propio estilo al momento de plotear los planos,

Verificacién de las Acciones correctivas

Tabla 35: indice de Verificar

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS N°3
VERIFICAR
freg INGENIERTA DE PRESUPUESTOS Responsable JEAN LUCA SAAVEDRA HUARANGA
Mes OCTUBRE Empresa LAC SECURITY
’ " MEIORAS ;Aot.a\ de Widies ;jta\ de Mﬁobten\daj /M
QRTENIDAS doras Programadas elors rogramadas
obtenidas Programadas *100%
. Reduccion del tiempa estandar ) Reduccion del tiempa estandar ; 100
Reduccion de Actividades del proceso Reduceion de Actividades del proceso ’
02/9/2019-04/9/2019
‘ . Trabajounificada en el area
2 Reuniones de trabajo por semana 1 ) 2 5%
Reuninanes de trabajo por Semana
07/9/2018-11/9/2019
] Trabajounificada en el area ) Trabajounificada en el area ) L0
14/9/2019-15/5/2019 Desarrollo aptimo del trabajacdor Dezarrollo aptimo del trabajacdor !

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36: Pantallas actuales vs Pantallas propuesta

Se guedo en las reuniones semanales gue un asistente de ingenietia por semana debe llegar

R 160 del N B L isidn del N 5 4 mas tempranc gue el resto | ya gue tendra gque prender todas las computadaras |
SCEPEIDG (el profyecio FUIUBIL JF tEVISION del proyecto Ademas de realizar las descargas de oz provectos | itemizado que se realizaran durante a
semana para shorrar el tiempo de trabsjo
L Liuwvia de ideas sobre las consultas Se procedio a aplicar la metodolodia kaizen ya gque se crean grupos de trabajo para el
Revisidn del proyecta i bre 1 5 1 desarrollo de dudas
¥ dudas sobre el proyecto sobre los proyvectos ademas de una supervision cosntante departe del ingenerio en jefe |
El ingenietio & cargo teniedo un gran manejo de grupo ademsas del conocimiento pertinents del
Rewision de las Designacion de Actividades 5 0 personal
especificaciones tecnicas del proyecta | Seleccionat ala persona idones para resolver cads actividad de los proyecto v asi culminar
mas rapicdo las actividades encomendadas .
M dod heri Dertra de |as capacitaciones reslizadas alos trabsjadores se procedio s brindar el manual del
strado de tuberias autocad actualizado para gque lo pudieran tener de guia | ademas de |a instalacion del autocad
Metrado de tuberias 25 15 2019,
. v Accesorios va gue la empresa trabaja con el 2015 por lo tanto se les realizo un entrenamiento en metrados
Ietrado de Accesorios ademss de faciltarles algunas herramientas v extensiones que los trabsjadres no conocian
para desarrolar el metrado con mas rapidez.
Se realizo una verificacion de como se estaba levando el proceso para poder identificar
Recepeidn del Itetrizado Verificarion del desarrollo proyecto 2 2 errores ,
esto se daba en conjunto con el ingenieria en jefe
Lienado del Ttemizada Recepridn v Llenado del Itemizada 2 3
Colocacidn del precio del Producto Colocacién y cotizacidn 14 16
Cotizacitn del Itemizado del precio del itemizado
Werificaridn del provecto
Errvio del proyecto Se tienen reuniones finales para revizar el proyvecto con todo el equipo de trabajo para asi
al cliente Reunion ¥ revision final proyecto 12 5 tener toda verificada v
Desarrollo de lag consultas proceder & la entreaa del provecto al cliente
del cliente
Envio final del proyecto Entrega final del proyecto 3 2

[ TotaldePantallas v meiorass | 7 | a4 | 6 |

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.3 Medicion Post — Test

Figura 29: Diagrama de operacion del proceso Disefio e Ingenieria de proyectos

1AM CERIIRITY |
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO LHBSEGURITH’
ACTIVIDAD Metrado y Disefio FECHA 19/06/2019
DEPARTAMENTO Ingenieria de Presupuestos y detalle | METODO Propuesto
ANALISTA Jean Luca Saavedra Huaranga HOJA N° 1

Recepcion del Proyecto

Reunion y revision del Proyecto

Lluvia de Ideas sobre las consultas del proyecto

Designacion de Actividades

Metrado de Tuberias y Accesorios

Verificacion del desarrollo del proyecto

Recepcion y llenado del Itemizado

RESUMEN
ACTIVIDAD | CANTIDAD

O 10
U 0
Dl 0

Colocacion del precio y cotizacion del ltemizado

Reunion y Revision final del proyecto

Entrega final del proyecto

(DA DO oD

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 30: Diagrama de Actividades del proceso Disefio e Ingenieria de

Proyectos

DAp del Proceso de Disefo y Ingenieria de Proyectos :1

Diagrama Num:2 Hoja NUum 2 Resumen
. . - L o Actividad Propuesto |
Objeto: Revisar las actividades del area de Disefio e Ingenieria - i
Operaciéon 27 1

Actividad: Metrado y Disefio de proyecto Transporte - |
Método: Actual Espera 2 L
Lugar: Inspeccién = |
Trabajador : Jean Luca Saavedra Ficha nim: 2 Almacenamiento = |
Pantallas 48 '

Tiempo (min-hombre) 958 1

Compuesto por: Felix Martinez Fecha: 4/06/2019 Costo 1
Aprobado por: Renato Portilla Fecha:5/06/2019 |
- Mano de obra !

- Material o i

Total !

Operacion Actividad Cantidad| Tiempo |Pantallas o 'Ego';> < ::

1

1

Recepcion y reunion del proyecto 1 20 o) T i

1

1

Reunion y revision del proyecto Revision del proyecto en la junta de trabajd1 30 ? 1

i

Explicacion del proyecto departe del jefe |1 20 o) ‘ |

f

Debate sobre dudas y + )

sugerencias del proyecto 1 30 [e] |

Lluvia de ideas sobre las consultas [Rewvsion a que tipo de f i

1

y dudas sobre el proyecto plano pertenece 1 10 1 ]
Lectura de la Norma tecnica + 1

contra Incendios 1 20 o] |

Designacion de Actividades El lider de mejoras designe ( li

del proyecto al personal idoneo 10 |

Abrir Autocad 2 1 |

|

1

Esperar el cargado del plano 1 3 o) F 1

y

|

1

Desarrollo del plano en Autocad 30 (0] r |

Metrado de tuberias ]

y Accesorios Metrado de Cuarto de Bombas y tuberias [1 80 * 33

Metrado de Valwlas y colgadores , Soport{1 80 3 ]

Metrado de Extintores , ii

partidas aicionales 1 80 3 |

Metrado de Accesorios , Gabinetes |

,rociadores y mangueras 1 80 4 |

1

1

1

. . Rewvision del metrado de todos los pisos |1 60 2 T |
Verificacion del desarrollo proyecto - 1
Consulta al grupo de trabajo !

sobre el metrado realizado 1 70 o) |

Recepcion del Itemizado 1 20 1 * |

1

Recepcion y Llenado del ltemizado [Abri Excel 1 1 Q 31
Esperar el cargado del programa 1 0] ]

Llenado de la plantilla de excel 1 90 1 |

Revwvision de la cartera de precios 1 40 4 ]

Actualizacion de la cartera i;

Colocacion y cotizacion de precios y impuestos 1 5 3 {

del precio del itemizado Colocacion del precio final 1 15 2 i

Envio y confirmacion del itemizado 1 10 4 |

Recepcion final del itemizado 1 10 3 ]

Reunion final equipo de trabajo 1 40 o) |

1

|

Reuvision final del proyecto 1 50 1 i

Reunion y revision final proyecto Desarrollo _de las consultas del cliente 1 40 4 !
Entrega final del proyecto [Entrega final del proyecto 1 10 2 1

Total 29 958 48 )

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 37: Registro de toma de tiempos agosto, septiembre del 2019 — minutos (POST- TEST)

Enprese LacSeury i g Prestpuest
LAC SECURITY Metod \ PRE- TEST Procesp Disi Ingenieta & royeto
Eloradoor Jen Lca Segvecra g Senvii Sitmade Sequridadconra nendis
(sandng | PloaVea | PlaVes | Phasaves F*“f’”?* (ssaAnding R fonomax |~ CneStr | EdfcoBllewo- | Mofomir | PlsaVea  Efode Oficnas| CcPlezaCenter | MetroUn- | Meto- ' Fdiﬂciode maCentrode | Edfio | el
- ot | Tumbes | purtaNege depruolx‘c::?:r:sws foelN'3 ;E:p::: P | Ao | Miafores it $isaie | - Mol sa Boichera  IOATOD | VilaelSabdor | 407 | Emancpacion W OﬁtlnAaIsia-;:ande Pl (omencones | Republca | Chidago | Promedio
oo | PAgo | 3o | oo | 6400 | PAgo | g | SAgo | 10Ago| Ao | 13Ago| Voo 5| Ao 17-Agn| 19Age | 2Ago | 1o 2-Aup| 23Agn | 2Ago Ao 27Aup| 28400 XA Ao Lo 25t | 36t | et | 5t | BSe | TS5t | Ot | et | e | 10t 13t et 6| 75t |10t 10Set | e | 20t | 3%t 0Set | et 6t | e o
OPERACION Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Mn | Min | Min | Mn | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Mn | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Mn | Mn | Min | Min | Mn | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min | Mn | Min | Min
WRERET T o) (0] (0] (a5 [ (0] |8 [&] [5] |%] [9[F] |5|-|8] (8] [0] [& [8] (%] |5 0] B [8] [0 4
R L Y O O A A A I A O A A A A TR A T
Uniacelssbekstue | 0 - 0] [HT (4] [0 BT 107 16T 13 [B] (47 13 [N[F 5-10 N0 (R 1907 (4] [0] 147 13 (0] [0 0] B0
Designatin  Acidades
DOy Wp-1n) (% (4 % LI B (B) (O] [0 (8] (S (OF) R0 O (B (B0 R B (B 0| 30
Veraoceubefayaoemios | 20 |10 101 20) (0] [0 WO{0] (0] [MO[MO[20] (0] [WO[@_0 (W F] jm| (W] (20 (0] (20 [0 ) s (| | A

Verfeation del esarollo gl
Oy 105 20] - (200 120(120| 20 1130) | 10 (100|120 000 25| (00 O IAS 05|10 (W5 (A05( 1000\ F B0 00 10|15 00 (1N ( 15| U0 A5] (100 00| L0110 0] (l05| 10 120| 1|15 0 145

Recegciny lenadodel temizado | - | 130 - |1

1 - ] .
Clcactn dlpecoyeotiadn| - 201 - (1000 (T0) (0] | 0| (M0) (T0) &) (1) |16 (&) [W0] [F W) -] (0] (M0 (I0) (10) (0 1) (W) [N] |10 0] &) 04

Reuniny Revisin fal
b 0P (%) (0 [ ) (%) (B ]9

D lcepopes | - |0 | B [H] (0] (D (B (0] | &] |
el | 80 490) 240\ 505|505 90 490| 506 | 285 | 500 | 440495 | 475 | 505 240\ 500 | 480 | 405 490|490 | 240 | 500 90 00 490 s 20 505 | SO0 4851 SO0 | 50| 240|485 505 | 495 S0 240|510 480 05| 480 | S0 | 240 | 485 | 90| 45 | 45 | 45| 410 | 45D

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 37 se observan los tiempos registrados presentados en minutos, seguidamente, se

presentan los tiempos iniciales del proceso de Disefio e Ingenieria de proyecto de la empresa

Lac Security durante 50 dias en minutos (Ver Tabla 37). Donde se puede visualizar que el

mayor tiempo es correspondiente al dia 8 de agosto con 250 minutos, por el contrario,

observamos que el menor tiempo corresponde al dia 3 de agosto con 10 minutos.

Tabla 38: Calculo del numero de muestras (POST —TEST)

Empresa Lac Security Area Ingenieria y Presupuesto
LAC SECURITY Método PRE-TEST Proceso Disefio y presupuesto
Elaborado por|Jean Luca Saavedra huarnga Servicio Sistema de Seguiridad contra incendios
’ Ry
ITEM OPERACION Xx Xx? 4“ ¥ Lx L(I) ) y
e
Iy
1 Recepcion del proyecto 570.00 7200.00 3.00
2 Reunion y revision del proyecto 1250.00 9200.00 2.00
Lluvi de ideas sobre las dudas o consultas
3 del proyecto 1135.00 27325.00 3.00
4 Designacion de Actividades 1125.00 36895.00 5.00
5 Metrados de tuberias y accesorios 5730.00 1149300.00 200
6 Verificacion del desarrrolo del proyecto 4565.00 10280.00 3.00
7 Rececion y llenado del Itemizado 2775.00 346860.00 1.00
Colocacion precio y cotizacion del

8 itemizado 2540.00 276400.00 3.00
9 Reunion y revision del proyecto 1920.00 156700.00 2.00
10 Entrega final del proyecto 1315.00 271700.00 4.00

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 38, se expone la aplicacién de la formula de Kanawaty para determinar el nimero

de muestras requeridas, conociéndose ello, se podra obtener el tiempo estandar del proceso

Disefio e Ingenieria de proyecto de la empresa Lac Security.
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Estas muestras fueron obtenidas de los tiempos iniciales de los meses de agosto, septiembre
y octubre del afio 2019, considerando solo el nimero correspondiente a cada actividad del

proceso iniciado desde el dia uno.

Tabla 39: Célculo del nUmero de muestras

CALCLLO DEL NUMERQ DE MUESTRAS - PROCESO PROCESO DF DISEAO £ INGENIERIADE PROYECTO

Empresa Lat Seourty Inenieray Prespuesto
ACSEURITY Metodo PRE-TEST Diseio & Inenieia o royecto
Elaborado por Jean Luca Savedra Huarangg | Sistema de Seouiridad conta incendiog
, NUNERO DE MUESTRAS
N PERACION
! 2 3 | 5 PROVEDIO
|| Respione Progctoenvidoporel cene | 000 | 300 | 2000 il
! Reuridny revison delpoyeco B0 | 40 0
3 Viae e sowe s cuoas o consultas el prog NN w0
4| Desopoitnde Acividtes delpoees | 000 | 00 | 0D | 300 | 2000 il
5| Meoietietyais | SO0 | 000 200 1D kY
0| Vefaion el cksolocel gy | 11427 17
7| Reoopionylenadocel femizado | 1B00 | 1000 | 12000 B3
Colocacionde pregoyconzamon (e 1L ",
B temizald
9 | RewionyRevisonfinel elpoecs | %800 | %000 | 800 | B0 82
0 Erirega inl el proyect 00 | B0 | 00 | B0 2

Fuente: Registro de toma de tiempos (Tabla 37)

En la Tabla 39 se registra el calculo promedio total de cada tarea perteneciente al proceso de
Disefio e Ingenieria de proyecto, segun la férmula de Kanawaty. EI mayor nimero de
muestras requeridas fue 5 y el menor, 1. Los tiempos que se encuentran en esta tabla fueron
obtenidos de la Tabla 22.
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Por Gltimo, con los promedios de los tiempos observados de cada una de las actividades,

procedemos a calcular el tiempo estandar, teniendo en cuenta la tabla de Westinghouse y los

tiempos suplementos.

El célculo del tiempo estandar del proceso de Disefio e Ingenieria de proyecto (POST-TEST)

se puede observar en la siguiente tabla:

Tabla 40: Célculo del nUmero de muestras

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE DISENO E INGENIERIA DE PROYECTO

Empresa Lac Security Arca Ingenieria y Presupuesto
LAC SECURITY Método PRE-TEST | Proceso Disefio y presupuesto
Elaborado por Jean Luca Saavedra Huaranga |Producto Sistema de Seguridad contra incendios
R vemoroe | |vcionse| rewo | smenins | spayeros | TEOSTAON
H E Ccb cs C v
25.00 0.05| -0.04 | 0.00 |-0.02| 0.89 | 22.25 | 0.05 | 0.06 111 24.70
1| Recepcion de Proyecto enviado por el cliente
2 Reunidn y revision del proyecto 50.00 0.05| -0.04 | 0.00 |{-0.02| 0.89 | 4450 | 0.05 | 0.06 111 49.40
Lluvia de Ideas sobre las dudas o consultas del 45.00 -0.05| -0.04 | 0.00 |-0.02| 0.89 40.05 | 0.05 | 0.06 1.11 44 46
3 proyecto
« | Designacion de Actividades del proyecto 37.00 0.05| -0.04 | 0.00 |{-0.02| 0.89 | 3293 | 0.05| 0.06 111 36.55
5 Metrado de tuberfas y accesorios 207.50 0.05( 0.04 | 0.00 |0.02| 0.89 | 184.68 | 0.05| 0.06 111 204.99
Verificacidn del desarrollo del proyecto 114.28 -0.05| -0.04 | 0.00 {-0.02| 089 |101.71|0.05 | 0.06 111 112.89
6
; Recepcion y llenado del Itemizado 128.33 -0.05| -0.04 | 0.00 |-0.02| 089 |114.21|0.05 | 0.06 111 126.78
g | Colocionde precoy cotzecin el 10180  |-0.05 -0.04 | 0.00 |-0.02| 089 | 90.60 | 0.05|0.06 | 111 10057
9 Reunién y Revision final del proyecto 86.25 -0.05| -0.04 | 0.00 |-0.02| 0.89 76.76 | 0.05 | 0.06 111 85.21
© Entrega final del proyecto 42.50 -0.05| -0.04 | 0.00 {-0.02| 0.89 37.83 | 0.05 | 0.06 111 41.99
Tiempo total - Proceso de Disefioe ingenieria de Proyecto (min) 785.54

Fuente: Tabla 37, Sistema Westinghouse y Sistema de suplementos por descanso.

En la Tabla 40, el tiempo estandar calculado para el proceso de Disefio e Ingenieria de

proyecto en la empresa Lac Security es de 785.54 min. Este es el tiempo que se requiere

para la elaboracion de un proyecto en Lac Security después la implementacion realizada.

Estimacidn de la productividad actual (PRE -TEST)
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Después de calculado el tiempo estandar, se continta con el célculo de los proyectos
programados del proceso de Disefio e Ingenieria de proyecto de la empresa Lac Security.

Para ello, calcularemos la capacidad instalada.

Numero de trabajadores x Tiempo labora c/trab.

Capacidad Instalada =
apacidad instaladaa Tiempo Estandar

Tabla 41: Célculo de capacidad instalada Post-test

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA (POST- TEST)

CAPACIDAD
N° DE TIEMPO DE TIEMPO INSTALADA
TRABAJADORES LABOR ESTANDAR DE PROYECTOS
2 510 785.54 1.30

Fuente: Tabla 34

En la Tabla 41, se visualiza que tedricamente se producen aproximadamente 2 proyecto por
dia, sabiendo la capacidad instalada, se procede a calcular las unidades que realmente se van

a producir por dia, usando la siguiente formula.

Unidades programadas = Capacidad instalada x Factor de Valoracion
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Tabla 42: Calculo de las unidades programadas Post-test

CANTIDAD PROGRAMADA DE LAC SECURITY POR PROYECTO

PROYECTOS
FACTOR DE
CAPACIDAD INSTALADA VALORACION PROGRAMADAS
1.30 95% 1.23

Fuente: Tabla 30

Segun los resultados de la tabla 31 los proyectos programados al dia aproximadamente son

un proyecto y medio por dia.

Conociéndose los proyectos programados y el tiempo estandar se procede a realizar el

calculo de las horas programadas, para realizar ello, efectuaremos la siguiente férmula:

Hora por proyecto Programado = Nro.de * —trabajadores x Tiempo de c/trab

En donde se toma el tiempo de trabajo de cada trabajador, el cual es de 8 horas y media

diarias, se convirtié a minutos y se multiplicé por el nimero de trabajadores asistentes en el

dia. Ejemplo:
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Tabla 43: Célculo de Horas Hombre Programas por proyecto Post-test

CALCULO DE HORAS DE TRABAJO PROGRAMADAS POR PROYECTO

N° DE TRABAJADORES TIEMPO DE HORAS DE
TRABAJO TRABAJO
PROGRAMADAS
(min)
2 510.00 1080

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, para el hallar las Horas Hombre Reales se procedi6 a efectuar la siguiente

férmula:

Horas Hombre Reales = Produccion diaria x Tiempo Estandar.

Tabla 44: Calculo de Horas Hombre Reales Post-test

CALCULO DE HORAS DE TRABAJO REALES POR PROYECTO

Produccién diaria Tiempo estandar HORAS
HOMBRES
REALES
(min)
1.30 785.94 1021.72

Fuente: Elaboracién propia

Finalmente, con estos datos se puede hallar la productividad. Es asi que se procede a mostrar

los datos de la productividad del proceso de Disefio e Ingenieria de proyecto de la empresa

Lac Security de agosto del 2019 hasta octubre del mismo afio considerandolo como el post

test, las cuales se pueden visualizar en las siguientes tablas.

115




Tabla 45: Eficiencia Post-test

Empresa: Lac Secutity Método:
Elaborado por: Jean Luca Saavedra Huaranga Proceso: Disefio y Ingenieria de Proyecto
TIEMPO TIEMPO
FEEHRA REAL PROGRAMADO EFICIENCIA
(min) (min)
1-Ago 1021.72 1080 95%
2-Ago
2-A00 1021.72 1080 95%
_Ago
2240 1021.72 1080 95%
“Ago
7-Ago
8-Ago 1021.72 1080 95%
9-Ago
10-Ago 1021.72 1080 95%
12-Ago
13-Ago 1021.72 1080 95%
14-Ago
15-Ado 1021.72 1080 95%
16-Ago )
17-Ago 1021.72 1080 95%
19-Ago 1021.72 1080 95%
20-Ago
21-Ago
22-Ago 1021.72 1080 95%
23-Ago
24-Ado 1021.72 1080 95%
26-Ago
27-Ago 1021.72 1080 95%
28-Ago
29-Ago 1021.72 1080 95%
30-Ago
31-Ago 1021.72 1080 95%
2-Set
3-set 1021.72 1080 95%
4-Set 1021.72 1080 95%
5-Set
5-Set 1021.72 1080 95%
7-Set
9-Set
10-5et 1021.72 1080 95%
11-Set
To-set 1021.72 1080 95%
13-Set
14-Set 1021.72 1080 95%
16-Set
1756t 1021.72 1080 95%
18-Set
19-set 1021.72 1080 95%
20-Set
51-Set 1021.72 1080 95%
23-Set
>4-5et 1021.72 1080 95%
25-Set
26-Sot 1021.72 1080 95%
TOTAL DE EFICIENCIA 95%

Fuente Elaboracién propia

A traveés de la tabla 45 se puede distinguir que en el area de Disefio e Ingenieria de proyectos
de la empresa Lac Security tiene una eficiencia alta, ya que es de un 95 % dicho esto se logro

reducir el tiempo y las actividades que hacian que el proceso sea lento .
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Tabla 46: Eficacia Post-Test

Empresa: Lac Secutity Método:

Elaborado por: Jean Luca Saavedra Huaranga Proceso: Disefio y Ingenieria de Proyecto
o REALIZADOS PROGRAMADOS e
TR 1 1.29 78%
TR 1 1.29 78%
e 1 1.29 78%
LAk 1 1.29 78%
T 1 1.29 78%
e 1 1.29 78%
En 1 1.29 78%
17 Ace 1 1.29 78%
19-Ad0 1 1.29 78%
20-Ago
YT 1 1.29 78%
v 1 1.29 78%
26-7\00 1 1.29 78%
28R 1 1.29 78%
e 1 1.29 78%

Z=Set 1 1.29 78%
a-set 1 1.29 78%
8-Set 1 1.29 78%
L 1 1.29 78%
PR 1 1.29 78%
135t 1 1.29 78%
18-St 1 1.29 78%
185t 1 1.29 78%
st 1 1.29 78%
a5t 1 1.29 78%
i 1 1.29 78%

TOTAL DE EFICACIA 78%

Fuente Elaboracién propia

En referencia al analisis de la tabla 46 se puede verificar que en el rea de Disefio e Ingeniera

de Proyectos tiene una eficacia del 78%, esto significa que se han aumentado el niUmero de

proyectos realizado y se esta cumpliendo con lo programado.
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Tabla 47: Productividad Post-test

Empresa: Lac Secutity Método: PRE-TEST |
Elaborado por: Jean Luca Saavedra Huaranga Proceso: Disefio y Ingenieria de Proyecto
FECHA 0 g Tiempo Tiempo
N°proyectos | N°proyectos Real Programado | EFICIENCIA | EFicacia | "ROPUCTIVIDAD
realizados programados i o FINAL
A=000 1 1.29 1021.72 1080 95% 78% 73%
A0 1 1.29 1021.72 1080 95% 78% 73%
2:,’133 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
L0 1 1.29 1021.72 1080 95% 78% 73%
+A00 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
240 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
d-Ad0 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
1?:?83 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
19-Ago 1 1.29 1021.72 1080 95% 78% 73%
20-A0o
sL-AQ0 1 1.29 1021.72 1080 95% 78% 73%
£3-A00 1 1.29 1021.72 1080 95% 78% 73%
26-A00 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
s8R0 1 1.29 1021.72 1080 95% 78% 73%
20-200 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
£t 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
a2l 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
650t 1 129 1021.72 1080 95% 78% 3%
et 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
1-gel 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
200 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
-3t 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
f-gel 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
20-gel 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
2301 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
22-301 1 129 1021.72 1080 95% 78% 73%
TOTAL 25 29.67 25543 27000 95% 78% “

Fuente Elaboracion propia

En la tabla anterior, se puede observar que luego de la implementacion la productividad en

el area de disefio e ingenieria de proyecto aumentd a un 73 %.
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2.3.3.1 Andlisis de las causas con la implementacién

Tabla 48: Programacion deficiente (Post-test)

PROGRAMACION DEFICIENTE Agosto Septiembre Octubre Promedio|
PROYECTOS REALIZADOS 10 11 9 10
PROYECTOS PROGRAMADOS 12 14 12 13
Porcentaje de No cumpliento de Proyectos 17% 21% 25% 21%

Programacion Eficiente

1
L
14
Ei=)

1=
Lo
=

Agosto Septiembre Cetubre

1o

(=

o

- PROYECTOS REALIZADOS PROYECTOS PROGRAMNADOS

En el siguiente grafico se puede visualizar que luego de la implementacién de las acciones
de mejora el porcentaje de no cumplimiento de proyectos en la actualidad es de un 21 %,
sabiendo que el porcentaje inicial de la programacion deficiente era un 29 %, queda
demostrado que gracias a la implantacion de las acciones correctivas se puede programar

mejor los proyectos.

Tabla 49: Métodos de Trabajos Inadecuados (Post-test)

Metodo de Trabajos Inadecuados Agosto  |Septiembre Octubre Promedio
TOTAL DE HORAS REALIZADAS 297 297 243 279
TOTAL DE HORAS PROGRAMADAS 351 378 312 347
Porcentaje de Tiempo util ganado 15% 21% 22% 20%

TIEMPO UTIL

400 378
351

350
297 297 212

300
243
250
200
150
100

50

Agosto Septiembre Octubre

mTOTAL DE HORAS REALIZADAS TOTAL DE HORAS PROGRAMADAS

En el siguiente grafico se puede observar que debido a la implementacion de las acciones

correctivas pertinentes, se ha tenido una ganancia en el factor tiempo util de un 20%.
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2.3.4 Anélisis Econdmico Financiero

Para poder desarrollar este analisis, se evaluard econdmicamente la propuesta de mejora

planteada. Primero, empieza con identificar y calcular los costos y beneficios que se obtienen

con la implementacion de las mejoras, luego continua a realizar el céalculo de la ratio de

Costo — Beneficio.

Para la implementacion de la propuesta de mejora en la empresa Lac Security, se incurren

en los siguientes gastos:

Tabla 50: Requerimientos para la implementacién de la propuesta de mejora

Unidad de
Recursos Cantidad ) Costo Unitario Costo Total
Medida
Implementacion de |la propuesta de mejora
Formatos de reuniones 40 unid S/. 2.00 | S/. 80.00
Formatos de control y )
.. 40 unid S/. 2.50 | S/. 100.00
seguimiento

Cronometro CASIO HS-70W 1 unid S/. 150.00 | S/. 150.00
Impresiones 27 unid S/. 3.00 | S/. 81.00
Usb 64 GB 5 unid S/. 75.00 | S/. 375.00
CD 4 unid S/. 6.00 | S/. 24.00
Hojas bond 8 paquetes | S/. 22.00 | S/. 176.00
Monitores 3 unid S/. 450.00 | S/. 1,350.00
Archivadores 8 unid S/. 20.00 | S/. 160.00
Libros sobre mejora continua 9 unid S/. 40.00 | S/. 360.00
Folders 7 paquetes | S/. 16.00 | S/. 112.00
Calculadora 1 unid S/. 190.00 | S/. 190.00
Anillados 5 unid S/. 15.00 | S/. 75.00
Capacitaciones 4 unid S/. 1,500.00 | S/. 6,000.00
Tablero de toma de tiempos 5 unid S/. 34.00 | S/. 170.00
Utiles de Escritorio 9 paquete | S/. 24.00 | S/. 216.00
Total de lainversion S/. 9,539.00

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 50, se puede apreciar la inversion total para la implementacion de la mejora, el

cual es de S/7,934.00. Continuando, procedemos a realizar el analisis de mano de obra:
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Tabla 51: Horas hombre utilizadas para la implementacion de la propuesta

H.Invertidas en
Mano de obra Cantidad . L Capacitacion Implementacién |Total de horas | Costo/hora Inversién
investigacion

Asistente de Ing. 1 0 10 40 50 S/. 750 S/. 375.00
1 0 10 40 50 S/. 750 S/. 375.00

Asistente de Proyec.
Investigador 1 160 8 30 198 S/. 7.00 | S/. 1,386.00
TOTAL DE INVERSION S/. 2,136.00

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 51, presentada se visualiza que el total de la inversion realizada en la
capacitacion y la implementacion del estudio de la propuesta de mejora es de S/2,066.00.

Finalmente, se obtiene la inversion realizada.

Tabla 52: Inversién Total Realizada

DESCRIPCION VALOR TOTAL
Recursos S/. 9,539.00
S/. 2,136.00

Mano de obra
Total de lainversion S/. 11,675.00

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 52, se aprecia que el gasto total realizado es de S/ 10,009.00, monto que

sera usado para mejorar la productividad en la empresa Lac Security.

Tabla 53: Costo unitario por proyecto

Costo Unitario por proyecto del area
de Ingenieria de presupuestos

Nombre Precio
Asistentes de Ingenieria S/. 3,900.00
Impresiones de planos S/. 180.00
Normas NfPa Paquete Completo S/. 80.00
Archivadores S/. 55.00
Movilidad S/. 320.00
Camara Fotografica S/. 250.00
Implementos de seguridad y uniforme S/. 435.00
Utencilios de escritorio S/. 80.00
Total S/. 5,300.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 53 se aprecia que el costo unitario por proyecto realizado haciende a un total
S/'5,0000.00
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2.3.5 Andlisis Beneficio — Costo

Para poder analizar el Ratio — Costo de la aplicacion, es necesario contar con la

siguiente informacion:

Tabla 54: Margen de contribucion mes de abril y mayo (PRE — TEST)

Empresa: Lac Secutity Método: \ POST-TEST
Elaborado por: Jean Luca Saavedra Huaranga Proceso: Disefio y Ingenieria de Proyecto

FECHA PROYECTOS PRECIO DE VENTA COSTO UNITARIO VENTAS COSTO MARGEN DE
REALIZADOS DEL PROYECTO DEL PROYECO VARIABLE CONTRIBUCION

1-Abr
2-Abr 1 S/. 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/. 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/. 300.00
3-Abr
4-Abr
5-Abr 1 S/. 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/. 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/. 300.00
6-Abr
8-Abr
9-Abr 1 S/. 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/. 5,300.00 | S/.  5,000.00 | S/. 300.00
10-Abr
11-Abr
12-Abr 1 S/. 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/. 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/. 300.00
13-Abr
15-Abr
16-Abr 1 S/. 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/. 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/. 300.00
17-Abr
20-Abr

22’25" 1 S/ 5,300.00 | S/ 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/ 5,000.00 | S/ 300.00
-Abr

24-Abr
25-Abr
26-Abr
27-Abr
29-Abr
30-Abr
Zﬁf;f 1 s/ 5,300.00 | S/ 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/ 5,000.00 | S/ 300.00
3-May
4-May
6-May
7-May
8-May
9-May
10-May
11-Ma
13-Ma 1 S/.  5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/.  5,000.00 | S/ 300.00
14-May
15-May
16-Ma 1 S/.  5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/.  5,000.00 | S/ 300.00
17-Ma
18-May
20-May 1 S/ 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/.  5,000.00 | S/ 300.00
21-May
22-Ma
23-Ma 1 S/.  5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/.  5,000.00 | S/ 300.00
24-Ma
25-May
27-May 1 S/ 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/.  5,000.00 | S/ 300.00
28-May
29-May
30-Ma 1 S/.  5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/.  5,000.00 | S/ 300.00
31-Ma
1-Jun
3-dun 1 S/.  5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/.  5,000.00 | S/ 300.00
4-Jun
5-Jun
6-Jun 1 S/.  5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/.  5,000.00 | S/ 300.00
7-Jun
8-Jun
9-Jun 1 S/ 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/.  5,000.00 | S/ 300.00
11-Jun

TOTAL 20 S/ 5,300.00 | S/. 5,000.00 | S/. 100,700.00 | S/. 95,000.00 | S/. 5,100.00

1 S/ 5,300.00 | s/ 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/ 5,000.00 | s/ 300.00

1 S/ 5,300.00 | S/ 5,000.00 | s/ 5,300.00 | s/ 5,000.00 | S/ 300.00

1 S/ 5,300.00 | S/ 5,000.00 | S/ 5,300.00 | S/ 5,000.00 | s/ 300.00

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 54 se puede visualizar que la informacion recopilada en el pre- test se han
producido 15 proyectos los cuales tiene una venta de S/ 100,700.00; asimismo para producir
15 proyectos se tuvo un costo variable de S/ 95,000.00, obteniéndose asi un margen de
contribucion de S/. 5,100.00
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Continuando, se procede a presentar el margen de contribucion del post test:

Tabla 55: Margen de contribucion mes de agosto y septiembre (POST — TEST)

Empresa: Lac Secutity Método: PRE-TEST |
Elaborado por: Jean Luca Saavedra Huaranga Proceso: Disefio y Ingenieria de Proyecto
FEOMA | RESYESTS | vewa | cgEromnaAie | vewas e | e
v 1.00 S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
e 1.00 S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/  4,650.00 | S/ 650.00
v 1.00 S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
v 1.00 S/ 530000 |S/  4,650.00|S/ 5300.00|S/ 465000 S/ 650.00
o 1.00 S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
oA 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
v 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
o 1.00 S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
2o Ao 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
v 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
v 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
v 1.00 S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/  4,650.00 | S/ 650.00
25 Ao 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
A 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
— 1.00 S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
e 1.00 S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/  4,650.00 | S/ 650.00
e 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/  4,650.00 | S/ 650.00
e 1.00 S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/  4,650.00 | S/ 650.00
s 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
i 1.00 S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/  4,650.00 | S/ 650.00
1o 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
e 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
st 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
e 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
o 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
z:zez 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
Se
s 1.00 S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/  4,650.00 | S/ 650.00
25 1.00 S/ 5,300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 5300.00 | S/ 4,650.00 | S/ 650.00
TOTAL 25.00 S/ 530000 | s/ 4,650.00 | S/ 148,400.00 | S/ 130,200.00 | S/ 18,850.00

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 55 se visualiza que en el post test de la investigacion se han producido 25
proyectos, cuyo valor total de ventas es de S/ 148,400.00, asi también, el costo variable de
produccién de estas unidades es igual a S/ 130,200.00, obteniéndose como margen de
contribucion un total de S/ 18,850.00.
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Asimismo, para mejor comprension del calculo de margen de contribucidn con los datos de

las ventas y costos (antes y después) se procede a presentar la siguiente tabla:

Tabla 56: Calculo del margen de contribucién

COSTO MARGEN DE
WERTUZARS VARIABLE CONTRIBUCION
Antes S/ 100,700.00 | S/ 95,000.00 | s/ 5,100.00
Despues S/ 148,400.00 | S/130,200.00 | s/ 18,850.00
N S/ 13,750.00 |

Fuente: Elaboracion propia
En la Tabla 56 se observa que el margen de contribucién antes es de S/ 5,100.00, mientras
que después de aplicada la mejora es de S/ 18,850.00 por tanto, se obtiene como diferencia
el monto de S/ 13,750.00.

Habiéndose obtenido el monto de diferencia del margen de contribucion después - antes y el
calculo de los gastos de la implementacion de la mejora (tabla 39) se procede a realizar el

calculo beneficio — costo para poder determinar si el proyecto es viable.

La interpretacion del resultado del andlisis sera el siguiente:
e Si B/C >1 El proyecto es factible, por tanto, sera aceptado
e SiB/C=1El proyecto apenas tendra rentabilidad esperada, por lo cual debe ser postergado
¢ Si B/C<1 El proyecto sera rechazado.
B
Cc

=L —118>1
S/ 11,675.00

El ratio Beneficio - Costo luego de la implementacion da como resultado 1.18 y al ser este

A §/13,750.00
I

valor mayor que 1, esta nos indica que la inversion realizada para la ejecucion del plan fue
factible y aceptada, por otro lado esto también significa que por cada sol invertido la empresa
tiene una ganancia de 0.18 soles.

Se procede a presentar al calculo del valor actual neto y de la tasa interna de retorno en un
periodo de doce meses, con datos promedios de una produccién de proyectos alrededor de
25 dias por mes. Este promedio es obtenido de nuestra produccién obtenida en pre — test y
post — test.
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Tabla 57: Datos previos para el calculo del VAN y TIR

PROYECTOS PROYECTOS COSTO

PRECIO VENTAS INCREMENTO INCREMENTO

COSTOS ANTES ~ COSTOS DESPUES

PRODUCIDOS PRODUCIDOS DIFERENCIA UNITARIO UNITARIO COSTO UNITARIO DESPUES VENTAS ANTES DESPUES COSTOS VENTAS
(Pre-test) (Post-test) ANTES

20 25 5 S/5,300.00 | S/5,000.00 | S/ 4,650.00 | S/ 106,000.00 | S/132,500.00 | $/100,000.00 | S/ 116,250.00 | S/16,250.00 | S/ 26,500.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 58: Calculo de Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR)

PERIODO0 PERIODO1 PERIODO2 PERIODO3 PERIODO4 PERIODOS PERIODO6 PERIODO7 PERIODO8 PERIODOY PERIODO 10PERIODO 11 PERIODO 12
3/ 2650000 | S/ 26,500.00 | § 26,500.00 | §/26,500.00 | I 26,500.00 | § 26,500.00 | § 26,500.00 | & 26,500.00 | §/26,500.00 | S 26,500.00 | §/26,500.00 | 3 26,500.00
3/ 16,250.00 | §/ 16,250.00 | § 16250.00 | /1625000 | 16,2000 | §f 16,250.00 | § 16250.00 { & 16,250.00 | §/16,250.00 | § 16,250.00 | §/16,250.00 | & 16,250.00
S 140000 S 1400009 1400.00( 9 1400009 140000 |§ 140000 | 140000{ 8§ 140000 | §/ 140000 |§ 140000 | S/ 140000 |§ 140000
3 1167500 § 885000 § 8850005 885000 | I/ 885000 |5 885000 I/ 885000 S/ 885000 S 885000 S 8:85000] S/ 885000 S 8:85000] S/ 8850.00

VAN= S/ 43,145.21
TIR= 75.72%

Fuente: Elaboracion propia
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La data que se muestra en la Tabla 58 hacen referencia a una proyeccién de 12 meses, en el
cual se puede observar el incremento exponencial tanto en ventas y costos, dados por el
aumento en la produccion, asi también se observan egresos mensuales de S/ 1400, en el cual
se proyecta, el costo de las capacitaciones y la mejora continua de la herramienta a darse

en el lapso de un afio, para mantener la mejora aplicada.

Por lo tanto, se hizo uso de una tasa interés mensual del 12 %, obtenemos un Valor Actual
Neto (VAN) estimado a un afio de S/ 49,145.21, probando asi que la aplicacion de los
eventos Kaizen en el area de ingenieria de presupuestos en la empresa Lac Security no genera
pérdidas financieras a la empresa, es todo lo contrario, se demuestra la viabilidad econémica
del proyecto. Asimismo, se procedi6 a realizar el calculo de la Tasa Interna de Retorno (TIR)
el cual es de 75.72%, comprobandose asi que la inversion es recuperada y adicionalmente se

obtienen beneficios, haciendo este proyecto rentable para la empresa.
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1. RESULTADOS
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3.1 Anélisis Descriptivo
En la presente investigacion se realiza un analisis descriptivo a los resultados obtenidos

antes y después de la aplicacion de los eventos Kaizen en la empresa Lac Security.

Figura 31: Cumplimiento del ciclo Phva

CUMPLIMIENTO DEL CICLO PHVA

100%  100% 100%400% 100%400%

100%
90%
0% 75%
o 67%
60% 50% 50% 50% 50%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4

m PLANIFICAR  mHACER m VERIFICIAR

Fuente: Elaboracion propia
Se aplico el ciclo Phva en la empresa Lac Security, debido a esto se utilizaron las 4
dimensiones de mi matriz de Operacionalizacion dando resultados muy favorables los cuales
son gue en promedio: el indice de planificar es de 69%, el indice de hacer es de 79% y de
Verificar es 88%, no hubieron actividades realizadas en el indice actuar, teniendo en cuenta

esto se tuvo un 78% de cumplimiento del ciclo Phva en la empresa Lac Security.
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Figura 32: Eficiencia, eficacia y productividad antes y después

Eficiencia , eficacia y productividad antes y
despues
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100% 89%
73%

80%
80%
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A40%
20%
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Eficiencia Eficacia Productividad

72%

| Antes m Despues

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de la aplicacion de los eventos Kaizen se evidencié un cambio notable tanto en la
eficiencia, eficacia y productividad, dentro de todo el cambio mas notorio fue el de la
productividad, ya que antes de la aplicacion se tenia un 56% y después de la aplicacion se

logré obtener un 73 %.

Figura 33 : Tiempo estandar antes y después
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Fuente: Elaboracion propia
En la figura 33, se visualiza que el resumen del tiempo estandar ha mejorado, con un antes

de 570.33.06 minutos frente a un actual de 447.6 minutos, presentando una reduccion del

tiempo de un -22 % después de aplicada la herramienta.
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Figura 34 : Lead-Time final de Lac Security

LEAD —TIME de L.ac Security

DURACION EMN DIAS

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 34 se puede observar el lead- time final de la empresa Lac Security, teniendo
como base el lead- time inicial en el area de ingenieria los proyectos tenian una duracién
de alrededor de 4 dias, gracias a las mejoras realizadas se pudo reducir la cantidad de dias a
solo 2, ademas de esto antes se tenia un lead time de 10 dias y en la actualidad se tiene un

lead time final de 8 dias.

Figura 35 : Comparativo entre el pre- test y post-test

Post test vs Pre test
PRE-TEST | POST-TEST % A
EFICENCIA 80% 89% 11%
EFICACIA 72% 83% 15%
PRODUCTIVIDAD 57% 73% 29%
TIEMPO OBSERVADO 570.33 447.6 -22%
NUMERO DE OPERACIONES 14 10 -29%
NUMERO DE ACTIVIDADES 39 29 -26%
COSTO DEL SERVICIO S/.5,000.00 | S/.4,600.00 -8%
Lead time 3 2 -33%
Proyectos Realizados 20 25 25%
Pantallas 73 48 -34%

Comparativo entre el pre-test y post test de este modo se puede verificar que se realizado

una mejora ya que aumentado la productividad y se hace reducido el tiempo.
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3.2 Anélisis Inferencial

3.2.1 Andlisis de la Hipotesis General

Teniendo en cuenta que se quiere contrastar la hipdtesis general, es preciso determinar el

comportamiento antes y después de la variable productividad para que de este modo se puede

definir si se comporta de manera paramétrica o no paramétrica, por ello se tiene en cuenta

que es una muestra mayor a 30 dias, se procedera a realizar el analisis de normalidad

mediante el estadigrafo Kolmogrov — Smirnov.

Regla de decision:
Si pvator < 0.05, la distribucion no es normal (No paramétrico)

Si pvator > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico)

Tabla 59: Prueba de normalidad de productividad de Kolgomorov - Smirnov

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov®
Estadistico al Sig.
productividad AMTES a0 G0 00
Froductividad DESPLES 513 G0 La00

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

En la tabla 59 nos muestra que el grado de significancia de la productividad antes con un

0,00 y después con un 0,00, los valores presentados de la productividad ambos son menores

0 iguales a 0.05, es decir que la muestra tiende a tener un comportamiento no paramétrico,

por consiguiente, para la contrastacion de la hipotesis general se utilizara la prueba

Wilcoxon.

Contrastacion de la hipétesis

Ha: La aplicacion de los eventos Kaizen mejora la productividad en el area de

ingeniera de presupuestos de la empresa Lac Security.

Ho: La aplicacion de los eventos Kaizen no mejora la productividad en el area de

ingeniera de presupuestos de la empresa Lac Security.
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Regla de decision:
Ho: U-Pa > uPd

Ha: |J-Pa < uPd

Tabla 60: Comparacion de medias de la productividad antes y después con la prueba

Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desy.
M Media Desviacion Minimo Maximo
productividad AMTES &0 E5REE0 073176 000 GRS
Productividad DESPLIES &0 T247T 085188 ,a0o 738

En la tabla 60 se puede observar que la media de la productividad antes es (0.56) es menor
que la media después (0.73), por lo tanto, segun la regla de decision, se rechaza la hipétesis

nula y se acepta la hipotesis del investigador.

Tabla 61: Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable productividad

Estadisticos de p:iruel:vaa

Productividad

DESFUES -
productividad
AMNTES
Z -7.363"
Sig. asintatica(bilateral) ,aoo
a. Prueba de rangos con signo de

Wilcoxon

b. Se basa enrangos negativos.

Reglas de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvaior > 0.05 se acepta la hipotesis nula

En latabla 61 se puede observar que el nivel de la significancia es de 0.00 siendo esta menor

que 0.05, por consiguiente, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipdtesis alterna.
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Contrastacion de la Hipotesis

Ha: La aplicacion de los eventos Kaizen mejora la productividad en el area de

ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security.

Ho: La aplicacion de los eventos Kaizen no mejora la productividad en el area de

ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security.

Se visualiza que en la Tabla 41 que el p valor es menor a 0.05 por esta razon se rechaza la
hipétesis nula H..

3.2.2 Anélisis de la primera hipétesis especifica

Como finalidad en este apartado es la contrastacion dela primera hipdtesis especifica, es
primordial, determinar si los datos obtenidos de la dimensién eficiencia antes y después
tienen un comportamiento paramétrico o no parameétrico, para ello y dado que se tiene
muestra mayor a 30 dias, se procedera a realizar el analisis de normalidad mediante el

estadigrafo Kolmogrov — Smirnov.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, la distribuciéon no es normal (No paramétrico)

Si pvator > 0.05, la distribucién es normal (Paramétrico)

Tabla 62: Prueba de normalidad de la eficiencia de Kolgomorov - Smirnov

Fruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?
Estadistico ] Sig.
Eficiencia ANTES 508 &0 000
Eficiencia DESPUES 14 &0 000

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

La tabla 62 nos muestra el grado de significancia de la eficiencia antes es de 0.00 y después
es de 0.00, ambas son menores a 0.05 por lo tanto esto demuestra que tiene un tiene un
comportamiento no paramétrico, por consiguiente, para poder contrastar la hipétesis

especifica se utilizara la prueba Wilcoxon.
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Tabla 63: Comparacion de medias de la eficiencia antes y después con la prueba Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desy.
I Media Desviacian Minimao Maximo
Eficiencia ANTES 60 ATh23 101804 00 784
Eficiencia DESPUES 60 88402 A16060 00 ,8ag

En la tabla 63 se puede observar que la media de la eficiencia antes es de un 78 % es menor
que la media después siendo un 89 %, por lo tanto, segun la regla de decision, se rechaza la

hipotesis nula y se acepta la hipotesis del investigador.

Tabla 64: Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable eficiencia

Estadisticos de pnruel:naEI

Eficiencia
DESFLUES -
Eficiencia
AMTES

z -7,408"°
Sig. asintdticalhilateral) Laao

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basaenrangos negativos.

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

Si pvator > 0.05 se acepta la hipotesis nula

En la tabla 64 se puede observar que el nivel de la significancia es de 0.00 siendo esta menor

que 0.05, por consiguiente, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna.

Contrastacion de la Hipotesis

Ha: La aplicacion de los eventos Kaizen mejora la eficiencia en el area de ingenieria

de presupuestos de la empresa Lac Security.
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Ho: La aplicacion de los eventos Kaizen no mejora la eficiencia en el area de

ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security.

Se visualiza que en la Tabla 42 que el p valor es menor a 0.05 por esta razon se rechaza la
hipotesis nula H,.

3.2.3 Andlisis de la segunda hipotesis especifica

Como finalidad en este apartado es la contrastacion de la segunda hipétesis especifica, es
primordial, determinar si los datos obtenidos de la dimensidn eficacia antes y después tienen
un comportamiento paramétrico o no paramétrico, para ello y dado que se tiene muestra
mayor a 30 dias, se procedera a realizar el analisis de normalidad mediante el estadigrafo

Kolmogrov — Smirnov.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, la distribucion no es normal (No paramétrico)

Si pvaior > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico)

Tabla 65: Prueba de normalidad de la eficacia de Kolgomorov - Smirnov

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico al Sig.
Eficacia ARNTES hOT G0 0an
Eficacia DESPLUES A1 G0 Laon

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

La tabla 65 nos muestra el grado de significancia de la eficacia antes es de 0.00 y después es
de 0.00, ambas son menores a 0.05 por lo tanto esto demuestra que se tiene un
comportamiento no paramétrico, por consiguiente, para contrastar la hipétesis especifica se

utilizara la prueba Wilcoxon.
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Tabla 66: Comparacion de medias de la eficacia antes y después con la prueba

Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desy.
. I+l Media Desviacidan Minirmo Maxirmo
EficaciA AMTES G0 1663 094086 ,ooon F24
Eficacia DESFUES G0 82363 08147 ooo 238

En la tabla 66 se puede observar que la media de la eficacia antes es (0.72) es menor que la
media después (0.83), por lo tanto, segun la regla de decision, se rechaza la hipotesis nula y

se acepta la hipétesis del investigador.

Tabla 67: Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable productividad

Estadisticos de pruebaa

Eficacia
ODDESFILUES -
Eficacis
ARTES
= -3,1 a5k
Sig. asintdticadkhilateral) OOz

a. Prueba de randgdos con signo de
WA oo m

b S basa en rangos negativos.

Reglas de decision:
Si puaior < 0.05, se rechaza la hipotesis nula
Si pvalor > 0.05 se acepta la hipétesis nula
En la tabla 67 se puede observar que el nivel de la significancia es de 0.02 siendo esta menor

que 0.05, por consiguiente, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipdtesis alterna.

Contrastacion de la Hipotesis:

Ha: La aplicacion de los eventos Kaizen mejora la eficacia en el area de ingenieria de

presupuestos de la empresa Lac Security.

Ho: La aplicacién de los eventos Kaizen no mejora la eficacia en el &rea de ingenieria

de presupuestos de la empresa Lac Security.

Se visualiza que en la Tabla 42 que el p valor es menor a 0.05 por esta razon se rechaza la

hipétesis nula H,.
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Teniendo en cuenta que los resultados que tuvieron mayor relevancia del presente estudio
que tiene por titulo © Aplicacién de los eventos Kaizen para la mejora de la productividad
en el area de ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security, Lima ,2019", se tiene
un gran nivel de concordancia con las investigaciones expuestas en los antecedentes, de las
cuales se seleccionaron las de mayor nivel de concordancia, estas son Pérez (2017), Lazo
(2017), Kelety (2015).

Después de haber realizado el analisis de la productividad se pudo comprobar que los
eventos Kaizen mejora la productividad en el area de ingenieria de presupuestos de la
empresa Lac Security , debido a que esto se refleja en la cifras de los resultados tales como
que antes de la aplicacion de los eventos Kaizen productividad era de un 56 % y después de
su aplicacion se tuvo un resultado del 73 % , sabiendo esto se tuvo una mejora de un 31 %,
se coincidid con la investigacion realizada por Lazo, S(2017) ,” Aplicacion de la filosofia
Kaizen para mejorar la productividad en la empresa v&m publicidad, La Victoria™. En la
investigacién mostrada anteriormente, también se utilizo el Kaizen como base para mejorar
dicha empresa, ademas de otras herramientas como los circulos de calidad, ciclo de Deming
y la metodologia Kan ban para mejorar el problema principal que es la baja productividad,
dicha investigacion tuvo un incremento de la productividad la cual fue mayor al 50%, tal y
como en mi investigacion , se debe tener en cuenta que el costo beneficio tanto en la

investigacion realizado por Lazo y por mi persona es positivo ya que es mayoral.

Por otro lado, se debe tener en cuenta que dentro el analisis realizado a la eficiencia se pudo
comprobar que los eventos Kaizen mejora la eficiencia en el &rea de ingenieria de
presupuestos de la empresa Lac Security, debido a que la cifras que arrojo el analisis
estadistico fueron que antes de la aplicacion se tuvo un 78 % y que después de la aplicacion
de los eventos Kaizen se tuvo un 89 , %, teniendo un grado de coincidencia con la
investigacion del autor Jaca, C (2017).,” Sostenibilidad de los sistemas de mejora continua
y productividad en la industria: Encuesta en la Comunidad Auténoma Vascay Navarra“, en
dicha investigacion se utilizan herramientas de mejora continua como clave para ser
sostenible en el mundo empresarial , ademas de sub claves tales como la participacién del
personal , indicadores de mejora entre otros , si se cumple cada clave y sub claves se llegara

a tener una eficiencia entre los rangos de 90% a 95 %.
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En relacién al analisis realizado a la eficacia se pudo comprobar que los eventos Kaizen
mejoran la eficacia en el area de ingenieria de presupuestos de la empresa Lac Security,
debido a que en el estudio realizado dio como resultados que la eficacia antes de la aplicacion
era de 72% y que después de la aplicacion de los eventos Kaizen se tuvo una eficacia del
83 %, por consiguiente, se tuvo una mejora del 15 % , tiene un grado de coincidencia con la
investigacion del autor Kelety ,K (2015) The KAIZEN and the Producivity , en dicha
investigacion el autor sostiene que los eventos Kaizen tiene una relacion muy marcada con
la productividad y minimizacion de defectos ademas de que esta metodologia han tenido un
crecimiento exponencial en los ultimos afios , asegurando de que si se aplica los eventos

Kaizen la eficiencia y eficacia aumentard hasta en un 78 %.
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a)

b)

La investigacion realizada a la empresa Lac Security con respecto al objetivo general
nos demuestra que la aplicacion de los eventos Kaizen mejora la productividad en el &rea
de ingenieria de presupuestos de la empresa, ya que antes de la aplicacién, la
productividad era de 56% y después de su aplicacion se obtuvo una mejora 73 %

obteniendo asi una productividad del 31 %.

Por otro lado, la presente investigacion realizada a la empresa Lac Security con respecto
al primer objetivo especifico nos demuestra que la aplicacion de los eventos Kaizen
mejora la eficiencia en el area de ingenieria de presupuestos de la empresa, ya que antes
de la aplicacidn, la eficiencia rondaba un 78 % y después de su aplicacion se obtuvo

una mejora del 14% aproximadamente obteniendo asi una eficiencia del 89 %.

Se debe tener en cuenta que para la presente investigacion realizada a la empresa Lac
Security con respecto al segundo objetivo especifico nos demuestra que la aplicacion de
los eventos Kaizen mejora la eficacia en el area de ingenieria de presupuestos de la
empresa, ya que antes de la aplicacion, se tenia una eficacia del 72% y después de su
aplicacidn se obtuvo una mejora del 15% aproximadamente obteniendo asi una eficiencia
del 83 %.
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b)

d)

Habiendo culminando la presente investigacion de tal modo que se puedo verificar
que mediante la aplicacion de los eventos Kaizen se mejora la productividad se vio
por conveniente realizar las siguientes recomendaciones.

Partiendo de que la aplicacion de los eventos Kaizen tienen un efecto preponderante,
ya que dentro de la empresa genera una mejora continua, debido a que se logro
mejorar la productividad, reducir actividades y el tiempo de trabajo, por lo tanto, se
debe tener un seguimiento constante a todo el trabajo realizado, para que de este
modo si se diera el caso que en el area de trabajo se encuentre algun error u
eventualidad que aqueje al proceso se tomen las acciones correctivas pertinentes.
Por otro lado, un punto muy importante dentro de las acciones de mejora para las
empresa son las capacitaciones debido a que la mayor cantidad de actividades se
realizan con programas computarizados como el AutoCAD vy el Excel, dichos
programas se actualizan constantemente , debido a esto los trabajadores de la
empresa deben recibir capacitaciones trimestrales para que de este modo estén
actualizados y pueden utilizar las mejoras del programa y de este modo ser mas
productivos para la empresa , ademas de esto todas las actividades dentro del proceso
que realiza el area de trabajo debe ser monitoreada constante por el gerente de
operaciones para que asi poder observar si cada una de ellas estan llevando acabo de
manera pertinente.

Se sugiere continuar con la recopilacion de data posterior a la implementacién y
finalizacion del proyecto debido a que luego del anélisis realizado se pudo observar
que la productividad alcanzaria un nivel excelente con la completa adopcion del
nuevo diagrama de flujo.

La aplicacion de los eventos Kaizen en el area de ingenieria de presupuestos ha
cumplido con todas las expectativas, ademas de brindar resultados positivos y validos
ya que se logro el objetivo principal el cual era mejorar la productividad en el &rea
de ingenieria de presupuestos, ademas se generd una ganancia para la empresa Lac
Security, debido a ello se sugiere que se dé una continuidad y expansion en otras

areas de trabajo dentro de la empresa.
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Anexo 1 Matriz de Consistencia

FORMULACION

TULD | hF) pROBLEMA

PROELEMA
GENERAL ;En
qué medida la
aplicacion de los
eventos Kaizen

Aplicacion de
los eventos
Kaizen para la
mejora de la

productividad mejora la
en el drea de | productividad en
ingeniera de el area de

ingeniera de
presupuestos de
la empresa Lac
Security?

presupuestos
de la empresa
Lac Security

DBJETIVOS

OCEJETIYVD GEHERAL:

HIPOTESIS

HIFDTESIS FRINCIPAL T HULA

VARIABLES
y = flz)

FTARIABLE INDEFEHDIEHTE (r):

Determinar como la aplicacidn
de los eventos Kaizen mejora la
productividad en el drea de
ingeniera de presupuestos de
la empresa Lac Security.

H1: La aplicacion de los eventos
Kaizen mejora la productividad en el
area de ingeniera de presupuestos

de la empresa Lac Security.

HO: La aplicacidn de los eventos
Kaizen no mejorala productividad
en el drea de ingeniera de
presupuestos de la empresa Lac
Security.

Kaizen

METODOLOGIA DE LA

FROBLEHAS ESPECIFICOS:

OEBJETIYOS ESFECIFICOS:

HIFOTESIS ESPECIFICAS:

TARIABLE DEPEHDIEHTE (x]):

;En qué medida la aplicacidn de

los eventos Kaizen mejora la

kficiencia en el drea de ingeniera

de presupuestos de la empresa
Lac Security?

Determinar como la aplicacidn
de los eventos Kaizen mejora la
eficiencia en el drea de
ingeniera de presupuestos de
la empresa Lac Security.

H1: La aplicacidn de los eventos
Kaizen mejora la eficiencia en el
area de ingeniera de presupuestos
de la empresa Lac Security.

;En qué medida la aplicacidn de
los eventos Kaizen mejora la
eficacia en el drea de ingeniera
de presupuestos de la empresa
Lac Security?

Determinar como la aplicacidn
de los eventos Kaizen mejora la
eficacia en el area de ingeniera

de presupuestos de la
empresa Lac Security.

H*: La aplicacidn de los eventos Kaizen
mejora la eficacia en el area de ingeniera de
presupuestos de la empresa Lac Security,

Productividad

DIMENSIONES Indicadores
INVESTIGACION
Actividades planificadas Tipo de investigacion
Planear widades de Msjora
Debido a que la finalidad de esta
ded - investigacidn es aplicar la flozoki a kaizen
daass ejacutadas ara mejora la productividad en la
acer P | p
Actividades programadas empresa el tipo de investigacion es
X i aplicada ya que dicho establecimisnto
faiara Sopr A Aae ¥ -
Mejoras obtenidas =618 beneficiado.
erificar T T ———
Mejoras programadas
Nirel de investigacion
Actividadss controladas Diebido a que |a prezente investigacion es
Tetivided - - explizativa y coreccional ala vez ya que
" R ion " © 1
Botuar ACLIVIAOGES 8N EVAINACION | oo pratende explicar los cambics que tiene
la wariable independientes de la dependients
asimizmo poder relacionar la
DIMENZIONE S INDICADORES productividad con la metodalagia kaizen.
Diseio de la investigacion
tiempeo ebservade |
T —Xx100%
Eficiencia Tiempe programade
La presente investigacion tiene un
dizefio cuasiesperimental
debido 2 que serealiza una
implemetacion
Proyectos realizados 100% de la metodologia Kaizen enla
" . . ML ;
Eficania Prayectos programados’ empresa Lac Security

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2 : Formato de Reuniones

FORMATO DE REUNIONES DE TRABAJO
Empresa Lac Security Area Ingenieniay Presupuesto
LACSECURITY Aiio 2019 Proceso Diseiio y presupuesto
Elsborado por Jean Luca Saavedra Huaranga Producto Sistema de Sequridad confraincendios
ACTADE REUNION
Comite 0 Grupo: N’ Formato
Citada por: Fecha
Coordimador: Hora de Inicio Hora de Fin
Secretario: Lugar
PARTICIPANTES
No. Nombre Cargo Telefono
1
2
3
4
6
;
[
10
11
1
13
1
PUNTOS DE DISCUSION
1
2
3
4
;

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3 Formato de Seguimiento de Proyectos

HORMATO DE SEGUIMIENTO DEL PROYECTO

Enpes LicSeauty Ara e Pyt
LACSECURITY i i)t Pz Diiypesipes

Hiwabpor | Lo Suvedoforags — Pody | Scemace Seymdad vt oo
Nl | Toode | Coftadde | icadr | dede | Dae | Da .

R | ) | Ohsenvciones
ooyjecy | poecto | pisos (Dt Direccion | trao i Fird

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 4 : Acta de Implementacién del Proyecto

ACTADE IMPLEMENTACION DEL PROYECTO DE MEJORA
Provecto: Implement=cion del ciclo Pina v eventos kzizen
Area" Dissfio & [Ingenisnia
Responiable: Jean [ ucz Sazvedra Huaranpa
- s e

Implemertacion del caxclo Phvz v eventos kaizen en &l proceso de disero e mgenmiena de
provectos.

Afsjorar la productividad en el  area de ingeniena v presupuesios.
EQUIFO DE TRAEAJO

[ FOL Dewcnipcion Ercargzdo Horas Sexmenales

T1der de proyecio Aprosba ¥y coniuma | Renzio Porulla = bora:
&l cumplimiento de

Equipo de mabzjo Cumplimientos: de [2s | Fenato Porulla S Eoras

[ Fevision Ge provecto | Reviss el es=do cel Renzto Porulla 2 Bora:

CRONOGEAMA DE TRAEAJO

Loy wmmar, s e’ |wmeid [ s s st et e
Cdsrerbsnane aiml =
Exmowddsdb =@ sesdaad = =
sswanlCoss & arw < e
k cewce o b st e =
Mroxaase & Mada(arzaa-
sl s smrispedcin o d x
rFErisass g B i EsiTTora- = x = =

irdes & s calaaiind-& &

g aass d Erc s isuaas =
[ T oy [
¢ coll wimlam = =
—

[T T e —

Py W—— x
<. LAC 154
= .

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 5 Formato de Recopilacion de datos del Ciclo PHVA

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 6 : Formato de la Productividad

Empresa: Lac Secutity Método: | POST-TEST
Elaborado por: Jean Luca Saavedra Huaranga Proceso: Disefio y Ingenieria de Proyecto
FECHL N°proyectos N°proyectos Tiempo Tiempo EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
realizados programados Real Programado INICIAL

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 7 : Ficha técnica del cronémetro CASIO HS-70W

CASIO.
HS-70W

« A sticker s affixed 10 the glass of this stopwaich when you purchase it. Be sure to remove the sticker before using
the s1opwaich.
« Depending on its model, the configuration of your stopwatch may difler somewhat rom that shown in the

OPERATING PRECAUTIONS

= Abattery is installed at the factory. Have it replaced by a CASIO disvributor at the first sign of low power (dm
dmpiay)

« Do ot use of siore this stopwalch in areas exposed 10 lemperature extremes, SiTonG Magnetism, srong
vidraton, of

-mmm He and cause matunction. Keep the stopwalch away from heaters and direct sunight

.Nmnymmm-m

 To clean the stopwatch, use a
detergent. Wring out all excess mosture from the cloth. Never use thinner, benzene,

Daing 50 can cause matunction.
, dry cioth or a cloth mostened in a solution of water and a mild neutral
akcohol of other semiar

agorta
« Be sure 10 keep all user documentation handy for future reference.

CASIO COMPUTER CO.. LTD. assumes no responsibility for any loss, or any claims by third partes that may
anse theough the use of this stopwaich.

USING THE STOPWATCH
Ymmmbmbw © and @ bumon operations.

mwwnmwwmmuwmsmsmﬁmm Lap time display is

and mnmuacm starts rom 110 99 and repeats from
wr-mh-mm-mmou:«u.Mmm@&-mﬂmhb—-wqmm
ume.

display of lap tme and spit
« 100 (indicating the number of laps) wil flash on e dispiay when memory is ful (100 kap times in the current
9roup).

LAP/SPLIT TIMES
START sToP RESET
1STLAP 2ND LAP AP
= 0 5 @)y (ash) o (asbec) ®
1ST SPLIT (a) [
2ND SPUIT (asb)
3RD SPUT (asbec)
BUTTON
operation | © ® ® © ®
DISPLAY
MULTIPLE FINISHING TIMES
Example : To record the times of 100 déerent runners.
RESET
CHART
BUTTON
OPERATION ®
DISPLAY
LU0 THE SECALLMODE
You can use the recall mode to in stopwaich memory.
o There is. h w“oamawnﬁ”vmmmmmdmulwml

memory
record 100 times. the 100th Sme wil not be stored in memory My suvat the stopwatch %o al zercs.
-mlmamuwhwlmmmmlmnhw the two record groups 1o be deleted

order to make room for amm
hamnqualow- temes currently i memory.

bo dsplayed first whenever you press the - button to swich from the

-hmwuo«mmuu@mumwmmummmvmewmz

« Lap tme records in memory can be recal Wmmm-nwuum

* Memory records are Cleared whenever a Shpm Mode elapsed Bme Operation is stared by pressing the

() bumon atter pressing the (A) bution 1 reset the stopwaich 10 all 2eros.

wmmeugmmuumw

SETTING THE CURRENT TIME AND DATE

1.In the Tamekeeping Mode,
2.Pross @mamwbmmom
3, Plashing setting can be changed. Press (8 10 move the flashing

[ seconos b HOUR [ wmwiEs b  vEAR |
m-mm-

lUnC‘qo)mﬂfN n:mnp- ing sesting.
down the amnmmmw
st-ino-xn

setting mode.
* Yoar digits can be sef up to the year 2099.

12/24-hour Timekeeping
In the Timekeeping Mode, press € 10 1oggle between 12-hour and 24-hour
tmekeeping.

NORMAL TIME
oy Beeper ONOf
CHART In the Timekeeping Mode, hoid down the &) buston for about two seconds 1o 1oggle the beeper on or off.
Auto Return
The stopwoich retums to the Timekeeping Mode # left unused for a few minutes.
SoERRTON ® CARE OF YOUR STOPWATCH
« This stopwatch i water resistant up 10 five bars {atmospheres), which means you can use it in the rain or in
areas where splashing woler is.
DISPLAY Never, operase the buttons of the ‘while 1 i immersed in water.
* You should have the rubber seal that keeps out water and dust replaced overy 210 3
* Should moisture appear inside the stopwatch, have it checked by your dealor or a CASIO dastributor.
NET TIME SPECIFICATIONS
START sToP START sTOP RESET Accuracy at a normal temperature :laoue?;?;m
0 {a) (a) (asb) Display capacity:
CHARY s ' time) | « Time Display: Hour. minutes, seconds, am/pm, year, monith, day and day of the week
o | | mmmwwmmm
BUTTON mwﬂe&im dapiay) 9 hours 59 minutes 59.999 seconds
OPERATION © © c © (Lop Eme daplay) S5 miis 83,909 sconds
(Spit time display) 3 hours 59 minutes 59.999 seconds
00 130 0000 0020 Mesauring unkt; 11000 second
Y ¥ 0 i3 xs! = G300 02O x| Measuring modes: Net g -anun- 15t-100th place time, lop counter (up to 99)
DISPLA M' n, w;z w n Memory capacity: 2 sets of 1
Battery: One ithium bamery (type: CR2032)
5 inUOUS operation on type CR2032
After stopping & net tme operation by presaing £, you con resume it by presaing £ again. (includes an of 30 preases of button per day.)

Operating Temperature: 0°C 10 40°C (32'F 10 104'F)
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Anexo 8 : Capacitaciones

- TEMARIO:

@ ESTRUCTURAS 1
@ ESTRUCTURAS 2
®ARQUITECTURA 1
@ ARQUITECTURA 2

@ INSTALACIONES ELECTRICAS Y
SANITARIAS

4 OBRAS HIDRAULICAS

OBJETIVO:

Establecer criterios minimos actualizados para cuantificar las
partidas que intervienen en un presupuesto para Obras de
Edificacion (OE) y Habilitaciones Urbanas (HU).
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