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RESUMEN

En la actualidad, el Peru presenta un crecimiento constante en el mundo de
la construccion. Debido a la competencia nacional e internacional, las
empresas buscan mejorar sus procesos con la finalidad de ser competitivas y
ofrecer mejores productos, por esta necesidad la empresa en estudio,
conocida como Betondecken, permitiéo implementar la presente investigacion
con el fin de mejorar la productividad del area de producciéon de losas
prefabricadas.

La corriente en que se sustenta la presente investigacion es la mejora
continua, aplicando herramientas tales como Ishikawa, 5S, toma de tiempos,
apoyadas como base en la metodologia del ciclo PHVA, que permitié mejorar
la productividad del area de losas prefabricadas en un 17.2% respecto al nivel
calculado al inicio de la presente investigacion. Todo ello optimizando
recursos, reduciendo productos defectuosos, mejorando procesos y aplicando
una nueva metodologia de trabajo en base a las herramientas ya

mencionadas.
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INTRODUCCION

Las empresas peruanas tienen la imperiosa necesidad de obtener una
produccion cada vez mayor y con una eficiencia relevante como via de
solucion a su situacion actual y a la insercion en el mercado internacional,
para lo cual se requiere de alto grado de competitividad, lo que exige la
implantacion de un proceso de mejoramiento continuo.

La empresa Betondecken, no solo produce losas prefabricadas, sino también
vigas peraltadas y muros prefabricados para departamentos, de mas de 20
pisos ya que resulta econdmica la incorporacion de esta tecnologia. La
empresa ya presentaba demanda a nivel nacional, es por ello que sus
volumenes de produccion y el nivel de calidad de sus productos debian
aumentar para poder satisfacer a sus clientes potenciales.

El origen de la oportunidad de mejora surge como consecuencia de la falta de
control y estandarizacion de los métodos de trabajo en el area de produccion,
bajo nivel de calidad de productos y bajo indice de productividad. El nivel de
demanda se proyecta hacia el constante crecimiento debido a la amplia
cartera de clientes; en consecuencia, la empresa se vio obligada a

incrementar el nivel de produccién.

Dada esta oportunidad de mejora en la empresa en estudio, se analizaron
diferentes metodologias de mejora, y se llegd a la conclusion de aplicar un
ciclo de mejora continua como la metodologia PHVA, mas que un enfoque o
concepto es una estrategia, y como tal constituye una serie de programas
generales de accion y despliegue de recursos para lograr objetivos completos,
pues el proceso debe ser progresivo. Este trabajo incluye consideraciones
sobre algunos de los programas de mejora existentes tales como:

Mejoramiento de la productividad, 5S, etc.

La metodologia PHVA a diferencia de otras metodologias permite fijar nuevos
estandares de forma constante, el ciclo PHVA es esencial para que los
estandares corrientes se estabilicen, lo cual posibilita a los gerentes estar en

constante reto por buscar nuevas alternativas de mejoramiento.
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CAPITULO|

1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Antecedentes y fundamentacién del problema

En la actualidad, el mundo de la construccién forma parte importante
de la economia peruana, se sabe que el afio 2019, el sector construccion
mostré un mayor ritmo de crecimiento que el resto de las actividades
productivas, alcanzando una variacion positiva de 6,7%, revelando asi un
avance por tercer ano consecutivo, indico el Instituto de Economia y
Desarrollo Empresarial (IEDEP) de la Camara de Comercio de Lima
(CCL).

La nueva tendencia de la construccion es la de utilizar losas
prefabricadas. Las losas prefabricadas son bloques de concreto armado,
reforzado con mallas electro soldadas, el sistema de construccion con
losas prefabricadas fue aprobada por Resolucion Ministerial mencionado
como un Sistema de Construccion no Tradicional, en el Peru solo hay tres
son las empresas que brindan estos servicios de losas prefabricadas:

Betondecken, Prelima y Unicon.

Betondecken aplica una tecnologia alemana, para la fabricacion de
losas de construccidon que luego son unidas en obra, todo ello con la
finalidad de reducir el tiempo del proceso de la construccion de

edificaciones y ahorro en la nulidad de operaciones de acabado.

Debido al incremento de la demanda y el aumento de la competencia
directa de fabricacion de losas, Betondecken ha experimentado fuertes
cambios en su produccidon, como el incremento de costos por el mal uso
de los recursos, desperdicios por la mala manipulacion de los equipos de
vibracion, incumplimiento con la demanda, renuncia de personal constante
y desembolsos por accidentes, todo ello conlleva a una baja produccion

diaria y por ende disminucién de la productividad.
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Por estas razones para la empresa Betondecken es de importancia
contar con una serie de mejoras que les permita realizar sus operaciones
y actuar de manera inmediata a los requerimientos del mercado para
poder incrementar directamente su productividad. Todo ello aplicando
técnicas y herramientas de mejoras que permitan maximizar el consumo
de los recursos utilizados, eliminar cuellos de botellas, e incrementar sus

utilidades.

La empresa Betondecken , aun no aplicaba las herramientas y técnicas
de mejora continua , sin embargo ha considerado de gran importancia
contar con un plan de propuestas de mejoras que puedan eliminar todas
las causas posibles que afectan la productividad , se ha podido recopilar
las posibles causas que originan el problema en si tales como falta de
control en los procesos de produccidén, no hay medicion constante de los
recursos utilizados para la elaboracion de las losas, desconocimiento de
actividades por parte del personal, falta de capacitacién constante, falta
de interés del personal ,residuos sélidos dafinos, presencia de ruidos,
desorden en los almacenes, tiempo improductivo, mala coordinacion con
los proveedores, método de trabajo no estandarizado, equipos en mal

estado.

Por todo lo expuesto para la empresa Betondecken contar con las
mejoras en el area de produccion, permitira una variacion positiva en el
incremento de su productividad beneficiandose directamente con sus

utilidades.
1.2. Formulacién del problema
1.2.1 Problema general

e ;De qué manera las mejoras en el area de produccion de losas
prefabricadas aplicando el ciclo de Deming mejoran la productividad

en la empresa Betondecken S.A.C -Lima?
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1.2.2 Problema especifico

e ;Cuadles son los aspectos criticos que ocurren en los procesos de
produccion que vienen afectando la productividad en la empresa
Betondecken S.A.C - Lima?

e ;De qué manera la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficiencia
en el area de produccion de losas prefabricadas en la empresa
Betondecken S.A.C - Lima?

e ;De qué manera la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia
en el area de produccion de losas prefabricadas en la empresa
Betondecken S.A.C - Lima?

1.3. Objetivos
1.3.1 Objetivo general

e Determinar de qué manera la aplicacién del ciclo de Deming mejora

la productividad de losas prefabricadas en la Empresa Betondecken.
1.3.2 Objetivo especifico

¢ Realizar el diagnédstico de los procesos productivos para identificar
aspectos claves de la productividad en la empresa Betondecken
S.A.C - Lima.

e Determinar como la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la
eficiencia en el area de produccion de losas prefabricadas en la

empresa Betondecken S.A.C - Lima.

e Determinar cémo la aplicacién del Ciclo de Deming mejora la eficacia
en el area de produccion de losas prefabricadas en la empresa
Betondecken S.A.C - Lima.



1.4. Variables, Dimensiones e Indicadores
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Las variables en esta investigacion ciclo de Deming y la productividad.

Teniendo como objetivo principal mejorar la productividad en la empresa

Betondecken.
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES
PLANIFICAR Nivel dg ije’rlvos
definidos
Nivel de resultados
HACER definidos
VI: CICLO DE DEMING
COMPROBAR Nivel de control de
causas
Nivel de acciones
ACTUAR correctivas de procesos
realizados
EFICACIA Nivel de eficacia

VD: PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA

Nivel de eficiencia




1.5. Definicidon de las variables operacionales
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VI: CICLO DE DEMING

método cldsico de
resolucién de problemas,
permite la consecuciéon de
la mejora de la calidad en
cualquier proceso de la
organizacién”. (Camisén,
Cruz y Gonzdlez, 2006,
p.875)

El ciclo de deming
es la repeticion

. DEFINICIPON
VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES
PLANIFICAR Nivel dg ijeflvos
definidos
"El ciclo de deming es un
proceso que, junto con el .
HACER Nivel de resultados

definidos

continua de sus

dimensiones , con
ello garantiza la
mejora continua .

VD:PRODUCTIVIDAD

“En general, la
productividad se entiende
como la relacién entre lo
producido y los medios
utilizados; por lo tanto, se
mide mediante el
cociente: resultados
logrados entre recursos
empleados. [...] De
manera que mejorar la
productividad es optimizar
el uso de los recursos y
maximizar los resulfados”.
(Gutiérrez y De la Vara,
2013, p.7)

La productividad
esta definida por la
multiplicacion de
eficaciay
eficiencia.

COMPROBAR [Nivel de control de causas
Nivel de acciones
ACTUAR correctivas de procesos
realizados
EFICACIA Nivel de eficacia

EFICIENCIA

Nivel de eficiencia
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VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICIPON |, \iENSIONES INDICADORES INSTRUMENTOS | TIPO DE VARIABLE | ESCALA
OPERACIONAL
PLANIFICAR Nivel de objetivos REGISIRO CUANTITATIVA RAZON
definidos
"El ciclo de deming es un
roceso que, junto con el .
D tods déscn do Bl ciclo de deming | HACER N‘Ve‘j:ﬂ;?;ﬂl‘mos REGISTRO CUANTITATIVA RAZON
resolucion de problemas, es la repeticion
VI: CICLO DE DEMING permi?e la consecu.cién de .conTin.ua de sus
la mejora de la calidad en dimensiones , con
cualquier proceso de la ello garantizala | COMPROBAR [Nivel de control de causas REGISTRO CUANTITATIVA RAZON
organizacion®. (Camisén, mejora continua .
Cruz y Gonzdlez, 2006,
.875)
Nivel de acciones
ACTUAR correctivas de procesos REGISTRO CUANTITATIVA RAZON
realizados
“En general, la
productividad se entiende
CSSZJZ;iO\/C\S:r:ZZZLO EFICACIA Nivel de eficacia REGISTRO CUANTITATIVA RAZON
utilizados; por lo tanto, se
mide mediante el La productividad
cociente: resultados esta definida por la
VD:PRODUCTIVIDAD logrados entre recursos multiplicacion de
empleados. [...] De eficacia y
manera que mejorar la eficiencia.
productividad es optimizar
el uso de los recursos y
moximizar 105 resulfados” EFICIENCIA Nivel de eficiencia REGISTRO CUANTITATIVA | RAZON
(Gutiérrez y De la Vara,
2013, p.7)

1.6. Justificacion e importancia

El trabajo de investigacion que se realizd, permitio alcanzar un aumento

de la productividad en la Empresa Betondecken, esta empresa es

consciente que requiere garantizar su productividad para fines
econdmicos. Segun (Hernandez Sampieri Roberto, 2006) es necesario
justificar las razones que motiven el estudio, en este caso la justificacion
de la presente investigacion es de implicaciones practicas porque permite
resolver problemas practicos y va tener implicaciones trascendentales
para una amplia gama de problemas que se presenten. Ademas, se aplico
conceptos de ingenieria aprendidos. El trabajo de investigaciéon se
circunscribe en la linea de investigacion de ingenieria y tecnologia y como

sub linea de investigacion esta enfocada a la optimizacion de procesos.

1.7. Limitaciones

Se cuenta con acceso a la informacién y los recursos necesarios para

efectuar la investigacion.
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CAPITULOII

2. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes
2.1.1 Nacional

(Bendezu Olivarez, 2018) En su tesis titulada Mejora de la
Productividad en la construccion de edificios Multifamiliares empleando
el Sistema de Losas prefabricadas — Lince — 2018, se planteé como
objetivo principal evaluar la productividad en la construccion de los
edificios multifamiliares con el empleo del sistema constructivo de losas
prefabricadas de techo, se determind que el costo total de Mano de obra
en izaje y colocacion de las prelosas es de 2,955.37 soles y de las
partidas involucradas (materiales) es de 129,155.86 soles, haciendo un
total de 132,111.23 soles; y en cuanto a los costos relaciones al Sistema
Constructivo de Losas Convencionales se ha determinado que el costo
total de los trabajos en colocacion de cimbrado; izaje y colocacion de
viguetas, bandejas y tecnopor es de 12,531.81 soles y de las partidas
involucradas (materiales) es de 175,530.33 soles, haciendo un total de
188,062.14 soles; del analisis realizado se concluydé que se ahorra
55,950.51 soles empleando el Sistema Constructivo de Losas

Prefabricadas.

(Huayta Meza, 2013) Desarroll6 la tesis titulada Indicadores de gestidn
empresarial en la produccion de ladrillo artesanal de la regién Junin —
2013, donde logré utilizar los indicadores de gestion empresarial,
mejorando la producciéon de ladrillos artesanal en un 6.385%,
incrementando las utilidades de los ladrilleros artesanales en un 58.75%.
Ademas, determind la falta de cuidado en operaciones basicas para
conservar la imagen y caracteristicas del producto lo que conlleva a tener
ladrillos defectuosos en un promedio de 7.46% que equivale a 1492
unidades. El estudio demuestra que si se realiza un trabajo adecuado y

continuo en cada uno de los procesos, se reduce el tiempo de produccion
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y la utilizacion de horas/hombre, viéndose disminuido en cuanto al tiempo
hasta en un 50% y 126 la utilizacion de horas hombre hasta en un 28%,
significando esto el incremento de utilidades ya que se reduce el costo de
mano de obra, ademas el tiempo en la que realizaran la quema de ladrillos
sera en forma mensual y no cada 45 a 60 dias como venian trabajando hasta

la fecha.

(Siguefas Sanchez & Valverde Ynga , 2019) Desarrollaron las tesis
tituladas “Propuestas de mejora en una empresa de fabricacion de
productos plasticos por inyeccion y sopladas” donde se plasmaron como
objetivo general Analisis y diagndstico para la aplicacion de la
herramienta 5S, el estudio de métodos el estudio de tiempos el balance
de linea de produccién. Obteniendo como resultados el calculo del ahorro
por hora hombre por la implementacion de las mejoras en cada seccion
de trabajo, mediante el estudio de tiempos, la implementacion de las 5S
conjuntamente con la implementaciéon del estudio de métodos, se crea
un impacto significativo en la linea de produccion debido a la
colaboracion en equipo y la disciplina de los trabajadores mostrada en la
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacién y mantenimiento de la
metodologia, se redujo el tiempo de operacidn en casi todas las zonas

de trabajo.
2.1.2 Internacional

( Paye Anco, Pefia Castillo, & Franco Sanchez, 2014) Desarrollaron la
investigacion titulada “Propuesta para la Ultilizacion de Losas de
Entrepisos Prefabricados y su Evaluacion Costo-Tiempo” donde
determinaron que es posible reducir el costo (15%) y tiempo (64% a 83%)
en las losas de entrepiso utilizando elementos prefabricados respecto a
los sistemas tradicionales. La reducciéon de tiempo también nos
demandara menores gastos generales. Los sistemas prefabricados
propuestos utilizan menos recursos en obra que los convencionales vy
aumentan el porcentaje de trabajo productivo. El sistema de placas
colaborantes permite un mayor rendimiento en la construccion de las

losas de entrepiso. Este sistema es ideal cuando se maneja una gran
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area para techar. Las placas colaborantes evitan el uso de los
encofrados, al cual debe considerarse el uso del falso cielo raso en
algunos ambientes como aulas, oficinas y otros. Las prelosas son una de
las mejores soluciones para la construccion de entre pisos con el proceso
constructivo de prelosas macizas y ligeras. Al ser un sistema
prefabricado, ofrece mayor velocidad de ejecucién en los procesos
constructivos y un ahorro considerable de 15% frente a otros sistemas

convencionales.

(Ibane Niklitschek, 2018) Desarrollé la tesis titulada “Disefio de
propuestas de mejora para el area de producciéon en la empresa Humos
S.A.” donde se plante6 como objetivo desarrollar una propuesta de
mejora para el area de produccion, mediante la utilizacion de las técnicas
de mejora Continua, las 5s y manufactura esbelta, para aumentar la
productividad, disminuir el desperdicio, tener un lugar de trabajo mas
limpio y aumentar la satisfaccion laboral. Obteniendo como resultado un
mejor control de los insumos, materia prima y/o, otros recursos que sean
procesado y manipulados dentro del area de produccion y entorno de la
empresa. Siendo la productividad una parte importante de la empresa,
pero por un control deficiente el proceso se vuelve improductivo se

incrementd un 16% en el area de produccion.
2.2. Conceptos fundamentales
2.2.1 Mejoramiento de procesos.

Segun (Perez & Ana) un proceso es cualquier actividad o grupo de
actividades que emplee un insumo, le agregue valor y suministre un
producto a un cliente externo o interno; de esta manera, todas las
actividades presentes en el desarrollo de un proceso deben realizarse
sincronizadamente y deben tener un propdsito comun orientado a la
satisfaccion de las necesidades del cliente, lo cual resulta sumamente
importante para toda organizacion, puesto que al obtener un cliente
satisfecho con algun producto o servicio nos proporciona mas beneficios

ya sean directos o indirectos por la recomendacion de este mismo.
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Para los que empiezan y las organizaciones que se encuentran ya
sélidos en el mercado de la industria no deben olvidar que: “Las
organizaciones no son absolutas, no estan solas en el mundo ni existen
en el vacio. Como sistemas abiertos, las organizaciones operan en un

ambiente que las envuelve y las rodea” (Chiabenato, 2000).

Si bien el autor manifiesta que las organizaciones estan en un
ambiente envolvente, pero éste es tan cambiante que puede perturbar su
estabilidad y crecimiento, por ello es indispensable para toda compafia
ser dinamicas y poseer una elevada capacidad adaptativa con el fin de

permanecer y porque no liderar en su industria.
2.2.2 Enfoque Harrington para el mejoramiento de procesos

Segun (Harriston, 1993) Existen cinco fases para el mejoramiento
continuo de los procesos de la empresa, cada una de las cuales esta

determinada por actividades especificas.

v’ Fase |: Organizacién para el mejoramiento (establecer el liderazgo,

compromiso y comprension).

v Fase Il: Comprension del proceso (estudiar el proceso actual y sus

finalidades).

v’ Fase lll: Modernizacion del proceso (mejorar la eficiencia, efectividad

y adaptabilidad del proceso).
v Fase IV: Mediciones y Controles (establecer la retroalimentacion).
v Fase V: Mejoramiento contindo (revisar, evaluar, calificar y
comparar).
2.2.3 Estudio de métodos

“El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematico de
los modos de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras.”

(Organizacién Internacional del Trabajo, 1992)
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Segun la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) el enfoque
principal del estudio de métodos consiste en el Seguimiento sistematico

de ocho pasos, los cuales son:

2.2.3.1 Seleccionar el trabajo a estudiar y delimitar el alcance del

estudio.
Esta seleccion se realiza teniendo en cuenta diferentes factores en:

e Factor humano: “Implica que los trabajos que poseen mayor riesgo
de accidentes son los que requieren la mejoria del método

primero”.

e Factor econdmico: “Se debe dar prioridad a las actividades que
representen un porcentaje elevado dentro del costo del producto
final. De igual manera, se debe seleccionar entre estos, las
operaciones de mayor duracion, repeticion y que ocupen maquinas
de mayor valor, ya que, por el ahorro generado por ellos en

conjunto, se conseguira un resultado significativo”.

e Factor funcional del trabajo: “Por ultimo, se elegiran las
operaciones que representan “cuellos de botella” y demoran al

resto de la produccion”.

2.2.3.2 Registrar:

Por observacion directa los hechos relevantes relacionados con dicho
trabajo y recolectar de fuentes apropiadas todos los datos adicionales
que sean necesarios. Después de elegir el trabajo que se va a estudiar,
se realiza la documentacion del método actual. “Para poder aplicar los
registros se debe diferenciar entre los conceptos de dato e informacion.
Los datos son descritos de manera objetiva y no son susceptibles a
suposiciones erradas. A contrario de la informacion que es subjetiva y

se pueden formular diferentes suposiciones” (OIT, 1996).

Segun lo explicado porla OIT (1996), “previo al levantamiento y registro

la informacion, se establece el alcance requerido, la planificacion, el
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método y la organizacién de las operaciones a realizar con las
personas a cargo del area de estudio y aquellas personas de quienes

se obtendra la informacion”.

2.2.3.3 Examinar

De forma critica, el modo en que se realiza el trabajo, su propdsito, el
lugar en que se realiza, la secuencia en que se lleva a cabo y los

meétodos utilizados.

En Examinar, segun lo detallado por la Organizacion Internacional del
Trabajo “se reconoce y observa la informacion obtenida previamente.
Siendo asi, se elabora un check list de preguntas, en las cuales se
cuestiona el espacio, secuencia, las personas, asi como las

herramientas usadas” (1998).

Segun Preguntas Preliminares: EXAMINAR Objeto
. . Eliminar partes
El propoésito de la 1. ;Qué se hace? ) p
. . innecesarias del
actividad 2. ¢Por qué se hace? )
trabajo
El lugar donde se 5. ¢Dénde lo hace?
ejecuta 6. ;Por qué lo hace en ese lugar?
La sucesion o el Combinar o
orden que ocupa 9. ;Cudndo se hace? reordenar la
dentro de la 10. ;Por qué se hace en ese momento? secuencia o el orden
secuencia operacional
La persona que la 13. :Quién lo hace?
realiza 14, ;Por qué lo hace esa persona?
, 17. :Codmo se hace?
Los medios . : : )
. 18. ;Por qué se hace de ese modo? Simplificar el trabajo
utilizados

Figura N° 1 Examinar

Fuente: Organizacion internacional de trabajo

2.2.3.4 Establecer

Se debe establecer el método mas practico, econdémico y eficaz,

mediante el aporte de las personas concernidas.
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e Evaluar las diferentes opciones para establecer un nuevo método
comparando la relacion costo-eficiencia entre en nuevo método y el

actual.

¢ Definir EI nuevo método de forma clara y presentandolo a todas las
personas a quienes pueda concernir (direccion, capataces vy

trabajadores).

En Definir, segun la Organizacion Internacional del Trabajo, “el método
propuesto sera descrito con el mayor de los detalles, los cuales pueden
ser requeridos a futuro. Se debera comunicar a todas las personas de
cada nivel de la planta y su modo de explicacion debera ser de facil
compresion para poder ser implementado correctamente en cada
actividad de produccién” (1996). Siendo asi, sera necesaria la utilizacion

de una Hoja de Procedimientos, que contenga la siguiente informacion:
¢ Elementos, maquinas, utensilios requeridos y el modo de trabajar.
¢ Procedimiento detallado y flujo de los materiales.

e Bosquejo o mapa de la ubicacion adecuada de cada elemento,

maquina, etc.

2.2.3.5 Implantar el

nuevo método como una practica normal y formar a todas aquellas

personas que han de utilizarlo.

Segun la Organizacion Internacional del Trabajo: “Implantar, es de
primordial importancia dentro del Estudio ya que, de la colaboracion de
los distintos niveles, desde la Alta Gerencia y su aprobacion, a los
operarios de produccién y su aceptacién y ejecuciéon, depende el triunfo

de cada mejora implementada” (1996).
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2.2.3.6 Controlar la

aplicacion del nuevo método e implantar procedimientos adecuados

para evitar una vuela al uso del método anterior.

Segun lo mencionado por la OIT: “Para mantener el método propuesto
es necesario hacer un seguimiento por parte del supervisor hacia las
personas a su cargo, manteniendo una actitud muy observadora. Entre
los efectos positivos encontrados esta el de la reduccién de tiempos de
las operaciones de trabajo, elaboracién de bienes o servicios de mayor
calidad, hacer un uso eficiente de los recursos productivos, estar

alineados al cuidado del medio ambiente; entre otros mas” (1996).
2.2.4 Otras herramientas de mejora
2.2.41 Ciclo Deming o PDCA (Plan - Do - Check - Act)

Segun Aguayo (1993), el ciclo PDCA, es una herramienta que sirve de
apoyo para la mejora y revision continua. A continuacién, se

desarrollan los cuatro conceptos del ciclo.

e Plan - Planificar

El primer paso es el de planificar todo tipo de objetivo plasmado por
la empresa, estos objetivos estan relacionados con la mejora que

se desea implementar.

e Do - Ejecutar

El segundo paso es el de la ejecucién del plan de mejora propuesto
con anterioridad, en este paso se debe de asegurar de la correcta
implementacion de la mejora. Esta mejora usualmente es realizada
a pequena escala o como un prototipo para poder minimizar el error

en la implementacion.
e Check - Comprobar

El tercer paso busca comprobar que se hayan cumplido con los

objetivos previamente propuestos, mediante mediciones de



26

indicadores que cuantifiquen el rendimiento pre y post mejora; se
conoce como periodo de prueba, si es que no se cumplen con las

expectativas se debera mejorar la implementacion anterior.
e Act-Actuar

Por ultimo, en esta etapa se revisan los resultados obtenidos del
estudio anterior ayudando a no adelantar la implementacion en la
planta, ya que ayuda a identificar posibles errores que pudieron

pasar desapercibidos en las anteriores fases.
2.2.5 Estudio de Tiempos

“El Estudio de Tiempo tiene por objetivo saber cual es el tiempo
utilizado en una tarea. Para ello, se anotan en una escala de tiempo y
haciendo uso de un crondmetro cuanto tarda cada actividad realizada por
un operario a un ritmo normal, con experiencia y conocimiento previo”
(Niebel, 2004).

2.2.5.1 Tiempo normal

Este tiempo, es la multiplicacién del tiempo promedio observado de la
muestra por el factor de la calificacion de la velocidad del operario:
Tiempo normal (T.N) =T.P.O. xF.V
Dénde:
T.N. = Tiempo Normal

T.P.O. = Tiempo Promedio Observado
F.V. = Factor de valoraciéon de Velocidad

2.2.5.2 Suplementos

“Los suplementos para breves descansos, debido al cansancio normal,
forman parte primordial dentro del tiempo estandar” (OIT, 1996)
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Necesades personales

Suplementos fijos  |—

, Suplementos por
Fatiga basica —» descanso Suplementos lotales
Tension y esfuerzos ] Suol "
Suplementos fjos  — 2Upiementos por _ .
contingencias A iempo basico
Factores ambientales
Suplementos por l
razones de polifica de
A )
la empres Contenido de frabajo
Si procede
Suplementos
gspeciales

Figura N° 2 Suplementos

Fuente. Organizacion Internacional del Trabajo

2.2.5.3 Tiempo estandar

“Para una determinada operacion, el tiempo estandar es el tiempo que
se demora en llevarla a cabo bajo parametros normales” (OIT, 1996).
Para su calculo se multiplica el tiempo normal multiplicado por 1 mas

los suplementos:

T.E.=T.N.x(1+S)
Doénde:

T.N. = Tiempo Normal

T.E. = Tiempo Estandar

S = Suplementos

2.2.6 Metodologia 5S

Segun Sacristan (SAcristan, 2010) , define a las 5s como un programa
de trabajo que puede ser implementado en talleres y oficinas donde se

realicen distintas actividades de orden y limpiezas ademas de realizar
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distintos diagndsticos en los puestos de trabajo para lograr la

participacion de todos los involucrados dentro de una empresa.

Segun Hernandez y Vizan (2013), esta herramienta ayuda a la mejora de

puestos de trabajo mas limpios, organizados y seguros; conocida como

una herramienta que entrega mayor calidad al trabajo. Las 5’s derivan de

cinco términos japoneses descritos a continuacion:

Dentro de los objetivos contemplados en esta herramienta, se encuentran

los siguientes:

Acondicionamiento 6ptimo en cuanto a limpieza y orden para los
ambientes de trabajo, conlleva a obtener un ambiente laboral

agradable para los operarios.

Reduccion de tiempos innecesarios tras encontrar cada elemento
usado en las operaciones diarias, en su respectiva ubicacion, dando

paso a que las actividades se realicen con mas fluidez.

Mitigar las fuentes y situaciones de peligro, y eliminar los actos

inseguros, obteniendo mejores condiciones de Seguridad.

Seiri - Organizar

La primera fase consiste en poder identificar y clasificar el material
necesario, del que no agregue valor al proceso, con el fin de poder

desechar estos ultimos.

Seiton - Ordenar

La segunda fase consiste en poder reubicar todos los materiales o
herramientas necesarios, de esta manera para el operario sera mucho

mas facil poder encontrarlos, utilizarlos, almacenarlos si fuera el caso.

Seiso - Limpieza

Esta tercera fase tiene como objetivo el de identificar todos los
desperdicios en el puesto de trabajo para poder asi limpiarlos y dejar

el area despejada.
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e Seiketsu —Estandarizar

La cuarta fase buscara identificar la mejor metodologia que logre
ensenar al personal que aplicando estas primeras cuatros fases, se

puede lograr un gran impacto a la labor diaria.
e Shitsuke - Disciplina

Por ultimo, esta fase tiene el objetivo de convertir estas nuevas
actividades en buenos habitos y que su desarrollo genere un cambio

de cultura organizacional, asi mismo es considerada como la mas

dificil de implementar.

menezamncnal Optmlzaclm For"nallzacmn Contmundad
Separar lo que . Estabilizar y
Organizacion y P q clasificar lo que Implantar normas mantener lo
s sirve de lo que sirve de orden en el
seleccion i Q alcanzado en
no sirve puesto
- — - las etapas
Tirarlo que no Definir la manera Colocar a la vista las )
. L anteriores
Orden sirve de dar un orden normas asi definidas
a los objetos
— - ,J Practicar la
Limpiar las Identificar focos de Buscar las causas de )
mejora
instalaciones/ suciedad y localizar suciedad y poner I
Limpieza maquinas/equipos |los lugares dificiles de |remedio para . .
P . Cuidar el nivel
limpiary buscar una  |evitarlas
L. de referencia
solucion
alcanzado
Mantener la |Eliminar todo lo que |Determinar las zonas | Implantar y aplicar
limpieza no sea higiénico sucias las gamas de Evaluar
limpieza {Auditoria 55)
Rigorenla |Acostumbrarse a aplicarlas 55 en el seno del puesto de trabajoy |Hacia el taller/
aplicacion  |respetar los procedimientos en vigor en el lugar de trabajo oficina ideal

Figura N° 3 Sintesis del proceso de las 5s

Fuente: Rey (2005

2.2.7 Herramientas para el Diagnéstico y Mejora Continua

Acorde a Ishikawa, “hay 7 técnicas o herramientas fundamentales las
cuales han tenido gran aceptacion dentro de la adaptacion de las

actividades de mejoramiento de la calidad y usadas como base para el
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analisis y solucion de problemas operativos en los mas distintos

contextos de una organizacion” (1976).

Diagrama de Pareto

Segun Krajewski et alii (2000), “el Diagrama de Pareto es una técnica
que divide a los pocos vitales de los muchos ftriviales. Es empleada
para separar de manera grafica los puntos significativos de un
problema, de modo que los interesados conozcan a donde direccionar
sus esfuerzos para poder tener mejoras. Disminuir aquellos problemas
fundamentales sera de mayor utilidad, que mitigar aquellos problemas
de menor tamano o complejidad. En caso se tenga un problema con
demasiadas causas, se puede expresar que el 20% de las causas
resuelven el 80% del problema y el 80% de las causas solo resuelven

el 20% del problema”.

Diagrama Causa — Efecto (Ishikawa)

Este diagrama, “es una herramienta grafica de analisis utilizada para
identificar las posibles causas de un problema y donde su estructura
esta conformada por una cadena de causas y efectos que se grafican
en un diagrama con forma de espina de pescado” (Ishikawa, 1976).
Para realizar la agrupacién “es usual dividirla en 6 factores
primordiales: Material, maquinaria, métodos, mano de obra, medio

ambiente y métrica”.
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- Meétodos Materiales
Mantenimiento

del lugar

Intensidad Golpeteo Rigidez
Ruido- Saneamiento Pinzas Calibre de la hoja
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Tipo de Aleacién
Impurezas

Tratamiento previo

Contraste
Visibilidad ;
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empleados

Experienci

Capacidad !
Entrenamiento

Aumento de trabajo
Organizacion del trabajo

Rotacién laboral

Video de
supervision Habilidad
rroats abilida
Visibilidad Rigidez en el trabajo,
Magnificacién
Estereoscopico

Pedal de pie
Activacion
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A un ritmo propio Incentivos Indexado Edad "Aburrimiento
Vibracién Alineacién
Precisi6n
A(lministrativosl | Miquinas |

Figura N° 4 Ejemplo de diagrama Ishikawa
Hoja de Verificacion

Un checklist o hoja de verificacion, segun Ishikawa “es una herramienta
impresa a modo de formato, utilizada para recoger y compilar de forma
estructurada datos asociados a un proceso o situacion particular
definida. Los datos reunidos representan una entrada para el uso de
otras herramientas de control de calidad como el diagrama de Pareto
o dispersion” (1976). Segun Ishikawa, “las hojas de verificacidon sirven
para cuantificar los defectos por producto, por localizaciéon, por causa
de la maquinaria o del operario, y por ultimo para hacer un

acompanamiento a las operaciones de un proceso”.

¢ Diagrama causalefecto

Acorde a Krajewski et al (2000): “El diagrama causa — efecto es un
meétodo sistematizado de trabajo en grupo que ilustra con claridad las
diversas causas que afectan a un resultado, clasificandolas y

vinculandolas entre si”.

Arveson, manifiesta que La Mejora Continua no solo tiene sentido para
una empresa donde su produccion abarca lotes inmensos ,ya que
también se puede aplicar en las diversas empresas que tengan pocos

lotes de produccién sin importar si son de bienes o servicios es
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perfectamente valida y ventajosa principalmente porque si tienes un
sistema de Mejora Continua (al ser un sistema, quiere decir que es algo
establecido y conocido por todos en la empresa donde se esta

aplicando) entonces tienes las siguientes caracteristicas:

Un proceso documentado. Esto permite que todas las personas que
son participes de dicho proceso lo conozcan y todos lo apliquen de la

misma manera cada vez

Algun tipo de sistema de medicion que permita determinar si los
resultados esperados de cierto proceso se estan logrando (indicadores

de gestion)

Participacion de todas o algunas personas relacionadas directamente
con el proceso ya que son estas personas las que dia a dia tienen que

lidiar con las virtudes y defectos del mismo.
2.2.8 La mejora continua

es un enfoque para la mejora de procesos operativos que se basa en
la necesidad de revisar continuamente las operaciones de los problemas,
la reduccion de costos oportunidad, la racionalizacion, y otros factores

que en conjunto permiten la optimizacion.

A menudo asociada con metodologias de proceso, la actividad de
mejora continua proporciona una vision continua, medicion y
retroalimentacion sobre el rendimiento del proceso para impulsar la

mejora en la ejecucion de los procesos.
2.2.9 Metodologia de la mejora continua

La mejora continua es actualmente la principal estrategia en que basan
su funcionamiento las empresas de clase mundial. Las primeras fueron
como Motorola, General Electric, y Allied Signal. En la actualidad
cualquier empresa competitiva a nivel mundial incluye una de las

metodologias basicas de la mejora continua, (Lépez, 2007).


https://www.heflo.com/es/software-de-automatizacion-de-flujo-de-trabajo/
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Por otro lado, la Asociacion espanola para la calidad (2007), se refiere
mejora continua como todos los procesos tienen problema y pueden
mejorar, en consecuencia, este estilo de gestion se preocupa de los

resultados, pero también de los procesos.

La estrategia de mejora continua esta formada por cuatro
metodologias modernas que a su vez estan conformadas por una
variedad de herramientas todas enfocadas por la voz del cliente, (Lopez,
2007).

Es la metodologia que ofrece las primeras herramientas para aplicar
el PDCA (Planear, Hacer, Controlar, Actuar), (Lépez, 2007).
Las Herramientas basicas que se utilizan son:
1. Diagrama de flujo
2. Diagrama de Pareto
3. Hoja de control
4. Diagrama de dispersion
5. Histogramas
6. Gréficos de control

7. Diagrama causa — efecto
2.210 Control de gestion: productividad

Felsinger menciona que “la productividad es un indicador que refleja
que tan bien se estan usando los recursos de una economia en la
produccion de bienes y servicios. Podemos definirla como una relaciéon
entre recursos utilizados y productos obtenidos y denota la eficiencia con
la cual los recursos humanos, capital, tierra, etc. son usados para

producir bienes y servicios en el mercado”

La productividad es descrita como cualquier actividad o grupo de
actividades que toma una entrada, le agrega valor y provee una salida a
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un cliente interno o externo. Los procesos utilizan los recursos de la

organizacion para proveer un resultado final (Harrington, 1991).

También es un conjunto de actividades que reciben uno o mas clases
de inputs, crean un producto para dar valor para el cliente (Hammer &
Champy, 2003).

La organizacion internacional para la estandarizacién 1ISO 9000:2005
describe a la productividad como un conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interactuan, las cuales transforman elementos de
entrada en resultados (Organizacion internacional para la
estandarizacién ISO/TC 176, 2008).

Estos dos autores y la organizacién internacional para la
estandarizacién definen la productividad como diferentes actividades las
cuales reciben distinto valor transformandolo en un elemento o producto

que es entregado al cliente (siempre pensando en su necesidad).

Por otro lado, se debe saber que la productividad es el grado de
utilizacion efectiva de cada elemento de produccion. También es sobre
todo una actitud mental del personal, busca la constante mejora de lo que

existe ya (Flores “et al”, 2008).

La productividad esta basada sobre la conviccion de que uno puede
hacer las cosas mejor hoy que ayer, y mejor mafiana que hoy. Requiere
esfuerzos continuados para adaptar las actividades econdmicas a las
condiciones cambiantes y aplicar nuevas técnicas y metodos. Por esto
es importante saber cual es la importancia de la productividad en una
empresa y como los diferentes autores se refieren a este tema, (Flores
‘et al”, 2008).

2.2.11 Importancia de medir la productividad en una empresa.

La productividad no es una medida de la produccién ni de la cantidad
que se ha fabricado. Es una medida de lo bien que se han combinado y

utilizado los recursos para lograr determinados niveles de produccion.
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El concepto de productividad implica la interaccion entre los distintos
factores del lugar de trabajo, mientras que la produccion o resultados
logrados pueden estar relacionados con muchos insumos 0O recursos
diferentes, en forma de distintas relaciones de productividad, cada una
de las distintas relaciones o indices de productividad se ve afectada por

una serie combinada de muchos factores importantes.

La productividad es una ratio que mide el grado de aprovechamiento
de los factores que influyen a la hora de realizar un producto; se hace
entonces necesario el control de la productividad. Cuanto mayor sea la
productividad de nuestra empresa, menor seran los costes de produccion
y, por lo tanto, aumentara nuestra competitividad dentro del mercado,
(Cruelles, 2012)

En un proceso de fabricacion intervienen los materiales y un tiempo de
ejecucion necesario para realizar procesos de transformacion de los

materiales, en lo que interviene la mano de obra, (José Agustin, 2012)

Por otro lado, Cruelles (2012) también se refiere a la productividad
como un ratio o indice que mide la relacién existente entre la produccién

realizada y la cantidad de factores o insumos empleados en conseguirla.

La formulacioén de la productividad puede plantearse de tres maneras:

e Productividad total: es el cociente entre la produccién total y todos los

factores empleados.

¢ Productividad multifactorial: relaciona la produccién final con varios

factores, normalmente trabajo y capital,

e Productividad parcial: es el cociente entre la produccion final y un solo
factor (Cruelles, 2012).

Estos cocientes, tanto numerador (produccion) como denominador
(factores iran expresados en la misma unidad, generalmente en unidades

monetarias, (Cruelles, 2012)
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Mencionar productividad lleva ligado el término eficiencia, que mide
qué manera o en qué grado se utilizé cada uno de los factores o recursos
empleados en el proceso de conversidon necesario hasta obtener el
producto, (Cruelles, 2012)

Por lo mencionado anteriormente, es importante definir qué significa
eficiencia y eficacia dado que va de la mano con el concepto de
productividad por esto segun el libro Fundamentos de direccion de
empresas, Conceptos y habilidades directivas, (Juan “et al”, 2014) la
define como: un término orientado a los medios utilizados para alcanzar
los objetivos. Una empresa mejora su eficiencia cuando alcanza los
mismos resultados utilizando menos recursos, o bien cuando, utilizando
los mismos recursos, consigue mejores resultados. La eficiencia hace

referencia a la relacion entre entradas (o inputs) y salidas (o outputs).

Por otro lado, eficacia se define como la capacidad para lograr un
objetivo determinado, pero sin tener en cuenta la cantidad de recursos
empleados, (Abal, “et al”, 2012).

2212 Estandarizacion del trabajo

La estandarizacién del trabajo consiste en establecer un acuerdo
acerca de la forma de hacer algo, la mejor forma que pueden imaginar

quinbes estan involucrados (Mauricio, 2006)



Prcedimiento sistemition de méiodos y medicidn del rabajo

1. Sdeccidn del proyeciao

Musvas plantas ¥ expansidn de las existentes
Bluevwos poosduac

Cip=raciones con cuello de bot=l la/herrami=nios explomaborias.

Z. t¥btemoidn ¥ prese ptncidm de dobos

Obtencidn d= las necesidades d= pro<duccidn

Obtencidn d= los datos: de imgensieria

Obtencidin d= los datos de fabricacidn v cosios

Dhesarmallo: de la desoripcidon v bosquejos de Lo ssiacidn
ientos

Coostroccidtn de diagramas de fujo de procescs de cada uoa
de los artfculos

FoAamndliss de dntos

Thilice nueve mérodos principales del amlisis operacivo
Doe stions cada detal k=
Thilice por gqué, dédnde, qué, quidn, coindo, oo

4. DMe=mrrolle del mdtedo idenl

Grifcas de proceso del oabajesder v de la meiquics
Tedcnicas muate msihicms
E::-p-.-:'l-e-:l.'l.u'l.l.u.nl:lci.m I:H:I.I:I'IJ:II.I:HJ:Iﬁ.IL :.:l.l:rg:ll.l.'l"l.l:.l.-:l.d-u.jn.l:r\egj.c-

del lugar de crabajo, hemramientas, medic
irabajo, seguridad

5. Fresente e insinle = método

THilioe= h.nn'n.uul:uj:n.lpﬂ.ra.hbﬂm.de&:l:uﬂ.ﬂcl::.

Desamalle presenmciones w=rbales v esoritas
Sgper= la nesistercia

Wenda el mEtcdo al operador, al sapervisor ¥ a la sadminisiracido
Fonga el méEtoda =n aoperacido

B De=mrrollo del amalisis del roboje

Andlisis de=l trabajo
Drescripcione=s del oabaga
Acomodo de irsbajador=s con bakbdlidades diferemies

T. Exstnblercn estiindnres de tienapo

Esnadio ocooome=trado del cismpo
Buesireo del irabajo
TDMabo s sl red o

Féormmlos

B. Seguimisnto

YWerificacidn de los ahorros

Asegrirese d= goe o icstalncidn sea la oormrecta
Bantengm a toedos abords

Eepita el procesdimiento de loa mdtodos

i

'Figura N° 5 Principales etapas de un programa

Fuente: Benjamin Niebel (Ingenieria industrial)

37



3.1.

38

CAPITULO NI

3. MARCO METODOLOGICO

Nivel y tipo de investigaciéon

La investigacidn realizada es de tipo Aplicada también se le conoce
como dinamico o activo porque se utilizé teorias existentes a una realidad
determinada. (Garay, hilario, & Rosario, 2012) y dentro de los tipos de
investigacion, existe investigacion por su finalidad, que a su vez se divide
en investigacion pura, aplicada. El nivel de la investigacién es de tipo
descriptivo ya que (Rodriguez, 2005), menciona que la investigacion
descriptiva trabaja sobre realidades y su caracteristica principal es la de

presentarnos una interpretacion correcta.

3.2. Diseno de la investigacion

El disefio de la presente investigacion es cuasi experimental donde a
un grupo se le aplicé una prueba previa al estimulo o tratamiento
experimental, después se le administre el tratamiento y finalmente se le
aplicé una prueba posterior al tratamiento. (Hernandez, Fernandez, &
Baptista, 2010, p.136). Es de corte longitudinal porque se hizo dos

mediciones: Antes y después del experimento.

En esta investigacion se realizd un diagnostico para determinar las
causas que originan la baja productividad en la Empresa Betondecken y

que hacer frente a ellas para aumentar el indicador dado.

3.3. Determinacion de la poblacion de estudio

La poblacion de esta presente tesis estuvo conformada por todos los
procesos que conforman la produccion de losas prefabricadas de la

empresa Betondecken S.A.C
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3.4. Seleccion de muestra

La muestra de esta presente tesis estd conformada por todos los
procesos que conforman la produccidn de losas prefabricadas de la

empresa Betondecken S.A.C
3.5. Fuentes, técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos
3.5.1 Fuentes de recoleccion de datos

e Primarias: Se obtuvo informacion mediante contacto directo con los
procesos de la empresa y los que laboran dentro de ella, mediante la

observacion, entrevistas y cuestionarios.

e Secundarias: Se uso informacion ya existente de otros autores para

la aplicacion a la realidad de la empresa Betondecken.
3.5.2 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

e Documentacion: Se utilizé como instrumento el cuestionario de
observacion. Nos permitio recopilar datos de los que sucedia durante

el proceso de produccion de la empresa Betondecken S.A.C.

e Toma de tiempos: Se utiliz6 ficha de toma de tiempo y cronémetro.
Nos permitid reconocer el tiempo estandar, cuello de botella y los

procesos que generan ocio o pérdida de tiempo.

e Encuestas: Se utilizd las entrevistas que nos permitid reconocer
informacion real de parte de los involucrados en todo el proceso
produccion. El cuestionario cuenta con preguntas seleccionadas y
puntuales de tal manera que generen respuesta al problema

presentado.
3.6. Procesamiento y presentacion de datos

Para el procesamiento de la informacién se utilizaran las siguientes

técnicas

v Diagramas de proceso



v Ordenamiento y clasificacion mediante Microsoft Word
v Procesamiento computarizado con Microsoft Excel

v" Calculos matematicos

40
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CAPITRULO IV

4. RESULTADOS

4.1. De la empresa betondecken s.a.c

La empresa Betondecken con RUC: 20556964620 ubicandose la
oficina principal  en: Av. Manuel A. Fuentes Nro. 830, San Isidro y la
planta en Av. Huayna Capac, Jicamarca, anexo 22 Mz BD Lt 4. DISTRITO
DE SAN ANTONIO-HUAROCHIRI,

BETONDECKEN es una empresa nacional que forma parte de un
CONSORCIO INTERNACIONAL con mas de 30 afos de experiencia. B.D.
BETONDECKEN S.A.C. hace uso de la innovadora tecnologia alemana,
suministrando elementos estructurales prefabricados en concreto, los
cuales se vienen comercializando en el mercado internacional hoy en dia
en construcciones para el sector residencial, comercial e industrial. Su
compromiso de brindar un producto de calidad es uno de sus objetivos

mas importantes para incrementar su productividad y eficiencia

4.2. Area logistica en la empresa betondecken

La empresa Betondecken presentaba dificultad en el control continuo
de su inventario, tenian problemas con el abastecimiento de la materia
prima debido a que no hay un control exacto de cuanto se tiene en
almaceén, para generar pedidos a tiempo y asi evitar retrasos en la

produccion.
4.2.1 Equipos de la empresa

e Maquina de soldar

Herramienta que sirve para unir dos elementos en forma
sélida. Maquina de soldar. La maquina de soldares uno de los
dispositivos o herramientas mas utilizadas por el ser humano.
Estas maquinas no son de compleja manipulacion, pero si debe

tenerse cuidado al utilizarlas.
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Vibradora

La vibradora tiene como funcion eliminar las burbujas de aire en la

mezcla al momento de su colocacion, reduciendo la cantidad de vacios,

logrando de esta forma, una mejor calidad de concreto por las siguientes

razones:

Densifica la masa de concreto por lo que se mejora su resistencia a la

compresion.

Hace que el concreto tenga menos vacios evitando el ingreso de

sustancias que puedan corroer el acero de refuerzo.

Aumenta la adherencia del concreto al acero de refuerzo y mejora su

resistencia.
Mejora la estética de la superficie en los concretos caravista.

Existen vibradoras eléctricas y gasolineras; también se ofrecen

cabezas de seccion cuadrada o circular. El diametro correcto de la

herramienta depende del espesor y de la profundidad a vaciar y vibrar.

La vibradora debe penetrar verticalmente en la masa de concreto, ya

que, si se usa en forma inclinada, volvera a su posicion vertical,
arrastrando consigo la mezcla y generando segregacion (ver fi gura
38).

. Al vaciar el concreto por capas, el vibrador debe penetrar la capa

vaciada y continuar unos 10 cm mas de la capa anterior.

El vibrado debe terminar cuando ya no aparezcan burbujas de aire
en la superficie del concreto.

Hay que tener en cuenta que un excesivo tiempo de vibrado puede
hacer que la piedra se separe del resto de la mezcla.

Cortadora de disco manual

Equipo de trabajo portatil que se utiliza para cortar determinados
materiales mediante el movimiento rotatorio de un disco abrasivo
Riesgos

» Caida de objetos por manipulacién.
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Golpes y contactos con elementos moéviles de la maquina.
Golpes por objetos o herramientas.

Proyeccién de fragmentos o particulas.

Sobreesfuerzos.

Contactos térmicos.

Contactos eléctricos.

YV V VvV VY V V VY

Riesgo de dafios a la salud derivados de la exposicion a agentes

fisicos: ruidos.
Amoladora

Una esmeriladora, esmeril de banco, electro esmeriladora o amoladora
de banco es una maquina herramienta que consiste en un motor
eléctrico a cuyo eje de giro se acoplan en uno o ambos extremos discos
sobre los que se realizan diversas tareas, segun sea el tipo de disco

que se monte en la misma

4.2.2 Herramientas de la empresa

Pala

Una pala es una herramienta de mano utilizada para esparcir mezcla
por toda la mesa. Consta basicamente de una superficie plana con una
ligera curvatura que sirve para cavar dentro del concreto y transportar

el material y de un mango con el que se maneja.

En la empresa Betondecken es de gran utilidad en el proceso de
vaciado de mezcla para esparcir por toda la losa y facilitar la

uniformidad y vibracion.

Espatula

Es una herramienta que consta de una lamina plana de metal ancha.
fina y flexible con agarradera de madera o metal, es utilizada para
limpiar las impurezas de la mesa, como también para rellenar o jalar

concreto en una losa
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Escobilla

Es un instrumento en un conjunto de cerdas unidas al mango, sirve
para realizar el proceso de limpieza de mesas como también el proceso

de esparcimiento de desmoldante sobre toda la mesa.

Soga

Es una herramienta que es utilizada en actividades como construccion,

exploracion, deportes.

En la empresa es utilizada para sostener los aceros y desplazarlos

hasta el area de habilitado por toneladas

Grillete

Grillete es un util de elevacidon que se suele usar como pieza intermedia
entre el cancamo o gancho y la eslinga. El grillete suele constar de una
argolla y un perno, y son usados para sujetar cadenas a dispositivos
de traccion o a pivotes para inmovilizar una carga o arrastrarla con

mayor facilidad.

Comba

Es una herramienta de mano que sirve para golpear o percutir; tiene la

forma de un martillo, pero es de mayor tamafo y peso.

Mientras que el martillo cumple su principal papel dentro de
la carpinteria, el mazo lo desempefia en la industria de la:

construccién o en la albaiileria.

Consta de unmangoy la cabeza perpendicular al mango,
generalmente suelen ser comercialmente de plastico, aunque también
frecuentemente se fabrican de madera o de algun metal barato y
resistente.

Sierra

La hoja de sierraes una lamina o fleje de acero con dientes
triangulares, y en ambos extremos tiene dos agujeros por los cuales se

sujeta al arco de sierra.


https://es.wikipedia.org/wiki/Herramienta_manual
https://es.wikipedia.org/wiki/Martillo
https://es.wikipedia.org/wiki/Carpinter%C3%ADa
https://es.wikipedia.org/wiki/Alba%C3%B1iler%C3%ADa
https://es.wikipedia.org/wiki/Mango_(instrumento)
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Tortol

Es una herramienta que se fabrica con fierro de construcciéon de 3/8" 6
1/2". Se emplea para amarrar con alambre las armaduras.

Wincha

Es una cinta métrica flexible, enrollada dentro de una caja de plastico
o metal, que generalmente estd graduada en centimetros en un

costado de la cinta y en pulgadas en el otro.

Para longitudes cortas de 3 m, 5 m y hasta 8 m, las cintas son
metalicas. Para longitudes mayores a 10 m, existen de plastico o lona
reforzada. Las mas confiables son las metalicas porque no se

deforman al estirarse.

La wincha se debe mantener limpia y protegida de la humedad. Cuando

no se use, se debe enrollar y guardar dentro de su caja o estuche.

Tiralineas

El tiralineas es un instrumento de dibujo, de época, utilizado para trazar
lineas contintau otros liquidos de dibujo, fueron utilizados
en delineaciony en dibujo lineal preferiblemente, y fue sustituido

posteriormente por el rapidégrafo.

El tiralineas permite el trazado de lineas de distinta anchura mediante
el tornillo de ajuste incorporado, pudiendo utilizarse sosteniéndolo con
la mano a modo de pluma, sobre una regla para el trazado de rectas o
en uncompas, para el trazado de circunferencias o arcos de
circunferencia.

Perfiles

Son aceros cuadrados que dan forma al encofrado, existen de diversas

medidas

Distanciadores
Disefiados para mantener las mallas de cabillas dentro del encofrado,
en la altura exigida segun calculos estructurales, los separadores son

seleccionados en funcion del diametro de las mallas y cabillas; asi


https://es.wikipedia.org/wiki/Tinta
https://es.wikipedia.org/wiki/Delineaci%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Rapid%C3%B3grafo
https://es.wikipedia.org/wiki/Regla_graduada
https://es.wikipedia.org/wiki/Comp%C3%A1s_(instrumento)
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como de los espesores de pisos o techos, y recubrimiento de hormigon

requerido.

Nivel
Un nivel es un instrumento de medicion que se utiliza para determinar

la horizontalidad o verticalidad de un elemento. Existen distintos tipos
y son utilizados por agrimensores, carpinteros, albafiles, herreros,
trabajadores del aluminio, Fotografos y otros.

Iman

El iman es un cuerpo o dispositivo con un magnetismo significativo, de
forma que atrae a otros imanes y/o metales ferromagnéticos. Puede

ser natural o artificial.

4.2.3 Materiales de la empresa

Desmoldante
El desmoldante es un producto quimico empleado para evitar que el

concreto o el mortero queden adheridos a la formaleta al retirarla. Su
calidad también contribuye al mantenimiento de la superficie de
la formaleta, prolongando la vida util del material del molde. Algunas

de las ventajas que este producto ofrece son:

o Hace del desencofrado una operacion rapida y eficaz.

e Es un producto ecoldgico y no téxico.

« No mancha el concreto.

e Prolonga la vida de |la formaleta y disminuye el desgaste de la
madera.

« No ataca las partes metalicas o de caucho utilizadas en
ciertas formaletas.

e Es econdmico por su gran rendimiento.

« Ahorra tiempo y mano de obra posterior en la limpieza de las
formaletas.

Sika boom

Espuma expansiva multiposicién para relleno y fijaciéon a base de

poliuretano.


http://blog.360gradosenconcreto.com/formaletas-para-la-construccion-con-sistemas-industrializados/
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Thinner

Es una mezcla de disolventes de naturaleza organica derivados
del petréleo disefiada para disolver y diluir sustancias insolubles en
agua, como la pintura de esmalte o basada en aceites, los aceites y las

grasas.

Ocre

Ocre es el nombre que se aplica tipicamente a un mineral terroso
consistente en 6xido de hierro hidratado, que frecuentemente se
presenta mezclado con arcilla, y que suele ser amarillento, anaranjado

0 rojizo

Disco de desbaste

Los discos de desbaste son herramientas abrasivas que se utilizan
para aplanar un corddn de soldadura. De esa manera se logra que las
superficies, sobre las que luego se seguira trabajando, se encuentren
libres de imperfecciones.

Electrodo

Un electrodo es un conductor eléctrico utilizado para hacer contacto
con una parte no metalica de un circuito, por ejemplo, un
semiconductor, un electrolito, el vacio del grupo, un gas, etc.

Tubos

Es una pieza hueca que suele tener forma cilindrica y que, por lo
general, se encuentra abierta por ambos extremos. La union de
multiples tubos permite crear una tuberia, un conducto que permite el

transporte de agua u otro liquido.

Alambre

Se denomina alambre a todo tipo de hilo delgado que se obtiene por
estiramiento de los diferentes metales de acuerdo con la propiedad de
ductilidad que poseen los mismos. Los principales metales para la


https://es.wikipedia.org/wiki/Petr%C3%B3leo
https://es.wikipedia.org/wiki/Pintura_(material)
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produccion de alambre son: hierro, cobre, laton, plata, aluminio, entre
otros.
4.3. Descripcion de las areas de produccion

e Habilitado: El area de habilitado estaba conformada por el habilitado
de acero, habilitado de mallas, habilitado de luces, habilitado de

tecnopor y el habilitado de concreto.

v El habilitado de mallas era un proceso que la empresa contrataba.

v'El concreto o la mezcla era elaborado por otra empresa llamada
UNICON.

Figura N° 6 Almacén de Tecnopor
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e Produccion

El area de produccién abarca 3 procesos importantes:

v'Encofrado: Consiste en dibujar la losa, con las dimensiones y luces
requeridas, esparcir desmoldante y colocar la malla

correspondiente verificando el encaje y los pases.

v'Vaciado: Con el balde de concreto se llena toda la superficie de la
losa hasta llegar a una altura de 5 cm, una vez culminada se
procede a vibrar cada espacio de la losa para lograr la uniformidad
de la mezcla, y por ultimo colocar los tecnopores con los detalles

correspondientes.

v'Desencofrado: El ultimo proceso de producciéon que consiste en

retirar la losa de la mesa, con el pulpo o viga de izaje

e Almacén

Esta area recibe la materia prima que utilizaremos en el proceso de
fabricacion de losas prefabricadas, como también almacena los

productos terminados.
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4.3.1 Descripcion de los procesos de produccion

Diagrama analitico de procesos

Empresa: Beton Decken

Proceso: Elaboracion de Losas Prefabricadas
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de tecnopor de luces
) Traslado r
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| _L de luces
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Diagrama de operaciones de procesos

Empresa: Beton Decken

Proceso: Elaboracién de Losas prefabricadas

)

16

O20.0:0,0:0:020

Vaciado de
la mezcla

Regado de
la mezcla

Vibracion

Colocacion
de tecnopor

Verificacién y
tapado de
losas

Secado
de losas

Desencofrado

Traslado al
almacén

Simbolo Actividad Cantidad
Q Operacion 16
Inspeccion 1
7N Combinada 2
N
:> transporte 8
v almacenaje 4
total 31
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e Recepcioén de la materia prima

En esta operacion se recepcidn acero, que vienen en varillas de

diferentes medidas, se utiliza la ayuda de la grua

Tabla N° 1
Control de aceros
Medida Cantidad (TN)
Acero 8mm 580 (2 Tn)
ACERO 5/8 450 (2Tn)
ACERO 6 MM 620(2Tn)
ACERO 3/8 380(2Tn)
ACERO 7 212(2Tn)

Fuente: elaboracion propia

Se realiza la recepcion de las luces que se van a colocar en las losas

Tabla N° 2
Medidas de luces

Tipo de |descripcion

luces Cantidad por cajas
Luces de | Pesadas o
Z livianas 50 unid/caja

Luces de Pesadas o
3/4 livianas 50 unid/caja

Fuente: Elaboracion propia

e Habilitado de acero

En esta operacion los trabajadores lo que hacen es cortar el acero de
acuerdo a la medida que los planos indican, considerando 2 tipos de
habilitado, la convencional que abarca acero largo a un 80 % y la

especial que abarca el 100 % de la medida del largo de la losa.

¢ Armado de chatas

En esta operacién arman vigas-chatas para dar mas resistencia a las
losas en los puntos que requiere, los aceros que se utilizan como

estribos generalmente son de %, 8 mmy .
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¢ Armado de mallas

Una vez que ya se tiene habilitado el acero y las chatas se prosiguen
a desarrollar el armado, el esqueleto que consta de 3 cruces de varillas,

el acero base, el acero largo y el acero de distribucion.

Tabla N° 3
Funcion de los aceros

Tipo de acero Funcioén
Base Cumple la funcién principal de darle soporte
a la estructura
Largo Permite la unién con los demas aceros,
Distribucién Este acero evita las roturas que se puedan
suscitar con el movimiento.

Figura N° 7 Elaboracion de mallas

Fuente: Elaboracién propia
e Trazado

Seguidamente se lleva a cabo el trazado que consiste en trasladar del
plano a la realidad, esto se lleva a cabo en las 13 mesas que sirve de

molde para realizar las losas prefabricadas, se utiliza corrector, ocre,
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tira hilo, wincha entre otros. Se trabaja con los planos de ubicacion para

optimizar los espacios de las mesas y cubrir toda la produccién.

e Encofrado

Una vez terminado el trazado se prosigue a encofrar que consiste en
moldear el trazado con las gomas, seguidamente se colocan las
mallas, respetando las luces vy las figuras presentadas en el plano, el
encofrado consiste en evitar que la estructura se mueva al momento

del vaciado

Figura N° 8 Proceso de encofrado

e Vaciado de concreto

Una vez apto, se lleva a cabo el vaciado, que consiste en echar
concreto en las mesas encofradas, para ello la grua traslada la mezcla

del Mixer a la tolva en este proceso existen 2 funciones.



Figura N° 10 Tolva de concreto
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TablaN° 4
Funcién del operario
Operarios Funcioén
Riger Dirige al gruero para que traslade el concreto
a las mesas en la direccién correcta
Gruero Maneja la grua, trasladando el concreto en
una tolva
Lamperos Esparcen el concreto por toda la losa para
facilitar el tapado

Fuente: Elaboracién propia

e Vibracion

El proceso de vibracion consiste en darle homogeneidad al producto,
en este caso se utiliza un aparato que es la vibradora, 2 operarios
llevan a cabo este proceso, trasladandose por toda la mesa, logrando
asi la homogeneidad, en esta operacion la vibracion ayuda a eliminar
el exceso de gases que estan dentro de la mezcla.

e Tecnopor

Una vez vibrado se prosigue a colocar el Tecnopor, de acuerdo al plano

Tabla N° 5
Significado de cintas

Color de cinta

Tipo de tecnopor

Azul TK 1X45X10.5
Verde TK 1X45X15.5
Amarillo TK45X45X10.5
Rojo MACIZA NO VA TK
Azul- amarillo 45X45X10.5

Verde —amarillo 45X45X15.5

Fuente: Elaboracion propia

En esta operacién también se considera la densidad del Tecnopor, el

de densidad 10 y densidad 15. Esto es de acuerdo al proyecto.
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Tapado

El tapado es la operacidén que consiste en cubrir toda la mesa con un
plastico de longitud de 3.00 x 50 metros de largo, este proceso es

importante porque permite el fraguado lento de las losas y asi se evita
rajaduras.

Figura N° 11 Material principal del Proceso de Tapado

Actualmente se tiene 13 mesas en el area de produccion, este proceso
es llevado a cabo por 3 operarios que deslizan el plastico por toda la

mesa para luego cubrirla completamente y colocar soporte alrededor
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de la mesa para evitar que ingrese aire a la mezcla y asi fragle

lentamente de esta manera se logra la resistencia optima del producto

Figura N° 12 Mesas tapadas en la empresa Beton Decken

e Desencofrado

Esta operacion consiste en retirar de las mesas las losas ya secas y
listas, esta operacion es llevada a cabo por el conductor de la grua y

se utiliza el pulpo o la viga de visaje para evitar dafar la losa.
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Figura N° 13 Grua de la Empresa Betondecken
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Almacén

Las losas son almacenadas de acuerdo al proyecto y al tipo de cintas

para luego ser llevadas a obra.

: == L

Figura N° 14 Losas apiladas
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4.4. Diagnostico de los procesos productivos

4.4.1 Diagrama de ishikawa

MAQUINA MANO DE MEDIO
OBRA AMBIENTE
Proceso manual Tiempo improductivo Presencia de ruidos

Residuos sdlidos
daninos

Equipos en mal estado Falta de interés

Falta de ordeny
Exceso de mantenimiento correctivo Falta de capacitaciones

BAJA

PRODUCTIVI
Falta de ) dicién en los

control

Método de trabajo no
estandarizado

Inadecuada planificaciéon
de la produccién

Abastecimiento
tardio

0 de
operacion baja

Mal flujo de proceso Incorrecto Falta de

productivo almacenamiento estandarizacion
METODOS MATERIA MEDICION
PRIMA

Figura N° 15 Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia
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4.4.2 Clasificacion de las causas

A continuacién, para un analisis mas profundo analizaremos la
clasificacion de las causas

Tabla N° 6
Clasificacién de las causas

AREAS RELACION DE LOS PROBLEMAS
Proceso manual C1
MAQUINA  |Equipos en mal estado C2
Exceso de mantenimiento correctivo C3
Tiempo improductivo C4
MANO DE OBRA | Falta de capacitaciones C5
Falta de interés C6
Presencia de ruidos C7
AM;E:&)TE Residuos solidos y daiinos C8
Falta de orden y limpieza C9
No hay medicién en los procesos C10
MEDICION | Velocidad de operacién baja C11
Falta de estandarizacion C12
Falta de control C13
MATERIA PRIMA | gbastecimiento tardio C14
Incorrecto almacenamiento C15
método de trabajo no estandarizado C16
METODOS |inadecuada planificacion de la produccién |C17
Mal flujo de proceso productivo C18

Fuente: Elaboracion propia



4.4.3 Matriz de correlacion
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Para un analisis mas detallado se desarrollé una matriz de correlaciéon

con el fin de ponderar las causas, para ello se considerd las

apreciaciones de los encargados de produccion, los ingenieros con

mas experiencia en el trabajo. Se propuso el numero 1 como el mas

frecuente y el 0 como el menos frecuente o de menor valor. A

continuacion

TablaN° 7
Matriz de correlacion
%
PUN POND
C1 |C2 |C3 |C4 |C5 |C6 |C7 (C8 |C9 |C10 |C11 |C12 [C13 |C14 |C15 |C16 |C17 |C18 TAE %POND _ACUM
U
C1 il 1 1 1 o o 1 1 0o o 1 1 1 1 1 14 1 13 17333 | 17.333
C2 1 Il 0 0 0 0 0 0 0 0 0 O 0 0 0 0 0 2 2667 |20000
C3 0 1 00 0 O O O 0O 0 O 0 0 0 0 O 1 0 2 2667 |22667
C4 11 11 1 il 1 1 1 1 o 0o 0 0o 1 0 14 1 1 12/ 16.000 | 38.667
Ch I 0 1] 0 i 1 1 1 1 1 1 0 0 0 O 1 0] 10 13333 | 52.000
C6 il 0 0 1 0o O 14 0 0o 1 0 0 0 0 0 0 0 0f 4 5333 |5.333
C7 00 0 1 O 1 0 00 11 0 0 1 0 0 0 O 0 0 4 5333 |62667
C8 00 1 0 O 0 0 0 00 0 O 0 0 0 0 O 0 0 1 1333 |64.000
C9 il 1 11 1 1 0 1 1 il 1 0 1 1 0 0 1 1 13 17.333 | 81.333
C10 00 0 0 O O 0O 0 1 0 00 0 0 0 0 0 0 1 2 2667 |84.000
C11 00 0 0 O O 0O 0 1 0 0 00 0 O 0 0 0 0f 1 1333 |8.333
C12 il 0 0 0 0 O 0 0 0 0 0 00 0 0 O 0 0 1 1333 |86.667
C13 00 0 1 O O O O 0 0 0 1 0 00 1 0 0 0f 3 4000 [90.667
G141 O 1 O O O 1 O O O 0O O 0 0 00 0 o o 2/ 2667 |93333
C15 00 0 O O O O 0 O O 0 0 0 1 0 00 0 1 2 2667 |96.000
C16 00 0 O o O 0O o O 0 0 0 0 o 0 0 00 1| 1 1333 |97.333
G171 O O o O O O O O O O O o O 0 O 0 11 1] 1.333 | 98.667
C18| O O o O O o O O o o O 0 O 0 1 0 0 1| 1,333 1100.000
75 100

Fuente: Elaboracion propia
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4.4.4 Ponderacion de causas

A partir de la tabla de correlacion proseguiremos a ponderar las causas

para determinar la mayor influencia de estas.

Tabla N° 8
Ponderacion de las causas

| CAUSAS Frecuencia |[Frec. Normaliz| Frec. Acumulada
C1 13 18% 18%
C9 13 18% 37%
C4 12 17% 54%
C5 10 14% 68%
C6 4 6% 73%
C2 2 3% 76%
C3 2 3% 79%
C10 2 3% 82%
C11 2 3% 85%
C14 2 3% 87%
C15 2 3% 90%
C7 1 1% 92%
C8 1 1% 93%
C12 1 1% 94%
C13 1 1% 96%
C16 1 1% 97%
C17 1 1% 99%
C18 1 1% 100%
0% 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 8, se puede observar cuales son las incidencias conexas con
mayor porcentaje que afecta y da origen a las fallas de las losas prefabricadas
de concreto. A continuacion, se muestra el diagrama de Pareto usado para
poder hallar las causas principales de la baja productividad de losas

prefabricadas.



Frecuencia
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DIAGRAMA DE PARETO

mmm Causas —s— Frecuencias acumuladas

18% 18% _ o ST, SO0

17% 87%

14% 3%

6
549
c1t C9 C4 C5

Figura N° 16 Diagrama de Pareto

8%

6%
3% 3% 3% 3% 3% 3%
1% 1% 1% 1% 1% 1% 1%
0%
ce Cz2 C3 C10 CM Cg}l]gasCﬁ cr C8 cC12 C13 C16 C17 C18

Fuente: Elaboracion propia.

De esta manera, la Figura 16 evidencia que las principales causas de la baja
productividad se encuentran inmersas en las 4 primeras causas, las cuales
estan encabezadas por el proceso ejecutado de manera manual que tiene una
participacion de 18,0%, asimismo la falta de orden y limpieza con un 18,0%,
tiempo improductivo 17,0 % vy falta de capacitaciones 14,0 %, todo ellos
conllevan a la baja productividad de losas prefabricadas.

SoT+—+E0M—190%00%
L 90%
- 80%
L 70%
- 60%
L 50%
L 40%
- 30%
- 20%
- 10%

- 0%

Frecuencia Acumulada



4.4.5 Posibles soluciones

Tab

laN° 9

Alternativas de solucioén
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AREAS RELACION DE LOS PROBLEMAS ALTERNATIVAS DE SOLUCION
Proceso manual C1 IMPLEMENTAR TECNOLOGIA
MAQUINA Equipos en mal estado 2 MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
Exceso de mantenimiento correctivo C3 MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Tiempo improductivo C4 ELIMINACION DE CUELLO DE BOTELLA
MANO DE OBRA Falta de capacitaciones C5 CAPACITACION CONSTANTE
Falta de interés C6 CAPACITACION CONSTANTE
Presencia de ruidos C7 JERARQUIA DE CONTROLES DE SEGURIDAD
MEDIO AMBIENTE  |Residuos solidos y dafiinos C8 JERARQUIA DE CONTROLES DE SEGURIDAD
Falta de orden y limpieza C9 53
No hay medicion en los procesos C10 ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS
MEDICION Vielocidad de operacion baja C11 INCREMENTO DE OPERATIVIDAD
Falta de estandarizacion C12 ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS
Falta de control C13 GESTION LOGISTICA
MATERIA PRIMA abastecimiento tardio C14 GESTION LOGISTICA
Incorrecto almacenamiento C15 53
método de trabajo no estandarizado C16 ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS
METODOS inadecuada planificacion de la produccion c17 PROYECCION PRODUCTIVA
Mal flujo de proceso productivo C18 PROYECCION PRODUCTIVA

Para disminuir el nivel de impacto de las causas sobre la productividad se

procedera a trabajar con las posibles soluciones que incluyen:

v
v
v
v

Implementar tecnologia

Eliminacion de cuello de botella

Capacitacion constante
5S




4.5. Calculo de la eficiencia y eficacia actual (antes de la aplicacién del ciclo de Deming)

Tabla N° 10

Eficiencia y eficacia

ANTES
DIMENSION EFICIENCIA EFICACIA
INDICADOR TIEMPO DE ENTREGA | EFICACIA DE PLANIFICACION |  PRODUCTIVIDAD | PROMEDIO
HH HHTOTAL | M2DE |\ o enes| TES(HH Utilizadospor | o abaio
Utilizados POR ORDENES trabajos acabados/ HH | P " )
FORMULA . DE TRABAJO realizado / M2 Ordenes de % %
por trabajos| ORDENES |DE TRABAJO PROGRAMADO Total por ordenes de trabajo programado )x100
acabados |DE TRABAJO| REALIZADO trabajo ) x100 1o prog
PERIODO
SEMANA 1 72 48 4250 4800 67 89 59
SEMANA 2 68 48 4420 4560 71 97 68
DICIEMBRE (2019)
SEMANA 3 69 48 4890 5420 70 90 63
SEMANA 4 73 48 4210 4820 66 87 57 -
SEMANA 1 74 48 3600 4290 65 84 54
SEMANA 2 63 48 4500 6020 76 75 57
ENERO (2020)
SEMANA 3 57 48 4700 5040 84 93 79
SEMANA 4 62 48 5620 6520 77 86 67 o
SEMANA 1 81 48 5472 5600 59 98 58
SEMANA 2 55 48 4637 4890 87 95 83
FEBRERO (2020)
SEMANA 3 64 48 4952 5062 75 98 73
SEMANA 4 73 48 5233 5820 66 90 59 -
SEMANA 1 81 48 6125 6250 59 98 58
MARZO (2020)
SEMANA 2 71 48 6099 6524 68 93 63 61
! 91 PROMEDIO FINAL 64 %
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4.6. Toma de tiempos en el area de produccion

Para llevar a cabo la toma de tiempos nos enfocamos al area de

produccion, para ello elegiremos el suplemento aplicado a la empresa

Betondecken.
Tabla N° 11
Suplemento en la empresa Betondecken
1. Suplemento por necesidades 5
personales
2. Suplemento por trabajar de 2
pie, uso de la fuerza
3. Uso de la fuerza (10 kg) 3
4. Ruido intermitente y fuerte 3
5. Trabajo mondtono 1
Total 14%

Fuente: elaboracién propia

Tabla N° 12

Factor de calificacion en la Empresa Betondecken
Factor de calificacion Puntaje

Habilidad 6

Esfuerzo 5

Condicion -3

Consistencia 1

Total 90%

Fuente: elaboracién propia
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Tabla N° 13
Toma de tiempos en el area de produccion de pelosas.
OBSERVACIONES (MIN)
T.
TOTAL
N° | OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T.REAL | VAL | TN% | SUPLEM | T.E
1 Limpieza de 5.02 4.98 6.21 5.41 711 | 499 | 523 | 416 | 568 | 6.77 | 55.56 5.56 0.9 | 5.00 1.14 5.70
mesas
2 | Trazado de 9.15 7.96 | 11.01 823| 945| 822 | 812 | 9.99|10.09| 8.11| 90.33 9.03 09| 8.13 1.14 | 9.27
losas
3 | Frotado con 4.99 467 | 501| 422| 466 | 532| 4.01| 3.98| 4.12| 5.13| 46.11 4.61 09| 4.15 1.14 | 4.73
desmoldante
4 | encofrado 12.11| 13.01| 11.15| 13.22 | 10.43 | 12.04 | 12.65| 12.09 | 11.01 | 10.97 | 118.68 | 11.87 0.9 10.68 1.14 | 12.18
5 | Colocacion 8.21 914 | 836| 8.09|10.11| 9.13| 9.01| 1044 | 8.88| 943 | 90.8 9.08 09| 8.17 1.14 | 9.32
de mallas
6 | Colocacion 11.34 | 12.09| 1043 | 11.11| 1099 | 12.15| 1192 | 11.02 | 10.33 | 11.98 | 113.36 | 11.34 0.9 10.20 1.14 | 11.63
de luces
7 | Vaciado 7.32 529| 698| 577 | 6.32| 6.34| 541| 6.12| 591 | 578 | 61.24 6.12 09| 5.51 1.14 | 6.28
8 | Regado 12.34 13| 1292 | 11.98 | 12.45 | 11.34 | 11.99 12 111,33 | 12.54 | 110.56 | 11.06 09| 9.95 1.14 | 11.34
9 | Vibraciéon 1413 | 1298 | 13.55| 13.98 | 14.01 | 13.66 | 14.09 | 13.55| 14.88 | 14.11 | 138.94 | 13.89 0.9 12.50 1.14 | 14.26
10 | Colocacién 11.66 | 12.09 | 11.33 | 1265 | 11.55| 11.09 | 12.77 | 11.05 | 11.44 | 11.87 | 1175 11.75 0.9 10.58 1.14 | 12.06
de tecnopor
11 | Tapado 14.87 | 15.68 | 14.65| 14.87 | 14.22 | 15.01 | 14.02 | 14.88 | 14.92 | 15.01 | 148.13 | 14.81 0.9 13.33 1.14 | 15.20
12 | Secado 300 300 | 300 300 300 300 300 300 300 | 300 300 0.9 270 1.14 | 307.8
13 | Total 419.77




69

Mediante la toma de tiempo se determina:

Para producir losas prefabricadas de medida 2.40 m de ancho x 30 m se
requieren 419.77 min en el area de produccion.

Se determina que el proceso de secado es el que demanda mas tiempo con un
tiempo de 3 horas para el secado de 72 m? que equivale a 3.6 m?, seguido del

proceso de tapado con un tiempo estandar de 15.20 min.

4.7. Calculo de la capacidad instalada

ANTES DEL USO DE CANON

Capacidad instalada= # de trabajadores X tiempo laboral c/trab.

Tiempo estandar
Cap. Instalada= 24 X 480 / 419.77=27.44
Teodricamente se puede producir 27.44 X (2.40 m X 18 m) =1185.4 m? / dia

4.8. Ejecucion del ciclo de deming

4.8.1 Planear

En esta etapa se desarrollaron 6 pasos, ya que se busca las
actividades de procesos susceptibles de mejora y se realizan el objetivo

establecido.
Paso 1: Determinar el problema

De acuerdo al diagndstico realizado, utilizando el diagrama de
Ishikawa se logré determinar el problema principal, que es la baja

productividad de losas prefabricadas en la empresa Betondecken.
Paso 2: Determinar las posibles causas.

Se determinaron 18 causas probables que influyen en la baja

productividad.



70

Tabla N° 14
Relacion de los problemas
AREAS RELACION DE LOS PROBLEMAS
Proceso manual Cc1
MAQUINA |Equipos en mal estado Cc2
Exceso de mantenimiento correctivo Cc3
MANO DE "'l:ielmp:j) |mprodl.,|ct|\./o 24
OBRA alta de capacitaciones 5
Falta de interées C6
MEDIO Pres_enma d‘e. ruidos - Cc7
AMBIENTE Residuos solidos y daninos Cc8
Falta de orden y limpieza [@3°]
No hay medicion en los procesos Cc10
MEDICION |Velocidad de operacion baja Cc11
Falta de estandarizacion Cc12
MATE RIA Falta de_ cc_)ntrol - Cc13
PRIMA abastecimiento tardio c14
Incorrecto almacenamiento Cc15
metodo de trabajo no estandarizado Cc16
METODOS |inadecuada planificacion de la produccion C17
Mal flujo de proceso productivo Cc18

Fuente Elaboracion propia

Paso 3: Clasificar las causas mas importantes.

Seguidamente clasificamos las causas mas importantes con la matriz de

correlacion

Tabla N° 15
Matriz de correlacion.

%
PUN POND
C1 |C2 [C3 |C4 |C5 [C6 |C7 |C8 |C9 |C10 [C11 |C12 [C13 |C14 |C15 [C16 |C17 [C18 TAJE %POND _ACUM
u
C1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 13| 17.333 | 17.333
C2 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2| 2.667 | 20.000
C3 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2| 2.667 | 22.667
C4 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 1 0 1 1 1] 12| 16.000 | 38.667
C5 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 1 0] 10[ 13.333 | 52.000
C6 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0] 4 5333 |[57.333
c7 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0] 4| 5.333 | 62.667
C8 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1] 1.333 | 64.000
C9 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 1 13| 17.333 | 81.333
C10 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2| 2.667 | 84.000
C11 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1] 1.333 | 85.333
C12 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1] 1.333 | 86.667
C13 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 3| 4.000 | 90.667
C14 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2| 2667 | 93.333
C15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 2| 2.667 | 96.000
C16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1] 1.333 [ 97.333
c17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1] 1.333 | 98.667
C18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1] 1.333 [100.000
75 100




Frecuencia

Paso 4: Determinar cuantitativamente las causas mas importantes.
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Se determina las 4 primeras causas principales de la baja productividad
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Figura N° 17 Diagrama de Pareto
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CAUSAS Frecuencia |Frec. Normaliz
C1 13 18%
C9 13 18%
C4 12 17%
C5 10 14%
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Se determind que la primera causa que afecta la productividad tiene una

afectacion de 18 % considerada como proceso manual, la segunda causa

es tiempo improductivo 18 %, la tercera causa, falta de capacitaciones

12 % y la cuarta falta de orden y limpieza de 10 %.

Frecuencia Acumulada



Paso 5: Fijar objetivos
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RELACION DE LOS o
ID
PROBLEMAS Objetivos
Proceso manual c1 Proponer tecnologia que p'ermlta reempla;gr los
procesos manuales y mejorar la productividad.
Tiempo improductivo ca Disminuir el tiempo .improductivo, evaluando otras
alternativas de procesos.
Capacitar a los operarios, para incrementar su
Falta de capacitaciones C5 rendimiento y compromiso con la fabricacion de loas
prefabricadas.
Falta de orden y limpieza co Aplicar por lo menos las 3 S., ,dentro de las areas de
produccion.

Paso 6: Definir propuestas de mejora

RELACION DE
LOS ID |Obijetivos Propuestas de mejora
PROBLEMAS
Proponer tecnologia que permita Disefio de un equipo de tapado
C1 |reemplazar los procesos
manuales y mejorar la
Proceso manual productividad.
Disminuir el tiempo improductivo, | Uso de cafion para el proceso
Tiempo C4 evaluando otras alternativas de de secado
improductivo procesos.
Capacitar a los operarios, para Programa de capacitacién
c5 incrementar su rendimiento y
Falta de compromiso con la fabricacion
capacitaciones de loas prefabricadas.
Aplicacion de las 3S
Cc9 Aplicar por lo menos las 3 S,
Falta de orden y dentro de las areas de
limpieza produccion.
4.8.2 Hacer

4.8.2.1 Con respecto al primer objetivo

Implementacién de canones para reducir el tiempo de secado

a) Descripcion: El cafon de calor, o también conocido como “torpedo”

es un aparato muy util para el secado de trabajos en obras; en

concreto los torpedos directos para su utilizacién en exterior y para
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almacenes bien ventilados; y los torpedos indirectos para espacios

cerrados.

Este tipo de maquinas convierten el combustible en calor directo,
aumentando la temperatura ambiental y ayudando al secado de
paredes si fuera necesario. Los cafiones de calor directos son los
mas recomendados para utilizar en el sector de la construccion.
Sirven para el secado y calentamiento de Alquiler de cafiones de
calor directos materiales, secado de yesos y pinturas, fraguados de
hormigon, prevencion de heladas y secados de revestimientos en

fachadas entre otros usos.

Por seguridad, solo pueden ser utilizados en el exterior o en zonas
bien ventiladas, para evitar posibles riesgos para la salud debido a
la toxicidad producida por la combustidon. Este tipo de cafiones de
calor no suelen ser de grandes dimensiones y pueden ser
transportados con facilidad. Su funcionamiento es muy facil y puede
ser utilizado por cualquier persona con unos minimos
conocimientos. Para utilizarles, en primer lugar, comprobaremos
que el depdsito contiene combustible. De no tenerlo habra que

llenarlo.

El combustible utilizado por este tipo de maquina es petrdleo,
seguidamente conectariamos el cable a la red eléctrica y
moveremos el interruptor a la posicion de encendido. Al momento,
el motor eléctrico empezara a funcionar, expulsando aire a
temperatura ambiente, y tras esperar unos segundos empezara a
realizarse la combustidon con la consiguiente expulsion de aire

caliente.

Cuando se termine de utilizarlo, moveremos el interruptor a la
posicion de apagado, y dejaremos unos minutos que el ventilador
evacué todo el aire que se encuentra en su interior. Una vez deje
de funcionar el ventilador, ya podremos desconectar el cable de la

red eléctrica. Es importante seguir bien todos estos pasos. De lo
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contrario podriamos provocar averias en el aparato. El modelo mas
habitual de caion tiene un caudal de aire de 2.500 metros cubicos

a la hora (aproximadamente) y una potencia de 21 Kw.

b) Caracteristicas

Tabla N° 16

Caracteristicas del canon
Nombre Canon de calor
Potencia 21 kw
Caudal 2500m3 /h
Costo 300 délares

Ficha técnica del candn de calor Master B300-
Combustion: Gaséleo

- Tension: 230V /1/50 Hz

- Combustién directa

- Baja presion

- Potencia (watios/hora): 44000/88000

- Potencia (kcal/hora): 37.900/75.800

- Caudal (m3/hora): 900/1800

- Capacidad deposito gasoil: 105 litros

- Combustién en watios: 280/560

- Termostato ambiente no incluido(opcional)

- Sistema de encendido mediante transformador y electrodos
- Control electrénico de la llama

- Sistema de seguridad por fotocélula

- Camara de combustion en acero inoxidable

- Peso: 53 Kg

- Dimensiones : 124x67x64 cm
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¢) Funcionamiento: La colocacién de los canones se ubicaron por debajo de

las mesas para la correcta propagacion del calor.

oy
Ly

PROGRAMACION

Figura N° 18 Diseno de dispositivos

4.8.2.2 Con respecto al segundo objetivo
Diseino de dispositivos de mejora de produccion
Descripcion:

Sibien la operacién con el tiempo mas extenso es el proceso de tapado,
y es una de las operaciones mas importantes porque define la calidad
del producto que se ve reflejada en la resistencia, uniformidad y
distribucion exacta del tecnopor. Este proceso se lleva manualmente,
los operarios jalan el plastico de una longitud de 2.60 X 20 m, por toda
la mesa, llegando a mover las piezas del Tecnopor, incrementando el
tiempo del proceso, creando fastidio entre el personal. Para evitar estos
problemas, se disefia a continuaciéon una estructura que mejore el
proceso de tapado, que sera ubicado en la parte posterior de las
mesas, y contara con una manija que gire continuamente en ida y

vuelta.



Figura N° 19 Pieza 1 de la estructura

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 20 Rodaje de la estructura

Fuente: Elaboracién propia

Figura N° 21 Pieza 2 de la estructura

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 22 Vista Frontal de la pieza 2

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 23 Vista lateral de la pieza 2
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4.8.3 Mano de obra

Detalle del costo mensual y anual por trabajador

Tabla N° 17
Detalle de costo de mano de obra

Proceso N° de trabajadores | Pago mensual Total Pago anual

1 Limpieza de mesas 2 1500 3000 36000
2 Trazado de losas 2 1500 3000 36000
3 Frotado con desmoldante 1 1500 1500 18000
4 Encofrado 2 1500 3000 36000
5 Colocacion de mallas 3 1500 4500 54000
6 Colocacion de luces 2 1500 3000 36000
7 Vaciado 1 1500 1500 18000
8 Regado 4 1500 6000 72000
10 Vibracion 2 1500 3000 36000
11 Colocacioén de tecnopor 2 1500 3000 36000
12 Tapado 3 1500 4500 54000

24 16500 36000 432000

Fuente: Elaboracién propia
De acuerdo con tabla, se observan los gastos que tiene la empresa anual

en pagos a los 24 trabajadores.
4.8.4 Materia Prima
Detalle de costo del rollo plastico para el proceso de tapado

Tabla N° 18
Costo de materia prima

Mesas N° de rollo de plasticos Costo por rollo de plastico Total
1 2 220 440
2 2 220 440
3 2 220 440
4 2 220 440
5 2 220 440
6 2 220 440
7 2 220 440
8 2 220 440
9 2 220 440
10 2 220 440
11 2 220 440
12 2 220 440
13 2 220 440

Total 26 rollos S/.2860.00 S/.5720.00

Fuente: Elaboracion propia



79

De acuerdo con tabla N° 17, los trabajadores manifiestan que el

deterioro de los plasticos es constante debido a un mal manejo de este,

muchas veces se engancha en los aceros, y no permite un buen

desarrollo de este, malograndose y posteriormente a cambiarlo, el

plastico generalmente se cambia cada 6 semanas aproximadamente.

4.8.4.1 Con respecto al tercer objetivo

Programa De Capacitacion

Se propuso realizar una programacion semanal de charlas de 5

minutos al personal operativo y técnicos en lo referente de produccién,

seguridad y medio ambiente para mejorar la formacién de cada

colaborador del area de produccidon de losas prefabricadas en la

empresa Betondecken S.A.C.

ACTIVIDADES UNIDAD DE QUE SE VA MEDIR | A QUIEN SE VA MEDIR OBIJETIVO
MEDIDA
Difusion de la | Acciones de | Implementacién de | Colaboradores del area | Satisfacer las
informacion difusiones en | la planeacién | de produccion en el | necesidades de los
basica del ciclo | murales de la | estratégica proceso de fabricacion | clientes
de Deming empresa de losas prefabricas
Charla Charlas buen desempefio | Colaboradores del area | Mejorar la
motivacional del colaborador en | de produccion en el | productividad y las
funciones proceso de fabricacion | relaciones inter
delegadas de losas prefabricas personales
Taller de | Cursos y Talleres | Cumplimiento de | Colaboradores del area | Mejorar
Capacitacion de capacitacion las fases del ciclo | de producciéon en el | continuamente el
de Deming proceso de fabricacion | proceso de
de losas prefabricas fabricacién de losas
prefabricadas
Taller de | Talleres dirigidos | Compromiso  del | Colaboradores del area | identificar al
Capacitacion al colaborador | trabajador de la | de produccion en el | colaborador con la
del 4rea empresa proceso de fabricacidon | organizacion
de losas prefabricas
Encuesta de | Cuestionario Clima laboral Colaboradores del area | Realizar cambios y
intencién de de producciéon en el | mejoras
salida proceso de fabricacidon | organizacionales

de losas prefabricas




Tabla N° 19

Evaluacion del desemperio laboral inicial
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INICIAL
CALIFICACION PROMEDIO
OPERARIO 1 OPERARIO 2 OPERARIO 3 OPERARIO 4 OPERARIO 5 OPERARIO 6 OPERARIO 7 OPERARIO 8 OPERARIO 9 OPERARIO 10
1. Responsabilidad 4 3 5 4 5 4 3 5 4 5 4.2
2. Exactitud y calidad de trabajo 3 3 3 2 2 3 4 3 4 2 29
3. Reporta avances de tareas 3 3 4 4 3 3 3 4 4 3 3.4
DESEMPENO LABORAL 4. Producfividad - volufnen y 1 1 4 3 P 2 1 3 4 2 2
cantidad de trabajo

5. Capacidad para realizar tareas 3 2 2 2 2 3 2 2 2 2 22
6. Cur}np}llmlentu}ie los 3 4 5 5 3 3 4 P 2 > 33

procedimientos existentes
7.Grado dt? co'naclmlenta 4 3 4 1 4 4 3 4 1 4 26

técnico
1. Actitud hacia la empresa 2 3 3 3 3 3 3 4 4 3 3.1
2. Actitud hacia los superiores 4 2 5 2 5 4 2 5 2 5 3.6
3. Actitud hacia ?I equipo de 2 4 4 1 3 5 4 4 1 3 31
trabajo
ACTITUD LABORAL
4. Presentacion personal 2 2 1 3 3 2 2 1 3 3 22
5. Asistenvcia y puntualidad 5 4 4 4 3 3 4 4 4 2 3.7
6. Uso adecuado de los recursos 3 3 3 3 3 1 3 5 5 3 3.2
1. iniciativa 3 2 3 2 2 3 2 3 2 1 2.3
2. Creatividad e innovacion 3 5 5 3 1 3 1 4 3 1 2.9
3. Liderazgo 1 3 2 1 3 1 3 2 1 4 2.1
COMPETENCIAS
4. Trabajo bajo presion 4 4 2 2 3 3 1 1 2 3 25
5. Capacldajd de manejor de 1 2 4 5 5 1 P 4 5 3 32
multiples tareas
6. Capacidad de aprendizaje 3 3 3 1 2 3 3 3 1 3 25
PROMEDIO INICIAL

2.89473684 _
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4.8.4.2 Con respecto al cuarto objetivo
Auditoria inicial de las 5S

A) CLASIFICAR

Separar lo necesario de lo innecesario

¢ Hay cosas inutiles que pueden molestar en el entorno de trabajo?

¢ Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de

Puntuacion

~
4
2 trabajo? =
¢ Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, utiles o —
3 similar en el entorno de trabajo?
¢Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y —
4 correctamente identificados en el entorno laboral?
¢ Estan todos los objetos de mediciéon en su ubicacion y correctamente —
5 identificados en el entorno laboral?
¢ Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, —
6 productos en su ubicacidén y correctamente identificados?
¢ Esta todo el moyiliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados —
7 correctamente en el entorno de trabajo?
¢ Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo? =
8
¢, Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, utiles o =
o similares en el entorno de trabajo?
¢ Estan los elementos innecesarios identificados como tal? —
10




B) ORDENAR
"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio"

LN S2=Seiton=0Ordenar

¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento,
lugares de trabajo?

¢ Son necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente
identificables?

Sli
-

2 -

¢ Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados =
3 del producto final?

¢ Estan todos los materiales, palets, contenedores almacenados de -
4 forma adecuada?

¢ Hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de -
5 incendios mas cercano?

¢ Tiene el suelo algun tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...? ~
6

¢ Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar -
7 adecuado y debidamente identificadas?

¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que -
8 materiales van depositados en elllos?

¢ Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el I~
9 formato de almacenamiento?

¢ Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los —
10 pasillos y areas de almacenamiento?

Puntuacion
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LIMPIAR
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"Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y pre\

Id Sl

jRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso ylos alrededores -
1 de | os equipos! jPuedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?

¢ Hay partes de las maquinas o equipos sucios? s Puedes encontrar -
2 manchas de aceite, polvo o residuos?

¢ Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en -
3 general en mal estado?

¢ Esta el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite obstruido -
4 (total o parcialmente)?

¢ Hay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)? ~
5

¢ Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? -
6

¢ Se limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de -
7 grasa, virutas...?

¢ Se realizan periédicamente tareas de limpieza conjuntamente con el -
8 mantenimiento de la planta?

¢ Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar -
9 las operaciones de limpieza?

¢ Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho? —
10

Puntuacion




C) ESTANDARIZAR
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Eliminar anomalias evidentes con controles visual

Id S4=Seiketsu=Estandarizar =1

iLa ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? —
1

¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion =
2> para la actividad que se desarrolla?

¢ Hay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura =
3 (calor / frio)?

¢ Hay alguna ventana o puerta rota? —
4

¢ Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados =
5 para fumar?

¢ Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la —
6 empresa?

. Se actua generalmente sobre las ideas de mejora? —
7

.EXxisten procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente? —
8

¢ Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona? —
9

.Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios —
10 definidos, limitacion de pasillos, limpieza?

Puntuacion




D) DISCIPLINA
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“"Hacer el habito de la obediencia a las reglas"”

Id S5=ShitsukeDisciplinar si

. Se realiza el control diario de limpieza? —
1

.Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo~? —
2

. Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion —
3 diario para las actividades que se llevan a cabo?

. Se utiliza el material de proteccion para realizar trabajos especificos =
4 (armés, casco...?

. Cumplen los miembros de la comision de seguimiento el cumplimiento =
5 de los horarios de las reuniones?

¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los —
6 procedimientos estandars definidos?

iLas herramientas y las piezas se almacenan correctamente? —
7

. Se estan cumpliento los controles de stocks? =
8

.EXxisten procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? =
9

¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se —
10 realizan los seguimientos definidos?

Puntuacion

Resultados obtenidos de la auditoria inicial

Id 55 Titulo
S1 Clasificar (Seiri) "Separar lo necesario de lo innecesario"
S2 Ordenar (Seiton) " Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio"
S3 Limpiar (Seiso) "Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el
desorden"
S4 Estandarizar (Seiketsu) "Formular las normas para la consolidacion de las 3 primeras S "
isciplinar (Shitsuke espetar las normas establecidas
Discipli Shitsuk "R I blecidas"
Planes de accién Puntuacion 5S

Puntos

15

Conclusién: AUDITORIA RECHAZADA

Al realizar la primera auditoria por los resultados obtenidos, de una puntuacion de 15

de 50, estamos en 30% aplicando las 5S, se concluye que no hay buen manejo de

las 5S, por tanto la auditoria inicial esta siendo rechazada.
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4.8.5 Comprobar

OBSERVACIONES (MIN)
4.41.1 Con respecto al primer T. objetivo
TOTAL
N° | OPERACION | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T.REAL | VAL | TN% | SUPLEM | T.E
1 | Limpiezade | 502 | 498 | 6.21 | 541 | 711 | 499 | 523 | 416 | 568 | 6.77 | 55.56 | 556 | 0.9 | 5.00 1.14 5.70
mesas
2 | Trazado de 915 796 11.01| 823 | 945| 822| 812 9.99|10.09| 811| 90.33 | 9.03 09| 8.13 114 | 9.27
losas
3 | Frotado con 499 | 467 501| 422| 466| 532| 4.01| 3.98| 412| 513 | 46.11 | 4.61 09| 415 114 | 473
desmolante
4 | encofrado 1211 | 13.01| 11.15] 13.22 | 10.43 | 12.04 | 12.65| 12.09 | 11.01 | 10.97 | 118.68 | 11.87 | 0.9 |10.68 1.14 | 12.18
5 | Colocacion 821 914 836| 809|1011| 9.13| 9.01 /1044 | 8.88| 943 | 908 | 9.08 09| 8.17 1.14| 9.32
de mallas
6 | Colocacion 11.34 | 12.09| 1043 | 11.11]10.99 [ 1215 | 11.92| 11.02 | 10.33 | 11.98 | 113.36 | 11.34 | 0.9|10.20 1.14 | 11.63
de luces
7 | Vaceado 732 529| 698| 577| 632| 634 541 6.12| 591| 578 | 6124 | 6.12 09| 5.51 1.14| 6.28
8 | Regado 12.34 131 1292 | 11.98 | 1245 | 11.34 | 11.99 12 111,33 | 12.54 | 11056 | 11.06 | 09| 9.95 114 | 11.34
9 | Vibracién 1413 | 12.98 | 13.55| 13.98 | 14.01 | 13.66 | 14.09 | 13.55 | 14.88 | 14.11 | 138.94 | 1389 | 0.9 | 1250 114 | 14.26
10 | Colocacion 11.66 | 12.09 | 11.33 | 12.65 | 11.55 [ 11.09 | 12.77 | 11.05 | 11.44 | 11.87 | 1175 | 11.75 | 0.9 |10.58 1.14| 12.06
de tecnopor
11 | Tapado 14.87 | 15.68 | 14.65| 14.87 | 14.22 | 15.01 | 14.02 | 14.88 | 14.92 | 15.01 | 148.13 | 14.81 | 0.9 13.33 1.14| 15.20
12 | Secado 145 145| 145 145 145| 145| 145| 145| 145| 145| 145 145 0911305 1.14 | 148.77
13 | Total 260.74
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USANDO CANON

Cap. Instalada=

24 X 480/260.74=44.18

Tedricamente

Se puede producir
44,18 X (240 m X 18 m) =

1908 .4 m? / dia
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4.8.5.1 Con respecto al segundo objetivo
Propuesta de mejora en los recursos utilizados

Con la estructura propuesta, disminuye la cantidad de operarios que
ejecutan dicha operacion. Ademas de disminuir costos en la compra de
estos plasticos, debido a que el cuidado del plastico sera optimo, ya no
se coloca en lugares inapropiados

Tabla N° 20
Mano de obra

Mano de obra- area de produccién
Actual Propuesta
24 operarios 23 operarios
Fuente: Elaboracién propia

Se reduciria el personal hasta un 4.2 % y beneficio en costos de mano de obra
disminuiria notablemente

Tabla N° 21
Costo de mano de obra

Mano de obra — area de produccién
Actual Propuesta
24 (S/1500.00) 23 (S/.1500.00)
Total: S/.36 000 (mensual) Total: S/.34 500

Fuente: Elaboracion propia

La reduccion de costo de mano de obra se reduce hasta una 4.2%, que es
1500 mensual y anualmente un monto de 18 mil soles en mano de obra

directa.

En cuanto al material que se utiliza en la operaciéon de tapado, que es el
plastico se reduciria notablemente debido a que la estructura ayuda a que el
plastico se mantenga en forma y cuidado, ya que estara enrollado cuando no

cumpla la funcién de cubrir la losa.
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Tabla N° 22

Comparacién de costo anual

Mesa Actual Propuesta

6 semanas Anual Trimestral (12 | Anual
semanas)

1 440 440X 13 X 8| 440 440X13X 4
2 440 (anual) 440

3 440 440

4 440 440

5 440 440

6 440 S/.45760.00 440 S/.22880.00
7 440 440

8 440 440

9 440 440

10 440 440

11 440 440

12 440 440

13 440 440

El costo de materia prima en el proceso de tapado de la empresa
Betondecken, disminuye en un 50 % anual, si en la actualidad se gasta 45760
soles, con la implementacion de esta estructura sera 22800 soles anual, esto
porque el cambio del plastico ya no se efectuaria cada 6 semanas sino

trimestralmente.

4.8.6 Costo de la estructura

Tabla N° 23
Presupuesto de la estructura -1

Estructura de secado giratoria
Acero (tubos negros) S/750.00
Aceros (tubos galvanizados) S/880.00
Fuente: Estructura Metalicas “Reynoso”
Tabla N° 24

Costo de la estructura

Estructura de secado giratoria- «estructuras Soto»

Acero (tubos negros) S/.850.00

Aceros (tubos galvanizados) $/920.00

Fuente: Elaboracion propia



4.8.6.1 Con respecto al tercer objetivo.

Tabla N° 25
Desempefio laboral

INICIAL
CALIFICACION PROMEDIO
OPERARIO 1 OPERARIO 2 OPERARIO 3 OPERARIO 4 OPERARIO 5 OPERARIO 6 OPERARIO 7 OPERARIO 8 OPERARIO 9 OPERARIO 10
1. Responsabilidad 5 5 5 5 5 a4 3 5 a 5 4.6
2. Exactitud y calidad de 4 4 3 3 3 3 a 3 a4 3 3.4
trabajo
3. Reporta avances de 3 3 a a 3 3 3 a 4 3 3.4
tareas
4. Productividad -
DESEMPENO LABORAL volumen y cantidad de 3 3 3 3 3 3 3 3 4 3 3.1
trabajo
5. Capacidad para realizar 3 3 3 3 3 3 3 2 2 2 2.7
tareas
6. Cumplimiento de los
procedimientos 3 4 5 5 3 3 a 2 2 2 3.3
existentes
7. Grado de conocimiento 4 a a 1 1 a 3 a 1 1 2.6
técnico
1. Actitud hacia la > a 3 3 3 3 3 a a 3 3.1
empresa
2. Actitud hacia los 4 2 5 > 5 4 2 5 2 5 3.6
superiores
3. Actitud hacia el equipo " 4 a a 3 5 a a a 3 3.9
de trabajo
ACTITUD LABORAL
4. Presentacidon personal 2 2 3 3 3 2 2 2 3 3 2.5
5. Asiste. nvclay 5 a 4 a 3 3 a 4 a 2 3.7
puntualidad
6. Uso adecuado de los 3 3 3 3 3 3 3 5 5 3 3.4
recursos
1. iniciativa 3 2 3 2 2 3 2 3 2 1 2.3
2. Creatividad e 3 5 5 3 1 3 1 a 3 1 2.9
innovacion
3. Liderazgo 1 3 2 1 3 1 3 2 1 4 2.1
COMPETENCIAS
4. Trabajo bajo presion a a 2 2 3 3 1 1 2 3 2.5
5. Capaclda?d de manejor 1 2 4 5 5 1 2 4 5 3 3.2
de multiples tareas
6. Capacidad de 3 3 3 1 2 3 3 3 1 3 2.5
aprendizaje
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Fuente: Elaboracion propia

Se desarrolld la evaluacion del desempeino dadas las capacitaciones, tomando como muestra 10

mediante observacion y entrevistas

PROMEDIO INICIAL

3.09473684 |

bueno

operarios. El analisis se hizo
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4.8.6.2 Con respecto al cuarto objetivo.

AUDITORIA FINAL
A) Clasificar

Separar lo necesario de lo innecesario

S1=Seiri=Clasificar

¢ Hay cosas inltiles que pueden molestar en el entorno de trabajo? —
1

¢ Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de -
2 trabajo?

¢ Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, utiles o -
3 similar en el entorno de trabajo?

¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y =
4 correctamente identificados en el entorno laboral?

¢ Estan todos los objetos de medicion en su ubicacién y correctamente =
5 identificados en el entorno laboral?

¢ Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, =
6 productos en su ubicacion y correctamente identificados?

¢ Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados =
7 correctamente en el entorno de trabajo?

¢ Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo? —
8

¢ Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, utiles o -
9 similares en el entorno de trabajo?

¢ Estan los elementos innecesarios identificados como tal? =
10

Puntuacion 10
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Ordenar

"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio"

LI S2=Seiton=0Ordenar si

¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento, =3
1 lugares de trabajo?

¢ Son necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente =
2 identificables?

¢ Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados =
3 del producto final?

¢ Estan todos los materiales, palets, contenedores almacenados de =
4 forma adecuada?

¢Hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de =
5 incendios mas cercano?

¢ Tiene el suelo algun tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...? —
6

¢ Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar =
7 adecuado y debidamente identificadas?

s Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que [
8 materiales van depositados en elllos?

¢ Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el [
9 formato de almacenamiento?

¢Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los W
10 pasillos y areas de almacenamiento?

Puntuacién 10
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C) Limpiar
"Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y pre\

CH S3=Seiso=Limpiar si

iRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso ylos alrededores

de l i ! ¢ Pued t h d it | id ? -
1 e | os equipos! ;Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?

¢ Hay partes de las maquinas o equipos sucios? ¢Puedes encontrar —
2 manchas de aceite, polvo o residuos?

¢ Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en —
3 general en mal estado?

¢ Esta el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite obstruido —
4 (total o parcialmente)?

¢ Hay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)? —
5

¢ Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? v
6

¢ Se limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de v
7 grasa, virutas...?

¢ Se realizan periédicamente tareas de limpieza conjuntamente con el =
8 mantenimiento de la planta?

¢ Existe una persona o equipo de personas responsable de supenvisar =
9 las operaciones de limpieza?

¢ Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho? =
10

Puntuacién 10

D) Estandarizar

R
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Eliminar anomalias evidentes con controles visual

Id S4=Seiketsu=Estandarizar S1

¢ La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? —
1

¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion —
2 para la actividad que se desarrolla?

¢ Hay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura —
3 (calor / frio)?

¢ Hay alguna ventana o puerta rota? —
4

¢ Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados =
5 para fumar?

¢, Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la —
6 empresa®?

¢ Se actua generalmente sobre las ideas de mejora? =
7

¢ Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente? —
8

¢ Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona? —
9

. Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios =
10 definidos, limitacion de pasillos, limpieza?

Puntuacion 6
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E) Disciplina

““Hacer el habito de la obediencia a las reglas"”

¢ Se realiza el control diario de limpieza?

1

¢ Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo?

1

¢ Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion
diario para las actividades que se llevan a cabo?

1

¢ Se utiliza el material de protecciéon para realizar trabajos especificos
(arnés, casco...?

1

¢ Cumplen los miembros de la comision de seguimiento el cumplimiento
de los horarios de las reuniones?

41 71

¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los
procedimientos estandars definidos?

¢ Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente?

41 71

¢ Se estan cumpliento los controles de stocks?

¢ Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?

¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se
realizan los seguimientos definidos?

11 71

Puntuacién

58 Titulo

Clasificar (Seiri) "Separar lo necesario de lo innecesario"

Ordenar (Seiton) " Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio"

Limpiar (Seiso) "Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el
desorden"

Estandarizar (Seiketsu) "Formular las normas para la consolidacion de las 3 primeras S "

Disciplinar (Shitsuke) "Respetar las normas establecidas"

Planes de accion Puntuacion 5S

Resultados obtenidos después de la implementacién del ciclo de Deming

Se concluye que las 3 primeras S, se implementaron de manera correcta y
logro el puntaje 6ptimo, las 2 s restantes estan en proceso de mejora y control

constante esto debido al periodo de desarrollo.
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4.8.7 Actuar

DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DEL CICLO DE DEMING
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DIMENSION

EFICIENCIA

EFICACIA

INDICADOR

TIEMPO DE ENTREGA

FFICACIA DE PLANIFICACION

PRODUCTIVIDAD

PROMEDIO

FORMULA

HH
Utilizados
por trabajos
acabados

HHTOTAL
POR
ORDENES
DE TRABAJO

M2 DE
ORDENES
DE TRABAJO
REALIZADO

M2 DE ORDENES
DE TRABAJO
PROGRAMADO

TE=(HH Utilizados por
trabajos acabados/
HH Total por ordenes
de trabajo ) x100

ep =( M2 ordenes de

trabajo realizado / M2
Ordenes de trabajo
programado )x100

PERIODO

AGOSTO (2020)

SEMANA 1

4600

5824.1

62

SEMANA 2

4420

4971.23

87

SEMANA 3

6325.47

6524.12

78

SEMANA 4

5899.45

6325.77

63

SETIEMBRE (2020)

SEMANA 1

4822.46

5231.99

61

SEMANA 2

6133.25

6133.25

75

SEMANA 3

4700

4877.49

89

SEMANA 4

5620

5864.12

77

OCTUBRE (2020)

SEMANA 1

5472

5600.14

94

SEMANA 2

4637

4895.36

87

SEMANA 3

6978.45

7863.14

71

SEMANA 4

6188.44

6524.15

62

NOVIEMBRE (2020)

SEMANA 1

6125

5896.34

66

SEMANA 2

6722.11

6541

77

PROMEDIO FINAL




EFICIENCIA

EFICACIA

EFECTIVIDAD

PRODUCTIVIDAD

COMPARATIVO
ANTES DESPUES
PRODUCTIVIDAD
64% 75%

102
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CAPITULOV

5. DISCUSIONEO CONTRASTACION DE RESULTADOS

Segun, Domingo (2018), en su tesis Aplicacion del Ciclo Deming para mejorar
la productividad en el area de produccion en la empresa Envases y Envoltura
S.A.C. El presente estudio buscé implementar el ciclo mejora continua en el
proceso productivo para incrementar la productividad de la empresa a través
de la aplicacion de herramienta de la gestion como 5 S, fichas de control y
capacitacién en aspectos motivacionales, el estudio se aplicé en el proceso
productivo de la empresa, , obteniendo como resultado un incremento de
18.25% en la productividad, en la presente investigacion se desarrollaron las
mismas herramientas logrando obtener un aumento de 17.19% en la
productividad desde una perspectiva de mejora continua es posible lograr
mejorar significativamente en los objetivos propuestos, y esto puede darse en

cualquier tipo de empresa

Sanchez (2014) menciona que las técnicas para el mejoramiento de la
productividad son tomas de tiempo, ya que es una técnica que permite mejorar
nuevas formas de trabajo incrementando la productividad, en esta
investigacion se determiné el cuello de botella que permitié identificar que el
proceso de secado es el que demanda mas tiempo con 3:00 horas promedio
para obtener losas prefabricadas, lo que excede notoriamente a los demas

procesos que varian entren 5:00 min a 15:00 min.

Segun Rey (2015) la metodologia 5S es un programa de trabajo que consiste
en desarrollar actividades de orden, limpieza y deteccion de anomalias en el
puesto de trabajo, que por su sencillez permiten la participacién de todos tanto
a nivel individual y grupal mejorando el ambiente de trabajo y la productividad,
en la presente investigacion efectivamente se aplico las 3S afirmando lo dicho
por el autor mencionado, se logra orden, organizacion y limpieza de manera

grupal.

El Organismo Internacional del Trabajo (OIT: Calificaciones para la mejora de

la productividad el crecimiento del empleo y el desarrollo, 2008) menciona que
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es necesario tener presente que la productividad no solo se refiere a la mano
de obra. Por lo tanto, el aumento de la productividad se debe considerar como
un problema consistente en obtener el maximo provecho de todos los recursos
disponibles, incluyendo los materiales y maquinaria en general. Este calculo
se apoya en la eficiencia global de la produccion EGP=Disponibilidad x
Calidad x Efectividad. En nuestra investigacion coincidimos con lo
mencionado por la OIT ya que el uso de equipos que garantizan la disminucion
del principal cuello de botella que es el proceso de secado, demuestran un

incremento en la productividad que pasa de un 64,0% a un 75,0 %.
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CONCLUSIONES

Con relacion al objetivo general, se llega a la conclusion que al implementar
el ciclo Deming se puede observar el incremento en un 17.2% de
productividad. Antes de aplicar el Ciclo Deming la empresa tenia una
productividad de 64.0% vy, luego de la aplicacion de la mejora, la empresa
incrementd en un 75.0% de productividad, con esto llega a cumplir el objetivo

del proyecto de investigacion.

Con relacién al Objetivo Especifico 1, Se realizé el diagnéstico de los procesos
productivos identificando mediante el diagrama de Pareto las 4 principales
causas que afectan la productividad, las cuales estan encabezadas por el
proceso ejecutado de manera manual que tiene una participacién de 18,0%,
asimismo la falta de orden y limpieza con un 18,0%, tiempo improductivo 17,0
% y falta de capacitaciones 14,0 %, todo ellos conllevan a la baja productividad

de losas prefabricadas.

Con relacién al Objetivo Especifico 2: Se determind que hay una mejora
significativa en la Eficiencia, de un 71,0% antes de implementacion de ciclo
Deming a un 79,0% con ello se llega a cumplir la planificacion programada y

refleja el mejoramiento de la productividad.

Con relacién al Objetivo Especifico 3: Se determind que hay una mejora
significativa en la eficacia, de un 91,0% antes de implementacién de ciclo
Deming a un 95,0% con ello se llega a cumplir la planificacion programada y

refleja el mejoramiento de la productividad.
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RECOMENDACIONES

. Se sugiere a la empresa Betondecken, asumir con responsabilidad el
compromiso de la mejora continua como parte de su cultura, involucrando
a todo el personal que la conforma el area de produccion de losas

prefabricadas.

. Programar reuniones perioddicas con todo el personal involucrado en el area
de produccion de losas prefabricadas para darles a conocer los avances y

resultados de las implementaciones y obtener de estos las sugerencias.

. Brindar motivacion al personal, la capacitacion y entrenamiento en el
puesto de trabajo, asi como el control del mismo para el logro de los

objetivos de la organizacion.

. Se recomienda a la Empresa Betondecken, enfocarse en las
capacitaciones del derecho laboral frente al soporte principal, que es el
recurso Humano, para lograr mayor participacion de estos en la mejora

continua.
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ANEXOS



Anexo 1 : Matriz de consistencia

MEJORA DE PRODUCTIVIDAD DE LOSAS PREFABRICAS EN LA EMPRESA BETONDECKEN S.A.C 2020
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PREGUNTA DE
INVESTIGACION

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION OPERACIONAL

METODOLOGIA

DIMENSION

ES INDICADORES

DE
INVESTIGACION

METODOS Y
TECNICAS

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

sDe qué manera las
mejoras en el drea de
produccidén de losas
prefabricadas aplicando el
ciclo de Deming mejoran
la productividad en la
empresa Betondecken?2

Determinar de qué
manera la
aplicacién del ciclo
de Deming mejora la
productividad de
losas prefabricadas
en la Empresa
Betondecken.

La aplicacién de
Ciclo Deming mejora
la Productividad en
el drea de
Produccién de losas
prefabricas en la
Empresa
Betondecken.

CICLO DE
DEMING

"El ciclo de deming es
un
proceso que, junto con
el
método cldasico de
resolucién de problemas,
permite la consecucidn
de
la mejora de la calidad
en
cualquier proceso de la
organizacién”. (Camisén,
Cruz y Gonzdlez, 2006,
P.875)

Nivel de
objetivos
definidos

PLANIFIC AR

Tipo de
Investigacién:

Nivel de
resultados
definidos

TECNICAS DE
RECOLECCIO
N DE DATOS:

Aplicada

COMPROBA | Nivel de control
R de causas

Nivel de
Investigacidn:

Entrevista

Nivel de
acciones
correctivas de
procesos
realizados

ACTUAR

Descriptiva, no
experimental,
transversal

Andlisis
documental

Observacion

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS
ESPECIFICOS

2Cudles son los aspectos
criticos que ocurren en los
procesos de produccién
que vienen afectando la
productividad en la
empresa Betondecken®?

Realizar el
diagndstico de los
procesos productivos
para identificar
aspectos claves de
la productividad en
la empresa
BetonDecken.

*gDe qué manera la
aplicacién del Ciclo de
Deming mejora la
eficiencia en el drea de
produccién de losas
prefabricadas en la
empresa Betondecken?

Determinar cémo la
aplicaciédn del Ciclo
de Deming mejora la
eficiencia en el drea
de producciéon de
losas prefabricadas
en la empresa

*zDe qué manera la
aplicacién del Ciclo de
Deming mejora la eficacia
en el drea de producciéon
de losas prefabricadas en
la empresa Betondecken?

Determinar cémo la
aplicacién del Ciclo
de Deming mejora la
eficacia en el drea
de producciéon de
losas prefabricadas
en la empresa
Betondecken

PRODUCTIVIDAD

“En general, la
productividad se
entiende
como la relacién entre lo
producido y los medios
utilizados; por lo tanto,
se
mide mediante el
cociente: resultados
logrados entre recursos
empleados. [...] De
manera que mejorar la
productividad es
optimizar
el uso de los recursos y
maximizar los resultados".
(Gutiérrez y De la Vara,
2013, p.7)

PRODUCTIVIDAD
: EFICACIA X
EFICIENCIA.

POBLACION Y
MUESTRA

METODO DE
ANALISIS DE
DATOS

Poblacidén:

La poblacién
estd conformada
por todos los
procesos de la
empresa
Betondecken, y
los que laboran
dentro de ella.

La muestra esta
conformada por
todos los
procesos de la
empresa
Betondecken, y
los que laboran
dentro de ella.

Cdlculos
matemadticos
Cdlculo
estadistico
descriptivo e
inferencial
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Anexo 2: Formato de evaluacién del desempeno laboral

Evaluacién de desenpeino

Nombre del empleado

Nombre del supervisor

Fecha de la evaluacion

Puntaje
1 = DEFICIENTE

2 =REGULAR

3 =BUENO

4 = MUY BUENO
5 =EXCELENTE

DESEMPENO LABORAL 1] 2| 3| 4] 5
. Responsabilidad

. Exactitud y calidad de trabajo

. Reporta avances de tareas

. Productividad - volumen y cantidad de trabajo

. Capacidad para realizar tareas

. Cumplimiento de los procedimientos existentes

N o v s W N e

. Grado de conocimiento técnico suma |promedio
total 0ol 0] Of 0] O

ACTITUD LABORAL alificacio
1. Actitud hacia la empresa 1{ 2| 3| 4| 5

2. Actitud hacia los superiores

3. Actitud hacia el equipo de trabajo

4. Presentacion personal
5. Asistenvcia y puntualidad

6. Uso adecuado de los recursos suma |promedio
total 0l 0] 0] O] O

COMPETENCIAS aliticacio

1.iniciativa 1{ 2| 3 4] 5

2. Creatibvidad e innovacion

3. Liderazgo

4. Trabajo bajo preseion

5. Capacidad de manejor de multiples tareas

6. Capacidad de aorendizaje suma |promedio
total 0] 0] 0] O] O

Areas a mejorar

Plan de accion

Supervisor/Manager Fecha Nombre del evaluado
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Anexo 3 Preguntas de entrevista al personal.

Entrevista al Personal de la empresa Betondecken

N

9.

¢Cudl es el proceso de produccién?
¢Quién le da a conocer su trabajo?
éConoce la existencia de un plan para realizar la produccion?

a) Si éCuadl es?
b) No éPorque?

¢Qué tarea le corresponde realizar?
¢Cémo se siente en el trabajo?

a) Satisfecho

b) Insatisfecho

c) Otro
¢Como es la relacion de su area de trabajo con otras areas?
¢Cémo resuelven problemas que se surgen durante el proceso de
produccién?
¢Cudndo le designaron el cargo, le entregaron un manual de
protocolo?
¢En qué consisten los objetivos de su area de trabajo?

10. éCémo se controla la calidad de su area de trabajo?
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Anexo 4:Chek list del proceso de fabricaciéon de losas

PROCESO
s | E | ¢ | ¢
T < o >
X X X X
X X X X
X X X X
X X X X
X X X X
X X X X
X X X X
X X X X
X X X X
X X X X
X X X X

Anexo 5: Isaje de losas maciza
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Anexo 6:1zaje de losas Aligeradas

Prelosa Aligerada

Anexo 7:Tecnopor en las losas
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Anexo 8 Llegada de losas a obra

Anexo 9: Colocacion de losas en los techos
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Anexo 10: Unién de las losas prefabricadas

o s AT

Anexo 11:Vibracion del concreto en obra.
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Anexo 12:Vista interior del techo

Anexo 13:Acabado de losas.
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Anexo 14:Mallas de Resistencia en el techo

Anexo 15: evidencia fotografica laboral
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obteniéndose el siguiente resultado: Nota: 16 (Dieciseis). equivalente a la

calificacion de ...BUENO.... Quedando la Bachiller en Ingenieria Industrial: MIREYA

MELSSY JORGE POMA: ...... APROBADA.....

Con lo que se dio por concluido el acto y en fe de la cual firman los miembros del

jurado Calificador. .4 \

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

SECRETARIO VOCAL



123

UNIVERSIDAD NACIONAL
HERMILIO VALDIZAN

REGLAMENTO DE REGISTRO DE TRABAJOS DE
INVESTIGACION PARA OPTAR GRADOS
ACADEMICOS Y TITULOS PROFESIONALES

RESPONSABLE DEL REPOSITORIO
VERSION FECHA PAGINA
VICERRECTORADO DE INVESTIGACION INSTITUCIONAL UNHEVAL
OFICINA DE BIBLIOTECA CENTRAL 0.0 8/03/2021 1de2
ANEXO

AUTORIZACION PARA PUBLICACION DE TESIS ELECTRONICAS DE PREGRADO

1. IDENTIFICACION PERSONAL (especificar los datos de los autores de la tesis)
Apellidos y Nombres: JO‘EL@ Pma il eV Melss Y
N

pNE__ 36333¥ 69

Correo electrénico: mllQﬂim\SéL@ iz WM

Teléfonos: Casa

Celular §21891098 Oficina

Apellidos y Nombres:

DNI: Correo electrénico:
Teléfonos: Casa Celular Oficina
Apellidos y Nombres:

DNI: Correo electrénico:
Teléfonos: Casa Celular Oficina

2. IDENTIFICACION DE LA TESIS

Pregrado
Facultad de: lnaeniena  lndusinal N Selemas
E.P. : lnaentedc.  Indusinal
qen
Titulo Profesional obtenido:
lndustiral

lngentera

Titulo de la tesis:

Me}ora de Prod,uchmd.aa x loas pﬁe{abncdas

27 B e presa Be’nnicxen SAC 2020
-




124

UNIVERSIDAD NACIONAL
HERMILIO VALDIZAN

REGLAMENTO DE REGISTRO DE TRABAJOS DE
INVESTIGACION PARA OPTAR GRADOS
ACADEMICOS Y TiTULOS PROFESIONALES

VICERRECTORADO DE INVESTIGACION

RESPONSABLE DEL REPOSITORIO
INSTITUCIONAL UNHEVAL VERSION | FECHA | PAGINA
OFICINA DE BIBLIOTECA CENTRAL 00 | 832021 | 2de2

Tipo de acceso que autoriza(n) el (los) autor(es):

Marcar Categoria de Descripcion del
X Acceso Acceso
, Es publico y accesible al documento a texto completo
X |puBLico por cualquier tipo de usuario que consulta el repositorio.
Solo permite el acceso al registro del metadato con
RESTRINGIDO informacién basica, mas no al texto completo

Al elegir la opcién “Publico”, a través de la presente autorizo o autorizamos de manera gratuita al
Repositorio Institucional — UNHEVAL, a publicar |a versién electronica de esta tesis en el Portal Web
repositorio.unheval.edu.pe, por un plazo indefinido, consintiendo que con dicha autorizacién

cualquier tercero podréa acceder a dichas paginas de manera gratuita, pudiendo revisarla, imprimiria

o grabarla, siempre y cuando se respete la autoria y sea citada correctamente.

En caso haya(n) marcado la opcién “Restringido”, por favor detallar las razones por las que se eligié

este tipo de acceso:

Asimismo, pedimos indicar el periodo de tiempo en que la tesis tendria el tipo de acceso restringido:

( ) 1afo

( ) 2afios
( ) 3afos
( ) 4 afios

Luego del periodo sefialado por usted(es), automaticamente la tesis pasarad a ser de acceso

publico.

Fecha de firma: 22 Mar20 ol‘3' 2021

Firma del autor y/o autores:

g
¥

1117 @9




