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RESUMEN 

 

La presente investigación se desarrolla en la empresa Construcciones Reyes S.R.L., una 

empresa de rubro metal mecánica de proceso intermitente dedicada a la fabricación de 

piezas mecánica para diversas empresas en Talara, realizándose  un levantamiento de 

información general de la empresa, permitiéndonos crear un diagrama de Ishikawa que 

sirvió como guía de algunas causas de los problemas de productividad general que 

presenta la empresa. Para la solución de este problema se propuso el uso de la 

metodología Kaizen, herramienta ideal para el desarrollo de la investigación, basándose 

en la metodología de la mejora continua generando una cultura de cambio en la 

organización 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 

económico para la empresa. 

 

Palabras claves: Productividad, Kaizen, mejora contínua, procesos.   
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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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I. INTRODUCCIÓN  

Hoy en día, los desafíos de una economía de mercados y globalización; en las 

empresas, la tecnología es una clave para poder llegar al éxito en todas las empresas en 

condición de excelencia, productividad, crecimiento y claramente ganancias, se someterá 

en gran medida en cómo se maneje la investigación referente a las tecnologías y sus 

innovaciones, en el desempeño de mejora de los recursos humanos, constituyendo el 

incremento de productividad, en la que conllevará a que las empresas puedan desarrollar 

sus estrategias de negocio a través de una planificación estratégica, haciendo que se 

produzcan más unidades, con menor insumo, haciendo que se preparen para un futuro 

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

 

Pizarro (2016), en su publicación de motivación 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 práctica después de 

que se evalúen. En conclusión se dice que la productividad del conocimiento es 

prácticamente 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 país.  

 

A nivel internacional, Pereira (2010); nos dice que en Ecuador está 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, aprovechándose al máximo de sus trabajadores. En 

el diario el Comercio publicado el 20 de mayo del año 2015, nos habla de mejorar la 

productividad; siendo un tema con mucho debate y por mucho tiempo en el país, en la 

que se enfoca en la mejora de la productividad generando empleo. Entonces la 

metodología Kaizen es una forma de dar buenos resultados; ya que es utilizado en 

diversos rubros de empresas para poder mejorar la productividad con la implementación 

de pequeñas mejoras, en la cual garantiza la eficiencia de las operaciones y crea la cultura 

hacia el personal y su participación haciendo búsquedas de mejoras adicionales.  
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En general; analizar la aplicación del kaizen en medianas y grandes empresas de 

manufactura en Ecuador; se observa que la gran mayoría de organizaciones para poder 

implementar diferentes actividades de mejora de calidad en tiempos cortos, descuidan 

partes demasiadas importantes de la metodología 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 producción; pero es difícil crear las condiciones para sostener la ventaja 

competitiva como lo exige una sociedad más rivalizada. En la revista El Deber el 08 de 

mayo del año 2018, argumenta que los empresarios están enfrentados ante el desafío de 

generar mayor productividad en sus organizaciones, por lo que exigen ser más eficientes 

con los recursos disponibles. Esto implica nuevos retos y desafíos 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 técnicos 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 relación entre la productividad y una estrategia de mejora continua que se 

debería implementar en todo tipo de empresas que quieren mantenerse competitivas en el 

mercado local, nacional e internacional, como una estrategia inicial en la búsqueda 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 reducción de 

costos e incremento de la productividad empresarial. Ante esta preocupación por la 

creciente globalización y búsqueda por mantenerse competitivos en el mercado, se da 

como implementar ante la industria el Método Kaizen propuesto por Masaaki Imai en 

1989, es prácticamente la clave de la ventaja competitiva japonesa en la que se hace una 
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definición al término como un mejoramiento continuo en la vida personal, familiar, social 

y de trabajo. (Rodríguez y Rodríguez, 2009) 

En el Perú; las empresas han mejorado su operatividad en las áreas técnicas y de 

ingeniería, 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 económico. Según esta 

investigación el diario el Correo en un artículo publicado el 23 de noviembre del 2017, 

en su sección Economía, se estudia mayormente las relaciones que ocurren entre la 

productividad y el crecimiento económico, haciendo que estos factores elementales son 

los que prácticamente 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 fundó el 16 de Julio de 1990 y está ubicada en la 

avenida Ignacio Merino F-21 en la ciudad de Talara, su área o espacio de trabajo es de 20 

metros cuadrados de parte frontal y 40 metros cuadrados de largo, siendo así su área total 

de 800 metros cuadrados, contando con divisiones para poder ubicar los tornos y una 

pequeña oficina en la que se hace recepciones ya sea de guías, control de material en su 

mayoría y boletas de compras; puesto que es una empresa de rubro metalmecánico; y de 

proceso intermitente; su mercado objetivo son empresas como Savia, Sapet Development 

S.A.C., Graña y Montero, E&Tech, Geowel S.A.C., Tramarsa, Estrella Petroleros S.A.C., 

y  Cosmos; para la realización de pedidos de piezas, la empresa cuenta con el 

funcionamiento de un grupo de máquinas 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 máquinas de soldar, 01 

máquina 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 

producción, se ha encontrado como factor común, 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 producción 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 fabricación 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 así retrasos en fabricación y más que todo en planificación 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; jugándoselas 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 satisfacción del 

cliente que requiere de su servicio, analizando de sus expectativas y las necesidades que 

requiere el trabajo, contando con la colaboración de los operarios para su solución, ya que 

mientras más productividad hay en la empresa dentro de su proceso es beneficioso sus 

resultados que espera la empresa y los operarios.  

 

Ante esta realidad problemática se ha visto conveniente aplicar el método Kaizen, se 

pueda corregir e implementar sus herramientas para poder ver resultados beneficiosos, en 

la que se podrá ejecutar para poder ver, verificar y evaluar en la cual permitirá realizar 

una propuesta de mejora para poder aumentar su productividad, pues esta herramienta 

destaca por su sencillez y una visión súper práctica, para poder dar soluciones al problema 

general que se presenta.  Éste método es un  aporte de diversos mentores propios de Japón 

y americanos, en la que también destaca Deming, para poder llegar una productividad 

máxima con cantidades mínimas 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 realizó un diagrama Ishikawa 

(Figura N°1 ver Anexo N°1: 1. B.).  En la que se analiza la mano de obra: falta de 

capacitación en el operario puesto que hay demasiadas horas extras para realizar un 

trabajo en que hace difícil su realización y por falta de personal en la empresa, están 

parados todo el día de su labor sin realizar pausas dinámicas, ocurriendo accidentes e 

incidentes por cansancio y ergonomía. En la metodología: falta de supervisión en los 
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procesos de la utilización de máquinas y de herramientas antes de realizar una fabricación 

de piezas, habiendo paradas inesperadas, tiempo muerto en exceso por horas o por días, 

consecuencia de no poder entregar productos a tiempo. En medición: 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 supervisión. Maquinaria: la maquinaria existente en la 

empresa debería 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 protección. Medio 

ambiente: la infraestructura de la empresa presenta dificultades tanto en suelo como en 

paredes e iluminación, la viruta es problema diario de trabajo en los operarios presentando 

quemaduras en cuerpo y ropa, no hay selección y manejo de los tachos de basura, 

viéndose también los cables expuestos sin protección alguna.  

 

En la investigación se han considerado la variedad de trabajos previos relacionados al 

tema a investigar que se está 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: Terán, Sanchez y 

Alvarez (2009): “En su estudio de comparación: su principal objetivo es aumentar la 

calidad y su control del mismo, determinándose procedimientos de actividades que se 

relacionan junto a estudios de ejecución consecutivo. Se enfoca en mejorar la producción 

en su área, desde que el material o la materia prima ingresan a plata hasta que esté en 

manos del cliente, buscando así mejorar eficientemente, adecuándose a los cambios que 

se presenten en el futuro. Concluyendo que las industrias y sus procedimientos deberían 

estar al día y establecidos, en la que puedan permitir el fácil acceso de documentos para 

una respectiva ejecución o revisión 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 
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del balanceo, en la que se contribuye al flujo continuo y poder aumentar la productividad 

de la línea. Se elaboró un diseño para la implementación 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 producción, con el fin de poder 

reducir los sobrecargos, poder mejorar los procesos y más que todo eliminando lo que no 

se utilizará, utilizando el método de Lean Manufacturing en la línea de camisetas interior 

en la compañía 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 área de ensamblaje, puesto que afecta en costos 

de reproceso, incremento de materiales y mano de obra, entonces la investigación llega a 

la conclusión que si se implementa las herramientas 5s y PHVA; aumentará la 

productividad, eficacia, eficiencia y se pueda reducir las mermas existentes. Asimismo la 

ejecución y aplicación 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: Rodríguez, Deyvis (2016): 

“objetivo principal es poder incrementar la productividad en área de investigación dando 

un resultado positivo y beneficioso, midiéndose elementos de la eficiencia y eficacia. Esta 

investigación es de método experimental y pre experimental de tipo aplicada, se tomó la 

población de 50 máquinas reparadas y la muestra de 45 máquinas programadas. Los 

resultados que se esperaron fueron sumamente excelentes, puesto que nuestros 

colaboradores de producción se realizaron capacitaciones programadas para estar 

actualizados y que puedan beneficiarse profesionalmente, de la misma manera la 

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

 

(Inga, Pedro 2015): “aplicación de Deming; su principal objetivo es evaluar es que esta 

metodología al aplicarse mejora la productividad del proceso de filete congelado de 

merluza. Al terminar la investigación, se determina que esta aplicación de Deming, 

realmente mejoró los tiempos de producción, el rendimiento de la producción aumento, 

la calidad físico organoléptica mejoró y los costos de producción bajaron 

significativamente de producto terminado, por lo que se concluye que la productividad 

del proceso de filete congelado de merluza, mejoró 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 Mónica S.S, Paita-Piura. ” 
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El análisis de la investigación se sustenta con diversos aportes de autores, haciendo 

referencia a las variables y dimensiones a investigar, por lo cual Brunet y New (2016, 

pág. 1428): “la mejora como propuesta siendo un camino de solución, es necesario de que 

siempre dependa de la capacidad de poder identificar, priorizar y poder resolver los 

problemas, siendo en sí lo que debería estar pasando y la realidad de lo que está pasando, 

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

 

Suárez Barraza y Miguel Dávila (2015): “Para poder realizar la investigación, 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 consultoría, dándonos las correctas soluciones, para que así la empresa sea una 

de las más competitivas y que pueda permaneces en el mercado, destacando las siguientes 

limitaciones: A) Mercado: explorar y utilizar señalizaciones 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, enfrentándose 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: cómo podemos asegurar un buen manejo de costos desde que se 

origina, para que cubra margen de beneficios. E) Calidad: respuesta de la empresa 

comprometiendo máxima satisfacción de las necesidades del cliente. F) Tecnología: la 

tecnología, los conocimientos y la productividad; puedan contribuir a mejorar los 

resultados de mejora en la empresa.  

 

Estela A. E. (2014): la productividad, relación existente entre producción y recursos 

que se obtienen para conseguirla. Uso eficiente que la empresa le realiza a los recursos 

en la producción de distintos bienes y los servicios dentro de ella. Significa que si la 

empresa tiene mayor productividad con los recursos, el resultado que se obtendrá será 

una producción muy alta y de mejor calidad con los recursos empleados. Formula: 

Producto / Insumo = Productividad. Éste también se conceptualiza como relación entre el 

tiempo y los alcances que conlleva a realizarlo. Concluimos que el tiempo es un buen 
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denominador pues éste está fuera del control humanos, entonces si la empresa llega a un 

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

 

Cegarra (2015, pág. 243): “eficiencia requiere establecer relación entre los recursos 

suministrados que tiene la empresa en su medio de producción y los resultados recibidos 

en un determinado tiempo, definiéndose así en E = P / R, donde P resultado de los 

productos fabricados y R los recursos que se utiliza.” 

 

Andrade (2014 pág. 253): “define como eficiencia es la expresión 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, Rincón y Sánchez (2014) lo definen como: “Método Kaizen, elemento de 

organización en la que participan de los empleados más en la mejora de los procesos de 

trabajo; significando que incrementa las mejoras pequeñas a innovaciones drásticas y 

reales. Ciclo PHRA (Planificar-Hacer-Revisar-Actuar): el ciclo Deming, objetivo único 

de asegurar el mejoramiento continuo, sumamente importante la relación entre 

investigación, diseño, producción y ventas para la empresa, haciendo que mejore la 

calidad y la satisfacción del cliente esté totalmente, de ésta manera se vuelve a ejecutar 

Deming pero llamándose PHRA aplicándose en serie de mejoras como: A) Planificar: 

poder estudiar lo que está sucediendo actualmente, analizarlo, determinar sus causas y 

proponer plan de mejoramiento. B) Hacer: realizar el plan. C) Revisar: confirmar lo 

producido, y la mejoría 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 realización 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 desmotivación. 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 aplicación de seiri, 

minimizando tiempo en búsqueda 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 máquina, 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 días. 5) Shitsuke: hacerse de una autodisciplina y formar un hábito de poner en 

práctica las 5S en nuestro trabajo diario.  Encontramos las herramientas que nos permiten 

descifrar: A) Diagrama de dispersión: Gutiérrez, H. (2005): “libro Calidad Total y 

Productividad, herramienta que hace el paralelismo de los problemas que se presentan 

crónicamente en un proceso concreto o pequeño”. B) Diagrama causa-efecto: Gutiérrez 

(2005): “Se define también como una representación gráfica entre relaciones múltiple de 

causa-efecto y con distintas variables que incluyen en una sucesión.” 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) Gráficos de control: Norma UNE 66006 (1974): “dice que un gráfico de control es 

aquel que se le puede pertenecer un punto en cada uno de los números establecidos sobre 

las muestras sucesivas, es decir, que todos los tamaños serán iguales durante su 

fabricación.” 

 

Escalante (2006): “el ciclo Deming contiene cuatro fases: (1) Planear: definición del 

problema, descripción 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 dará un 

seguimiento al proceso aplicado.”  

 

Espinosa, Fernando (2000): “el tiempo ocioso es la mano de obra que no realiza 

trabajo debido a que su máquina herramienta no se encuentra disponible, por lo que la 

empresa igual pagaría por su hora de trabajo y costo adicional por arreglo de máquina. El 

tiempo muerto está referido a la no operatividad de la máquina, por lo que aun así la 
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empresa se hace cargo de pago de mano de obra y de arreglo de máquina. Las horas 

hombre-máquina es relación entre las actividades de un operario y el equipo en que él 

opera.”  

 

Una vez que se ha predispuesto las teorías relacionadas al tema de la investigación, 

es conveniente presentar el problema del mismo la que es considerada que la interrogante 

del problema general se manifieste de esta manera: ¿Se logrará mejorar la productividad 

a través de la aplicación del método Kaizen en la empresa Construcciones Reyes S.R.L., 

Talara?; en la que sus preguntas específicas son: (1) ¿Cuál es el análisis de los resultados 

del diagnóstico actual de productividad en la empresa ?; (2) ¿Cómo mejorará la reducción 

de elementos innecesarios en la empresa? y  (3) ¿Cómo mejorará la productividad a través 

de un análisis cuantitativo?  

 

De esta manera la faena a investigar se justifica de una manera práctica, 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 análisis 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 podrá llegar así 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 más que todo los pedidos 

a entrega de fecha exacta, claramente que al tener mayor productividad se podrá tener 

más participación en lo que respecta el mercado, obteniendo mayores ingresos 

concluyendo que tendrá una mayor rentabilidad económica favoreciendo a la misma.  

 

Como finalidad en base a los objetivos que propone la presente indagación, hace 

referencia a los problemas presentados del mismo, la cual responden a una solución 

óptima a hender la exposición de éstos, teniéndose como objetivo general: Proponer la 

aplicación del método Kaizen en la empresa Construcciones Reyes S.R.L para mejorar la 
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productividad. Con sus objetivos específicos respectivos: (1) Diagnosticar la situación 

actual de la productividad de la empresa Construcciones Reyes S.R.L., (2) Reducir el 

número de elementos innecesarios y (3) Realizar un análisis cuantitativo de los 

indicadores de la productividad. 
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II. MÉTODO 

 

2.1.Tipo y diseño de investigación: 

El tipo de estudio que se realizó fue descriptivo; ya que se identificó el problema 

preciso actual de la empresa Construcciones Reyes S.R.L. en lo que se habló de una baja 

productividad presente en la misma, haciendo concordancia que solamente se describió 

las propuestas de solución  ante lo mencionado anteriormente, por lo que según Campbell, 

D.T. y Stanley, J.C. (1973): “Estos estudios pueden brindar información para poder 

planear nuevas investigaciones y poder desarrollar formas más eficientes para enfrentarse 

a ellas obteniendo más descripciones del comportamiento de una situación dada.”. 

 

El diseño de la investigación fue no experimental, puesto que se habló de la 

problemática de la empresa, identificándose a ver la productividad de la empresa y sus 

recursos, la falta de equipos de protección 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. Según 

Campbell, D.T. y Stanley, J.C. (1973): “el diseño no experimental se hace uso de un 

marco descriptivo no generando cambios de variables, haciendo como finalidad realizar 

una evaluación precisa y verdadera en el estudio, siendo el investigación netamente 

observador sin intervenir en el caso”. 

 

2.2.Operacionalización de Variables:  

La variable dependiente de esta investigación 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. Enlazándose en: (1) Eficiencia, según 

Altamirano y Carillo (2017): utilización conveniente de los recursos de la empresa, 

correcto uso de los mismos de saber cómo manejar la cantidad de productos utilizados y 

el grado en que se utiliza para que sean transformados. Relación 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. 

Relación que existe entre las unidades que se producen y unidades que se esperan.” 
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2.3.Población, muestra 

Según Valderrama (2013): “la población es el grupo de todas las variables que 

serán medidas, y que nos permita verificar toda la población, estatuyendo que si tiene n 

elementos nuestra población, es decir, nuestro tamaño seria n.”; para el caso de la 

investigación, la población se determina por todos los operarios actuales presentes en la 

empresa Construcciones Reyes S.R.L., las máquinas presentes que utilizan los operarios 

para realizar la fabricación de piezas, junto a los días hábiles de trabajo de los ocho 

primeros meses registrándose información de los tiempos tanto máquinas como operarios, 

materiales y recursos.  

 

Según Valderrama (2013): “muestra, parte de población o del universo teniendo 

las mismas características de la población.”. Siendo la misma muestra de estudio de 

investigación  que la población la cual se determina a todos los operarios actuales 

presentes en la empresa Construcciones Reyes S.R.L., las máquinas presentes que utilizan 

los operarios para realizar sus piezas, junto a los días hábiles de trabajo de los ocho 

primeros meses, registrándose información de los tiempos tanto máquinas como 

operarios, materiales y recursos.  

 

 

La variable independiente de la investigación es el método Kaizen en la que se 

fraccionan en: (1) Tiempo ocioso, según Espinosa, Fernando (2000): “es aquella mano de 

obra directa en la que la empresa se hará cargo de pagar los salarios por tiempo 

improductivo entre el empleado y la máquina. Relación que existe entre las horas no 

trabajadas entre las horas planificadas por el empleado”. (2) Tiempo muerto, según 

Espinosa, Fernando (2000): “es no a la operatividad de la máquina por no encontrarse 

disponible, generando aun así 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 

máquinas.”. (3) Insumo, según Espinosa, Fernando (2000): “hace referencia a la materia 

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

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

ro
d
u
ct

iv
id

ad
  

Fernández (2010): resultado 

de la relación entre los 

insumos invertidos y nuestro 

producto que se obtiene, es 

decir, producir más con 

menos recursos. Se mide la 

eficiencia económica 

resultado de la capacidad 

para poder utilizar ágilmente 

los resultados disponibles.  

Eficiencia 

 

Conjunto de recursos de la variable 

dependiente de productividad, de la cual 

permitirán medir usando el instrumento de 

Formato de Instrumento de Medición, 

haciendo uso de la técnica de una ficha de 

observación y registro de datos.  

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑑𝑒 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠

=  
𝑀á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑢𝑠𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠
 Razón 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎

=  
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 
 

Razón 

Eficacia 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎

=  
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠
 

Razón 

Variable Independiente 

A
p
li

ca
n
d
o
 m

ét
o
d
o
 K

ai
ze

n
 

Hernández (2013): kaizen, 

mejoramiento continuo 

componiéndose de varios 

pasos, en la que nos 

permitirán analizar los 

variables críticos existentes 

del proceso de producción, 

buscando esencialmente la 

mejora de forma diaria en 

ayuda de los equipos 

multidisciplinarios. Kaizen, 

pretende mejor calidad de 

trabajos, reduciendo de 

costos de producción con 

mínimas modificaciones del 

día a día.  

Tiempo 

muerto 

Conjunto de recursos que forman parte de 

la técnica de ficha de observación, usando 

un cronometraje y recolectando datos, 

permitiéndonos conocer la variable 

haciendo el uso del Instrumento de Estudio 

de tiempo.  

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

=
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑛𝑜 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 
 

Razón 

Tiempo 

ocioso 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 

=
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑛𝑜 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 

Razón 

Insumo 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 

=
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑒𝑐ℎ𝑜

𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑎𝑑𝑎 
 

Razón 

Fuente: elaboración propia 

Variable Definición Conceptual Dimensiones  Definición Operacional Indicadores Escala 

Variable dependiente 
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Criterios de inclusión: 

 Gerente General de la empresa. 

 Jefe de producción/ Jefe de taller. 

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

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

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

Construcciones Reyes S.R.L.  

Criterios de exclusión: 

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

 Maquinaria de la empresa que estén inactivas o inservibles en Construcciones 

Reyes S.R.L. 

 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 recolección de datos, validez y confiabilidad 

Para poder adjuntar información o recolectar nuestros datos principales de nuestra 

investigación, necesitaremos de instrumentos que nos puedan facilitar los datos, para que 

así puedan ser validados, revisados por profesionales y que nos puedan asegurar el buen 

diseño de los mismos. Según Hernández, Fernández y Baptista, (2014): “al recolectar datos, 

significa también elaborar un plan súper detallado en la que explique los procedimientos 

que nos puedan guiar a coleccionar y reunir datos con un fin y propósito claro y específico.”  

 

Técnica: La técnica que se empleó para la medición de la eficiencia y eficacia fue 

de observación 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 

máquinas en las que opera con ayuda de elementos técnicos adecuados como tablas, 

registro de datos. Para la medición de tiempos fue de ficha de observación, ayuda de un 

cronometraje y recolección de datos, para la cual en insumos solo se registraron datos. 

Tamayo y Tamayo (1992): “el investigador podrá observar y podrá recoger datos a través 

de la observación propia, implicando un  detallado plan de procedimientos permitiéndonos 

recolectar datos.” 
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Instrumento: El instrumento a utilizar para la medición de  eficiencia y eficacia fue 

de un formato de instrumento de medición en la cual se registró y analizó el nivel de 

competencia en los procesos de trabajo tanto el operario como las máquinas presente en la 

empresa; y para los tiempos e insumo fue de un formato de estudio de tiempo en la que nos 

ayudó a observar y registrar mediante la fabricación de piezas el tiempo en que opera la 

máquina y el tiempo en que demora el operario para poder realizar  la fabricación de las 

piezas y la cantidad en que utiliza para la misma.  

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

Construcciones Reyes S.R.L. 

Indicadores Técnica Instrumentos Anexo 

Eficiencia 
Ficha de observación y registro de 

datos 
Formato de 

Instrumento de 

Medición 

Formato de 

Instrumento de 

Medición (Anexo 

N° 2) 
Eficacia 

Ficha de observación y registro de 

datos 

Tiempo muerto 
Ficha de observación, cronometraje 

y recolección de datos. Formato de 

Estudio de 

Tiempo 

Formato de Estudio 

de Tiempo (Anexo 

N° 2) 
Tiempo ocioso 

Ficha de observación, cronometraje 

y recolección de datos. 

Insumo Registro de datos 

Fuente: elaboración propia del investigador.   

 

Validez: La validez de las herramientas de la recolección de datos fue por jueces 

expertos en ingeniería industrial, la cual dos del presente son docentes de la Universidad 

Cesar Vallejo, y uno es trabajador de la empresa, confirmándose 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 

Mgtr. Oliver Cupén Castañeda. 56206 Bueno 

Mgtr. Gerardo Sosa Panta 67114 Muy Bueno 

Ing. Nery Evonny Alban Salazar 211785 Bueno 

 

Confiabilidad: La confiabilidad de los instrumentos se determinó por medio de una 

ficha de observación elaborada por el investigador mismo, dando énfasis a la facilidad de 

recolección de datos en la cual será útil tanto para el investigador como para los 
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empleadores mismos de la empresa, para poder así determinar y registrar los tiempos en 

fabricación de piezas.  

 

2.5.Procedimiento:  

La recolección de datos y de la información necesaria, se realizó mediante los días 

de trabajo, la aplicación de las técnicas de ficha de observación y el registro de datos, 

solicitando el derecho de realizarlo a gerencia general de la empresa al señor Renato Cortez 

Lara y al jefe de producción el señor Jorge Luis Alban Villarreyes, en lo cual se necesitaba 

adjuntar datos y observar el proceso de fabricación de piezas, haciendo énfasis del tiempo 

en el día de trabajo. Estos resultados que se han obtenido y los datos adjuntados servirán 

para poder realizar la discusión de la investigación. Formulándose así las conclusiones y 

recomendaciones necesarias de una próxima investigación.  (Anexo N° 2: 1. D.) 

 

2.6.Método de análisis de datos: 

Para los datos recaudados, son valores numéricos y su evaluación de análisis será 

cuantitativa, en la cual se hará mediante hojas de Excel con datos registrados de la empresa, 

en la que uno mismo puede manipularlo para poder desarrollar, ilustrándolos a través de 

gráficos. Según Valderrama (2014): “se puede analizar correctamente en método gráficos 

mediante un conjunto de datos, cual principal objetivo es registrar datos de una manera que 

sea fácil de información a otras personas, analizando el conjunto de datos teniendo 

información sobre estructura.” 

 

2.7.Aspectos éticos: 

La investigación presente, respetando los aspectos éticos de gran importancia, y los 

autores puestos en la investigación; 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 obtendrán 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 producción por mayor conocimiento.  
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III. RESULTADOS 

  

En éste primer objetivo específico de la investigación consistiendo en diagnosticar la 

situación 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 

observación con ayuda de un cronometraje, haciendo una recolección de datos y 

adjuntándolos en el programa Excel en días de trabajo hábiles, 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. 

MES 
CANTIDAD TOTAL 

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

Figura N°1: Análisis de tiempos e insumo de la empresa Construcciones Reyes S.R.L 

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

 Se puede observar que en la Tabla N°1 y en su gráfico interpretativo, que durante los 

meses de estudio de Enero a Agosto del presente año, se encontró 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 

máquinas se hicieron ya sea por falta de mantenimiento, repuesto y/o fuerzan a la máquina 

en fabricación de piezas, habiendo preocupado al jefe de producción 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 encontró un tiempo ocioso de 6.06%, haciendo que el personal en su 

horas de trabajo tengan pausas sin autorización debido a que están todas las horas de trabajo 

parados, consecuencia del cansancio o falta de la presencia del jefe de producción, 

haciendo que ellos se distraigan, trayendo desventaja en no aprovechar las horas de trabajo 

en su totalidad y fabricar piezas al máximo para su beneficio; haciendo también que en 

insumo solamente se utilice el 0.01% del material que está disponible en el taller, ya que 

gerencia por falta de control y  planificación el trabajador de vez en cuando se encuentre 

de brazos cruzados. 

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

de los operarios en donde se pudo notar que:  

 En el tiempo muerto: cada máquina tornos horizontales tiene un trabajo y un 

material en específico, que si el operario fuerza al torno en una fabricación de 

pieza no adecuada la consecuencia es parada del mismo, haciendo los envíos 

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 rápido pero por falta de lo anterior quedan 

prácticamente con la misma consecuencia de paradas. 

 Tiempo ocioso: en la empresa existe mano de obra altamente calificado por 

experiencia, pero  a simple vista, los operarios están 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 producción, 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. 

 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 máximo el insumo que requieren las piezas al fabricarse.   
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Por consiguiente, el segundo objetivo específico de la investigación es reducir el 

número de elementos innecesarios en la empresa Construcciones Reyes S.R.L., habiendo 

aplicado la técnica de observación, se identifica este tipo de elementos ya sea de materiales, 

máquinas, 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 estándares 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 fabricación 

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. 

 

Fuente: elaboración 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 supervisión en la cual les 

haga ver o entender de que hay elementos que no necesitan un lugar en la empresa, 

consecuencia de una proyección trabajo que no bueno, estable y no aprovechable en 

algunas señalizaciones que realmente les urge en la empresa, ya que si se prepara a los 

operarios, les beneficiaria en eliminar el elemento no necesario, la ubicación, encontrarían 

material que realmente necesitan para su productividad, reduciendo así también el tiempo 

indebido en buscar material que no está a su alcance, herramientas u otros., mejorando el 

control visual y ubicación de las herramientas para su rápida acción de utilización.   
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En esta instancia, con éste tercer objetivo específico de la investigación consistiendo 

en realizar un análisis cuantitativo de los indicadores de la productividad de la empresa 

Construcciones Reyes S.R.L., habiendo aplicado el formato de instrumento de medición 

usando la técnica de observación y registro de datos en días de trabajo hábiles, se ha 

obtenido el siguiente resultado:  

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

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

Figura N° 2: Análisis de eficiencia, eficacia y productividad de la empresa Construcciones Reyes 

S.R.L 

Fuente: elaboración 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 fabricación de unidades, preocupando a gerencia y a jefe de producción puesto que ese 

mes fue donde se requirió más material de lo debido, de  a lo mismo que encontramos que 

la eficiencia fue de un 34.3% de las máquinas lo que hace que en máquinas requiera o 

MES 
CANTIDAD 
TOTAL DE 

PIEZAS 

EFICACIA EFICIENCIA 

PRODUCTIVIDAD 

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 37 100.0% 34.3% 5.3% 5.3% 

JULIO 33 93.8% 45.7% 3.3% 3.5% 

AGOSTO 34 89.3% 50.0% 1.5% 1.7% 

MATERIA 
MÁQUINA 

UNIDADES TOTAL 
PRODUCIDAS 
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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 utilizó, haciendo prácticamente que Junio sea el mes en donde más 

se dedicaron a realizar mejoría de máquinas que producir piezas fabricadas; encontrándose 

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

 

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

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

 Eficiencia: desde el área de gerencia, jefe de producción y los operarios no 

ven la mejor manera de utilizar mejor los recursos de la empresa en su poca 

o 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 o muchos 

pedidos del mes lo realicen a una manera apresurada, forzando máquinas, 

conllevando a que realicen paradas inesperadas perjudicándose a nivel de 

empresa y de trabajadores. 

 Eficacia: los operarios ven recursos inapropiados para trabajos que necesite 

la empresa conllevando a que se gaste demasiado rápido y gerencia los 

adquiera de una manera tardía que planifica, los operarios tienen una mano 

de obra altamente calificada por años de experiencia para poder concluir con 

su trabajo en un tiempo determinado, pero las herramientas mal adquiridas 

traen consigo retrasos entre fabricación de piezas.   

 

En esta instancia, con el objetivo general se propuso la metodología Kaizen, por lo que 

se requiere la participación de todo el personal, la cual se realizó una reunión en oficina de 

la empresa, si bien es cierto en la presentación se busca que uno de las metodologías Kaizen 

que es el método 5s para visualizar las grandes mejoras que se obtienen, en la reunión se 

explicó de una manera detallada la metodología, sus etapas y los beneficios que se 

obtendrían si se logra el éxito de esta herramienta en la empresa, viéndose beneficiadas las 

mejoras que se obtendrán tanto en la empresa y para los trabajadores. Dando como 

diagnóstico inicial que los ambientes que presenta la empresa tanto producción como taller 

de soldadura y oficina están completamente desordenados, observándose a simple vista las 

herramientas, máquinas y materiales en total desorden, se les dificulta encontrar 

herramientas por falta de organización y de almacenes, en la cual dificulta algún control 
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que facilite dicha actividad. El nivel de limpieza que tienen es muy malo ya que es una 

empresa metal mecánica, 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 participación 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 metodología. Después, en oficina se volvió a 

realizar una reunión con un enfoque más extenso, dando lugar al análisis de apoyo de 

observación  para la metodología 5s. 
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IV. DISCUSIÓN 

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 línea, utilizó una implementación de 

sistema de manufactura como las 5S, visuales como Kaizen, para poder eliminar tiempos 

muertos y mejorar procesos, eliminando lo que no se utilizará. En análisis de la 

productividad del presente investigación se determinó que sí pudo alcanzar el nivel 

esperado de reducción de procesos con la aplicación del método Kaizen se vio mejoras en 

productividad ante lo esperado de investigación 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 análogo 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 

investigación del autor Alegre, Alan 2017: “se evaluaron las causas principales de la 

eficacia y eficiencia en el proceso productivo del área de ensamblaje, puesto que afecta en 

costos de reproceso, incremento de materiales y mano de obra, entonces la investigación 

llega a la conclusión que si se implementa las herramientas 5s, aumentará la productividad, 

eficacia, eficiencia y se pueda reducir las mermas existentes. Asimismo la ejecución y 

aplicación 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 aplicación dentro del Kaizen; Seiri; identifica lo necesario 

de lo innecesario, lo que hace que tanto esta investigación del autor como la que se realizó 

en la empresa Construcciones Reyes S.R.L., traería beneficios para aprovechar el espacio 

de trabajo en su totalidad. 

Según nuestro tercer objetivo de realizar un análisis cuantitativo de indicadores de 

productividad en la que su investigación el autor Terán, Sanchez y Alvarez (2009): “En su 

estudio de comparación: su principal objetivo es aumentar la calidad y su control del 

mismo, determinándose procedimientos de actividades que se relacionan junto a estudios 

de ejecución consecutivo, enfocándose en  mejorar la producción en su área, desde que el 

material o la materia prima ingresan a plata hasta que esté en manos del cliente, buscando 

así mejorar eficientemente, adecuándose a los cambios que se presenten en el futuro. De 
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acuerdo a lo que respalda con la investigación presente es que se llega a la conclusión de 

que Construcciones Reyes S.R.L. debería tener mejor utilización de herramientas de la 

empresa incluyendo así 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 alcanzándolas en menor 

tiempo posible.  

 

Según nuestro objetivo general es proponer la aplicación del método Kaizen en la 

empresa para mejorar la productividad, según el autor Inga, Pedro 2015: “aplicación de 

Deming; su principal objetivo es evaluar es que esta metodología al aplicarse mejora la 

productividad del proceso de filete congelado de merluza. Determinándose que esta 

aplicación de Deming, realmente mejoró los tiempos de producción, el rendimiento de la 

producción aumento, la calidad físico organoléptica mejoró y los costos de producción 

bajaron significativamente de producto terminado, concluyendo que la productividad 

mejoro notablemente, de acuerdo a este estudio el proponer éste tipo de metodología 

Kaizen 5s, se verá resultados beneficiosos en productividad puesto que Deming también es 

una metodología de Kaizen para poder beneficiar a las empresas, en la investigación 

simplemente se propondrá la metodología 5s por beneficio de la empresa viéndose 

respaldado por el autor que las metodologías propuestas o implementadas tendrán 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 específico, los resultados del diagnóstico en la 

empresa, arrojaron que en tiempos muertos  existe un 30.42% dando 

referencia que fue el mes con mayor paradas de máquinas por múltiples 

excusas de las cuales han visto perjudicados a la empresa, no logrando 

cumplir con los estándares de fabricación 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 máquina que le toque operar, habiendo consecuencia que 

se toman el derecho de parar sin autorización por el cansancio mismo, e 

incluso lo realizan en ausencia del jefe de producción; 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.  

 

2. En lo que respecta al segundo objetivo específico; 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 deberían 

desechar, los operarios simplemente guardan los materiales que no utilizan, 

como consecuencia también es parte el clima laborable porque no cuenta 

con señalizaciones correspondientes en su área de trabajos.  

 

3.  En base al tercer objetivo específico, 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 así 

los operarios sean eficientes y eficaces como los materiales que utilizaran y 

las maquinas, estén con su mantenimiento al día para evitar mayores costos 

de reparación de las mismas, evitando las paradas, en la que traería un 

beneficio sumamente importante a la empresa y a los operarios como 

profesionales haciendo que así puedan terminar sus pedidos y servicios a un 

tiempo requerido por las empresas.  
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4. Como conclusión 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 economía; el talle o la empresa 

están en un completo desorden, trayendo a consecuencia todo lo 

mencionado, y falta de organización 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 motivación que tiene gerencia hacia el personal, ya 

que si se quiere obtener un desempeño laboral eficiente, debería 

colaborar con la falta y la necesidad de los materiales e insumos 

correspondientes ya que éste sería una de las vías que ayudaran a 

mejorar la productividad, la satisfacción 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 más 

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 máximo los insumos. 
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ANEXOS 

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

Titulo 
Formulación del 

problema 
Objetivos Variables Población y muestra 

Tipo y diseño 

de investigación 

Técnicas e 

instrumentos de 

recolección de datos 

Métodos de 

análisis de 

datos 

P
R

O
P

U
E

S
T

A
 D

E
 A

P
L

IC
A

C
IÓ

N
 D

E
L

 M
E

T
O

D
O

 K
A

IZ
E

N
 P

A
R

A
 L

A
 M

E
JO

R
A

 D
E

 L
A

 

P
R

O
D

U
C

T
IV

ID
A

D
 E

N
 L

A
 E

M
P

R
E

S
A

 C
O

N
S

T
R

U
C

C
IO

N
E

S
 R

E
Y

E
S

 S
.R

.L
.,

 T
A

L
A

R
A

.  

Pregunta General: 

 

¿Se logrará mejorar la 

productividad a través 

de la aplicación del 

método Kaizen en la 

empresa 

Construcciones Reyes 

S.R.L., Talara? 

   

 

Objetivo General: 

 

Proponer la 

aplicación del 

método kaizen en la 

empresa 

Construcciones 

Reyes S.R.L para 

mejorar la 

productividad.  

 

 

Variable 

dependiente: 

 

Productividad: 

 

Eficacia  

Eficiencia  

 

Población: 

 

Se determinó como 

población a todos los 

operarios actuales 

presentes en la empresa, 

las máquinas, y días 

hábiles de trabajo de los 

ocho  primeros meses.  

Descriptivo 

No experimental 

 

Técnica: 

 

Ficha de Observación  

Registro de datos  

Cronometraje  

 

 

Programa 

Excel 

 

Gráficos 

dinámicos.  

 

Preguntas 

Específicas: 

 

¿Cuál es el análisis de 

los resultados del 

diagnóstico actual de 

productividad en la 

empresa?  

  

¿Cómo mejorará la 

reducción de elementos 

innecesarios en la 

empresa?  

 

¿Cómo mejorará la 

productividad a través 

de un análisis 

cuantitativo de los 

indicadores de 

productividad?  

 

Objetivos 

Específicos: 

 

Diagnosticar la 

situación actual de 

la productividad de 

la empresa. 

 

Reducir el número 

de elementos 

innecesarios.  

 

Realizar un análisis 

cuantitativo de los 

indicadores de la 

productividad.  

 

 

Variable 

independiente: 

 

Método Kaizen: 

 

Tiempo muerto 

Tiempo ocioso 

Insumo  

 

Muestra: 

 

Se considera igual que la 

población, es decir,  todos 

los operarios actuales 

presentes en la empresa, 

las máquinas, y días 

hábiles de trabajo de los 

ocho  primeros meses. 

Instrumentos: 

 

Formato de 

Instrumento de 

Medición  

Formato de Estudio de 

Tiempo  

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°2: Instrumentos de recolección de datos. 

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

  

 

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

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

 

  

 

 

 

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

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

1. C. Diagrama Ishikawa 

Fuente: Elaboración propia 



47 
 

Anexo N° 2: Instrumento de Recolección de Datos. 

 

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

Construcciones Reyes S.R.L. 

 

 

 

 

 

SOLICITUD DE PERMISO. 

 

Yo,……………………………………………………… con DNI N°: ………………….. , 

de la Facultad de escuela profesional de………………………….. de 

…..……………………………………, solicito permiso de trabajo, en la empresa 

Construcciones Reyes S.R.L., en horarios de los días de ……………………………….. de 

horario ………………………….., con la finalidad de recolectar datos e información 

necesaria para desarrollar mi investigación de Tesis llamada “ Propuesta de aplicación del 

Método Kaizen para la mejora de la productividad en la Empresa Construcciones Reyes 

S.R.L., Talara”; aplicando las técnicas de fichas de observación y el registro de datos, por lo 

que  constato que solo será utilizada únicamente para fines de estudio de manera confidencial 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gerente de Operaciones 

DNI N°: 

Jefe de Producción 

DNI N°: 
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Anexo N°3:  

2. A. Validación de los instrumentos de recolección de datos, firmado por el Ingeniero 

Albán Salazar, Nery Evonny; Ing. HQSE en Construcciones Reyes S.R.L. 

 

 

CONSTANCIA DE VALIDACIÓN 

Yo,…………………………………………. con  DNI Nº………………… Magister  

en……………………………………………………………………………………………….Nº  

ANR: ..............., de profesión……………………………………………….. desempeñándome 

actualmente como .......................................................................... en 

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

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

instrumentos: 

 Formato de Instrumento de Medición de eficiencia y eficacia (para llevar a 

cabo el estudio de la variable dependiente productividad.) 

 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 
Medición.  

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE 

1.Claridad 
     

2.Objetividad 
     

3.Actualidad 
     

4.Organización 
     

5.Suficiencia 
     

6.Intencionalidad  
     

7.Consistencia 
     

8.Coherencia 
     

9.Metodología 
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Formato de Estudio de Tiempo. DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE 

1.Claridad 
     

2.Objetividad 
     

3.Actualidad 
     

4.Organización 
     

5.Suficiencia 
     

6.Intencionalidad  
     

7.Consistencia 
     

8.Coherencia 
     

9.Metodología 
     

 

En señal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los trece días del mes de 

Julio del Dos mil Diecinueve. 

 

 

Mgtr.  :  
DNI  :  
Especialidad :  
E-mail  :   
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2. B. Validación de los instrumentos de recolección de datos, firmado por el Ingeniero 

Cupén Castañeda, Oliver Fabián; Docente PFA. 

 

 

CONSTANCIA DE VALIDACIÓN 

Yo,…………………………………………. con  DNI Nº………………… Magister  

en……………………………………………………………………………………………….Nº  

ANR: ..............., de profesión……………………………………………….. desempeñándome 

actualmente como .......................................................................... en 

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

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

instrumentos: 

 Formato de Instrumento de Medición de eficiencia y eficacia (para llevar a 

cabo el estudio de la variable dependiente productividad.) 

 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 
Medición.  

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE 

1.Claridad 
     

2.Objetividad 
     

3.Actualidad 
     

4.Organización 
     

5.Suficiencia 
     

6.Intencionalidad  
     

7.Consistencia 
     

8.Coherencia 
     

9.Metodología 
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Formato de Estudio de Tiempo. DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE 

1.Claridad 
     

2.Objetividad 
     

3.Actualidad 
     

4.Organización 
     

5.Suficiencia 
     

6.Intencionalidad  
     

7.Consistencia 
     

8.Coherencia 
     

9.Metodología 
     

 

En señal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los trece días del mes de 

Julio del Dos mil Diecinueve. 

 

 

Mgtr.  :  
DNI  :  
Especialidad :  
E-mail  :   
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2. C. Validación de los instrumentos de recolección de datos, firmado por el Ingeniero 

Sosa Panta, Gerardo;  Docente PFA. 

 

 

CONSTANCIA DE VALIDACIÓN 

Yo,…………………………………………. con  DNI Nº………………… Magister  

en……………………………………………………………………………………………….Nº  

ANR: ..............., de profesión……………………………………………….. desempeñándome 

actualmente como .......................................................................... en 

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

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

instrumentos: 

 Formato de Instrumento de Medición de eficiencia y eficacia (para llevar a 

cabo el estudio de la variable dependiente productividad.) 

 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 
Medición.  

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE 

1.Claridad 
     

2.Objetividad 
     

3.Actualidad 
     

4.Organización 
     

5.Suficiencia 
     

6.Intencionalidad  
     

7.Consistencia 
     

8.Coherencia 
     

9.Metodología 
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Formato de Estudio de Tiempo. DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE 

1.Claridad 
     

2.Objetividad 
     

3.Actualidad 
     

4.Organización 
     

5.Suficiencia 
     

6.Intencionalidad  
     

7.Consistencia 
     

8.Coherencia 
     

9.Metodología 
     

 

En señal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los trece días del mes de 

Julio del Dos mil Diecinueve. 

 

 

Mgtr.  :  
DNI  :  
Especialidad :  
E-mail  :   
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Anexo N°4: Tablas de cálculos 

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

 

Propuesta de investigación 

 

Propuesta de aplicación del método Kaizen en la empresa Construcciones Reyes 

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

 

 

 

FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA 

 

AUTORA: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ESCUELA  ACADÉMICO PROFESIONAL DE INGENIERÍA 

INDUSTRIAL 

 Albán Salazar, Tatiana Lizbeth  (ORCID: 0000-0003-1412-5632)
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TÍTULO DE LA PROPUESTA: PROPUESTA DE APLICACIÓN DE LA 

METODOLOGÍA KAIZEN MODELO “5S” EN LA EMPRESA 

CONSTRUCCIONES REYES S.R.L., TALARA PARA MEJORAR SU 

PRODUCTIVIDAD.” 

 

1. OBJETIVOS DE LA PROPUESTA:  

 

 Evaluar la mejora continua de eficiencia del servicio de la empresa 

Construcciones Reyes S.R.L.  

 Mantener la salud física y mental, en la que ayude a prevenir accidentes 

de trabajo y crear un ambiente seguro. 

 Ejecutar la práctica de liderazgo y el empoderamiento, creando un 

ambiente laboral con la participación de todos.  

 Ayudar en la preparación de un personal calificado, según 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.Reseña Histórica: Construcciones Reyes S.R.L. fue fundada el 16 de Julio de 

1999 con RUC 20440919767, ofreciendo servicios a las empresas: Petróleos 

del Perú Petroperú, SAVIA PERÚ S.A., GRAÑA Y MONTERO 

PETROLERA S.A., IMI DEL PERÚ S.A., GEOWELL SAC. Y F. 

SUCURSAL DEL PERÚ, Transportes Saldarriaga E.I.R.L. Cuenta con 

instalaciones físicas en la cuidad de Talara, departamento de Piura así como 

la maquinaria y equipos como son Tornos, Cepillo de Codo, Taladros de 

Columna, Taladro Fresador, Compresora, Máquinas de Soldar, Herramientas 

de medición, etc. Donde la empresa opera de un proceso intermitente, los 

mismos que son llevados a cabo por su personal calificado. Hoy en día 

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.Objetivos de empresa:  

 

 Garantizar la mejora continua de la eficacia de nuestros procesos. 

 Desarrollar proyectos de la cual permita involucrar a los operarios 

para la mejora continua de la organización a nivel de gerencia, 

productos, procesos e instalaciones.  

 

3.2.1. Misión: Construcciones Reyes S.R.L. es una empresa dedicada a 

la preparación y reparación de piezas para la industria petrolera, 

pesquera, minera. Mantenemos un Sistema de Gestión de la 

Calidad que nos permite constantemente verificar y mejorar 

nuestros productos, mediante la estandarización de los procesos, el 

trabajo en equipo, el mejoramiento continuo, el uso de la 

tecnología y de personal calificado, preservando en todas nuestras 

actividades la integridad física de las personas, las instalaciones y 

el medio ambiente. 

 

3.2.2. Visión: Ser líderes en el mercado laboral, en la preparación y 

reparación de piezas para la industria petrolera, pesquera y minera, 

satisfaciendo siempre las necesidades de nuestros clientes. 

 

 

4. DEFINICIONES:  

 

Según Imai (2015, pág. 276): “el Kaizen es la clave del éxito competitivo, 

de administración en las empresas japonesas, formando parte de la cultura 

japonesa y usado con frecuencia en la vida cotidiana y empresarial involucrándose 

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

 

El kaizen como un principio teórico de metodologías y mejoramiento de 

técnicas, utiliza al mismo como un sustento teórico, para poder aplicar la 
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metodología y técnicas, con el único propósito básico de eliminar desperdicios, 

realizándose, en mejorar la calidad de los productos en procesos, reduciendo el 

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

 

Kaizen, está enfocado hacia las mejoras pequeñas, graduales y frecuentes 

a largo plazo, con una inversión minia financiera y participación de toda la 

organización, con la finalidad de tener éxito simplemente se requiere de tres cosas:  

primero de unas prácticas operativas exponiendo nuevas oportunidades de 

mejorar, segundo de apoyo de alta gerencia y recursos eficaces y por tercero de 

una capacitación ya que a los operarios serán conscientes de sus 

responsabilidades, ayudando a mantener el mejoramiento y desarrollo continuo a 

solución de problemas. (Evans y Lindsay, 2015, pág. 365).  

 

Según Fernandez (2013, pág. 29) nos dice que la mejora continua tiene 

como un único propósito de incrementar la productividad por medio del análisis 

de procesos para aplicar las medidas preventivas y correctivas, lográndose acoplar 

a los procesos de una manera súper cómoda para los que conforman la empresa. 

 

Kaizen es una filosofía de origen japonés que comprende todas las 

actividades de negocio, definiéndose así como una estrategia permanente de 

mejora, considerándose como la llave del éxito competitivo japonés. La mejora 

continua se basa en una constante perfección a cargo de los operarios sin necesitar 

de grandes inversiones, relacionándose en el producto y los procesos que permiten 

su obtención. (Bonilla, 2010, pág. 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 contratación de personal 

temporal para proyectos, contratación de personal definitivo y fijar sueldos de 

los mismos, girar y cobrar cheques, cobrar letras de cambio y más que todo 

representar a la empresa ante todas las instituciones civiles y judiciales.  

 



62 
 

5.2.Gerente de Operaciones: tiene a su cargo el manejo del departamento técnico 

en la que se incluye la elaboración y supervisión de proyectos, brindar servicio 

técnico a los clientes en la correcta utilización de los productos, planea y 

ejecuta cualquier cambio, modificación 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 documentación clasificada de la oficina, 

además de organizar el control y seguimiento de los documentos y/o 

expedientes, preparando periódicamente los informes de situación, por lo 

consiguiente de solicitar, tramitar, recepcionar, distribuir y controlar los 

materiales y/o útiles de oficina asignados a la oficina, coordinando reuniones, 

concertar citas y atender o efectuar llamadas telefónicas.  

 

5.4.Contador: El cargo de contador depende funcional y jerárquicamente del 

gerente, asignándole: aperturas de los libros de contabilidad, establecimiento 

de sistema de contabilidad, estudiar los estados financieros y sus análisis de la 

empresa y la elaboración de reportes financieros para la toma de decisiones. 

 

5.5.Tornero y Soldador: Son aquellos que cumplen funciones relacionados con la 

producción de bienes finales destinados a los clientes, para lo cual se 

desarrollarán actividades como el diseño de plan de producción, la planeación 

de la producción, la administración de inventarios, el control de calidad, entre 

otras.  

 

6. METODOLOGÍA A EMPLEAR: la siguiente propuesta se desarrolla a través de 

cinco fases, cada una de ellas contiene la metodología Kaizen enfocada para mejorar 

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

 

En este capítulo se propone el método kaizen, en la cual se requiere la participación 

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 desmotivación y puedan facilitar la realización de dicha propuesta. Entonces, es 
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necesario rotundamente mejorar físicamente el ambiente de trabajo, aplicando técnicas, 

las cuales tenemos al alcance de las 5S, eliminando por otro lado los demás factores que 

traen consigo la desmotivación.  

Diagnóstico inicial: para la propuesta de este método se requiere la participación de 

todo el personal presente en la empresa, desde Gerencia hasta los mismos operarios 

haciendo dependiente de éste tipo de investigación para mejoría de la empresa y de ellos 

mismos. Se realizaría una reunión en la cual se explicaría el paso a paso y de qué trata 

este tipo de metodología para ver cambios positivos ayudándonos de fotografías en todos 

los ambientes de la empresa. Para esto los pasos de las 5s en base a la empresa 

Construcciones Reyes S.R.L., sería 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 máquinas, sin 

utilizarlas para la fabricación de dichas piezas. Este tipo de método con frecuencia se 

iniciaría con una campaña de señalización con tarjetas rojas o post it de color rojo a 

materiales y máquinas que consideren innecesarias para la empresa y fabricación de 

piezas; haciendo que gerencia, el jefe de producción y los  mismos operarios sumándose 

a una reunión 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 llevaría más de 30 días para poder realizarlo.  

 

Paso 2: Seiton (poner cosas en orden) : éste segundo paso de la metodología Kaizen 

es poder disponer en una forma ordenada los elementos que los operarios necesitan para 

la realización de sus labores, minimizando el tiempo de búsqueda y evitando así 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 así que ellos realizan tiempos ociosos haciendo 

búsqueda de herramientas y materiales para el trabajo asignado por jefe de producción, 

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 señala 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 clasificación de tamaño, color, funcionamiento e información. d) menor 

tiempo en búsqueda por aquella herramienta que haga falta. d). facilidades de transporte 

interno.  

 

Paso 3: Seiso (limpieza) : este tercer paso de la metodología, conlleva a mucha ventaja 

al alcance de los operarios de la empresa, debido a que ellos mismos realizan un aseo 

alrededor de su ángulo de trabajo evitando así los cortes de viruta por trabajos, pero 

realmente éste tercer paso les traería muchísima ventaja debido a que los operarios 

deberán mantener las máquinas y los ambientes de trabajo netamente limpios, cada 

trabajador se haría responsable de lo que está a su alcance ayudando al compañero 

trayendo ventaja de un clima laboral más limpio y ordenado, haciendo incluso que las 

propias maquinas donde laboren se detecte a tiempo alguna dificultad presente evitando 

así paradas inesperadas. Cabe resaltar que se deben proveer responsabilidades 

individuales y colectivas de limpieza en la que se puedan supervisar continuamente, 

especificándose como: a) los espacios libre de polvo y de suciedad de los sitios en que 

están 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 hábitos que estén a favor para mejorar la calidad de vida laboral.  

 

Paso 4: Seiktsu (estandarización): este tipo de método de Kaizen se debería reforzar 

siempre en los trabajadores de la empresa Construcciones Reyes S.R.L., haciéndoles un 

hábito de realizar los tres pasos anteriores conjuntamente el concepto de limpieza en todo 

la empresa, ya que traería beneficios para la empresa por imagen, y ellos como 

profesionales, trayendo ventaja de una calidad de mejora. Dando unas ventajas de ésta 

práctica: a) se mantiene las condiciones de limpieza física y mental de todos los operarios. 

b) se realizan buenos hábitos de limpieza, organización y clasificación en la persona con 

la empresa. c) se busca beneficios ergonómicos tanto en piezas como en el operario. d) se 

evita daños 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 hábito diario o fin de semana que es donde más se dedican a realizar el 

orden de las áreas. En la empresa Construcciones Reyes S.R.L. si se optaría 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, habrá 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 

específicos en el trabajo. b) se mejora la imagen de la empresa y se pone en práctica 

fortaleciendo la cultura corporativa. 

 

Tabla N°1: propuesta de tabla de horario para la realización de la metodología 

Kaizen  

Día/hora LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO 

07:00 – 07:10 O R A C I Ó N 

07:11 – 07:20 Designación de trabajos diarios a cada operarios 
Realizar 

propuesta de la 

metodología a 

la empresa 

Construcciones 

Reyes S.R.L. 

durante el día 

de trabajo. 

* 

07:21 – 07:40 Búsqueda de materiales necesarios para fabricación de piezas. * 

07:45 – 12:50 
Horario de trabajo (dando pausas activas de 10 minutos por cada dos 

horas de trabajo de pie) 
* 

12:51 – 01:00 
Apagan todo tipo de máquina, para después alistarse para ir a 

almorzar 
* 

02:00 – 5:30 
Continuando horario de trabajo (dando pausas activas de 10 minutos 

por cada dos horas de trabajo de pie) 
* 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


