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RESUMEN

La presente investigacion se desarrolla en la empresa Construcciones Reyes S.R.L., una
empresa de rubro metal mecéanica de proceso intermitente dedicada a la fabricacion de
piezas mecanica para diversas empresas en Talara, realizdndose un levantamiento de
informacion general de la empresa, permitiéndonos crear un diagrama de Ishikawa que
sirvio como guia de algunas causas de los problemas de productividad general que
presenta la empresa. Para la solucién de este problema se propuso el uso de la
metodologia Kaizen, herramienta ideal para el desarrollo de la investigacion, basandose
en la metodologia de la mejora continua generando una cultura de cambio en la
organizacion tanto en la empresa como en el personal y con ello mejorar la productividad
para reducir el tiempo de demora para entregar sus servicios requeridos, con la finalidad
de poder identificar estos procesos, y mejorar la productividad, logrando un beneficio

econdémico para la empresa.

Palabras claves: Productividad, Kaizen, mejora continua, procesos.

Xi



ABSTRACT

This research is carried out in the company Construcciones Reyes SRL, an intermittent
process mechanical metal company dedicated to the manufacture of mechanical parts for
various companies in Talara, carrying out a general information survey of the company,
allowing us to create a diagram of Ishikawa which served as a guide for some causes of
the general productivity problems presented by the company. For the solution of this
problem, the use of the Kaizen methodology was proposed, an ideal tool for the
development of research, based on the methodology of continuous improvement,
generating a culture of change in the organization both in the company and in the
personnel and with This improves productivity to reduce the delay time to deliver their
required services, in order to identify these processes, and improve productivity,

achieving an economic benefit for the company.

Keywords: Productivity, Kaizen, continuous improvement, processes
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l. INTRODUCCION

Hoy en dia, los desafios de una economia de mercados y globalizacién; en las
empresas, la tecnologia es una clave para poder llegar al éxito en todas las empresas en
condicion de excelencia, productividad, crecimiento y claramente ganancias, se sometera
en gran medida en como se maneje la investigacion referente a las tecnologias y sus
innovaciones, en el desempefio de mejora de los recursos humanos, constituyendo el
incremento de productividad, en la que conllevara a que las empresas puedan desarrollar
sus estrategias de negocio a través de una planificacion estratégica, haciendo que se
produzcan mas unidades, con menor insumo, haciendo que se preparen para un futuro

seguro dando el beneficio de hacerse mas competitivas. (Field, 2015).

Pizarro (2016), en su publicacion de motivacion y productividad laboral, nos dice que
para el mejoramiento continuo del personal, es necesario requerir métodos para poder
obtener nuevas ideas desarrollando estrategias para poder ponerlas en practica después de
que se evalten. En conclusion se dice que la productividad del conocimiento es
practicamente una pieza clave estratégicamente para poder incrementar la productividad
en la empresa determinando el grado de eficiencia con la que se puedan usar los recursos

de un pais.

A nivel internacional, Pereira (2010); nos dice que en Ecuador esta considerado el
capital humano como infravalorado, el que quiere decir que una empresa depende de éste
capital haciendo que quieran mantener la competitividad al igual que su productividad
hasta tal punto de poder aumentarla, aprovechandose al maximo de sus trabajadores. En
el diario el Comercio publicado el 20 de mayo del afio 2015, nos habla de mejorar la
productividad; siendo un tema con mucho debate y por mucho tiempo en el pais, en la
que se enfoca en la mejora de la productividad generando empleo. Entonces la
metodologia Kaizen es una forma de dar buenos resultados; ya que es utilizado en
diversos rubros de empresas para poder mejorar la productividad con la implementacion
de pequerias mejoras, en la cual garantiza la eficiencia de las operaciones y crea la cultura

hacia el personal y su participacion haciendo busquedas de mejoras adicionales.



En general; analizar la aplicaciéon del kaizen en medianas y grandes empresas de
manufactura en Ecuador; se observa que la gran mayoria de organizaciones para poder
implementar diferentes actividades de mejora de calidad en tiempos cortos, descuidan
partes demasiadas importantes de la metodologia Kaizen, haciendo que sea casi imposible
alcanzar una mejora sostenida en el tiempo y también muestra que las organizaciones
usan mayormente herramientas de calidad y sistemas de sugerencias como un aporte de
lluvia de ideas; de las cuales buscan solucionar problemas del lugar del trabajo de una

manera constante. (Alvarado y Pumisacho, 2017)

En Colombia, cabe resaltar que Mendoza (2018); nos demuestra que la productividad
sigue siendo importante desde el punto de vista competitivo; para poder reducir los costos
unitarios de produccion; pero es dificil crear las condiciones para sostener la ventaja
competitiva como lo exige una sociedad mas rivalizada. En la revista El Deber el 08 de
mayo del afio 2018, argumenta que los empresarios estan enfrentados ante el desafio de
generar mayor productividad en sus organizaciones, por lo que exigen ser mas eficientes
con los recursos disponibles. Esto implica nuevos retos y desafios en los grupos
poblacionales que se vinculan a las labores productivas, pues requieren de técnicas y
poder especializarse ante las nuevas exigencias de las empresas. De esta forma dichos
procesos tecnicos se han extendido a nivel mundial, por lo cual, la productividad

empresarial ha alcanzado niveles elevados.

Uno de los problemas principales que presentan las empresas es la posibilidad de que
exista una relacion entre la productividad y una estrategia de mejora continua que se
deberia implementar en todo tipo de empresas que quieren mantenerse competitivas en el
mercado local, nacional e internacional, como una estrategia inicial en la basqueda de la
calidad total y la mejora continua, siendo la competencia un factor predominante, ya que
los mercados se globalizan y las grandes industrias empiezan a perder su liderazgo, es en
este momento en donde el recurso humano juega un rol trascendental en la reduccion de
costos e incremento de la productividad empresarial. Ante esta preocupacion por la
creciente globalizacion y busqueda por mantenerse competitivos en el mercado, se da
como implementar ante la industria el Método Kaizen propuesto por Masaaki Imai en

1989, es practicamente la clave de la ventaja competitiva japonesa en la que se hace una



definicion al término como un mejoramiento continuo en la vida personal, familiar, social

y de trabajo. (Rodriguez y Rodriguez, 2009)

En el Per(; las empresas han mejorado su operatividad en las areas técnicas y de
ingenieria, pero Kaizen es una forma en que se gestiona el comportamiento humano como
base para el progreso de las micro y medianas empresas, esto ha permitido proporcionar
puestos de trabajo y reducir la pobreza por medio de actividades que genera ingreso y
también contribuye al ingreso nacional y al crecimiento econdémico. Segun esta
investigacion el diario el Correo en un articulo publicado el 23 de noviembre del 2017,
en su seccion Economia, se estudia mayormente las relaciones que ocurren entre la
productividad y el crecimiento econdmico, haciendo que estos factores elementales son
los que practicamente determinan la calidad de las empresas, la productividad con capital
y trabajo. Puesto que también analizo que tenemos un lento crecimiento en la
productividad entre un 20% y 35% (Zurita ,2016)

Construcciones Reyes S.R.L., se fundd el 16 de Julio de 1990 y esta ubicada en la
avenida Ignacio Merino F-21 en la ciudad de Talara, su area o espacio de trabajo es de 20
metros cuadrados de parte frontal y 40 metros cuadrados de largo, siendo asi su area total
de 800 metros cuadrados, contando con divisiones para poder ubicar los tornos y una
pequefia oficina en la que se hace recepciones ya sea de guias, control de material en su
mayoria y boletas de compras; puesto que es una empresa de rubro metalmecéanico; y de
proceso intermitente; su mercado objetivo son empresas como Savia, Sapet Development
S.A.C,, Grafiay Montero, E&Tech, Geowel S.A.C., Tramarsa, Estrella Petroleros S.A.C.,
y Cosmos; para la realizacién de pedidos de piezas, la empresa cuenta con el
funcionamiento de un grupo de maguinas como: Cepillo de codo, 05 tornos dentro de la
empresa, taladro fresador, sierra de cinta eléctrica, prensa, 01 taladro de columna tipo
R.30, 01 taladro de columna modelo 5681082, 01 compresora, 01 maquinas de soldar, 01

méaquina de soldar marca Miller, 01 tronzadora, 01 amoladora y trabajos de oxicorte.

Durante el periodo de trabajo realizado en la empresa, y entrevistas con el jefe de
produccion, se ha encontrado como factor comun, el malestar que presenta tanto los
trabajadores como los clientes, por retrasos de pedidos y de trabajos a realizar. El jefe de

taller/ jefe de produccion hace lo posible en planificar el trabajo diario a cada operario,
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pero al momento de adquirir el material para poder organizarse en fabricacion del mismo,
se presentan dos opciones perjudiciales de las cuales desperdician demasiado material
bruto en cortes, refrentar, maquinar roscas y/o el material requerido no llega a tiempo;
realizando asi retrasos en fabricacion y mas que todo en planificacion diarias, semanales
hasta incluso mensuales. Incluyendo el retraso de entrega de piezas fabricadas en los
clientes llevando a cabo el malestar de su servicio como empresa; jugandoselas hasta su
fidelidad del cliente, puesto que gerencia general hace lo posible en poder satisfacer sus
necesidades, quedando incluso en empresas objetivos con moras para poder cumplir el
pedido pendiente; entonces podemos concluir que con lo expresado como resultado se
tiene que la empresa presenta un problema de productividad; entonces Construcciones
Reyes S.R.L., es una empresa que busca mejorar su productividad, y la satisfaccion del
cliente que requiere de su servicio, analizando de sus expectativas y las necesidades que
requiere el trabajo, contando con la colaboracion de los operarios para su solucion, ya que
mientras mas productividad hay en la empresa dentro de su proceso es beneficioso sus

resultados que espera la empresa y los operarios.

Ante esta realidad problematica se ha visto conveniente aplicar el método Kaizen, se
pueda corregir e implementar sus herramientas para poder ver resultados beneficiosos, en
la que se podra ejecutar para poder ver, verificar y evaluar en la cual permitira realizar
una propuesta de mejora para poder aumentar su productividad, pues esta herramienta
destaca por su sencillez y una vision stper practica, para poder dar soluciones al problema
general que se presenta. Este método es un aporte de diversos mentores propios de Japon
y americanos, en la que también destaca Deming, para poder llegar una productividad
méaxima con cantidades minimas de insumos, siendo una mejora de procesos con la

finalidad que mejorar su sistema de productividad.

Posibles causas que generan este tipo de problema, se realizé un diagrama Ishikawa
(Figura N°1 ver Anexo N°1: 1. B.). En la que se analiza la mano de obra: falta de
capacitacion en el operario puesto que hay demasiadas horas extras para realizar un
trabajo en que hace dificil su realizacion y por falta de personal en la empresa, estan
parados todo el dia de su labor sin realizar pausas dindmicas, ocurriendo accidentes e

incidentes por cansancio y ergonomia. En la metodologia: falta de supervision en los



procesos de la utilizacion de maquinas y de herramientas antes de realizar una fabricacion
de piezas, habiendo paradas inesperadas, tiempo muerto en exceso por horas o por dias,
consecuencia de no poder entregar productos a tiempo. En medicion: la inseguridad que
existe es evidente tanto la empresa como en los operarios, el procedimiento para fabricar
una pieza no lo siguen por falta de supervision. Maquinaria: la maquinaria existente en la
empresa deberia llevar un mantenimiento preventivo para realizar las piezas pero por falta
de éste y de insumos, existen paradas inesperadas, lo que también se incluyen los
extintores, ya que su fecha de caducidad fue hace bastante tiempo. Materiales: como no
tienen un control en todo lo que respecta materiales y piezas fabricadas, hay pérdidas de
las mismas, los operarios se encuentran sin ropa adecuada y sin proteccién. Medio
ambiente: la infraestructura de la empresa presenta dificultades tanto en suelo como en
paredes e iluminacion, la viruta es problema diario de trabajo en los operarios presentando
quemaduras en cuerpo y ropa, no hay seleccion y manejo de los tachos de basura,

viéndose también los cables expuestos sin proteccion alguna.

En la investigacion se han considerado la variedad de trabajos previos relacionados al
tema a investigar que se esta presentando; dichos trabajos se manifiestan en un marco
internacional, nacional y local; en la que nos permite conocer los resultados relacionados
con el método kaizen, puesto que en las investigaciones no se encontraron antecedentes
relacionas con las variables de estudio; entonces se han encontrado investigaciones que
utilizaban por separado las variables de estudio: A) Internacional: Terdn, Sanchez y
Alvarez (2009): “En su estudio de comparacion: su principal objetivo es aumentar la
calidad y su control del mismo, determinandose procedimientos de actividades que se
relacionan junto a estudios de ejecucidn consecutivo. Se enfoca en mejorar la produccion
en su area, desde que el material o la materia prima ingresan a plata hasta que esté en
manos del cliente, buscando asi mejorar eficientemente, adecuandose a los cambios que
se presenten en el futuro. Concluyendo que las industrias y sus procedimientos deberian
estar al dia y establecidos, en la que puedan permitir el facil acceso de documentos para

una respectiva ejecucion o revision cuando sea necesario.”

Infante y Erazo (2013): “en su tesis de la Universidad de San Buenaventura Cali —

Colombia, su objetivo es disminuir inventarios en proceso de camisetas a través de mejora



del balanceo, en la que se contribuye al flujo continuo y poder aumentar la productividad
de la linea. Se elabor6 un disefio para la implementacion de un sistema de manufactura
esbelta como las 5s, tanto visuales como Kaizen, y poder eliminar los tiempos muertos
existentes, siendo su objetivo de poder incrementar la produccion, con el fin de poder
reducir los sobrecargos, poder mejorar los procesos y mas que todo eliminando lo que no
se utilizara, utilizando el método de Lean Manufacturing en la linea de camisetas interior
en lacomparia Agatex S.A.S para alcanzar una mayor productividad.” B) a nivel nacional
se tiene a: (Alegre, Alan 2017): “se evaluaron las causas principales de la eficacia y
eficiencia en el proceso productivo del area de ensamblaje, puesto que afecta en costos
de reproceso, incremento de materiales y mano de obra, entonces la investigacion llega a
la conclusion que si se implementa las herramientas 5s y PHVA; aumentara la
productividad, eficacia, eficiencia y se pueda reducir las mermas existentes. Asimismo la
ejecucion y aplicacion de las 5s da muchos beneficios al bienestar laboral, se reduce el
estrés en los trabajadores y se disminuye los accidentes laborales en la empresa INDAL
S.R.L., SJL, ubicada en Lima”. C) a nivel local encontramos a: Rodriguez, Deyvis (2016):
“objetivo principal es poder incrementar la productividad en area de investigacion dando
un resultado positivo y beneficioso, midiéndose elementos de la eficiencia y eficacia. Esta
investigacion es de método experimental y pre experimental de tipo aplicada, se tomd la
poblacion de 50 maquinas reparadas y la muestra de 45 maquinas programadas. Los
resultados que se esperaron fueron sumamente excelentes, puesto que nuestros
colaboradores de produccion se realizaron capacitaciones programadas para estar
actualizados y que puedan beneficiarse profesionalmente, de la misma manera la

productividad aument6, generando una utilidad favorable a la empresa.”

(Inga, Pedro 2015): “aplicacion de Deming; su principal objetivo es evaluar es que esta
metodologia al aplicarse mejora la productividad del proceso de filete congelado de
merluza. Al terminar la investigacion, se determina que esta aplicacion de Deming,
realmente mejord los tiempos de produccién, el rendimiento de la produccién aumento,
la calidad fisico organoléptica mejor6 y los costos de produccion bajaron
significativamente de producto terminado, por lo que se concluye que la productividad
del proceso de filete congelado de merluza, mejoré notablemente dando los resultado
positivos al estudio aplicado y a las dimensiones evaluadas, las cuales son constituyentes

de la productividad en la empresa Industrial Pesquera Santa Monica S.S, Paita-Piura. ”



El anélisis de la investigacidn se sustenta con diversos aportes de autores, haciendo
referencia a las variables y dimensiones a investigar, por lo cual Brunet y New (2016,
pag. 1428): “la mejora como propuesta siendo un camino de solucion, es necesario de que
siempre dependa de la capacidad de poder identificar, priorizar y poder resolver los
problemas, siendo en si lo que deberia estar pasando y la realidad de lo que esta pasando,

haciendo que sea de suma importancia encontrar a una persona de poder corregirlo.”

Suarez Barraza y Miguel Davila (2015): “Para poder realizar la investigacion, debemos
tener en cuenta estas siguientes limitaciones, permitiendo evaluar las operaciones internas
de la empresa; siendo su objetivo presentar la importancia de la propuesta de mejora como
parte de consultoria, ddndonos las correctas soluciones, para que asi la empresa sea una
de las mas competitivas y que pueda permaneces en el mercado, destacando las siguientes
limitaciones: A) Mercado: explorar y utilizar sefializaciones para poder desarrollar un
puesto competitivo dentro de él. B) Competencia: conocer el punto en que la empresa
pueda sostener a lo largo del tiempo una competencia en el mercado, enfrentandose a los
competidores. C) Precios: hasta qué punto los precios aseguran tener un buen equilibrio
y fidelidad entre un cliente satisfecho y lo que se espera de rentabilidad de la empresa. E)
Producto: de qué manera y medida los productos que ofrece la empresa pueden satisfacer
al cliente. D) Costos: como podemos asegurar un buen manejo de costos desde que se
origina, para que cubra margen de beneficios. E) Calidad: respuesta de la empresa
comprometiendo méaxima satisfaccion de las necesidades del cliente. F) Tecnologia: la
tecnologia, los conocimientos y la productividad; puedan contribuir a mejorar los

resultados de mejora en la empresa.

Estela A. E. (2014): la productividad, relacion existente entre produccion y recursos
que se obtienen para conseguirla. Uso eficiente que la empresa le realiza a los recursos
en la produccion de distintos bienes y los servicios dentro de ella. Significa que si la
empresa tiene mayor productividad con los recursos, el resultado que se obtendra sera
una produccién muy alta y de mejor calidad con los recursos empleados. Formula:
Producto / Insumo = Productividad. Este también se conceptualiza como relacion entre el

tiempo y los alcances que conlleva a realizarlo. Concluimos que el tiempo es un buen



denominador pues éste esta fuera del control humanos, entonces si la empresa llega a un

tiempo menos deseado, serd una empresa productiva en el sistema”.

Cegarra (2015, pag. 243): “eficiencia requiere establecer relacion entre los recursos
suministrados que tiene la empresa en su medio de produccion y los resultados recibidos
en un determinado tiempo, definiéndose asi en E = P / R, donde P resultado de los

productos fabricados y R los recursos que se utiliza.”

Andrade (2014 pag. 253): “define como eficiencia es la expresion que se emplea para
medir la capacidad de lograr las metas con menor cantidad posible de los recursos
disponibles en la empresa y la eficacia es lograr los objetivos determinados de la manera

en que se proponen o desea alcanzar.”

Estrada y Arias (2017): “eficacia es poder medir los objetivos propuestos que se
estableces, para poder permitir alcanzar las metas que se establecen, dando un efecto

como resultado beneficioso para las organizaciones.”

Perdomo, Rincén y Sanchez (2014) lo definen como: “Método Kaizen, elemento de
organizacion en la que participan de los empleados més en la mejora de los procesos de
trabajo; significando que incrementa las mejoras pequefias a innovaciones drasticas y
reales. Ciclo PHRA (Planificar-Hacer-Revisar-Actuar): el ciclo Deming, objetivo Gnico
de asegurar el mejoramiento continuo, sumamente importante la relacion entre
investigacion, disefio, produccion y ventas para la empresa, haciendo que mejore la
calidad y la satisfaccion del cliente esté totalmente, de ésta manera se vuelve a ejecutar
Deming pero llaméandose PHRA aplicdndose en serie de mejoras como: A) Planificar:
poder estudiar lo que estd sucediendo actualmente, analizarlo, determinar sus causas y
proponer plan de mejoramiento. B) Hacer: realizar el plan. C) Revisar: confirmar lo
producido, y la mejoria deseada. D) Actuar: estandarizar el mejoramiento como practica
para mejorar continuamente; también define que el movimiento de cinco pasos de kaizen
(5 S): para que los trabajadores puedas optar por el método kaizen, es necesario poder

crear condiciones para poder facilitar la realizacién del trabajo. Entonces en necesario
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poder mejorar las condiciones del ambiente laboral, aplicando las técnicas de las 5S; y
eliminar los factores que causen la desmotivacion. Los cinco pasos son los siguientes: 1)
Seiri: es poder diferenciar elementos necesarios e innecesarios y en trabajo. 2) Seiton:
disponibilidad de todos los elementos que puedan, después de la aplicacion de seiri,
minimizando tiempo en busqueda de tal manera que puedan ser usadas cuando se
necesiten. 3) Seiso: mantener limpias las maquinas incluyendo el ambiente de trabajo,
puesto que también incluye que debe verificar el funcionamiento de la maquina, ya que a
su limpieza puede descubrir muchas fallas. 4) Seiketsu: hacerse de uno mismo el concepto
de limpieza y practicar los tres pasos anteriores de una manera continua y que sea todos
los dias. 5) Shitsuke: hacerse de una autodisciplina y formar un habito de poner en
practica las 5S en nuestro trabajo diario. Encontramos las herramientas que nos permiten
descifrar: A) Diagrama de dispersion: Gutiérrez, H. (2005): “libro Calidad Total y
Productividad, herramienta que hace el paralelismo de los problemas que se presentan
cronicamente en un proceso concreto o pequefo”. B) Diagrama causa-efecto: Gutiérrez
(2005): “Se define también como una representacion grafica entre relaciones multiple de
causa-efecto y con distintas variables que incluyen en una sucesion.” C) Diagrama de
Pareto: Gutiérrez, H (2005): “Es también conocida como la Ley 80-20, en la que se
reconoce que unos pocos elementos (20%) generan la mayor parte del defecto (80%).”
D) Gréficos de control: Norma UNE 66006 (1974): “dice que un grafico de control es
aquel que se le puede pertenecer un punto en cada uno de los nimeros establecidos sobre
las muestras sucesivas, es decir, que todos los tamafios serdn iguales durante su

fabricacion.”

Escalante (2006): “el ciclo Deming contiene cuatro fases: (1) Planear: definicién del
problema, descripcion del proceso. (2) Hacer: se analizara los métodos en la cual se
utilizara. (3)Verificar: se validara la mejora. (4) Actuar: es para controlar y se dara un

seguimiento al proceso aplicado.”

Espinosa, Fernando (2000): “el tiempo ocioso es la mano de obra que no realiza
trabajo debido a que su maquina herramienta no se encuentra disponible, por lo que la
empresa igual pagaria por su hora de trabajo y costo adicional por arreglo de maquina. El

tiempo muerto esta referido a la no operatividad de la maquina, por lo que aun asi la



empresa se hace cargo de pago de mano de obra y de arreglo de maquina. Las horas
hombre-méaquina es relacion entre las actividades de un operario y el equipo en que él

opera.”

Una vez que se ha predispuesto las teorias relacionadas al tema de la investigacion,
es conveniente presentar el problema del mismo la que es considerada que la interrogante
del problema general se manifieste de esta manera: ¢Se lograra mejorar la productividad
a través de la aplicacion del método Kaizen en la empresa Construcciones Reyes S.R.L.,
Talara?; en la que sus preguntas especificas son: (1) ¢Cual es el analisis de los resultados
del diagndstico actual de productividad en la empresa ?; (2) ;Como mejorara la reduccién
de elementos innecesarios en laempresa? y (3) (Cémo mejorara la productividad a través

de un andlisis cuantitativo?

De esta manera la faena a investigar se justifica de una manera préactica, puesto
que existe un problema real, perjudicando a sus trabajadores y clientes de la empresa
Construcciones Reyes S.R.L.; quien hace necesidad de un analisis y mejora de
productividad, ya que no hay beneficios en la empresa viéndose a una simplicidad mayor
y con este tipo de propuesta de mejora se pretende aumentar o incrementar su
productividad, hacer uso de técnicas para mejorar y de un correcto uso de recursos,
haciendo una propuesta de mejora; se podra llegar asi a un beneficio de mayor
productividad con menos recursos posibles, viendo mejoras en la empresa en general,
reduciendo los tiempos muertos y ociosos; haciendo una mejora en el procedimiento de
trabajo y tener clientes satisfechos con sus entregas a tiempo, y mas que todo los pedidos
a entrega de fecha exacta, claramente que al tener mayor productividad se podra tener
mas participacion en lo que respecta el mercado, obteniendo mayores ingresos

concluyendo que tendré una mayor rentabilidad econdémica favoreciendo a la misma.

Como finalidad en base a los objetivos que propone la presente indagacion, hace
referencia a los problemas presentados del mismo, la cual responden a una solucion
Optima a hender la exposicion de éstos, teniéndose como objetivo general: Proponer la
aplicacion del método Kaizen en la empresa Construcciones Reyes S.R.L para mejorar la

10



productividad. Con sus objetivos especificos respectivos: (1) Diagnosticar la situacién
actual de la productividad de la empresa Construcciones Reyes S.R.L., (2) Reducir el
nimero de elementos innecesarios y (3) Realizar un analisis cuantitativo de los

indicadores de la productividad.
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. METODO

2.1.Tipo y disefio de investigacion:

El tipo de estudio que se realizo fue descriptivo; ya que se identifico el problema
preciso actual de la empresa Construcciones Reyes S.R.L. en lo que se habld de una baja
productividad presente en la misma, haciendo concordancia que solamente se describid
las propuestas de solucion ante lo mencionado anteriormente, por lo que segin Campbell,
D.T. y Stanley, J.C. (1973): “Estos estudios pueden brindar informacién para poder
planear nuevas investigaciones y poder desarrollar formas mas eficientes para enfrentarse

a ellas obteniendo mas descripciones del comportamiento de una situacion dada.”.

El disefio de la investigacion fue no experimental, puesto que se habl6 de la
problemética de la empresa, identificandose a ver la productividad de la empresa y sus
recursos, la falta de equipos de proteccion en los operarios, sus dificultades cuando se
requirieron de sus servicios y la inseguridad a nivel la empresa. Lo cual no se
desarrollaron libremente las variables puesto que solamente se describieron. Segun
Campbell, D.T. y Stanley, J.C. (1973): “el disefio no experimental se hace uso de un
marco descriptivo no generando cambios de variables, haciendo como finalidad realizar
una evaluacién precisa y verdadera en el estudio, siendo el investigacion netamente

observador sin intervenir en el caso”.

2.2.0peracionalizacion de Variables:

La variable dependiente de esta investigacion es la productividad en la que
estamos refiriendo es un indicador en la cual nos va a permitir mensurar la eficiencia y
eficacia en la que se manipulan los recursos. Enlazandose en: (1) Eficiencia, segun
Altamirano y Carillo (2017): utilizacion conveniente de los recursos de la empresa,
correcto uso de los mismos de saber como manejar la cantidad de productos utilizados y
el grado en que se utiliza para que sean transformados. Relacion entre materia prima
utilizada y total de materia prima.” (2) Eficacia: Altamirano y Carillo (2017): es alcanzar
el logro de los resultados mediante el correcto uso de las herramientas administrativas.

Relacién que existe entre las unidades que se producen y unidades que se esperan.”
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La variable independiente de la investigacion es el método Kaizen en la que se
fraccionan en: (1) Tiempo ocioso, segun Espinosa, Fernando (2000): “es aquella mano de
obra directa en la que la empresa se hara cargo de pagar los salarios por tiempo
improductivo entre el empleado y la maquina. Relacion que existe entre las horas no
trabajadas entre las horas planificadas por el empleado”. (2) Tiempo muerto, segun
Espinosa, Fernando (2000): “es no a la operatividad de la maquina por no encontrarse
disponible, generando aun asi costo para la empresa para poder ser reparada, la cual éste
se define como horas no trabajadas entre las horas planificadas que utiliza en las
maquinas.”. (3) Insumo, segin Espinosa, Fernando (2000): “hace referencia a la materia

prima que ingresa en la empresa entre materia prima que sale del mismo.”

2.3.Poblacion, muestra

Segun Valderrama (2013): “la poblacion es el grupo de todas las variables que
seran medidas, y que nos permita verificar toda la poblacion, estatuyendo que si tiene n
elementos nuestra poblacion, es decir, nuestro tamafio seria n.”; para el caso de la
investigacion, la poblacion se determina por todos los operarios actuales presentes en la
empresa Construcciones Reyes S.R.L., las maquinas presentes que utilizan los operarios
para realizar la fabricacion de piezas, junto a los dias habiles de trabajo de los ocho
primeros meses registrandose informacion de los tiempos tanto maquinas como operarios,

materiales y recursos.

Segun Valderrama (2013): “muestra, parte de poblacion o del universo teniendo
las mismas caracteristicas de la poblacion.”. Siendo la misma muestra de estudio de
investigacion que la poblacion la cual se determina a todos los operarios actuales
presentes en laempresa Construcciones Reyes S.R.L., las maquinas presentes que utilizan
los operarios para realizar sus piezas, junto a los dias habiles de trabajo de los ocho
primeros meses, registrandose informacion de los tiempos tanto maquinas como

operarios, materiales y recursos.
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Variable de Operacionalizacién

Tabla N°1: Operacionalizacion de variables de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.

Variable Definicion Conceptual Dimensiones Definicion Operacional Indicadores Escala
Variable dependiente
Fernandez (2010): resultado Indice de utilizacion de maquinas
de la relacion entre los _ Maquinas usadas Razon
3 insumos invertidos y nuestro | Eficiencia Conjun_to de recursos Qe la variable Total de maquinas
= producto que se obtiene, es dependiente de productividad, de la cual indice de utilizacion de materia
2 decir, producir mas con permitiran medir usando el instrumento de Materia prima utilizada Razén
é menos recursos. Se mide la Formato de Instrumento de Medicion, = - -
S eficiencia econdémica haciendo uso de la técnica de una ficha de Total de materia prima
e resultado de la capacidad observacion y registro de datos. indice de utilizacién de materia
para poder utilizar agilmente Eficacia _ Numero de unidades producidas Razon
los resultados disponibles. " NUmero de unidades esperadas
Variable Independiente
Hernandez (2013): kaizen,
mejorarr_liento contin_uo Tiempo Indice de u,tilizaci()n de horas .
componiéndose de varios uerto B Nimero de horas no trabajadas Razén
< pasos,  en la que  nos ~ Numero de horas planificadas por maquina
N permitirdn  analizar  los
< variables criticos existentes Conjunto de recursos que forman parte de
3 del proceso de produccion, la técnica de ficha de observacion, usando |
£ buscando esencialmente la Tiempo un cronometraje y recolectando datos, | Indice de utilizacion de horas _
E mejora de forma diaria en 0CiI0S0 permitiéndonos  conocer la variable | _ Numero de horas no trabajadas Razén
° ayuda de los equipos haciendo el uso del Instrumento de Estudio Numero de horas planificadas por operario
s multidisciplinarios. Kaizen, de tiempo.
= pretende mejor calidad de
< trabajos, rEdUC'en_d,O de indice de utilizacion de materia
costos de producciéon con Insumo Materia de desecho Razén

minimas modificaciones del
dia a dia.

Materia ingresada

Fuente: elaboracion propia
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Criterios de inclusion:

v Gerente General de la empresa.
Jefe de produccion/ Jefe de taller.
Operarios de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.

Todas méaquinas propias de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.

S X X

Todas las maquinas propias de la empresa y que estén en estado de utilidad de

Construcciones Reyes S.R.L.
Criterios de exclusion:

v Operario de vigilancia de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.

v" Maquinaria de la empresa que estén inactivas o inservibles en Construcciones
Reyes S.R.L.

v" Maquinaria que estén trabajando para Construcciones Reyes S.R.L., pero solamente

son prestados o alquilados por los mismos operarios o de otras empresas.

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

Para poder adjuntar informacion o recolectar nuestros datos principales de nuestra
investigacion, necesitaremos de instrumentos que nos puedan facilitar los datos, para que
asi puedan ser validados, revisados por profesionales y que nos puedan asegurar el buen
disefio de los mismos. Segiin Hernandez, Ferndndez y Baptista, (2014): “al recolectar datos,
significa también elaborar un plan stper detallado en la que explique los procedimientos

que nos puedan guiar a coleccionar y reunir datos con un fin y proposito claro y especifico.”

Técnica: La técnica que se empleo para la medicién de la eficiencia y eficacia fue
de observacion y registro de datos directa en la empresa Construcciones Reyes S.R.L.,
debido a que se ha manipulado relativamente las variables dependientes en un tiempo
actual y real; en la cual necesariamente se tuvo contacto tanto el personal como las
maquinas en las que opera con ayuda de elementos técnicos adecuados como tablas,
registro de datos. Para la medicién de tiempos fue de ficha de observacion, ayuda de un
cronometraje y recoleccion de datos, para la cual en insumos solo se registraron datos.
Tamayo y Tamayo (1992): “el investigador podra observar y podra recoger datos a través
de la observacion propia, implicando un detallado plan de procedimientos permitiéndonos

recolectar datos.”
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Instrumento: El instrumento a utilizar para la medicion de eficiencia y eficacia fue
de un formato de instrumento de medicion en la cual se registrd y analizo el nivel de
competencia en los procesos de trabajo tanto el operario como las méaquinas presente en la
empresa; y para los tiempos e insumo fue de un formato de estudio de tiempo en la que nos
ayudo a observar y registrar mediante la fabricacion de piezas el tiempo en que opera la
maquina y el tiempo en que demora el operario para poder realizar la fabricacion de las

piezas y la cantidad en que utiliza para la misma.

Tabla N°2: Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos en la empresa

Construcciones Reyes S.R.L.

Indicadores Técnica Instrumentos Anexo
Eficiencia Ficha de observacion y registro de Formato de Formato de
datos Instrumento de
- — - Instrumento de Y
Eficacia Ficha de observacion y registro de Medicion Medicion (Anexo
datos N° 2)

Ficha de observacién, cronometraje

Tiempo muerto -
P y recoleccion de datos.

Formato de Formato de Estudio

Tiempo ocioso Ficha de observa'c,ién, cronometraje Estudio de de Tiempo (Anexo
y recoleccion de datos. Tiempo N° 2)
Insumo Registro de datos

Fuente: elaboracion propia del investigador.

Validez: La validez de las herramientas de la recoleccion de datos fue por jueces
expertos en ingenieria industrial, la cual dos del presente son docentes de la Universidad
Cesar Vallejo, y uno es trabajador de la empresa, confirmandose la consistencia de los
elementos, indicadores y para los objetivos establecidos. (Ver validaciones en el anexo
N°3)

Tabla N° 3: Juicio de Expertos

Experto N° de CIP Resultado
Magtr. Oliver Cupen Castafieda. 56206 Bueno
Mgtr. Gerardo Sosa Panta 67114 Muy Bueno
Ing. Nery Evonny Alban Salazar 211785 Bueno

Confiabilidad: La confiabilidad de los instrumentos se determind por medio de una
ficha de observacién elaborada por el investigador mismo, dando énfasis a la facilidad de
recoleccion de datos en la cual sera util tanto para el investigador como para los
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empleadores mismos de la empresa, para poder asi determinar y registrar los tiempos en

fabricacion de piezas.

2.5.Procedimiento:

La recoleccion de datos y de la informacion necesaria, se realizd mediante los dias
de trabajo, la aplicacién de las técnicas de ficha de observacion y el registro de datos,
solicitando el derecho de realizarlo a gerencia general de la empresa al sefior Renato Cortez
Lara y al jefe de produccion el sefior Jorge Luis Alban Villarreyes, en lo cual se necesitaba
adjuntar datos y observar el proceso de fabricacion de piezas, haciendo énfasis del tiempo
en el dia de trabajo. Estos resultados que se han obtenido y los datos adjuntados serviran
para poder realizar la discusion de la investigacion. Formulandose asi las conclusiones y

recomendaciones necesarias de una proxima investigacion. (Anexo N°2:1.D.)

2.6.Método de analisis de datos:

Para los datos recaudados, son valores numéricos y su evaluacion de analisis sera
cuantitativa, en la cual se hard mediante hojas de Excel con datos registrados de la empresa,
en la que uno mismo puede manipularlo para poder desarrollar, ilustrandolos a través de
graficos. Segun Valderrama (2014): “se puede analizar correctamente en método graficos
mediante un conjunto de datos, cual principal objetivo es registrar datos de una manera que
sea fécil de informacion a otras personas, analizando el conjunto de datos teniendo

informacién sobre estructura.”

2.7.Aspectos éticos:

La investigacion presente, respetando los aspectos éticos de gran importancia, y los
autores puestos en la investigacion; contando con el apoyo del personal presente de la
empresa desde gerencia hasta los trabajadores mismos; estos instrumentos aplicados fueron
realizados por el autor en su totalidad, respetando los resultados sin adulterar el beneficio.
Los mismos que se obtendran de la empresa y que a través de los instrumentos se realizaran
de una manera confidencial, de tal manera que solamente intervenga la parte de gerencia 'y

del jefe de produccion por mayor conocimiento.
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1.  RESULTADOS

En éste primer objetivo especifico de la investigacidn consistiendo en diagnosticar la
situacién actual de la productividad en la empresa Construcciones Reyes S.R.L., habiendo
aplicado el instrumento de formato de estudio de tiempo y la técnica de ficha de
observacion con ayuda de un cronometraje, haciendo una recoleccion de datos y
adjuntandolos en el programa Excel en dias de trabajo habiles, se ha obtenido el siguiente
resultado:

Tabla N°4: Tiempo muerto, tiempo ocioso e insumo de la empresa Construcciones
Reyes S.R.L., en los ocho primeros meses.

CANTIDAD TOTAL

MES DE PIEZAS TIEMPO MUERTO TIEMPO OCIOSO INSUMO
ENERO 171 30.42% 6.06% 0.01%
FEBRERO 81 11.27% 7.84% 2.38%
MARZO 315 9.50% 5.36% 0.95%
ABRIL 99 1.71% 1.94% 16.13%
MAYO 34 9.24% 8.81% 82.36%
JUNIO 37 9.53% 1.03% 3.39%
JULIO 33 2.22% 0.33% 2.94%
AGOSTO 34 4.29% 0.49% 1.00%

Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.

Estudio de tiempos e insumo

350 80.00%
200 80.00%
70.00%

0 60.00%
200 50.00%
150 40.00%
100 30.00%
20.00%

50 10.00%

0 - —— -’ _— —_— — — ——  0.00%
EMERO FEBRERD MARZD ABRIL MAYO JUNIO JULID AGOSTO
CANTIDAD TOTAL DE PIEZAS ~ mmssm TIEMPO MUERTO  msmm TIEMPO OCIOSO INSUIMO

Figura N°1: Andlisis de tiempos e insumo de la empresa Construcciones Reyes S.R.L
Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.

Se puede observar que en la Tabla N°1 y en su gréafico interpretativo, que durante los
meses de estudio de Enero a Agosto del presente afio, se encontr6 que en el mes de Enero
hubo un tiempo muerto de 30.42%, es decir; que fue el mes en el que mayor paradas de
maquinas se hicieron ya sea por falta de mantenimiento, repuesto y/o fuerzan a la maquina
en fabricacion de piezas, habiendo preocupado al jefe de produccion y de gerencia puesto

que fue el mes con mayor cantidad de solicitud de piezas fabricadas por diversas empresas
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de talara; también se encontrd un tiempo ocioso de 6.06%, haciendo que el personal en su
horas de trabajo tengan pausas sin autorizacion debido a que estan todas las horas de trabajo
parados, consecuencia del cansancio o falta de la presencia del jefe de produccion,
haciendo que ellos se distraigan, trayendo desventaja en no aprovechar las horas de trabajo
en su totalidad y fabricar piezas al maximo para su beneficio; haciendo también que en
insumo solamente se utilice el 0.01% del material que esta disponible en el taller, ya que
gerencia por falta de control y planificacion el trabajador de vez en cuando se encuentre

de brazos cruzados.

El resultado anterior se completa con la ficha de observacidn en las actividades diarias

de los operarios en donde se pudo notar que:

v' En el tiempo muerto: cada maquina tornos horizontales tiene un trabajo y un
material en especifico, que si el operario fuerza al torno en una fabricacién de
pieza no adecuada la consecuencia es parada del mismo, haciendo los envios
tardes de las empresas que solicitaron el servicio de Construcciones Reyes
S.R.L., el material para el torno ya sea para repuesto o mantenimiento es de
constante ausencia en el almacén del taller, debido a que parte de gerencia no
asume la nueva compra de piezas o mantenimiento, haciendo que los operarios
por su propia cuenta lo arreglen o fabriquen o simplemente esperan a que
gerencia consiga del mismo; pero hay maquinas en el taller que fabrican las
piezas en un tiempo muy rapido pero por falta de lo anterior quedan
practicamente con la misma consecuencia de paradas.

v" Tiempo ocioso: en la empresa existe mano de obra altamente calificado por
experiencia, pero a simple vista, los operarios estan de pie sus doce horas de
trabajo sin realizar pausas activas, o descansos, haciendo que ellos mismos lo
realicen por su propia cuenta, incluso en ausencia del jefe de produccion, o en
la cual también la falta de material en el taller hacen que ellos se distraigan o
no realicen el trabajo asignado por el encargado.

v Insumos: falta de material existente en la empresa, y material obsoleto en el
mismo, hace que varias de sus piezas queden sin usar, los operarios ven la
manera de poder cumplir con lo solicitado o cumplir con lo que el encargado
les asigne pero lamentablemente la falta de material no hace que los operarios

aprovechen al maximo el insumo que requieren las piezas al fabricarse.
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Por consiguiente, el segundo objetivo especifico de la investigacion es reducir el
namero de elementos innecesarios en la empresa Construcciones Reyes S.R.L., habiendo
aplicado la técnica de observacion, se identifica este tipo de elementos ya sea de materiales,
méaquinas, haciendo que en consecuencia se encuentre materiales oxidados, ya sea por
material no utilizable desde su fecha en adelante o por material que se adquiere y
lamentablemente no cumple con los estandares que se requiere para fabricarlo; trayendo a
consecuencia la baja productividad, debido a que si no cuentan con material que realmente
necesitan, ellos siguen esperando a que adquieran el material necesario para la fabricacién

de piezas, gastando tiempo y necesitando material para los pedidos solicitados.

Tabla N°5: Elementos existentes e innecesarios de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.

. e Maquina,/M
MAQUINA/MATERIAL MARCA EABRICACION LONG. (M) MODELD Cantidad aiErlal_

1 Necesario
2 |Anillos Espaciadores para Chumaceras * 2012 * * 4

3 |Barras Redondas * 2010 * * 3 X
4 |Bocinas de fierro fundido * 2015 * * 6 X
5 |Bomba de Agua * * * * 2

6 |Bomba Williams W-850 * * * * 1

7 |Botella Caja NPT * * * * 3

8 |Botellas NPT Serie 600 * 2018 * * 4 X
9 |Canaletas de Lubricacién * * * * 10

10 |Cepillo de Codo Fair 1980 * * 1 X
11 |Compresora Campell 1983 * * 1

12 |Esparragos con Doble Tuerca * * * * 11

13 |Estampas para Varillén * * * * 4

14 |Junk Miller * * * * 5 X
15 |Lubricador de Swap EUE * * * * 1 *
16 |Lufkin 40D * * * * 3

17 |Mandril EUE Pin -Caja * 2017 * * 3

18 \Maquina de Soldar Primario Miller 1985 * * 1 X
19 |\Maquina de Soldar Secundario Miller 1985 * * 1

20 |Moto de Pluma * * * * 2

21 [Niples NPT * 2016 * * 3 X
22 |Platina con 2 Agujeros * * * * 7 X
23 |sierra electrica * * * * 1 X
24 |Sprocker Z-20 * * * * 1

25 |stufing Box * * * * 3]

26 |Taladro de Columna tipo R30 Cutler Hamwe 1979 2.3 * 1 X
27 |Taladro Fresador Bridge Bord 1982 3.43 * 1 X
28 |Tangue de Petréleo * * * * 1 X
29 |Torno 1 Pinacho 1985 2.98 Z5TP 1 X
30 |Torno 2 Nardini 1981 2.7 Pinacho 1 X
31 [Torno 3 Massa 1981 4.7 Mazdha 1 X
32 |Torno 4 Ronar Wrocta wi 1379 3.12 Polamco Tur-50 1 X
33 |Torno 5 Pernik 1980 3.55 Pernik 1 X
34 |ventilador * * * * 1

35 |Zapato Cincel * * * * 3

Fuente: elaboracion propia con evidencia obtenida de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.

De acuerdo a la tabla N°2 en la empresa, no cuenta con una supervision en la cual les
haga ver o entender de que hay elementos que no necesitan un lugar en la empresa,
consecuencia de una proyeccion trabajo que no bueno, estable y no aprovechable en
algunas sefializaciones que realmente les urge en la empresa, ya que si se prepara a los
operarios, les beneficiaria en eliminar el elemento no necesario, la ubicacion, encontrarian
material que realmente necesitan para su productividad, reduciendo asi también el tiempo
indebido en buscar material que no esta a su alcance, herramientas u otros., mejorando el
control visual y ubicacion de las herramientas para su rapida accion de utilizacion.
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En esta instancia, con éste tercer objetivo especifico de la investigacion consistiendo
en realizar un andlisis cuantitativo de los indicadores de la productividad de la empresa
Construcciones Reyes S.R.L., habiendo aplicado el formato de instrumento de medicion
usando la técnica de observacion y registro de datos en dias de trabajo habiles, se ha

obtenido el siguiente resultado:

Tabla N°6: Analisis cuantitativo de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.

CANTIDAD EFICACIA EFICIENCIA ROBUCHIVIDAD
MES TOTAL DE UNIDADES ) MATERIA TOTAL
PIEZAS PRODUCIDAS MAQUINA PRIMA
UTILIZADA

ENERO 171 89.5% 37.5% 0.0% 0.0%
FEBRERO 81 83.3% 40.0% 2.4% 2.9%
MARZO 315 62.7% 1320.0% 0.9% 1.5%
ABRIL 99 69.9% 36.7% 16.1% 23.1%
MAYO 34 86.7% 33.3% 82.4% 95.0%
_Junio 37 1000%  343%  5.3% 5.3%
JULIO 33 93.8% 45.7% 3.3% 3.5%
AGOSTO 34 89.3% 50.0% 1.5% 1.7%

Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.

Productividad
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Figura N° 2: Analisis de eficiencia, eficacia y productividad de la empresa Construcciones Reyes
SR.L

Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes
S.R.L.

En la tabla N°3 y su grafico N°2, habiéndose analizado que en el mes de Junio la
eficacia fue de 100.0% de unidades producidas, lo que quiere decir es que ese mes fue el
mayor en no tener la capacidad de usar correctamente las herramientas para poder realizar
la fabricacién de unidades, preocupando a gerencia y a jefe de produccion puesto que ese
mes fue donde se requirié mas material de lo debido, de a lo mismo que encontramos que

la eficiencia fue de un 34.3% de las maquinas lo que hace que en maquinas requiera o
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demande mayor costo en poder darles el mantenimiento sin sacarle el gran beneficio del
mismo por continuar con las paradas inesperadas y mantenimientos inoportunos y un 5.3%
de materia prima que se utiliz6, haciendo practicamente que Junio sea el mes en donde mas
se dedicaron a realizar mejoria de maquinas que producir piezas fabricadas; encontrandose

asi que la empresa no ofrezca sus servicios como normalmente lo realiza.

Este resultado se complementa con los datos obtenidos y la observacion dentro de

las horas diarias de la empresa, en la cual nos dej6 a entender que:

v’ Eficiencia: desde el area de gerencia, jefe de produccién y los operarios no
ven la mejor manera de utilizar mejor los recursos de la empresa en su poca
0 mayor cantidad disponible para los trabajos que se realizan, debido a que
le falta el control de almacén, materia prima, y piezas fabricadas para tener
un stock y utilizarlo de repuesto, consecuencia que los pocos 0 muchos
pedidos del mes lo realicen a una manera apresurada, forzando maquinas,
conllevando a que realicen paradas inesperadas perjudicAndose a nivel de
empresa y de trabajadores.

v’ Eficacia: los operarios ven recursos inapropiados para trabajos que necesite
la empresa conllevando a que se gaste demasiado rapido y gerencia los
adquiera de una manera tardia que planifica, los operarios tienen una mano
de obra altamente calificada por afios de experiencia para poder concluir con
su trabajo en un tiempo determinado, pero las herramientas mal adquiridas

traen consigo retrasos entre fabricacion de piezas.

En esta instancia, con el objetivo general se propuso la metodologia Kaizen, por lo que
se requiere la participacion de todo el personal, la cual se realizd una reunion en oficina de
la empresa, si bien es cierto en la presentacion se busca que uno de las metodologias Kaizen
que es el método 5s para visualizar las grandes mejoras que se obtienen, en la reunion se
explicd de una manera detallada la metodologia, sus etapas y los beneficios que se
obtendrian si se logra el éxito de esta herramienta en la empresa, viéndose beneficiadas las
mejoras que se obtendrdn tanto en la empresa y para los trabajadores. Dando como
diagnostico inicial que los ambientes que presenta la empresa tanto produccion como taller
de soldaduray oficina estan completamente desordenados, observandose a simple vista las
herramientas, maquinas y materiales en total desorden, se les dificulta encontrar
herramientas por falta de organizacion y de almacenes, en la cual dificulta algin control
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que facilite dicha actividad. EIl nivel de limpieza que tienen es muy malo ya que es una
empresa metal mecanica, la grasa, viruta fierros se encuentra en donde uno pueda pisar. Es
preocupante observar el desorden que manifiesta la empresa puesto que genera una pésima
imagen y desconfianza sobre las gestiones que presenta gerencia, para esto se requiere el
involucramiento de todo el personal, dando participacion a los trabajadores y a gerencia,
dando que ellos participen directamente en el proceso de esta propuesta, para ver cambios
notorios y puedan seguir este ejemplo de metodologia. Después, en oficina se volvio a
realizar una reunion con un enfoque mas extenso, dando lugar al analisis de apoyo de

observacién para la metodologia 5s.
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IV. DISCUSION

En concordancia del primer objetivo de analizar el diagnostico actual de productividad
de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.; el autor Infante y Erazo en su tesis de la
Universidad de San Buenaventura Cali — Colombia, su objetivo es disminuir inventarios
en proceso de camisetas a través de mejora del balanceo, en la que se contribuye al flujo
continuo y poder aumentar la productividad de la linea, utilizd una implementacién de
sistema de manufactura como las 5S, visuales como Kaizen, para poder eliminar tiempos
muertos y mejorar procesos, eliminando lo que no se utilizard. En andlisis de la
productividad del presente investigacion se determin6é que si pudo alcanzar el nivel
esperado de reduccidn de procesos con la aplicacion del método Kaizen se vio mejoras en
productividad ante lo esperado de investigacion del autor. Lo que interpretamos es que de
acuerdo al primer objetivo propio planteado, la empresa no es productiva, son correctos
debido a que tiene datos reales de la misma, haciendo y analizando lo que respalda que el
autor Infante y Erazo respalda que el método Kaizen es analogo correcto para poder

empezar a realizar mejoras continuas en el lugar de trabajo.

De acuerdo al segundo objetivo de eliminar elementos innecesarios en la que su
investigacion del autor Alegre, Alan 2017: “se evaluaron las causas principales de la
eficacia y eficiencia en el proceso productivo del area de ensamblaje, puesto que afecta en
costos de reproceso, incremento de materiales y mano de obra, entonces la investigacién
llega a la conclusion que si se implementa las herramientas 5s, aumentara la productividad,
eficacia, eficiencia y se pueda reducir las mermas existentes. Asimismo la ejecucion y
aplicacion de las 5s da muchos beneficios al bienestar laboral, se reduce el estrés en los
trabajadores y se disminuye los accidentes laborales en la empresa. De acuerdo a que
respalda que con este método de aplicacion dentro del Kaizen; Seiri; identifica lo necesario
de lo innecesario, lo que hace que tanto esta investigacion del autor como la que se realizé
en la empresa Construcciones Reyes S.R.L., traeria beneficios para aprovechar el espacio
de trabajo en su totalidad.

Segln nuestro tercer objetivo de realizar un analisis cuantitativo de indicadores de
productividad en la que su investigacion el autor Teran, Sanchez y Alvarez (2009): “En su
estudio de comparacion: su principal objetivo es aumentar la calidad y su control del
mismo, determindndose procedimientos de actividades que se relacionan junto a estudios
de ejecucion consecutivo, enfocandose en mejorar la produccion en su area, desde que el
material o la materia prima ingresan a plata hasta que esté en manos del cliente, buscando

asi mejorar eficientemente, adecuandose a los cambios que se presenten en el futuro. De
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acuerdo a lo que respalda con la investigacion presente es que se llega a la conclusion de
que Construcciones Reyes S.R.L. deberia tener mejor utilizacion de herramientas de la
empresa incluyendo asi sus recursos y materiales incluyendo su maquinaria a utilizar, para
que en un futuro ellos como empresa y los trabajadores no tengan dificultades en realizar
sus trabajos diarios y sus metas las puedan trazar con facilidad alcanzandolas en menor

tiempo posible.

Segun nuestro objetivo general es proponer la aplicacion del método Kaizen en la
empresa para mejorar la productividad, segin el autor Inga, Pedro 2015: “aplicacion de
Deming; su principal objetivo es evaluar es que esta metodologia al aplicarse mejora la
productividad del proceso de filete congelado de merluza. Determinandose que esta
aplicacion de Deming, realmente mejoro los tiempos de produccién, el rendimiento de la
produccion aumento, la calidad fisico organoléptica mejor6 y los costos de produccién
bajaron significativamente de producto terminado, concluyendo que la productividad
mejoro notablemente, de acuerdo a este estudio el proponer éste tipo de metodologia
Kaizen 5s, se vera resultados beneficiosos en productividad puesto que Deming también es
una metodologia de Kaizen para poder beneficiar a las empresas, en la investigacion
simplemente se propondrd la metodologia 5s por beneficio de la empresa viendose
respaldado por el autor que las metodologias propuestas o implementadas tendran una
finalidad de poder beneficiar a la empresa, su productividad, y lo que respecta

principalmente es el ambiente laboral y los trabajadores.
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V.

CONCLUSIONES

1. En base al primer objetivo especifico, los resultados del diagnostico en la

empresa, arrojaron que en tiempos muertos existe un 30.42% dando
referencia que fue el mes con mayor paradas de maquinas por maltiples
excusas de las cuales han visto perjudicados a la empresa, no logrando
cumplir con los estandares de fabricacion de piezas, ya que fue uno de los
meses con mayor pedido de productos para las diversas empresas; con lo
que respecta a tiempos ociosos 6.06%, el personal de trabajo no cuenta con
un control de pausas activas, los operarios trabajan en un horario recorrido
de pie frente a la maquina que le togque operar, habiendo consecuencia que
se toman el derecho de parar sin autorizacion por el cansancio mismo, e
incluso lo realizan en ausencia del jefe de produccion; solamente utilizan el
0.01% del material que se encuentra al alcance de los operarios haciendo
ausencia por parte de gerencia en adquirir los materiales a tiempo para que

ellos puedan culminar sus labores.

En lo que respecta al segundo objetivo especifico; Construcciones Reyes
S.R.L., no cuenta con un supervisor estable, lo cual les haga entender a todos
los miembros de la empresa que los materiales que no necesitan se deberian
desechar, los operarios simplemente guardan los materiales que no utilizan,
como consecuencia también es parte el clima laborable porque no cuenta

con sefializaciones correspondientes en su area de trabajos.

En base al tercer objetivo especifico, para poder trazar las metas y
obtenerlas en un tiempo determinado accesible y posible, cumpliendo con
los clientes; es necesario poner a los operarios una meta trazada para
cumplir con los pedidos y entregarlos a tiempo, con ayuda de gerencia
general poder ir en conjunto todo el taller o la empresa, para que tanto asi
los operarios sean eficientes y eficaces como los materiales que utilizaran y
las maquinas, estén con su mantenimiento al dia para evitar mayores costos
de reparacion de las mismas, evitando las paradas, en la que traeria un
beneficio sumamente importante a la empresa y a los operarios como
profesionales haciendo que asi puedan terminar sus pedidos y servicios a un

tiempo requerido por las empresas.
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4. Como conclusion general se establece que la empresa Construcciones Reyes
S.R.L., no es una empresa que tiene un alto rendimiento de productividad
puesto que no utilizan los recursos adecuadamente en horas de trabajo,
habiendo encontrado un porcentaje demasiado alto en lo que es tiempo
muerto, tiempo ocioso e incluso los insumos; viendo que los operarios
tampoco son eficientes y eficaces, pero a consecuencia de gerencia por no
apoyar a su empresa por falta de control y economia; el talle o la empresa
estdn en un completo desorden, trayendo a consecuencia todo lo
mencionado, y falta de organizacion para poder mejorar tanto los ambientes
como el trabajo diario que esperan los clientes en sus fechas necesarias de
entrega de trabajo y los operarios mismos querer mejorar para un bienestar

de ellos.
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VI.

RECOMENDACIONES

Tener en cuenta la motivacion que tiene gerencia hacia el personal, ya
que si se quiere obtener un desempefio laboral eficiente, deberia
colaborar con la falta y la necesidad de los materiales e insumos
correspondientes ya que éste seria una de las vias que ayudaran a
mejorar la productividad, la satisfaccion del trabajo y del cliente,
haciendo lograr que ellos mismos como trabajadores logren sus

objetivos.

Gerencia general mejore los procesos para que la empresa sea mas
eficiente, ayudando a implementar cosas nuevas en cuanto a su
maquinaria, mejora de tiempos para poder reducir tiempos muertos y
ociosos para que la calidad del trabajo y servicio estén de la mano de un

buen trabajo aprovechando al maximo los insumos.
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ANEXOS

Anexo N°1: 1. A. Matriz de consistencia

Titulo

Formulacion del
problema

Objetivos

Variables

Poblacion y muestra

Tipo y disefio
de investigacion

Técnicas e
instrumentos de
recoleccion de datos

Métodos de
andlisis de
datos

PROPUESTA DE APLICACION DEL METODO KAIZEN PARA LA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA CONSTRUCCIONES REYES S.R.L., TALARA

Pregunta General:

¢Se lograra mejorar la
productividad a través
de la aplicacion del
método Kaizen en la
empresa
Construcciones Reyes
S.R.L., Talara?

Objetivo General:

Proponer la
aplicacién del
método kaizen en la
empresa
Construcciones
Reyes S.R.L para
mejorar la
productividad.

Variable
dependiente:

Productividad:

Eficacia
Eficiencia

Poblacion:

Se  determin6  como
poblacion a todos los
operarios actuales
presentes en la empresa,
las maquinas, y dias
habiles de trabajo de los
ocho primeros meses.

Preguntas
Especificas:

¢Cual es el analisis de
los resultados  del
diagndstico actual de
productividad en la
empresa?

¢Como mejorara la
reduccién de elementos
innecesarios en la
empresa?

¢Cébmo mejorard la
productividad a través
de un analisis
cuantitativo de los
indicadores de
productividad?

Objetivos
Especificos:

Diagnosticar la
situacion actual de
la productividad de
la empresa.

Reducir el nimero
de elementos
innecesarios.

Realizar un analisis
cuantitativo de los
indicadores de la
productividad.

Variable
independiente:

Método Kaizen:

Tiempo muerto
Tiempo ocioso
Insumo

Muestra:

Se considera igual que la
poblacién, es decir, todos
los operarios actuales
presentes en la empresa,
las maquinas, y dias
habiles de trabajo de los
ocho primeros meses.

Descriptivo
No experimental

Técnica:

Ficha de Observacién
Registro de datos
Cronometraje

Instrumentos:

Formato de
Instrumento de
Medicion
Formato de Estudio de
Tiempo

Programa
Excel

Graficos
dindmicos.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N°2: Instrumentos de recoleccion de datos.

1. A. Formato de Medicidn de Eficiencia y Eficacia.

CONSTRUCCIONES REYES SR.L.

. - . MES: ENERO
INSTRUMENTO DE MEDICION N0 2010
EFICACIA EFICIENCIA
=
|2 | 2 Z| 2 =
= = = el - = = =
=z o =1 1=l k= e =1z = - = = =
2| 2 3 *Z[2] £ |z |22 | = s = =
= 2l=1 &z % = |=| = = b = =
2195 & z| 2 . 2
Z = ol & =
= = -
= | =
3 F abricacidn niples J-55 de 2 24+ ELE - 12" con recalco de auel. Eal 30| 25 a0 083l 2] 5 0.4 0.0127] 96203  0.0013
! Fabricacidn de bridas roscadas de 2" NPT - R2d Eal 51| 47 o1 092(1] & 0.2 00127 1003 ooz
i F abricacidn de mandriles quias de 2" buttres - 5' [tubo de guia de 1w Eald7| 40 47 085 3| 5 0.6 0.0127) 863117 0.0000
b F abricacidn de mandriles de apoyo de 2" buttres - 4 [tubo apoyode 1) [EA[ T 11 1l 1 | 2] & 0.4 00127 11563 0.0107
13 Fabricacion de polea en hiera fundida diametro de 10" en 34 EAl 1] 1 1 1 | 2| & 0.4 00127 0.26BY 0.0476
20 Fabricacion de sproker 224 (diametro ext, 10°-didmetraint. 2"-longitud 31 |EA[ 1] 1 1 1 | 2| & 0.4 00127 0.6036 0.0208
27 Reparacion de campanas de embragues arrow-106 EAl 200 18 2N ng (2| 9 0.4 0.0127| BB3.5750 00000
28 Miples J-55 de 2 3 ELJE - 12" con recalco de auel. Eal 10( 10 10 1 | 1| & 0.z 0.0127] 21590 0.0059
TOTAL 171 153 7 [o&3[©E] a0 [ 0375 0102 | 1551546 000007

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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- - - MES: FEERERCO
INSTRUMENTO DE MEDICION Y ETE
EFICALCIS EFICIEMCIA
$
= B z| £ z .

{E : gl 2 | o |EZ] & | & = .

=1 = 5 1=z = 5 g |=| 2 = = o =

=l = - ol=]c Ly = . [=] = &= = =

Zl5lzl &8 | T |Z| 2 - - 5 -

= % | =
=

3 Fabricacion de eje diametro 0.360"-24" longitud. para torno GH-001 Eal 1 i 1 1 1 R 0.z 00191 00542 0.3515
3 Fabricacion de eje diametra 0.750"-68" longitud. con canal de 1a- Eal 1] 1 1 1 1 5 0.2 0.0131 0.0426 0.4474
4 Fabrizacion de pin de diametro 3"-6" longitud. En| 1 1 1 1 1 ] 0.2 0.0131 0.0134 14542
4 F abricacion de pin, diametra de 1 1#z"-6" de longitud. Eal 1] 1 1 1 1 5 0.2 0.0131 00065 29308
5 Fabricacion de pin de diametro 25mm.-30 de longitud. Eal 1] 1 1 1 2| & 0.4 0.2y 00ETS .18
E Fabricacion de eje de bomba, motor ELIMNMIO 080 MC-02E Eal 1 i 1 1 z R 0.4 0.0191 00258 07354
E F abricacion de bocina para cavidad de eje principal. Eal 1 i 1 1 2 L 04 o.mzv 0.0025 B.0800
a Fabricacion de polea para swab para cable de diametro 508" Eal 1 i 1 1 1 R 0.z 0.0191 0000 1465385
10 Fabricacion de bridas roscadas de 2" MPT - R24 Eal | 1 1 1 3 R 0.6 0.0191 01208 01580
10 Miples J-55 de 2 2 EUE - 12" con recaleo de agel, Eal 0] & 1 NeE46| 2| & 0.4 0.0131 26203 0.00z0
0 Fabricacidn de pernos de diametro de 348"-6" de longitud. Eal 4| 2 3 1 3l &8 0.6 0.0131 00058 3.2845
14 Fabricacion de conesiones 2* MPT para produccion [4" 4 6" Eal 2 2 4 ne | 2 g 04 omzv 0.0562 0.2:201
15 Feparacidn de campanas de embragues arrow-106 Eal 18] 2 2 1 o ] 0.4 0.0131 04730 00335
21 Fabricacdn de bocinas para amotiguadores dia. ext. 1"-diametra int, 508" Eal 1] 1 15 1 2| & 0E 00131 00004 47 B2ED
25 Maquinado de rosca interior [caja) de 2 70s EUE. Eal 8] 0 1 0 1 5 0.2 0.0131 00633 02727
25 Maquinado de azientos de lodo [adaptacion de asientos im.) Eal 1] & ] 0E26| 3 ] 0k 0.019 28100 0.0050
L F abricacion, pescante para macarroni 1° MET pin-1104* WC caja-12" longitud.  [E&| § ] 1 1 1 3| 6 0E 0.0131 00118 16144
28 Fabricacion de conegion de manguera dia, 2"-1 124" Eal 1] & E 1 3| 6 0E 0.0131 0.000z2 A0.7143
29 Fabricacian de conesion de manguera dia, 2"-2"-4" Ean| 1 1 1 1 o ] 0.4 0.0131 0.00# 2680
TOTAL B8] Bh EE rIII.ESE 38 95 r 0.4 03423 143925 00233

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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INSTRUMERNTO DE MEDICION P AnsD
|=|F||:l:§|:l1‘3l
EFICaCIA EFICIEHCIA
=
-
Sz 2| E 3| 2 z -
Zl = 4 =1 = =] = = | = P
=| = = 2l = | = = = |=| 3 - = = -
HE = HEREIER: = z = 2 z
El = | & & Bl - = 5 -
| E 2|2 2
=
L] MAquinar aqujeror dia. 20 mm. E& o o o 1 & L] LN | o 019 o.gonz LR fedcd
5 Fakricacidin de retencdorer de conor E&S 5 = 5 0.E = 5 n.dq LRk Iy 0Nz N.2ZE2
] HMAgquinar rorcar de 20" HFT. E& 10 £ 10 0_E Z ] [ | 00191 0. 0dTE . dasT
] HMiquinado derorcar de 117d"-F HCG-d" lang. E& iz £ iz n.5 Z ] [ | 00191 TAGTO] ZTZ.07T09
o Fakricaziinderproker 2d0-cadena S0 (dia. Ext. S10mm-int. 19mm-Z6mn ES b | b | 1 b | & o L | LS iy 0, o000 0,.0140
E Maquinadaorerorcarcn canoner TCF regidn plano adjunto. E& d d d b | & 5 0.d o.ad4ad & 1ada] 140 anan
E Fakricazidn de ertampar paravarilldn de 1404 EAa] =0n 100 a0 0.5 & 5 0.d o.ai4ad 0. 1z1n B SdSE
T Fakrica<idn de mandril HSL 230~ ELUE pin-2 320~ ELIE -aja. E& 10 1010 1510 netT] & 5 0n_d 0. nisd 10645 G5 00
T Fakricazidgn de mandrilHSL 2 3/0" bukkre zaja-c 1/ ELIE pin. E&a in in 10 1 = 5 0.k o.ai4ad 10161 GZ =dan
110 Fakricazidn de canecriaparaktoma de aire dia. 108"-5" lon gikuad. E& 1 E- 10 0.k = L] 0.k o 019 o.gnzd . 1=7T0
110 FakricazidnerparragqoMElxc" rorcaambor cxkremor 27 longikuad E& 1 1 1 1 & L] LN | LUNE g 0. TEEd 0 SO0
110 Fakricazidn de kucrzcade carkillo dia. 1482 -1 hfp-140" longiktud. E& 1 1 1 1 1 L] 0.z LUNE g 0457 ZE QOO0
in Fakrica<idntaparcgurode drum & 4027-4" E& 1 1 1 1 1 o 0n.c n.o1z7 09T TT.TEeSE
1] Fabricacign de niple 1"-12" E& 1 1 1 1 Z ] [ | LR F=iry 1.dze5 110079
11 Ficpara<itinde pedertaler de bomka mirrion modclaifen- E&a & 1] 1 0 & o L | LS iy 0 0S0E 500
1z Fakrica<idin de pornor HE-E" E& E 1] 1 1] = 5 0n_d 0. nisq N 4a5z5 00021
1= Fic=tiFicacidinderorcar acme e 33007 E&S T 1 = n.s = 5 0_d o015 0 Ea0d 15000
1= Maquinado de concxiaoner 230" ELJE-2" HF T-£"lang. Fin-gin E&a & d E OET 1 5 0.z o.ai4ad L b 1.05ET
1= Fakricazidin de lubricador deruak Z20n- ELIE E& 1 5 T 071 = 5 0n_d 0. nisd cZ . F1E5] 1250 0000
1= mAquinado e nipler 2" HFT-17" long. E& 1 = = 1 = 5 0_E n.0z54 N0z . ZT50
14 Fakrizazidn de reduccidnde 220 1"EUE-Z"HFT-£"long. E& dq 1k 20 [ = 5 0_E n.0z54 0_EZ50 5. 0000
14 Fakricazidn de bocinar dia. Ext. 15207 -ink. TF%"-E" long. E& dq 1 1 1 = 5 0_E n.0z54 0. O0oE n.0zq47
14 Fabkricacitin de reduccitinde 1" HEFT-Z/4"HFT-Z"long. E& dq 1 1 1 Z ] 0n.d n.0z54d 0. 0155 0_E0<9d
19 Ficpara<itinde chur<hin, modcla d0-0 E&a E- b | 1 b | & o L | 0.0=54 0.0E0s . =511
14 Fabkricacitn de pin dia. 14/4°-5" long. E& 1 E dq n.75) & ] [ | 00191 DT | N.CEET
s Fabkricacitn delrirkema de arrarkre. E& 1 dq dq 1 Z ] [ | 00191 0. nnG:: n_ 045
=5 Fakrica<itin de pifon helicoidal. (DEFEMDIEMDO DEL HUHERO DE DIEHMT ES 1 o o 1 = 5 0n_d 0. nisd 00l 001
=5 Fakricazifin de rerorker. E& E =0 =5 0_E = 5 0_E LU F=iry 01715 1% 50010
=5 Fakbkricazidin de calikradaor dia. 2320~ 01.901") = 24" E& 1 E E 1 1 5 0.z LU F=iry n0xTE i s
=5 Fakrizazidn de calikrador dia. 28 (2. 247" 24" E& 1 1 1 1 1 5 0.z o nisq nOETE 1.4501
=5 Fakrizacidin de bokellade 22207 caja-2HFT-10"lang. E& = 1 1 1 1 5 n.z .15 n.nsoz = EdE
=5 Fakrizazidn de cople de 2" HFT-4" E& 1 1 1 1 = 5 0n.d .15 N OnEs 0. zd1%
=5 Fakrizazidn de quiador de zakle. E& 1 1) 1 1] 1) o 1] 0,014 0. n1ad 101610
T Fabkricacitnde coplc 2 #¢/0”-2%" (kox-Eo=]. E& 1 1] 1 1] 1] ] 1] 00191 LR ] 1.0477
=1 Fakricaziginde reduccitin de £ 71" EUE pin- 3 1I"ELE gin-3%"long. E&a b | b | q 0.5 & o L | o049 0.0z0n 1.047T
Tl:lT|!||_. EfA]l =15 | =1k S 0.k 13.E 0. Ed1d ET.EOZT n_nnas

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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MNSTRUMEMTCO DE MEDICIOMN

MES: AERIL

AMN0: 2013
EFICACA EFICIEMCIA
|
< = v Z| 5 .
ol 2 ™ £ =~ ™
o =l 2 | E 5 <| 2 2 =
= o 2L Hl & = i 1 E . - = -
= B & zlc|z2| 8 [g|z|2]| ¢ S S g
o = = =l = 1= B = |l2| =2 = B = =]
- S 22| &8 [T lg|2| 7 5 = =
5 = =z S| 2 = =
=| =2 Z| 2 z
— = = ~
2 Fabricacidn de tapa con alojamicnta de reben 10" 1 3200 espesar E& 1 4 4 z 5 0.4 0013 0.266T 0074
3 Fabricacion de protector para fars pasterior E4l 2 1 1 2 5 0.4 0.013 00005 236220
4 Fabricacidn de tapaz de cilindro segin mucstra, Esl 2 i 2 05 | 2 5 0.4 0.013 01207 01573
4 Fabricacidn de tarnillas reguladaores 1 405" Eal 2 2 2 i | 5 0.2 0013 00133 143516
5 Fabricacion de cabezal BOP [completa] E4l 1 2 2 1 2 5 0.4 0.m27 0.0:310 0.4102
3 Fabricacidn de niples 504"-3" long. Eal 5 1 1 1 2 5 0.4 0.0127 0.0105 1.2114
3 Fabricacidn de niples 1" MPT-6" long. E&l 3 i 1 1 1 5 0.2 0.0254 0.0151 16733
3 Fabricacidn de niples 2"NPT-6" lang. Eal 4 ] 5 0G| 2 5 0.4 00254 00553 06652
12 Fabricacian de pines dia, THE"-4" lang. Eal 2 2 3 0ET| 2 5 0.4 0.m27 000351 15745
12 Fabricacidn de poles de contrapese 4"-1 4040 para cable dia, 304s- Esl 2 2 4 05 | 3 5 0.6 0027 00055 21672
14 Fabricacidn de sproker 2-20, dia. Ext. 2104--2 100- E& 1 2 2 i 3 5 0.6 0.027 0.0036 S.5087
14 Fabricacion de esparragos dio, Ext, 1 115"-6" long. Con doble tuerca, E4l 14 2 2 1 2 5 0.4 0.m27 0.0507 0.2506
14 Fabricacidn de esparrages dia. Ext, 1"-6" long. Con doble tuerca, E&l 20 i 1 1 3 5 0.6 0027|0506 01575
16 Fabricacidn de niples, dia. 2" WPT-6.10 metros. E&Al 35 2 2 1 ] 5 0.5 0.0254 0.1510 01404
16 Fabricacian de niples, dia. 2" MPT-4.58 metros. Eal 3 1 1 1 2 5 0.4 0.0254 0.1510 01404
16 Fabricacidn de niples, dia. 2" MPT-1.45 metros. Eal 5 1 1 1 1 5 0.2 0.0254 05016 0.0542
16 Fabricacidn de niples, dia. 2" MPT-0.63 metros. Eal 10 0 17 053] 1 5 0.2 0.0254 ] 06033 0.0421
16 Fabricacidn de disco 13" x 12" « 112" Eal 1 0 14 | 2 5 0.4 0.0254 0.5017 00506
|22 Fabricacian de anilles 1,301 © 0.5375" « 0.575" Eaf & 0 20 ns | 2 5 0.4 00254  0.0032 T.5740
22 Fabricacidn de dizco 3" x 3" con ocho agujeras de 14040 seqin musstra E4l 1 1] 1 1] 0 5 0 0.0254 0.2350 01051
22 Fabricacidn de niples 1" MPT-6" lang. 2 ) 1 1 1 2 5 0.4 0.0127 01555 0.0500
23 Fabricacian de niple de 2 NPT x 6" con orificio de: 104" Eaf 1 1 1 1 1 5 0.2 027 00603 0.2105
23 Fabricacidn de poles doble para alternader 5 a0- x 4" E4l 1 2 2 1 1 5 0.2 0.0254|  0.0036 T.0173
26 Fabricacidn de niples 2"NPT-6" lang. Eal 4 ] ] 1 2 5 0.4 00254 00553 06652
TOTAL 93 | &5 33 r 0.7 |44 120 r 05667 | 04635 23125 0.1613

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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INSTRUMENTO DE MEDICION

MES: MAYO

ANQ: 2019
EFICACIA EFICIENCIA
g
2 - o2
|2}
Zl 2 | & = | =
o= o Sl [2]| = g |B| 2 = N = =
2l = |l = | & = = |= = = = =
=1 - = ol = = B = |2 | = = = i: =)
= IR o o = | = = 2
- i} s = = = =
z = o | = =
— = —
= | =
2 Fabricacign de conectores de tubo 1" NPT x 12" EA 2 2 2 1 2 5 0.4 0.0254 0.0193 1.2854
5 Fabricacion de tapones para instrumento EA 3 2 8 1 3 5 0.6 0.0254 0.0054 4. 6665
10 Fabricacion de pines 1"x 5" con agujerc de 44" para seguro EA 2 = 9 1 3 5 0.6 0.0254 0.0102 2.4997
10 Fabricacicn de anillos & w2" x4 112" x 1a" EA 2 [+ 1 o 0 5 o 0.0254 0.0011 240144
1& Fabricacign de esparragos dia. Ext. 1 1/8"-12" long. Con doble tuerca. EA 14 2 2 1 2 [ 0.4 0.0127 i0.1245 0.1020
16 Fabricacign de niples 2"NPFT-6" long. E& 2 1 2 0.5 1 5 0.2 0.0127 J.0383 0.3316
16 Tapon de 2" NPT con orifici de 2" E& 1 2 4 0.5 2 5 0.4 0.0191 0.0065 2.9254
21 Fabricacionde bocinade 1 1/2"x 1 1/4"x 7 /3" EA 1 1 1 1 1 5 0.2 0.0191 0.0010 15,8438
21 Fabricacion de polea conbuje 7 114" x3"x 1 5" tipo C Ea 1 1 1 1 1 5 0.2 0.0191 0.0169 1.1249
TOTAL 34 26 30 0.867 | 15 45 0.3333 0.1842 0.2236 0.8236
- - MES: JUNIO
INSTRUMENTO DE MEDICION =
AN 2019
EFICACIA EFICIENCIA
g
<) o o2
2l 2 | B = = E =
< | = = ol £ | T = = | 5 = =
I = sl = [2] = o[BS = = = g
Sl = | : = =8 Z |= = = = =
== =~ ol 2 | 2 ) 5 |2 | = 5 = = 5
Zl © | = P = | = = =
~ o = = | 2 = =
= =] o = =
— - = —
= | =
22 Fabricaciton de polea con buje 7 " x 3" x 1 & tipo C E& 1 1 1 1 2 5 0.4 0.0127 0.0766 0.1658
26 Fabricacion de conexiones 2" NPT para produccion [4"y &") EA 17 1 1 1 1 5 0.2 00064 0.5067 0.0125
28 Fabricacion de niples 2"NPT-E" lons. E& 7 1 1 1 2 5 2.4 0.0127 0.0383 2.3316
29 Farrenado de quijadas soporta muelles, fabricacion de pines EA 5 1 1 1 2 5 0.4 0.0064 0.0619 0.1026&
30 Fabricacion de tubos lavadores EA 1 1 1 1 2 5 0.4 0.0127 0.4763 0.0267
31 Confeccion de buching, =/i para bomba NATIOMAL EA 3 1 1 1 2 5 0.4 0.0064 0.0106 0.6004
21 Fabricacion de templadores dia. 1 #5" x 88" para bomba hidraulica PR2 EA 2 2 2 1 1 5 0.2 0.0127 02,1423 0.0892
TOTAL 37 ] 2 1 12 35 0.3429 0.0659 1.3127 0.0532

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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INSTRUMENTO DE MEDICION

MES: JULIO

ANO: 2019
EFICACIA EFICIENCIA
=
o _ [
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= = = = E = =
= | = =1 = = E = | = ] o
= M M — (4] o — = —
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o = =L = = — = - — — e ]
Zl U | = = = | = = O
[ | = = F: H £
=] = =| B =
= | &
Fabricacion de anillos espaciadores para chumaceras EA 4 4 4 1 3 5 0.6 0.0064 0.0404 0.1571
Fabricacion de buje, para motor de saranda de vibrador segunda EA 3 1 1 1 2 5 0.4 0.0064 0.0335 0.1607
Fabricacion de poleas para PTD EA 9 9 10 0.9 3 5 0.6 0.0127 0.3064 0.0414
Fabricacion de pifiones para saranda (1 34" Z-16) v [1 114" Z-12) EA 3 & & 1 3 5 0.6 0.0127 0.0766 0.1658
Fabricacion de jet [ agujero de 3/4") Ex& 5 1 1 1 2 5 0.4 0.0064 0.4979 0.0128
Fabricacion de jet [ agujero de 7/8") EA 4 7 =] 2875 2 5 J.4 00127 00419 03029
Fabricacion de jet [ agujero de 1") EA 5 2 2 1 1 5 o2 00064 09393 00063
TOTAL 33 30 32 0538 | 16| 35 |0.45714286( 0.0635 19426 0.0327
] i i MES: AGOSTO
INSTRUMENTO DE MEDICION ——
ANG: 2019
EFICACIA EFICIENCIA
g
o _ oo
wa
Zl = | = 5 = =
=1 = = 0 = | = ] A
== = al £ | T = = o = o
S E = 2l £ |3 = s 2] = ~ = =
ol b= = | =z | 2 = z |2| = = = = =
= ol = | 2 % = 1= = = = = =
=l © (™ = = | = = o
= = oy | = i )
= 5 Z| B =
pom 2 o
2 Fabricacion de anillos 1,901"x0.375"x 0.875" EA 5 5 1 2 5 0.4 0.0127 2.5337 0.0050
4 Fabricacion de sistema para mesa de trabajo del pocero. EA 1 1 1 2 5 2.4 0.0064 0.1233 0.0513
fabricacign de anillos 2.347"x 0.375"x 0.875" EA 5 1 2 5 0.4 0.0127 0.0529 0.2401
Fabricacion de bocinas dia. Ext. 1 sig™-int. 7/8"-6" long. EA 12 2833 3 5 0.6 0.0064 0.0423 0.1501
Fabricacion de pedestal [punto de reunion) EA 4 075 | 2 5 0.6 0.0064 0.2850 0.0223
Miples J-55de 2 3% EUE-12"con recalco de axel. EA 1 1 3 g 0.6 0.0127 0.7660 0.0166
TOTAL 23 08583 (15| 30 0.5 0.0572 3.8037 0.0150

: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.



Anexo N°2: Instrumentos de recoleccion de datos.

1. B. Formato de Medicion de tiempos e insumo.

_ _ MES: ENERO
INSTRUMENTO DE ESTUDIO DE TIEMPO —
ANO: 2019
TIEMPO MUERTO TIEMPO OCI050 INSUMO

< L o

O A w é < w é = - &
2| == o< o & 0= 0 0o < 0
= | = < =l z2 W=D z O W= . = = ;:' .
o= & HEIRENEEEE - wd [40% | Ao 20| B a
= |7 = 5|2 22 |cES| B | 25 |cEx| B | En |52 | 2

z|o| oZ Iz - o= |Zz - - B = =

5 Ta | 4w To | 4w i | 2z
3 Fabricacion niples J-55 de 2 35" EUE- 12" con recalco de axel. EA [ 30 2 14 0.1429 130 14 0.0929 0.0127 8.6203 0.0013
4 Fabricacion de bridas roscadas de 2" NPT-R24 EA [ 51 12 4 0.5000 145 4 0.0604 00127 11.0109 0.0012
& Fabricacion de mandriles guias de 2" buttrex-5'[tubo de guia de 1 12) EA | 47 28 5 0.5000 400 5 00714 00127 2631174 0.0000
& Fabricacion de mandriles de apoyode 2" buttrex-4' [tubo apoyode 1 14) EA | 11 28 5 0.5000 3.00 5 00536 00127 11365 0.0107
13 Fabricacion de polea en hierro fundido diametro de 10" en 3 EA] 1 2 12 0.1667 2.05 12 0.1703 0.0127 0.2667 0.0476
20 Fabricacion de sproker 224 (diametro ext. 10"-diametro int. 2"longitud 3") EA] 1 E 12 0.2500 2.00 12 0.1667 0.0127 0.60% 0.0203
27 Reparacion de campanas de embrazues arrow-108 EA | 20 & 1 0.1011 145 1 0.0259 0.0127| 663.5750 0.0000
28 MiplesJ-55 de 2 35 EUE- 12" con recaloo de axel. EA [ 10 & 56 0.1071 207 56 0.0370 0.0127 2.1590 0.0059

TCTAL 171 &7 236 0.3042 1732 236 0.0606 0.102| 1551.5453| 0.00007

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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CONSTRUCCIONES EEYES SR 1.

ANO:

- TIEMPO MUERETO TIEMEPO OCIOE0 THEUMO
212 o2 | E - -2 | B - =2 =
=2 3 zl2| 22 22z . Z2 mExE == | 5% .
=|= = =l2| 22 2283 z | 23 EE2E23 =z | E= | EE | =
. |5 22 |EE=2| © oS EE=g = EE | =5 =
=17 = ;= = < o = O ==
B L B B = B
3 F abricacion de eje diametra 0.360"-84" langitud. para torno GH-001 Eal 1 1.00 g 0.1250 0.50 g.00[ 0.0825 001 00542 03515
3 F abricacion de eje diametra 0. 7o0"-66" longitud, con canal de e EAl 1 1.00 g 11250 1.00 .00 11250 0] 0.0426( 04479
) Fabricacion de pin de didmetro 3"-6" langitud, Eal 1 2.00 B 0.3333 .30 6.00] 0.0500 0.0131 0.013 1454z
4 F abricacion de pin, diametro de 14:"-6" de langitud. Eal 1 2.00 B 0.3333 .20 6.00] 0.0500 00131 0.0085] 23308
5 Fabricacidn de pin de dizmetra 25mm.-30 de langitud. Eal 1 1.00 g 11250 1.00 .00 11250 00127 00675 0,155
G F abricacion de eje de bomba, mator ELINMIO 060 MC-026 EAl 1 2.00 12 0.2500 1.00 12.00) 00833 00131 00235 0.7354
G Fabricacion de bocina para cavidad de eje principal. Eal 1 3.00 101 03000 2.00 10,00  0.2000 00127 00025 50800
g Fabricacidn de polea para swab para cable de diametro 518" Eal 1 0,50 4 0.1250 .30 4000 00750 0.0131 0.0001| 1465385
10 Fabrizacion de bridaz rozcadas de 2" NPT - R2d Eal 200 24| 00833 2.00 24.000  0.0833 0013 03206 01580
10 Miplez J-35 de 2 z¢ ELUE - 12" con recaloo de anel. E4 [ 30 2.00 o6 0.0536 1.00 56000  0.0173 00131 36203 0.0020
10 F abricacion de pernos de diametro de 386" de longitud, Ea| d 2.00 12 0.16E7 3.00 12.00[ 02500 00191 00058 3.284°F
14 Fabricacion de conexiones 2" MPT para produccian (4" y 67 Eal 2 2.00 0 0.z000 2.00 10000 020000 00127 00552 0230
15 Feparacion de campanas de embragues arrow-106 EAl 15 3.00 55| 0.0536 3.00 56.00| 0.0536 00131 04730 00358
21 Fabricacdn de bocinas para amatiguadores dia. ext. 1'-didmetra int. S/8" EAl 1 2.00 12 0.1667 1.00 12.00] 005833 00131 00004 476250
25 Magquinada de rozca interior [zaja) de 2 7 ELIE. Eal 1 2.00 e 2.00 24,000  0.0833 00131 0.0633] 027ET
26 Maquinado de asientos de lodo [adaptacion de azientos sim.] Eal B 1.00 g 01250 1.00 8.00 0.1250 0.0151 38100 00050
6 F abricacion, pescante para macaroni 7' NPT pin-11e LIC caja-12" longitud. | EA| 1 2.00 6] 0.0556 2.00 36.000  0.0556 .01 0015 16144
£ F abricacion de conerion de manguera dia, 2"-11-4" Eal 1 2.00 12 01667 1.00 12000 00833 00191 0.0002] 30.714:
23 F abricacion de conexidn de manguera dia. 2°-2"-4" Eal 1 200 12 0667 1.00 12.00) 00833 Q01N 0007 ZE8T
TOTAL a1 36.50 32d 01127 o4l 324000 0.0734| 03423 14,3325 0023

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes
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INSTRUMENTO DE ESTUDIO OE TIEMPO PAES: MAR2D
A0 2013
o TIEMPO MUERTO TIEMPO QCI0ED IMELIMD
|- - 2|2z | B = oz | B 4 Bo | =2
=|2 5 ZIE|Z2_|52=8 = |52 _[EE=z9q = |22 |22 | =
=HE = 2lz|s2= |BEQE E |S2=-[EE2d E | 28 | E§ | E
- =1 = B l= ==z=Z = =8 Ez=F B = L = = =
=1 el B=R= T = == T F =0 = =
= [ = [ =] = =
5 Maquinar aqujerar dia. £0 mm. Efa| 4 .00 1z 0,000 1.00 12010 00EEE 0,014 0.an0: LR ]
& Fakricacitinde retencdorer de conor EA| & .00 1z 1,000 1.00 12,01 0.0FEE LS 0.a0E0 U]
5 M4aquinar rerzar de 205" HFT. Ef| 10 .00 &d 0EE: .00 =d.0n0 00EEE 0,014 0,04 TE . d9:T
& M4équinado de rarcar de 1104"-5 HE-4" lang. EA] 1 c. 0 o 00EEE c. 0 cd. 00 0.0FEE 00,0141 TA0TOl ZTZ.070%
] Fabkricazidn derproker 2d0-cadena S0 (dia. Exk. 210mm-ink. 19mm-ZEmm] Eal 1 IO iz 00000 1.00 1z.00 [k nnizy it 00140
k- Maéquinadore rar<ar en cananer TEF regdn plano adjunto. EA| d .00 & 1,000 0,30 .00 0.03T5 00,0141 c& 19d0] 1450, 0000
E Fakrizazifin 4 ertampar paravarillén 4 1404 Ef |00 d.010 Lk 0EE: .50 d3.00 00521 0,014 [y e 1] B Zd9E
T Fakrizazifn de mandrilHZL 2 3/0" EUE pin-Z 3/0- ELIE zaja. E&] 10 10,010 #d 0,190 .00 Ed.00 00357 00,0141 1.0645 55, FE00
T Fakrizazifin de mandril HZL 2 320 bukkres: zaja-2 /0" ELE pin. Ef| 10 10,00 Ed 0, 11490 .00 Ed.00 0.0EET 0,014 10184 G3.Zdin
n Fabricacidn e caneriaparatoma de aire dia. 102"-5" longitud. Eal 1 0,00 % 0, 0000 0,00 .00 0,000 001499 0.00gd 0 AzT0
10 FabrizazifinerparraqaMa0:i rarza ambar cxktremar 2" lonqitud Ea| 1 .00 & 0,000 050 .00 .08 25 0027 0. TE&d E0LE000
10 Fakrizazifn 4 kuercade cartillo dia. 140212 hfp-11/01" longitud. Ea| 1 .00 & 1,000 .45 .00 0,055 % LS 0.457¢ ZE. Q000
10 Fakrizazifinkaparequro de drum 2 1027-4" Ea| 1 1.00 & 01250 .55 .00 0, 0EEE 0027 e | TT.TEZE
10 Fakricacidin de niple 1°-12" Ea| 1 1.00 q 1,500 0.0 d. 00 00500 LS 1.dze5]  Hz.0074
11 Ficparazidinde pedertaler de bombamirrion modelo 1200 Ea| £ .00 1z o 1.00 12010 00EEE 0027 0, 0ENE £ ZE0O0
1z Fakricaciéin de pernor ME-6* EA| & c. 0 & 1,500 0,30 .00 0.03T5 00,0141 .9525 SNz
12 Fic-zkiFizazifin de rorzar azme de 39000 Ea| T 1.00 1z 0EE: .00 12010 nAeET 0,014 0 E00q =1.50010
1z FAquinado de conexioner 30" EJE-Z"HFT-%" long. Fin-pin EA| = 1.00 & 01250 0,30 .00 0.03T5 00,0141 0.0E0E 1.06ET
1 Fakrizazifin 4 lubrizador deruak 2 280~ EUE Ea| 1 050 & 0.0E25 0.5 .00 LR ] 0,014 e F125] 125000010
1= mdquinado de nipler 2" HFT-17" lang. Ea| 1 .00 q 1,000 .00 d. 00 0,000 0,025 0.0E0E . 3750
14 Fakrizazifin 4 redusziinde 220" EUJE-2"HFT-5" lang. Efa| 4 .00 1z o 1.00 12010 00EEE 00254 6250 25,0001
14 Fakrizazifin de bocinar dia. Exe. 150 =int. T/%"-6"long. EA| d c. 0 1z 0 1RET 1.00 12,01 0.0FEE 0,025 1,00 0.02dT
14 Fabrizazitinde reduszidinde 1" HFT-3/4"NFT-2"lang. Efa| 4 .00 1z o 1.00 12010 00EEE 00254 1.0155 0,609
149 Ficpara<idnde churchin, modela d0-0 EA| & .50 & 10,0625 0,30 .00 0.03T5 0,025 1, 0805 . %1
149 Fakrizazifin 4 pin dia. 1404°-5" lang. Ea| 1 1.00 &d 00497 .00 =d.0n0 00EEE 0,014 0,005 0 ZEET
e Fakricacidin delrirkema de arrartre. Ea| 1 .50 q 01250 0,30 d. 00 0.07T50 00,0141 0.005% 0, 3045
5 Fakricazidn 4 pinon helicoidal. (DEFEHDIEMDOO DEL HUMERO DE DIEMTES] Eal 1 IO z 00000 R .00 00500 0.0iadq 0.n0ia RLTH
5 Fakricacidinde rerorker. EA| & .00 & 1,000 .00 .00 0,000 LS 01715 12,5000
5 Fakrizazifin d¢ zalibrador dia. 2900 (1.901") 24" Ea| 1 .00 4 0,000 .00 ] 00000 0027 0OETE .25z
5 Fakrizaczifin de zalibrador dia. £ 800 (8 34T 12 24" Ea| 1 .00 4 1,000 .00 ] 0,000 00,0141 0.0ETE 1.4501
5 Fakrizazifin d¢ bokella de 2 2007 zaja-E HFT-10"lang. Ea| £ .00 q 0,000 .00 d,00 00000 0,014 0050z o k3R
5 Fakricacitinde cople de 2" HFT-4" Ea| 1 .00 4 1,000 .00 ] 0,000 00,0141 . 00E5 0, 3d1F
5 Fabrizazitinde quiadar de zakle. Ea| 1 .00 4 0,000 .00 ] 00000 0,014 PR L] 10160
T Fakrizazifn de zople £ 20/0°=%" (kox-kox]. Ea| 1 .00 1 0, E30E .00 1%.010 0,000 00,0141 0, 0E00 1.0d477
£} Fakrizazifin dereduszifnde 220" EUE pin-2 3/01"EUJE pin-%"lan 3. Ea| 1 050 T 00714 .00 T.00 00000 0,014 0.0z00 1.0477
TOTAL Ef | 315 EER EIIIEF 10,0950 cT.05 EIIIE.IIIIIIF 00536 0.6d1d ET. 02T 000495
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Fuente: Elaboracidn propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.




CONSTRUCCIONES EEYES SE.L.

INSTRUMENTO DE ESTUDIO DE TIEMPO e

P TIEMFO MUERTO TIEMPO OCIOS0 RSO

[ T 73] s 73] <
ap . =l2| 22 |3 = 22 |2 = cdo | 25
5|8 3 Z|E| 22 |22«E| g | 22 EE=E g | 22 | EZ | &
Bz = =l=z| 22 [EE=ZE| = <2 EEZE 2 B A e o =
= Z|E| £E3 [23=£| ° | g3 |EE=E ~ | g8 | €8 | 7

= meE | g me | g © = &
2 Fabricacian de tapa can alojamiento de reten 10" & 1 sa- espesar EA) 1 n.aov 2.00 00058 045 a.00 00563 0.013 .2EE7 0.0714
3 Fabricacidn de protector para faro posterior Enl 2 030 12.00 0.0250 030 12.00 00250 0.0131 0.0008) 236220
4 Fabricacian de tapas de cilindra segqln muestra, EA] 2 030 12.00 00250 0.20 12.00 00167 0.013 01207 01574
4 F abricacidn de tarnillos requladares 1 1--8" EAl 2 0.30 12.00 0.0250 0.15 12.00 0.0125 0.0131 0.0133 14316
] F abricacian de cabezal EOP [completa) Eal 1 0.05 3.00 00063 0.30 2.00 00375 0.0127 0.0%10 04102
3 F abricacidn de niples 204"-3" long. EAl & .10 2.00 0.0125% 0.40 2.00 0.0500 0.027 0.0105 1.2114
] F abricacidn de niples 1" NET-E" long. Eafl 3 .40 4.00 0.1000 0.1z 4.00 0.0300 0.0254 0.0151 1.6735
] F abricacian de niples 2"NPT-6" long. Eal 4 0.20 4.00 0.0500 0.12 4.00 0.0300 0.0254 0.0333 06632
12 F abricacidn de pines dia. HE"-4" long. EAl 2 .10 3.00 0.0333 0.12 300 0.0400 00127 0002 15748
12 Fabricacidn de poles de contrapesao 4"-1 1 para cable dia, soe Enl 2 (.10 2.00 00333 0.12 .00 0.0400 0.02v 00058 21872
14 Fabricacian de sproker 2-20, dia, 4t 2 404--2 101 Eal 1 0.30 12.00 0.0250 0.45 12.00 00375 0.0127 0.0036 35087
14 Fabricacian de esparragos dia. Ext. 1 #8"-6" long. Con dable tuerca, EA] 14 040 43.00 00053 0.0 45.00 00063 0.0127 0.0807 0.2506
14 Fabricacian de esparragos dia. Ext. 1"-6" long. Con dable tuerca, EA] 20 0.50 5E.00 00039 150 BE.00 0.02E8 0.0127 (.0306 01575
15 F abricacidn de niples, dia, 2" MPT-E.10 metros. EAl 2 .10 .00 0.0200 0.02 .00 0.0040 0.0254 01210 0.1404
15 F abricacidn de niples, dia. 2" WPT-4.52 metros. Eafl 3 .10 5.00 00200 0.03% 500 00160 0.0254 0.1&10 01404
15 Fabricacian de niples, dia. 2" MPT-1.45 metras. Eal & (.10 2.00 0.0125 0.09 2.00 0.0113 0.0254 03015 0.0%42
15 F abricacidn de niples, dia. 2" WPT-0.63 metros. EAf 10 0.30 10,00 00300 0.10 10.00 0.0100 0.0254 06033 0.0421
15 Fabricacidn de disca 19" 5 12" 5 112" Eaf 1 0.30 4.00 00750 0.00 4.00 0.0000 0.0254 05017 0.0508
22 Fabricacian de anillos 1,301 5 0.375" % 0.875" Eal & 0.24 4.00 00600 0.00 4.00 0.0000 0.0254 0.0032 7.AT40
22 Fabricacian de dizeo 3" % 2" con ocho agujeros de 14- segin muestra EA) 1 0.1z E.00 00200 0.0 E.00 0.01ey 00264 02360 01081
22 F abricacian de niples 1" NP T-E" long. Eal & 0.00 3.00 0.0000 0.00 2.00 0.0000 0.0127 01555 00300
23 F abricacidn de niple de 2" NPT % 6" con orificio de 114" EAfl 1 0.00 2.00 0.0000 0.00 2.00 0.0000 0.027 0.0603 0.2105
23 Fabricacidn de palea doble para alternador 3 s- 5 4" EAl 1 0.00 5.00 0.0000 0.00 .00 0.0000 0.0254 0.0036 R
25 F abricacian de niples 2"NPT-6" long. Eal 4 0.00 2.00 0.0000 0.04 2.00 0.0050 0.0254 0.0333 06632

TOTAL 99 4.38 2BE00 0017 496 2BE00f 00194 04699 2.9128 01613

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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CONSTRUCCIONES REYES S.E.L.

IMSTRIUMENTO OE ESTUDIO DE TEMPO L 2 LA
P TIEMFO MUERTO TIERFD OCIOS0 INSLIMD
P ] 11
2 | o Z|2|2E |.2_2 o2 2.4 So | «3
HE = 22|52 |2EEE = |22 EEZY = | EEZ | 22| ¢
2| = = SlE|22w EERE 2 |£LdwmEZEEE = =2 | £ =
) S|Z2|22 |22z 5 |2 BEzH S | Z& | 22 | °
] T o o = T o R Fra = =
= [N = M = (=]
2 Fabricacidn de conectores de bubo 1" NPT 12" E&l 2 010 3.00 0.0555 3.00 3.00 1.0000 0.0254 0.0135 1.2854
5 Fabricacidn de tapones para instrumento Eal 3 0.::0 12.00 0.0250 2.05 12.00 01708 00254 00054 4.EEES
10 Fabricacidn de pines 1 x 5" con agujera de 4047 para segura Ea| 2 0.10 5.00 0.0200 2.00 5.00 04000 0.0254 00102 2.4337
10 Fabricacidn de anillos 6 102 2 4 vz oo EA| 2 010 £.00 0.0125 0.00 8.00 00000 0.0254 0.0011) 240144
16 Fabricacidn de esparragos dia, Ext, 1 1#5"-12" long. Con doble buerca. E&| 14 050 10,00 00500 0.00 10.00 0.0000 0.ma7 01245 04020
16 Fabricacidn de niples 2"NPT-6" long. EA| 2 1.00 £.00 01250 0.04 8.00 0.0050 0.0127 0.0383 03316
16 Tapdn de 2" NPT con orifici de 10 Eal 1 1.00 4.00 0.2500 0.50 4.00 0.0750 0.0131 0.0065 2.9254
21 Fabricacidn de bocina de 112" o 1 104" « TI5" E&L 1 2.00 12.00 0AGET 2.00 12.00 01667 0.0131 00010 13.5433
21 Fabricacion de polea con buje T a0- x 3"« a0 tipo © E&l 1 5.00 56.00 01071 1.00 56.00 00173 0.0131 00163 11243
TOTAL G4 10.30 11E.IIIIIIr 0.0324 10.353 115.00 0.0551) 01542 0.22356 0.52356
CONSTRUCCIONES REYES S.R.L.
INSTRUMENTO DE ESTUDIO DE TIEMPO e
o TIEMPO MUERTO TIEMPO QSIS0 IMSLIMD
| = e
= | = = =228 2 sE L2 9 2o | 28
o | e K HIE|Z 2228 5 |2 PEo2sdg 4 2L | 24 A
= B ZE|22w 2223 z |22«EE=Zd z | HE | EB | =
E = = Z|Z|E2 [g22g ° |22 EZ2d - |8 | £8 | -
517 | z= ST = T & = Z2o | EZ
= [=H = Ly = =
22 Fabricacion de polea con buje T a0- x 3"« a0 tipo © E&l 1 1.00 10,00 010 0.5 10.00 0.05 0.0064 00766 00523
26 Fabricacidn de concxiones 2" NPT para produccian (4" y 6" E&| 17 .00 24.00 013 0.2 24.00 0.0 00064 05067 0.0125
24 Fabricacian de niples 3"NFT-6" long. EAl T 2.00 12.00 017 0.2 12.00 0.02 0.0064 00555 01655
23 Farrenado de quijadas soporta muclles, Fabricacidn de pines E&] & 1.00 24.00 0.04 0.2 24.00 0.0 0.0064 00613 01026
30 Fabricacidn de tubos lavadores E&L 1 1.00 &.00 013 0 4.00 0.00 0.0064 04763 00133
31 Confeccidn de buching, =i para bomba NATIONAL E&| 5 0.05 14.00 0.00 0.2 14.00 0.01 0.0064 0.0106 0.6004
| Fabricacidn de templaderes dia. 11400 x §5" para bemba hidraulica PR2 EA| 5 300 24.00 013 0.1 24.00 0.00 00064 01425 00445
TOTAL 37 1.05 1.0l 010 12 NE.00 0011 0.0445 13127 0.03533

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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CONSTRUCCIONES REYES S.E.L.

MES: JULID
INSTRUMENTO OE ESTUOIC DE TIEMPO
ANC: 2019
- TIEMFO MUERTO TIERMFO OCIDE0 RENE
] ] ra
2|72 - i - a8 = <
£ |« p 2|23 Z £ of .28 2o | 24
o | e ] 222 [EZEE = |2 EEZEH o =T | < o
2|2 = ZlE|22= 2225 =z |22=fEEzzg =z | B2 | 2B | =
=7 - Ela | ey = v i E K ot L] — = M - i
Z r (] 15 ] 4K n 13 — r
2|22 [F2-= S22 F2°% i | 22
B oW B (=W = =]
2 Fabricacion de anillos espaciadares para chumaceras E& 4 0.00 10 0.0000 n.20 10 00200 00064 0.0404 0151
4 Fabricacion de buje, para moter de saranda de vibradaor sequnda E4&| 3 1.00 56 0173 0.0 56 00054  0.0064 00335 01607
1 Fabricacidn de paleas para FTO E4| 3 2.00 12 0LIGET 010 12| 00053 00127 05064 00414
15 Fabricacién de piiones para saranda [1 307 2-167 y [1 100 2-12] E&| 3 0.00 24 0.0000 0.00 24 00000 00127 0.0TEE 01655
15 Fabricacidn de jet [ agujera de 314"] E4| & 1.00 SE 0.0173 010 56 00015 00064 0.4373 0.0125
25 Fabricacidn de jet [ agujere de 11E") E4f 4 1.00 6 0.0173 010 ] 00015 0.0064 0.0413 01514
25 Fabricacidn de jet [ agujers de 1) E4f 5 1.00 6 0.0173 010 ] 00015 00064 03336 00065
TOTAL Fd 6,00 ETIIIr 0222 .30 ETIIIr 0.00335  0.0572 1.39426]  0.0234
CONSTRUCCIONES REYES S.E.L.
MES: AGOSTO
INSTRUMENTO OE ESTLDIC DE TIEMPO T 501G
o TIEMPO MUERTO TIEMPO OCIOS0 IMSURD
P ] a1
2|72 - 0 - a A = L
£ 2 < 2|25 Z = 2z |2 5 co | 24
= | E 5 S|E|Z2 [2ZEE g |22 EEZE3 o | 22 | Ez | =
= |2 5 Z|E|22= [EESS z |f2=[EEZd Zz |E:2 |28 | =
== = Eld|e2m = Zw oz = M — ZwmE 2 =K S =
=== T = ) g H [ e
217|122 [Z°= 2z 279 s | 23
= - = P = =
2 Fabricacion de anilles 1,901" x 0.375" « 0.575" E4| & 0.00 12| 0.0000 005 12 00067 0.0064 2.5337 00025
4 Fabricacion de sistema para mesa de trabajo del pacera, E&| 3 3000 6 005335 010 a6 00025 00064 01255 0.0513
G Fabricacion de anillos 2347« 0.375" x 0.575" E4| & 0,00 12]  0.0000 0,00 12|  0.0000] 00064 0.0523 0120
16 Fabricacian de bocinas dia. Ext. 1 ser--ink. T15"-6" lang. E4f 5 2.00 24| 00833 0.20 24| 00053 00064( 00423 0150
27 Fabricacion de pedestal [punte de reunidn) E4| 2 1.00 g 0.1250 0.00 g 00000) 00064 0.2550) 00223
30 Rliples J-55 de 2 300 ELIE - 12" con recaloo de axel. E4| 10 0.00 45  0.0000 0350 45 00063 00064 OTERD|  0.0055
TOTAL L .00 14Dr 0.0423 .65 14Dr 0.0043)  0.0351 3.5037 0.0100

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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Anexo N° 2: Instrumentos de recoleccion de datos.

1. C. Diagrama Ishikawa

Falta de limpieza y 1 ’ Falta de control
orden en el taller trabajos de emergencia Falta de almacén para 4, : Falta de organizacién en el

Falta de comirol en materiales

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 2: Instrumento de Recoleccidn de Datos.

1. D. Solicitud de Permiso de trabajo para recoleccion de datos en la empresa

Construcciones Reyes S.R.L.

N1 UCv
\I UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

SOLICITUD DE PERMISO.

D T con DNI N®: ..., ,
de la Facultad de escuela profesional de..................ooeiiiiinin. de
............................................... , solicito permiso de trabajo, en la empresa
Construcciones Reyes S.R.L., en horarios de los diasde ..............cccoovviiiiiiiinninn.n de
horario ........oooeiiiiiiiiiiii , con la finalidad de recolectar datos e informacién
necesaria para desarrollar mi investigacion de Tesis llamada “ Propuesta de aplicacion del
Método Kaizen para la mejora de la productividad en la Empresa Construcciones Reyes
S.R.L., Talara”; aplicando las técnicas de fichas de observacion y el registro de datos, por lo
que constato que solo sera utilizada Gnicamente para fines de estudio de manera confidencial

de la cual solo intervenga la parte de Gerencia y de Jefe de Produccion.

Gerente de Operaciones Jefe de Produccion

DNI N°: DNI N°:
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Anexo N°3:

2. A. Validacion de los instrumentos de recoleccién de datos, firmado por el Ingeniero
Alban Salazar, Nery Evonny; Ing. HQSE en Construcciones Reyes S.R.L.

N USY

SR CONSTANCIA DE VALIDACION
o T con DNI  NO. ..., Magister
Y o 1 Ne°
ANR: ..o , de profesion...... ..o, desempenandome
actualmente (o701 1.4 o 1 en

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion los

instrumentos:

v" Formato de Instrumento de Medicion de eficiencia y eficacia (para llevar a
cabo el estudio de la variable dependiente productividad.)

v" Formato de Estudio de Tiempos (para llevar a cabo el estudio de la variable
independiente Kaizen en sus indicadores de tiempo ocioso, tiempo muerto

e insumo.)

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Formato de Instrumento de

s DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
Medicidn.

1.Claridad

2.0bjetividad

3.Actualidad

4.0rganizacién

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia
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Formato de Estudio de Tiempo. DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE

1.Claridad

2.0bjetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los trece dias del mes de
Julio del Dos mil Diecinueve.

Mgtr.

DNI :
Especialidad :
E-mail :
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2. B. Validacidn de los instrumentos de recoleccion de datos, firmado por el Ingeniero
Cupén Castafieda, Oliver Fabian; Docente PFA.

SyfuaY

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Y O, con DNI  NO....ooii, Magister
= o N°

ANR: ... ,de profesion...... ..o, desempenandome
actualmente oo 0 o P en

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion los

instrumentos:

v" Formato de Instrumento de Medicién de eficiencia y eficacia (para llevar a
cabo el estudio de la variable dependiente productividad.)

v" Formato de Estudio de Tiempos (para llevar a cabo el estudio de la variable
independiente Kaizen en sus indicadores de tiempo ocioso, tiempo muerto

e insumo.)

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Formato de Instrumento de

L. DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
Medicion.

1.Claridad

2.0bjetividad

3.Actualidad

4.0rganizacién

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia
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Formato de Estudio de Tiempo. DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE

1.Claridad

2.0bjetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los trece dias del mes de
Julio del Dos mil Diecinueve.

Mgtr.

DNI :
Especialidad :
E-mail :
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2. C. Validacion de los instrumentos de recoleccion de datos, firmado por el Ingeniero

Sosa Panta, Gerardo; Docente PFA.
e
h\' UCV
UNIVERSIDAD

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

D o TP con DNI  Ne.................... Magister
= 0 N°

ANR: ............... ,de profesion. ... ..o desempenandome
actualmente o7 ] 0 0 TS en

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion los

instrumentos:

v" Formato de Instrumento de Medicion de eficiencia y eficacia (para llevar a
cabo el estudio de la variable dependiente productividad.)

v" Formato de Estudio de Tiempos (para llevar a cabo el estudio de la variable
independiente Kaizen en sus indicadores de tiempo ocioso, tiempo muerto

e insumo.)

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Formato de Instrumento de

s DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
Medicién.

1.Claridad

2.0bjetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia
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Formato de Estudio de Tiempo. DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE

1.Claridad

2.0bjetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los trece dias del mes de
Julio del Dos mil Diecinueve.

Mgtr.

DNI :
Especialidad :
E-mail :
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Anexo N°4: Tablas de célculos

CANTIDAD

o —~ o
3 ﬁ 5= DE | MaremiaL | MATERIAL
MES PRODUCCION E W EMPRESA DESTING MATERIAL DESPERDICIADD
Z = £ = MATERIAL | USADO [M)
S | £2 (M)
[nd}
ENErg
3 Fabricacion niples J-55 de 2 35" EUE-12" con recaloo de axel. 30 SED.00 zavia peru requerimiento bohler VCL-140 9.6203 0.0254 0.0127
4 Fabricacion de bridas roscadas de 2" NPT-R24 51 575.00 savia peru bohler H 1045 11.0109 0.0254 0.0127
B Fabricacien de mandriles guias de 2" buttrex-5' (tubo de guiade 1 112) 47 5175.00 savia peru tubo J-55 5CH 80 263.1174 0.0254 0.0127
& Fabricacion de mandriles de apoyo de 2" buttrex - 4' tubo apoyode 1 114) 11 $225.00 savia peru tubo J-55 5CH BD 1.186% 0.0254 0.0127
13 Fabricacion de polea en hierro fundido didmetro de 10" en 3V 1 $125.00 particular hierro fundido 0.2667 0.0254 0.0127
20 Fabricacion de sproker 224 [didmetro ext. 10"-diametro int. 2"-longitud 3") 1 5475.00 zavia peru bohler H 1045 0.6096 0.0254 0.0127
27 Reparacion de campanas de embragues arrow-108 20 5375.00 sapet perd 663.5750 0.0254 0.0127
28 MNiples J-55de 2 3% EUE-12"con recalco de axel. 10 530.00 savia peru reguerimiento bohler VCL-140 2.1550 0.0254 0.0127
Total de piezas fabricadas 171 51,610.00
FEBRERD
3 Fabricacion de eje diametro 0.960"-24" longitud. para torno GH-001 1 5450.00 zavia peru bohler H 1045 0.0542 0.0254 0.01905
3 Fabricacion de eje diametro 0.750"-66" longitud. concanal de 14" 1 5450.00 zavia peru Torno TH-301 bohler H 1045 0.0426 0.0254 0.01905
4 Fabricacion de pin de diametro 3"-6" longitud. 1 5125.00 sapet peru bohler H 1045 0.0131 0.0127 0.01905
4 Fabricacion de pin, diametro de 1 1/2"-6" de longitud. 1 $55.00 gstrella sac bohler VCL-140 0.0065 0.0127 0.01905
5 Fabricacion de pin de didmetro 25mm.-30 de longitud. 1 535.00 zapet perl bohler YCL-140 0.0675 0.0254 0.0127
& Fabricacion de eje de bomba, motor ELINNIC 080 MC-026 1 5250.00 zavia peru barcaza esmeralda 0.0258 0.0254 0.01905
& Fabricacion de bocina para cavidad de eje principal. 1 595.00 zavia peru grua LINBERT-043 bohler H 1045 0.0025 0.0127 0.0127
2 Fabricacign de polea para swab para cable de diametro 5/8" 1 5375.00 estrella sac bohler H 1045 0.0001 0.0127 0.01905
10 Fabricacion de bridas roscadas de 2" NPT-R24 11 $75.00 sapet perd 0.1206 0.0254 0.01905
10 Miples ]-55de 2 34 EUE- 12" con recalco de axel. 30 SED.00 zavia peru bohler VCL-140 9.6203 0.0254 0.01905
10 Fabricacion de pernos de didmetro de 3/2"-6" de longitud. 4 55.00 zavia peru 0.0058 0.0127 0.01905
14 Fabricacion de conexiones 2" NPT para produccicon [4"y £") 2 515.00 GMP bohler VCL-140 0.05852 0.0254 0.0127
15 Reparacion de campanas de embragues arrow-106 15 5375.00 sapet perd 0.4790 0.0254 0.01905
21 Fabricacon de bocinas para amotiguadores dia. ext. 1"-diametro int. 5/3" 1 $15.00 estrella sac bohler H 1045 0.0004 0.0127 0.01905
25 Maguinado de rosca interior [cajal de 2 718" EUE. 1 535.00 estrella sac 0.0699 0.0254 001905
26 Maguinado de asientos de lodo [adaptacion de asientos 5/m. ) E 570.00 estrella sac bohler VCL-140 3.8100 0.0254 0.01905
26 Fabricacicn, pescante para macarroni 1" NPT pin-1 114" 1JC caja-12" longitud. 1 590.00 gstrella =ac bohler VCL-140 0.0118 0.0127 0.01905
28 Fabricacicn de conexion de manguera dia. 2"-1 /24" 1 5150.00 schlumberger aceroc inoxidable 0.0002 0.0127 0.01905
29 Fabricacicn de conexion de manguera dig. 2"-2"-4" 1 5150.00 schlumberger aceroingxidable 0.0071 0.0127 0.01905
Total de piezas fabricadas 21 52,895.00

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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MARZD

5 Maquinar agujeros dia. 20 mm. 4 S62.00 GMP encroche transmision Eq. 10 0.0003 0.0254 0.01905
5 Fabricacion de retenedores de conos 5 545.00 ARTER equipo de corte 0.0030 0.0254 0.0127
5 Maquinar roscas de 3/8" NPT. 10 5101.00 GMP encroche transmision Eg. 10 0.0476 0.0254 0.01905
5 Magquinado de roscasde 1 1/4"-8 NC-4" long. 12 5135.00 GMP encroche transmision Eq. 10 7.1070 0.0254 0.01905
5 Fabricacion de sproker Z40-cadena 50 [dia. Ext. 210mm-int.18mm-36mm) 1 $250.00 GMP encroche transmision Eq. 10 bohler H 1045 0.0001 0.0254 0.0127
& Maquinado re roscas en cafones TCP segun plano adjunto. 4 535.00 geowell 28.1940 0.0254 0.01905
& Fabricacion de estampas para varillon de 1 114" 200 $15.00 sapet peru plome reciclado 0.1210 0.0254 0.01905
7 Fabricacion de mandril HSL 2 315" EUE pin-2 3% EUE caja. 10 51,512.00 E & TECH tubo J-55 5CH 20 1.0845 0.0254 0.01905
7 Fabricacian de mandril HEL 2 305" buttrex caja-2 30" EUE pin. 10 51,512.00 E& TECH tubo J-55 5CH 80 1.0161 0.0254 0.01905
10 Fabricacion de cafieria para toma de aire dia. 1/2"-5" longitud. 1 $25.00 GMP equipo 10 0.0024 0.0254 0.01905
10 Fabricacion esparrago M20x2" rosca ambos extremos 2" longitud 1 $1280.00 estrella sac RIG 201 0.7634 0.0254 0.0127
10 Fabricacion de tuerca de castillodia. 1 #2-12 h/p-1 #5" longitud. 1 $90.00 estrella sac RIG 201 0.4572 0.0254 0.0127
10 Fabricacion tapa segurc de drum 2 124" 1 5250.00 estrella sac RIG 201 0.9871 0.0254 0.0127
10 Fabricacion de niple 1"-12" 1 £15.00 estrella sac RIG 201 1.4225 0.0254 0.0127
11 Reparacicn de pedestales de bomba mission modelo 1 s 2 5450.00 GMP equipo 10 0.0806 0.0254 0.0127
12 Fabricacion de pernos MB-E" E 560.00 estrella zac sistema de corniza RIG 202 0.9525 0.0254 0.01905
12 Rectificacion de roscas acme de 3 505" 7 535.00 geowell 0.6001 0.0254 0.01905
12 Magquinado de conexiones 2 35" EUE-2" NFT-5" long. Fin-pin 2 545.00 estrella sac RIG 202 0.0203 0.0254 0.01905
13 Fabricacion de lubricador de swab 2 748" EUE 1 $1,500.00 estrella zac RIG 202 23.8125 0.0254 0.01905
13 maquinado de niples 2" NPFT-17" lang. 1 545.00 estrella sac RIG 202 0.0603 0.0254 0.0254
14 Fabricacion de reduccion de 2 7&" EUE-2" NFT-E" long. 4 5150.00 estrella sac RIG 201 0.6350 0.0254 0.0254
14 Fabricacion de bocinas dia. Ext. 1 5%int. 7/8"-E" long. 4 535.00 estrella sac guiador de swab RIG 202 0.0006 0.0254 0.0254
14 Fabricacion de reduccionde 1" NPT-3/4"NPT-2" long. 4 530.00 estrella sac RIG 202 0.0155 0.0254 0.0254
19 Reparacién de churchin, modelo 40-D B 5125.00 sapet perl pozo 3967,3923,1589 0.0605 0.0254 0.0254
19 Fabricacion de pindia. 1 14"-5" long. 1 $50.00 estrella sac RIG 202 0.0051 0.0254 0.01905
22 Fabricacion del sistema de arrastre. 1 53,500.00 estrella sac RIG 202 0.0053 0.0254 0.01905
25 Fabricacicn de calibrador dia. 2 365" (1.901")x 24" 1 5175.00 estrella sac RIG 202 0.0372 0.0254 0.0127
25 Fabricacicn de calibrador dia. 2 15"(2.347") x 24" 1 5175.00 estrella sac RIG 202 0.0372 0.0254 0.01905
25 Fabricacicn de botella de 2 7" caja-2 NPT-10" long. 2 5175.00 estrella sac RIG 202 0.0502 0.0254 0.01905
25 Fabricacicn de cople de 2" NPT-4" 1 545.00 estrella sac RIG 201 0.0065 0.0254 0.01905
25 Fabricacicn de guiador de cable. 1 51,250.00 estrella sac RIG 201 0.0194 0.0254 0.01905
27 Fabricacicn de cople 2 78"-2" [box-box). 1 575.00 estrella sac RIG 202 0.0200 0.0254 0.01905
31 Fabricacign de reduccion de 2 748" EUE pin- 2 5/5"EUE pin-3" long. 1 5175.00 E & TECH 0.0200 0.0254 0.01905
Total de piezas fabricadas 315 512,454.00

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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ABRIL

2 Fabricacion de tapa con alojamiento de reten 10" x 1 305" espesor 1 5125.00 GMP MACK 11007 bohler H 1045 0.2667 0.0254 0.015905
3 Fabricacion de protector para faro posterior 2 520.00 estrella sac iT37 0.0008 0.0254 0.01505
4 Fabricacion de tapas de cilindro segin muestra. 2 5275.00 zavia peru compresor INGERSON RAN  [hierro centrifugado) 0.1207 0.0254 0.015905
4 Fabricacion de tornillos reguladores 1 148" 2 $75.00 zavia peru compresor INGERSOMN RAN behler VCL-140 0.0133 0.0254 0.01905
5 Fabricacion de cabezal BOP [completo) 1 51,600.00 estrella sac RIG 202 segun conrtrato 0.0310 0.0254 0.0127
9 Fabricacion de niples 3/4"-3" long. 5 55.00 gstrella sac manifool RIG 202 5CH 160 0.0105 0.0254 0.0127
9 Fabricacion de niples 1" NPT-6" long. 3 $10.00 estrella zac manifool RIG 202 5CH 160 0.0151 0.0254 0.0254
9 Fabricacion de niples 2"NPT-6" long. 4 525.00 estrella sac manifool RIG 202 5CH 160 0.0383 0.0254 0.0254
12 Fabricacion de pines dia. 11/16"-4" long. 2 535.00 estrella sac RIG 202 bohler VCL-140 0.0081 0.0254 0.0127
12 Fabricacion de poles de contrapeso 4"-1 14" para cable dia. 36" 2 5150.00 estrella zac RIG 202 bohler VCL-140 0.0053 0.0254 0.0127
14 Fabricacion de sproker Z-20, dia. Ext. 2 142 15" 1 5145.00 zavia peru cortadora sub-acuatica bohler H 1045 0.0036 0.0254 0.0127
14 Fabricacion de esparragos dia. Ext. 1 1/3"-6" long. Con doble tuerca. 14 530.00 estrella sac control striper bohler YCL-140 0.0507 0.0254 0.0127
14 Fabricacion de esparragos dia. Ext. 1"-6" long. Con doble tuerca. 20 520.00 gstrella sac control striper bohler VCL-140 0.0806 0.0254 0.0127
16 Fabricacion de niples, dia. 2" MPT-6.10 metros. 3 5125.00 estrella zac zistema de circulacion 5CH 160 0.1310 0.0254 0.0254
16 Fabricacion de niples, dia. 2" NPT-4.58 metros. 3 5110.00 estrella sac sistema de circulacion 5CH 160 0.1310 0.0254 0.0254
16 Fabricacion de niples, dia. 2" MPT-1.45 metros. 5 560.00 estrella sac sistema de circulacion 5CH 160 0.3016 0.0254 0.0254
16 Fabricacion de niples, dia. 2" NPT-0.69 metros. 10 $30.00 estrella zac zistema de circulacion 5CH 160 0.6033 0.0254 0.0254
16 Fabricacion de disco 19" 12" x 12" 1 5125.00 GMP desgasificador BO. 10 5737 0.5017 0.0254 0.0254
22 Fabricacion de anilles 1,901"x0.375" x 0.875" 5 55.00 estrella sac limpiadores de parafina bohler H 1045 0.0032 0.0254 0.0254
22 Fabricacion de disco 9" x 2" con ocho agujeros de 1 14" segln muestra 1 5110.00 GMP encroche transmision EQ. 10 iT37 0.2350 0.0254 0.0254
22 Fabricacion de niples 1" NPT-6" long. B $10.00 estrella zac RIG 202 5CH 160 0.1538 0.0254 0.0127
23 Fabricacion de niple de 2" NPT x 6" con orificio de 1/4" 1 5125.00 estrella sac RIG 201 bohler H 1045 0.0603 0.0254 0.0127
23 Fabricacion de polea doble para alternador 3 304 x 4" 1 5175.00 estrella sac mator C-13 RIG 201 bohler H 1045 0.0036 0.0254 0.0254
26 Fabricacion de niples 2"NPT-6" long. 4 525.00 estrells sac manifool RIG 204 5CH 160 0.0383 0.0254 0.0254
Total de piezas fabricadas 99 53,415.00
Tmavo
2 Fabricacion de conectores de tubo 1" NPT £ 12" 2 S45.00 GMP EQ. 10 5CH 160 0.0198 0.0254 0.0254
5 Fabricacicn de tapones para instrumento 9 $25.00 GMP plantade luz EQ. 10 nitrilo 0.0054 0.0254 0.0254

10 Fabricacion de pines 1"x 5" con agujero de 114" para seguro 2 530.00 estrella sac RIG 202 bohler VCL-140 0.0102 0.0254 0.0254

10 Fabricacion de anillos & #2"x 4 12" x 118" 2 5110.00 gstrella =ac RIG 202 bohler H 1045 0.0011 0.0254 0.0254

16 Fabricacicn de esparragos dia. Ext. 1 1/8"-12" long. Con doble tuerca. 14 575.00 estrella sac control striper bohler VCL-140 0.1245 0.0254 0.0127

16 Fabricacien de niples 2"NPT-&" long. 2 525.00 estrella sac manifool RIG 201 5CH 160 0.0383 0.0254 0.0127

16 Tapon de 2" NPT con orifici de 12" 1 515.00 GMP sistema acumulador EQ. 10 0.0065 0.0254 0.01505
21 Fabricacicn de bocinade 11/2"x11/4"x7/3" 1 595.00 GEMP generador CUMMINS EQ. 10 bronce grafitado 0.0010 0.0254 0.01905
21 Fabricacicn de polea con buje 7 14" x 3"x 1 s tipo C 1 5180.00 GMP winche 2 EQ. 10 hierrofundido 001659 0.0254 0.01905

Total de piezas fabricadas 34 SE00.00

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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JUNID

22 |Fabricacion de polea con buje 7 4"k 3"x 1 i tipa C 1 5180.00 GMP winche 1EQ.8 hierro fundide 00766| 00254 0.0127
26 |Fabricacion de conexiones 2" NPT para produccion 4"y &") 17 515.00 GMP bohler VCL-140 05067| 00254  0.00835
28 |Fabricacion de niples 2"NPT-6" lang. 7 525.00 estrella sac manifool RIG 202 SCH160 0.0383 0.0254 0.0127
29 Farrenade de quijadas soporta muelles, fabricacion de pines 5 5350.00 GMP MACK 11007 0.0818 0.0254 0.00635
30 Fabricacion de tubos lavadores 1 5175.00 GMP EQ, 10 04763 0.0254 00127
Ehl Confeccion de buching, 5.."i para bomba NATIZNAL 3 545,00 GMP motor 3512 EQ. 10 0.0106 0.0254 0.00635
31 |Fabricacion de templadores dia. 1 #" x 88" para bomba hidraulica PR2 3 5150.00 GMP unidad PR2EQ, 10 01423 00254 0.0127

Total de piezas fabricadas ETi 5940.00

JULID
Z Fabricacion de anillos espaciadores para chumaceras 4 525.00 GMP bohler H1045 0.0404( 00254 0.00635
4 Fabricacion de buje, para moter de saranda de vibrador segunda 3 5175.00 GMP unidad PRZEQ. 2 hierro fundido 0.0385 0.0254 0.00835
1 Fabricacion de poleas para FTO 9 5275.00 GMP EQ.2 hierro fundido 0.3084 0.0254 0.0
18 |Fabricacion de pifiones para saranda (1 w4 Z-18)y (1 14°2-12) 3 5225.00 GMP EQ8 bohler H1045 00766 00254 00127
13 |Fabricacion de jet| azujero de 3/4") g 595.00 GMP EQ.8 bohler H 1045 04878|  00284|  0.00835
25 |Fabricacion de jet|azujerode 7/2") 4 595.00 GMP EQ.8 bohler H 1045 00418| 00254 0.0127
25 |Fabricacion de jet|azujerade 1) 5 595.00 GMP EQ8 bohler H 1045 05388 0054 0.00635

Total de piezas fabricadas 33 5985.00

AGOSTO
2 Fabricacion de anilles 1,301"x 0.375" £ 0.875" g 55.00 estrella sac limpizdores de parafina bohler H 1045 15397 0.0254 0.0
4 Fabricacion de sistema para mesa de trabajo del pocera., 3 5450.00 estrella sac RIG 202 01232 0.0254 0.00635
& fabricacion de znillos 2.347"x 0.375"« 0.875" & 5L gstrella sac limpizdores de parafina bohler H 1045 00523 0.0254 00127
16 |Fabricacionde bocinasdia. Ext. 1 53%int. 7/8"" long. 5 535.00 estrella sac guizdor de swab RIG 202 bohler H 1045 0.0423 0.0254 0.00635
27 |Fabricacion de pedestal (punto de reunion) 2 5110.00 estrella sac RIG 202 737 02850|  00254|  0.00B35
30 [Miples)-55de 2 33 EUE- 12" con recalco de axel. 10 530.00 savia perl requerimiento bohlerVCL-140 07660  0.0254 0.0127

Total de piezas fabricadas 34 5685.00

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.
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Anexo N°5:

Propuesta de investigacion

Propuesta de aplicacion del método Kaizen en la empresa Construcciones Reyes

S.R.L., Talara para mejorar su productividad.

EI' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

AUTORA:

Albén Salazar, Tatiana Lizbeth (ORCID: 0000-0003-1412-5632)
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TITULO DE LA PROPUESTA: PROPUESTA DE APLICACION DE LA
METODOLOGIA KAIZEN MODELO “5S” EN LA EMPRESA
CONSTRUCCIONES REYES S.R.L., TALARA PARA MEJORAR SU
PRODUCTIVIDAD.”

1. OBJETIVOS DE LA PROPUESTA:

v Evaluar la mejora continua de eficiencia del servicio de la empresa
Construcciones Reyes S.R.L.

v" Mantener la salud fisica y mental, en la que ayude a prevenir accidentes
de trabajo y crear un ambiente seguro.

v’ Ejecutar la practica de liderazgo y el empoderamiento, creando un
ambiente laboral con la participacion de todos.

v" Ayudar en la preparacion de un personal calificado, segtn con los planes,

objetivos y requerimiento de la empresa.

2. ALCANCE:

La presente propuesta es para todo el personal que trabaja en la empresa

Construcciones Reyes S.R.L.

3. REFERENCIAS:

3.1.Resefia Histdrica: Construcciones Reyes S.R.L. fue fundada el 16 de Julio de
1999 con RUC 20440919767, ofreciendo servicios a las empresas: Petroleos
del Per(i Petropert, SAVIA PERU S.A, GRANA Y MONTERO
PETROLERA S.A., IMI DEL PERU S.A, GEOWELL SAC. Y F.
SUCURSAL DEL PERU, Transportes Saldarriaga E.l.R.L. Cuenta con
instalaciones fisicas en la cuidad de Talara, departamento de Piura asi como
la maquinaria y equipos como son Tornos, Cepillo de Codo, Taladros de
Columna, Taladro Fresador, Compresora, Maquinas de Soldar, Herramientas
de medicion, etc. Donde la empresa opera de un proceso intermitente, los
mismos que son llevados a cabo por su personal calificado. Hoy en dia

adecuarnos a los cambios para poder mejorar nuestra productividad estamos
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encaminados a poder cumplir con las metas trazadas generando nuevas
oportunidades, logrando un mejor futuro para mejorar la calidad de vida de
los operarios y de sus familias.

3.2.0bjetivos de empresa:

v/ Garantizar la mejora continua de la eficacia de nuestros procesos.
v' Desarrollar proyectos de la cual permita involucrar a los operarios
para la mejora continua de la organizacion a nivel de gerencia,

productos, procesos e instalaciones.

3.2.1. Misidn: Construcciones Reyes S.R.L. es una empresa dedicada a
la preparacion y reparacion de piezas para la industria petrolera,
pesquera, minera. Mantenemos un Sistema de Gestién de la
Calidad que nos permite constantemente verificar y mejorar
nuestros productos, mediante la estandarizacion de los procesos, el
trabajo en equipo, el mejoramiento continuo, el uso de la
tecnologia y de personal calificado, preservando en todas nuestras
actividades la integridad fisica de las personas, las instalaciones y

el medio ambiente.

3.2.2. Vision: Ser lideres en el mercado laboral, en la preparacion y
reparacion de piezas para la industria petrolera, pesquera y minera,

satisfaciendo siempre las necesidades de nuestros clientes.

4. DEFINICIONES:

Segun Imai (2015, pag. 276): “el Kaizen es la clave del éxito competitivo,
de administracién en las empresas japonesas, formando parte de la cultura
japonesa y usado con frecuencia en la vida cotidiana y empresarial involucrandose

con personas ejecutivas, los trabajadores y hasta en los mismos clientes”.

El kaizen como un principio teérico de metodologias y mejoramiento de

técnicas, utiliza al mismo como un sustento tedrico, para poder aplicar la
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metodologia y técnicas, con el Unico proposito basico de eliminar desperdicios,
realizandose, en mejorar la calidad de los productos en procesos, reduciendo el

tiempo de espera y mejorando el flujo de dinero. (Polo, 2017, pag. 38).

Kaizen, esta enfocado hacia las mejoras pequefias, graduales y frecuentes
a largo plazo, con una inversion minia financiera y participacion de toda la
organizacion, con la finalidad de tener éxito simplemente se requiere de tres cosas:
primero de unas practicas operativas exponiendo nuevas oportunidades de
mejorar, segundo de apoyo de alta gerencia y recursos eficaces y por tercero de
una capacitacion ya que a los operarios seran conscientes de sus
responsabilidades, ayudando a mantener el mejoramiento y desarrollo continuo a

solucion de problemas. (Evans y Lindsay, 2015, pag. 365).

Segun Fernandez (2013, pag. 29) nos dice que la mejora continua tiene
como un unico proposito de incrementar la productividad por medio del analisis
de procesos para aplicar las medidas preventivas y correctivas, lograndose acoplar

a los procesos de una manera stper cbmoda para los que conforman la empresa.

Kaizen es una filosofia de origen japonés que comprende todas las
actividades de negocio, definiéndose asi como una estrategia permanente de
mejora, considerandose como la llave del éxito competitivo japonés. La mejora
continua se basa en una constante perfeccion a cargo de los operarios sin necesitar
de grandes inversiones, relacionandose en el producto y los procesos que permiten

su obtencidn. (Bonilla, 2010, pag. 37)

5. RESPONSABILIDADES:

5.1. Gerencia General: personal responsable de las funciones que se realizan a su
cargo, teniendo las facultades de conceder contratos de trabajo, contrato de
arrendamiento, aperturar cuentas bancarias, la contratacion de personal
temporal para proyectos, contratacion de personal definitivo y fijar sueldos de
los mismos, girar y cobrar cheques, cobrar letras de cambio y mas que todo

representar a la empresa ante todas las instituciones civiles y judiciales.
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5.2.Gerente de Operaciones: tiene a su cargo el manejo del departamento técnico
en la que se incluye la elaboracion y supervision de proyectos, brindar servicio
técnico a los clientes en la correcta utilizacion de los productos, planea y
ejecuta cualquier cambio, modificacibn o mejora. Adicionalmente tiene
autoridad total en el manejo de las ventas dentro de la responsabilidad del

negocio.

5.3.Secretaria: tiene la tarea diaria de recepcionar, clasificar, sistematizar,
registrar, distribuir y archivar la documentacion clasificada de la oficina,
ademas de organizar el control y seguimiento de los documentos y/o
expedientes, preparando periodicamente los informes de situacion, por lo
consiguiente de solicitar, tramitar, recepcionar, distribuir y controlar los
materiales y/o Utiles de oficina asignados a la oficina, coordinando reuniones,

concertar citas y atender o efectuar llamadas telefonicas.

5.4.Contador: El cargo de contador depende funcional y jerarquicamente del
gerente, asignandole: aperturas de los libros de contabilidad, establecimiento
de sistema de contabilidad, estudiar los estados financieros y sus analisis de la

empresa Y la elaboracion de reportes financieros para la toma de decisiones.

5.5.Tornero y Soldador: Son aquellos que cumplen funciones relacionados con la
produccion de bienes finales destinados a los clientes, para lo cual se
desarrollaran actividades como el disefio de plan de produccidn, la planeacién
de la produccion, la administracion de inventarios, el control de calidad, entre

otras.

6. METODOLOGIA A EMPLEAR: la siguiente propuesta se desarrolla a través de
cinco fases, cada una de ellas contiene la metodologia Kaizen enfocada para mejorar

la productividad de la empresa Construcciones Reyes S.R.L.

En este capitulo se propone el método kaizen, en la cual se requiere la participacion
de todo el personal de la empresa Construcciones Reyes S.R.L., entonces para que los
operarios adopten el método Kaizen en la empresa, es preciso crear las condiciones que

eviten la desmotivacion y puedan facilitar la realizacion de dicha propuesta. Entonces, es
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necesario rotundamente mejorar fisicamente el ambiente de trabajo, aplicando técnicas,
las cuales tenemos al alcance de las 5S, eliminando por otro lado los demas factores que

traen consigo la desmotivacion.

Diagnostico inicial: para la propuesta de este método se requiere la participacion de
todo el personal presente en la empresa, desde Gerencia hasta los mismos operarios
haciendo dependiente de éste tipo de investigacion para mejoria de la empresa y de ellos
mismos. Se realizaria una reunién en la cual se explicaria el paso a paso y de qué trata
este tipo de metodologia para ver cambios positivos ayudandonos de fotografias en todos
los ambientes de la empresa. Para esto los pasos de las 5s en base a la empresa

Construcciones Reyes S.R.L., seria la siguiente:

Paso 1: Seiri (enderezar) : este tipo de método se conlleva a su gran facilidad para
poder identificar y eliminar los elementos innecesarios, separando los necesarios que
existe en la empresa Construcciones Reyes S.R.L.,puesto que tiene materiales obsoletos
en cantidad, ya sea como materia prima o como fabricada e incluso maquinas, sin
utilizarlas para la fabricacion de dichas piezas. Este tipo de método con frecuencia se
iniciaria con una camparfia de sefializacion con tarjetas rojas o post it de color rojo a
materiales y maquinas que consideren innecesarias para la empresa y fabricacion de
piezas; haciendo que gerencia, el jefe de produccion y los mismos operarios sumandose
a una reunion identificando estos tipos de suministros innecesarios llevando a cabo, que
éste método del Kaizen pueda corregirse en conjunto que dio lugar al despilfarro, dando

el beneficio de que no llevaria més de 30 dias para poder realizarlo.

Paso 2: Seiton (poner cosas en orden) : éste segundo paso de la metodologia Kaizen
es poder disponer en una forma ordenada los elementos que los operarios necesitan para
la realizacion de sus labores, minimizando el tiempo de busqueda y evitando asi perdidas
de materiales o piezas en la empresa, puesto que por tanto material y desorden existente
se hace referencia a una imagen desagradable para la clientela y no hay un buen clima
laboral para los operarios, viendo asi que ellos realizan tiempos ociosos haciendo
busqueda de herramientas y materiales para el trabajo asignado por jefe de produccion,
entonces se puede resumir en: a) se ordenen las herramientas y todo producto de la

empresa mediante claves o marcas. b) se determina y se sefiala los lugares de un almacén
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temporal pero con frecuencia a utilizarse. c¢) organizar las herramientas y todo material
de empresa por clasificacion de tamafio, color, funcionamiento e informacién. d) menor
tiempo en busqueda por aquella herramienta que haga falta. d). facilidades de transporte

interno.

Paso 3: Seiso (limpieza) : este tercer paso de la metodologia, conlleva a mucha ventaja
al alcance de los operarios de la empresa, debido a que ellos mismos realizan un aseo
alrededor de su angulo de trabajo evitando asi los cortes de viruta por trabajos, pero
realmente éste tercer paso les traeria muchisima ventaja debido a que los operarios
deberan mantener las maquinas y los ambientes de trabajo netamente limpios, cada
trabajador se haria responsable de lo que estd a su alcance ayudando al comparfiero
trayendo ventaja de un clima laboral mas limpio y ordenado, haciendo incluso que las
propias maquinas donde laboren se detecte a tiempo alguna dificultad presente evitando
asi paradas inesperadas. Cabe resaltar que se deben proveer responsabilidades
individuales y colectivas de limpieza en la que se puedan supervisar continuamente,
especificAndose como: a) los espacios libre de polvo y de suciedad de los sitios en que
estan ubicados los operarios. b) apoyar a la rutina diaria en dejar limpios y listos para
trabajar en las maquinarias. c) es sumamente importante la imagen dentro y fuera del

local. d) proponer habitos que estén a favor para mejorar la calidad de vida laboral.

Paso 4: Seiktsu (estandarizacidn): este tipo de método de Kaizen se deberia reforzar
siempre en los trabajadores de la empresa Construcciones Reyes S.R.L., haciéndoles un
habito de realizar los tres pasos anteriores conjuntamente el concepto de limpieza en todo
la empresa, ya que traeria beneficios para la empresa por imagen, y ellos como
profesionales, trayendo ventaja de una calidad de mejora. Dando unas ventajas de ésta
practica: a) se mantiene las condiciones de limpieza fisica y mental de todos los operarios.
b) se realizan buenos habitos de limpieza, organizacién y clasificacion en la persona con
la empresa. ¢) se busca beneficios ergonémicos tanto en piezas como en el operario. d) se

evita dafios de salud tanto el operario como el visitante.
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Paso 5: Shitsuke (disciplina) : a estas altura no se hace imposible de realizar una

autodisciplina en un lugar de trabajo, haciendo que los operarios se comprometan en

poder realizar habitualmente todos los pasos expuestos del método Kaizen generando

incluso como un habito diario o fin de semana que es donde més se dedican a realizar el

orden de las areas. En la empresa Construcciones Reyes S.R.L. si se optaria en esta

propuesta, debido a que los mismos operarios tienen incentivo de mejorar ellos mismos

como profesionales, poniendo horarios y haciendo que cada uno pueda cumplir con lo

establecido, habra una mejora notable en la empresa para beneficio del mismo y para

ellos mismos. Dando los siguientes beneficios: a) se define los lugares y espacios

especificos en el trabajo. b) se mejora la imagen de la empresa y se pone en practica

fortaleciendo la cultura corporativa.

Tabla N°1: propuesta de tabla de horario para la realizacion de la metodologia

Kaizen
Dia/hora LUNES | MARTES | MIERCOLES |JUEVES | VIERNES | SABADO DOMINGO
07:00 - 07:10 ) R A C I 0 N
07:11 - 07:20 | Designacion de trabajos diarios a cada operarios Reali *
. - - — - ealizar
07:21 — 07:40 | Busqueda de materiales necesarios para fabricacion de piezas. propuesta de la *
) , Horario de trabajo (dando pausas activas de 10 minutos por cada dos | metodologia a
07:45-12:50 - . g *
horas de trabajo de pie) la empresa
1251 — 01:00 Apagan todo tipo de méquina, para después alistarse para ir a Construcciones x
' ' almorzar Reyes S.R.L.
02:00 _ 5:30 Continuando horario de trabajo (dando pausas activas de 10 minutos | durante el dia .
' ' por cada dos horas de trabajo de pie) de trabajo.
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