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RESUMEN
Este trabajo de investigacion plante6 como problema de investigacion ¢De qué
manera influye la mejora de los procesos productivos en la reduccion del tiempo de
trabajo en la empresa Limpet Corp S.A.C.?. Planteé como objetivo de investigacion
determinar de qué manera influye la mejora de los procesos productivos en la
reduccion del tiempo de trabajo en la empresa Limpet Corp S.A.C. y asi también se
establecio como hipétesis general la mejora de los procesos productivos influye
positivamente en la reduccién del tiempo de trabajo en la empresa Limpet Corp

S.A.C.

La presente investigacion establece como método el cientifico de tipo aplicado con
un nivel descriptivo-explicativo, asi también el disefio es cuasi experimental, las
técnicas son observacién directa, andlisis documental, encuesta, entre otros. Los
instrumentos de recoleccion de datos se desarrollaron a través de las fichas de
registro, formato de orden de trabajo, reporte de trabajo, reporte de programa
semanal, cuestionarios, guias, el andlisis de datos es estadistico tanto descriptivo

como inferencial.

Como conclusion se valida la hipotesis general, asi como las especificas con las

herramientas estadisticas desarrolladas en la presente investigacion.

Palabras Claves: procesos productivos, reduccion de tiempo de trabajo.



ABSTRACT

This research work posed as a research problem: How does the improvement of
production processes influence the reduction of working time in the company
Limpet Corp S.A.C.?. His research objective was to determine how the
improvement of production processes influences the reduction of working time in
the company Limpet Corp S.A.C. and thus it was also established as a general
hypothesis the improvement of production processes positively influences the

reduction of working time in the company Limpet Corp S.A.C.

The present investigation establishes the applied scientific method with a
descriptive-explanatory level as a method, as well as the design is quasi-
experimental, the techniques are direct observation, documentary analysis,
survey, among others. The data collection instruments were developed through
the registration cards, work order format, work report, weekly program report,
guestionnaires, guides, the data analysis is statistical both descriptive and

inferential.

As a conclusion, the general hypothesis is validated, as well as the specific ones

with the statistical tools developed in this research.

Keywords: production processes, reduction of working time.

11



INTRODUCCION
La empresa LIMPET CORP S.A.C, donde se desarrollo la investigacion, viene
operando en la ciudad de Lima. Por su servicio especializado tiene una cartera
de clientes importante, pero que ha araiz de la competencia desmedida por parte

de otras empresas en este rubro, ha perdido posicionamiento en el mercado.

Razon por lo cual, urge de nuevas estrategias para mantenerse en el mercado.
Realizado un diagnostico la empresa hoy se sume en una serie de falencias
como: no se cuenta con una metodologia de trabajo, hace falta un trabajo
planificado y coordinado de todas las areas que la componen, no hay programas
de formacién y sensibilizaciéon a los operarios, no se cuenta con fichas de
seguridad de los productos, no se dispone de equipamiento especializado y
moderno, quejas de los clientes por la demora en el servicio que se presta,

ocasionando asi la molestia y en consecuencia pérdida de clientes.

Por lo mismo, la investigacion tuvo como motivacion conocer el grado de
influencia de la mejora de los procesos productivos en la reduccién del tiempo
de trabajo, con el objetivo de maximizar el tiempo de ejecucion del servicio de
limpieza y asi acortar los plazos de entrega del servicio; por ende, cumplir con
las expectativas del cliente y abarcar paulatinamente en otros sectores del
mercado que requieran de esos servicios.

La investigacién tiene como estructura:

En el Capitulo I: Se desarroll6 el planteamiento del problema de investigacion,
se analiza la realidad problematica, presentando la formulacion del problema
general y los problemas especificos, justificacion, delimitaciéon, limitaciones y

objetivos de la investigacion.
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En el Capitulo Il: Se especifican los aspectos a hacer referencias antecedentes
concernientes a la investigacion, el marco conceptual, definicion de términos, asi
misma formulacion de la hip6tesis general, especificas, definicion vy

operacionalizacion de las variables dependiente e independiente.

En el Capitulo lll: Se presentd la metodologia de investigacién, método, tipo,
nivel, disefio, poblacion y muestra, de la misma forma las técnicas e instrumentos
de recoleccién de datos, la manera del procesamiento de informacién y la técnica

de analisis de datos.

En el Capitulo IV: Se analiz6 la situacidon actual, se mencioné la propuesta de
mejora, se desarroll6 la propuesta, se describen los resultados de un pre-test y
un post-test de la elaboracién del plan de mantenimiento, asi mismo se analizan
los resultados y se realiza la contratacion de las hipétesis analisis descriptivo y

analisis inferencial.

En el capitulo V: Se desarrolla la discusion de los resultados.

Finalmente se presentan las conclusiones, recomendaciones, referencias

bibliograficas y los anexos de la investigacion.

13
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CAPITULO |
PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

Planteamiento del problema

El mantenimiento es una serie de actividades que dan como resultado que
los equipos y maquinaria tengan una vida util mas larga, lo que permite
una mayor rentabilidad del activo de acuerdo con su tiempo de operacion.
Segun Lourival (2000), el mantenimiento se ha convertido en un elemento
importante del rendimiento del equipo, por lo que la planificacion y el
control del mantenimiento tienen un fuerte impacto en las operaciones

comerciales.

Los resultados de la implementacion de un plan de mantenimiento
preventivo, permite a las empresas u organizaciones detectar el riesgo de
cualquier falla o pérdida antes de que ocurra, el costo de este
mantenimiento es menor que el correctivo, se reduce la aparicion de
cortes inesperados, facilita la potencia para llevar a cabo una mejor
planificacién y un mejor control del mantenimiento que se debe aplicar

tanto en los electrodomésticos como en los sistemas.

La limpieza de la infraestructura de una organizacion es un factor que
requiere de mucho tiempo, a la vez proceso indispensable que se tiene
gue ejecutar de manera muy constante. En la actualidad las
organizaciones tanto de caracter publico como privado subcontratan a una
empresa de limpieza con el objetivo de reducir gastos, tiempo ademas de

conseguir una limpieza mucho mas profesional.
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La necesidad de reducir la carga de trabajo y otros costes fijos de
mantenimiento e higiene ha llevado a las empresas a recurrir a la

subcontratacion de estos servicios. (Céspedes, 2017).

En ese contexto es importante conocer los beneficios que genera la
tercerizacion de este servicio a las organizaciones. En primer lugar
permite el ahorro de dinero y tiempo, el factor prevencion de accidentes
se afianza por el personal especializado que cuenta la empresa de
limpieza, el cuidado del medio ambiente que se genera por el actuar
especializado del personal, se gana en eficiencia y optimizacién de
recursos, mejora la reputacién ya que un eficiente mantenimiento genera
una imagen positiva, entre otros beneficios que se genera a partir de la
prestacion de servicios de limpieza a cargo de una empresa

especializada.

Este dinamismo del mercado de oficinas ha generado que estos negocios
del sector limpieza se consoliden en el mercado y se multipliquen en toda

la capital, por lo que la competencia es bastante dura.

Frente a ese escenario el factor emprendimiento, por ejemplo, ha
generado que aparezcan mas compafiias ofertando el servicio de
limpieza, el cual ha incidido en una serie de cambios en las empresas que
venian operando en este rubro. Asi, hoy estas empresas cuentan con
ingenieros sanitarios, supervisores en saneamiento ambiental, técnicos

en fumigacion entre otros. Todo un grupo humano especializado en

15



brindar el servicio con el fin de ser cada vez mas competitivas y no ser

desplazadas del mercado por la competencia.

Ese crecimiento de este mercado también ha generado la aparicion de
empresas informales que operan al margen de la ley ofertando los
servicios de limpieza y fumigacién con una serie de falencias, ya que, por
ejemplo, no cuentan con personal especializado y no cuentan con el

equipamiento necesario para ese tipo de labores especializadas.

La empresa LIMPET CORP S.A.C, donde se desarroll6 la investigacion,
viene operando en la ciudad de Lima. Por su servicio especializado tiene
una cartera de clientes importante, pero que ha a raiz de la competencia
desmedida por parte de otras empresas en este rubro, ha perdido

posicionamiento en el mercado.

Razdn por lo cual, urge de nuevas estrategias para mantenerse en el
mercado. Realizado un diagndstico la empresa hoy se sume en una serie
de falencias como: no se cuenta con una metodologia de trabajo, hace
falta un trabajo planificado y coordinado de todas las areas que la
componen, no hay programas de formacién y sensibilizacion a los
operarios, no se cuenta con fichas de seguridad de los productos, no se
dispone de equipamiento especializado y moderno, quejas de los clientes
por la demora en el servicio que se presta, ocasionando asi la molestia y

en consecuencia pérdida de clientes.
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Por lo mismo, la investigacién tuvo como motivacién conocer el grado de
influencia de la mejora de los procesos productivos en la reduccion del
tiempo de trabajo, con el objetivo de maximizar el tiempo de ejecucion del
servicio de limpieza y asi acortar los plazos de entrega del servicio; por
ende, cumplir con las expectativas del cliente y abarcar paulatinamente
en otros sectores del mercado que requieran de esos servicios. Haciendo
frente a la competencia y mejorando ostensiblemente la oferta de los
servicios de la empresa, con el fin de garantizar su mantenimiento y
crecimiento en el mercado. Razon por lo cual, la presente investigacion

se planted bajo los siguientes lineamientos:

1.2  Formulacién del problema
1.2.1 Problema general

¢,De qué manera influye la mejora de los procesos productivos en la

reduccion del tiempo de trabajo en la empresa Limpet Corp S.A.C.?

1.2.2 Problemas especificos

a. ¢De qué manera influye el método de trabajo en los tiempos

muertos en la empresa Limpet Corp S.A.C.?

b. ¢De qué manera influye la planeacién de la produccién en la

administracion del tiempo en la empresa Limpet Corp S.A.C.?

1.3 Justificacién

1.3.1 Social o Préactica

17



La relevancia social de la investigacion se sustenta en el beneficio de las
empresas que al mejorar el tiempo de entrega de productos y/o servicios

fortalece su competitividad y mantenimiento en el mercado.

Por otro lado, los beneficiarios directos de la investigacion son los
supervisores y plana gerencial que contaran con una estrategia que

permita lograr los objetivos en menor tiempo y con calidad.

La relevancia practica de la investigacion se sustenta en que podria ser
aplicado en otras empresas de diversos giros a fin de lograr estandares

de calidad y competitividad.

1.3.2 Metodolodgica

14

En un primer momento, se realizé un diagndstico preliminar con respecto
a los procesos productivos en la reduccién del tiempo de trabajo de la
unidad de andlisis, tras el mismo se disefié un plan de accion, finalmente
se evalug los resultados.

En ese sentido, se incidié en la revisidn e inspeccion documentaria, se
aplico fichas de registro, fichas de recoleccion de datos, y entrevista con
la jefatura de mantenimiento; posteriormente se realizé el procesamiento

de la informacion.

Delimitaciones

1.4.1 Delimitacion temporal

La presente investigacion se desarroll6 en el lapso comprendido entre los

meses de diciembre del 2019 a diciembre del 2020.

18



1.4.2 Delimitacion Espacial

La investigacion se realizo en el area de produccion de la empresa Limpet
Corp S.A.C., que cuenta con un total de 25 trabajadores dedicados a la

produccion.
1.4.3 Delimitacion econOmica
La investigacion planteada tuvo una fuente de financiamiento de

parte de la empresa en investigacién en un 50% asi también fue

financiada por el autor de la presente tesis.

15 Limitaciones

Los limites encontrados son:

e Falta de tiempo por parte de los trabajadores, especialmente en la fase

de recogida de datos para poder determinar el diagnostico situacional.

¢ Insuficiente personal de apoyo dedicado al manejo de informacion.

1.6 Objetivos
1.6.1 Objetivo general

Determinar de qué manera influye la mejora de los procesos productivos

en la reduccion del tiempo de trabajo en la empresa Limpet Corp S.A.C.

1.6.2 Objetivos especificos
Determinar de qué manera influye el método de trabajo en los
tiempos muertos en la empresa Limpet Corp S.A.C.
Determinare de qué manera influye la planeacién de la produccion

en la administracion del tiempo en la empresa Limpet Corp S.A.C.

19



CAPITULO I
MARCO TEORICO

1.1. Antecedentes

2.2.1 A Nivel Nacional

Vizcardo (2019) “Analisis y propuesta de mejora del proceso productivo
en una linea de envasado de detergentes para el incremento de los
indicadores productivos” (Tesis pregrado) para optar el grado de Ingeniero
Industrial. Universidad Catdélica San Pablo. El objetivo de la investigacion
fue realizar el analisis y proponer la mejora del proceso productivo de una
linea de envasado de detergente para incrementar los indicadores de

produccion. Aplicado como metodologia de disefio no experimental.

El estudio concluye que:

Al realizar el andlisis del proceso productivo de detergentes y se realizé la
proposicion de mejora del proceso productivo para el incremento de los
indicadores productivos alcanzando ganar una efectividad global de los
equipos de 10.42% obteniendo un favor total de 7.31 nuevos soles por

cada sol invertido en el término de un afo.

Cursi (2019) “Propuesta de mejora del proceso productivo de fabricacion
de cocinas a gas mediante Lean Manufacturing en una PYME”. (Tesis
pregrado) para optar el grado de Ingeniero Industrial. Universidad
Tecnoldgica del Peru. El objetivo de la investigacion fue proponer una

alternativa de mejora para el proceso productivo de fabricacién de cocinas

20



a gas en una PYME mediante Lean Manufacturing. Aplic6 como
metodologia una investigacion descriptiva de enfoque cuantitativo.

El estudio concluye que:

Se ejecuta la propuesta de mejora del proceso productivo de cocinas a
gas que reside en la implementacion de instrumentos de Lean
Manufacturing 5’S y JIT, la proposicion de mejora plantea la reduccion en:
12 pasos del proceso productivo , tiempo de fabricacién en 2h 00min 00s
y un recorrido de 55 metros en el proceso de produccion ; lo que permite
comprimir por unidad de cocina : 3 pasos del proceso productivo que
representa el 20%, 35 min en cuanto al tiempo de produccién que
simboliza 22.58% y la reduccion de 19.5 metros que representa el 26.25%
de recorrido del proceso productivo , aumentando asi su nivel de

productividad a 1.50 cocinas / hora.

Clausen (2020) “Mejora de proceso productivo utilizando herramientas
lean en empresa del sector gastrondmico tradicional para incrementar su
productividad”. (Tesis pregrado) para optar el grado de Ingeniero Industrial
y Comercial. El objetivo de la investigacion fue determinar cuanto
incrementa la productividad de una empresa del sector gastronomico
aplicando la mejora de proceso productivo. Aplic6 como metodologia de
investigacion de tipo aplicada.

El estudio concluye que:

Debido a la informacion de las derivaciones de la variable independiente
se finiquita que si se aplica la mejora de proceso productivo manipulado

herramientas lean a una empresa del sector gastrondémico su
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productividad se acrecienta en un 123 %.

Gandolfo (2018) “Analisis, diagnoéstico y propuesta de mejora en el
proceso productivo y evaluacion de riesgos ergondmicos en una empresa
agroexportadora de frutos deshidratados”. (Tesis pregrado) para optar el
grado de Ingeniero Industrial. Pontificia Universidad Catélica del Peru. El
objetivo de la investigacion fue estudiar y analizar los procesos
productivos y ergonomia de una empresa de agroexportacion de
productos deshidratados. Aplic6 como metodologia de analisis cualitativo
y cuantitativo.

El estudio concluye que:

La empresa investigada se encuentra actualmente en una fase de
crecimiento, tanto en términos de infraestructura como en la busqueda de
nuevos mercados en el pais y en el exterior. Por ello, la presente
propuesta de investigacion, diagndstico y mejora permite a la organizacion
estar preparada para reaccionar y actuar ante los cambios que puedan
surgir en los proximos semestres, especialmente por tratarse de un campo
competitivo globalmente, que es la tendencia del comportamiento del

consumidor.

Castro (2015) “Mejora del proceso productivo de una linea de conservas de
caballa para reducir el tiempo en el llenado del coche en una empresa
pesquera’. (Tesis pregrado) para optar el grado de Ingeniero Industrial. El
objetivo de la investigacion fue determinar, qué medida la implementacion

de una paletizadora en la linea de conservas de caballa, en el traslado a la
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autoclave, contribuye a reducir los tiempos de produccion. Aplicé como
metodologia investigacion tiene enfoque cuantitativo.

El estudio concluye que:

Se ha verificado que la implementacién de la paletizadora se concentra en
la optimizacion del tiempo de produccion de estibar los coches el cual
economiza hasta en un 93% del tiempo con relacion al proceso manual.
Esto coincide con la jerarquia de la automatizacion, explicada en las bases

tedricas.

Torres (2015) “Analisis y propuesta de mejora de procesos en una empresa
productora de jaulas para gallinas ponedoras”, sustentada en la pontificia
Universidad Catolica del Peru, el afio 2015. En esta tesis su autor, tuvo
como proposito principal la mejora de los procesos de produccion de una
empresa de fabricacion de jaulas para gallinas ponedoras, de acuerdo a
sus requerimientos y estandares de los productos manufacturados. Aplico
como disefio metodoldgico una investigacion de nivel explicativo, de tipo
aplicada y de disefio pre experimental.

El estudio concluye que:

Como factores principales de demora en la produccién se tienen a la mano
de obra escasa, método de trabajo ineficaz, operarios no polivalentes,
operaciones de numerosa repeticion y falta de administracion de
estandares de tiempo.

También se encontr6 que, invirtiendo en nuevas maquinas de
electroerosion por hilo, equipos de tijera, contratando nuevo personal,

comprando varios materiales e invirtiendo en el 5S, se puede lograr una
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tasa de produccibn de 65 mobdulos por semana, lo que reduce
drasticamente el tiempo de retraso de la empresa.

Por otro lado, también se ha concluido que la aplicacion de las 5S es muy
importante para que la mejora en los procesos tenga éxito.

De este modo, el aporte principal 0 mas significativo de este trabajo de
investigacién, esta compuesto por la determinacion del valor en la
implementacion de las mejores en el tiempo y la aplicaciébn de la
metodologia de las 5S’s, como un factor desencadenante de mejora en el

proceso productivo de la empresa.

2.2.2 A Nivel Internacional

Vascone (2020) “Mejora en el proceso productivo de etiquetas
autoadhesivas en el area de impresion digital de la empresa grafica por
medio de herramientas LEAN.” (Tesis pregrado) para optar el grado de
titulo de Ingeniero en Produccién Industrial. Universidad De Los Angeles.
Tuvo como objetivo generar una propuesta de mejora en el proceso
productivo de etiquetas autoadhesivas de la Empresa Grafica, por medio
de la aplicacién de herramientas LEAN, que permita la reduccion de
reclamos por parte de clientes externos. Aplico6 como metodologia de las
5 S. (seleccionar, organizar, limpiar, estandarizar y disciplina)

El estudio concluye en:

Para recolectar la informacion necesaria sobre la situacion actual de la
Imprenta, fue necesario sondear los procesos de la organizacién, con el
fin de comprender la interrelacion e interaccion de todas sus actividades

gue conforman el proceso de obtencion de las etiquetas auto -adhesivo.
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Se concluye gue la organizacién no ha mantenido métodos de control y
prevencion identificados que permitan la identificacion oportuna de las
no conformidades, de manera que sean detectadas por el consumidor.
De la misma forma, a través de la deteccion de los procesos, se detectd

en qué parte del proceso productivo se generaron las no conformidades.

Saavedra (2020) “Plan de mejora para el sistema administrativo del
proceso de producciéon de la planta atunera en la Parroquia Rural
Posorja”. (Tesis pregrado) para optar el grado de Ingeniero Comercial.
Universidad Catdlica de Santiago de Guayaquil. Tuvo como objetivo
disefiar un plan de mejora continua para el proceso de inspecciéon de
produccion mediante de la aplicacion de la metodologia Kaizen con el
proposito de optimizar la competitividad de la empresa en el mercado.
Aplicé como metodologia de disefio de investigacion aplicado a este
estudio incumbe a un estudio no experimental, de corte transversal.

El estudio concluye que:

Este trabajo de graduacién permitié proponer un plan de mejoramiento
de los accidentes ocurridos en el area de produccién dentro de la
empresa Salica, con el fin de lograr el objetivo de cumplir con los pedidos

en cantidades y tiempos adecuados.

Cando (2020) “Estandarizacion y estudio de tiempos para el
mejoramiento del proceso productivo en la Industria Lactea INLADEC *
(Tesis pregrado) para optar el grado de Ingeniero Industrial en Procesos

de Automatizacion. Universidad Técnica de Ambato. El objetivo de la
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investigacion fue la estandarizacion de los tiempos de produccion para
el mejoramiento del proceso productivo en la Industria Lactea INLADEC,
mediante la identificacion de las operaciones y actividades del producto
de mayor demanda para la realizacion del levantamiento de procesoy la
elaboracion de un estudio de trabajo para la determinacion de los
tiempos, ademas del planteamiento de una propuesta para el
mejoramiento del mismo. Aplic6 como metodologia de investigacién un
estudio de tipo aplicada, de disefio pre experimental, transversal.

El estudio concluye que:

La Industria Lactea INLADEC posee un total de 32 productos dentro del
proceso productivo, de los cuales a través de un analisis de ventas en
los ultimos 3 afios y el grafico ABC.

Se determin6é que el producto de mayor demanda es la Leche
Produleche de 1L (L.P.1L), cuyo porcentaje de consumo es del 28.54%
que corresponde a una valoracibn monetaria de $2° 198 225,00

anuales.

Orozco (2018) “Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento
de los procesos productivos de la Empresa Calzado Liwi”. (Tesis
pregrado) para optar el grado de Ingeniero Industrial en Procesos de
Automatizaciéon. El objetivo de la investigacion fue desarrollar un
Estudio de Tiempos y Movimientos para el mejoramiento de los
procesos productivos de la empresa Calzado LIWI.. Aplic6 como
metodologia de investigacion un estudio de nivel explicativo, de tipo

aplicada y de disefio pre experimental.
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El estudio concluye que:

Se han estudiado minuciosamente todas las operaciones, de las cuales
se encontraron 6 areas en el proceso de produccion para poder
desarrollar el calzado ortopédico mas solicitado, concretamente las
siguientes areas: corte, corte, desbarbado, ensamblaje, siembra y

acabado.

Moyolema (2019) “Sistema de gestion de calidad para el mejoramiento
del proceso productivo en la Empresa A&M Denim de la Ciudad de
Ambato Provincia de Tungurahua”. (Tesis pregrado) para optar el grado
de Ingeniera en Empresas y Administracion de Negocios. El objetivo de
la investigacion fue desarrollar un sistema de gestién de calidad ISO
9001:2015 para el proceso productivo de la empresa A&M DENIM.
Aplicé como metodologia de investigacion cualitativa y cuantitativa.

El estudio concluye que:

Se ha disefiado un sistema de gestion de la calidad para el proceso
productivo de la empresa AandM DENIM con el fin de obtener la
certificacion del cumplimiento de los requisitos establecidos por la
norma internacional ISO 9001: 2015, de acuerdo con el propdésito
definido para la organizacion en Disefio, Produccion y Comercializacion

de jeans para hombre.

Guerra (2015), “Estudio de tiempos y movimientos de produccién en

planta, para mejorar el proceso de fabricacion de escudos en ‘Kaia

bordados’; que fue desarrollada en la universidad Militar de Nueva
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Granada el afio 2015. En este trabajo de investigacion, se partio del
objetivo principal de proponer un sistema de mejoras en la planta de
produccion de la empresa ‘Kaia bordados’ basado en un estudio de
tiempos y movimientos enfocado en la optimizacion de procesos de
produccion, cargas y entornos laborales. Aplic6 una metodologia
basada en un estudio aplicado de nivel descriptivo.

El estudio concluye que:

El reemplazo de maquinarias de bordados resulta una manera mas
eficiente para la reduccién de tiempos de produccién, asi como para la
reduccion de errores y productos defectuosos. Del mismo modo se ha
concluido que por medio del balanceo de lotes, se puede llegar a tener
una tasa de produccion mas alta. Asi también, se han encontrado e
identificado a las acciones y procedimientos, que aunque siendo
minimos, resultan en detrimento del anjeo de tiempos de produccion en
la empresa, para su eliminacion.

Confirma la importancia y la relacion entre el estudio de tiempos y
movimientos en el incremento y la mejora de la efectividad y la salud de

la organizacién de la empresa unidad de andlisis.

2.3.Marco Conceptual

2.3.1. Proceso productivo

Un proceso productivo se define como aquel conjunto de actividades
encaminadas a la transformacién de recursos y factores produccién en
bienes y servicios. En el interior de su dindmica intervienen elementos

como la informacion y la tecnologia, los mismos que logran una
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interaccion con quienes las desarrollan, esto es, las personas; asi pues,

su objetivo fundamental es la satisfaccion de la demanda.

En ese sentido, el proceso productivo representa entonces un conjunto de
acciones interrelacionadas entre si con el objeto de transformar
elementos, sistemas o procesos. Para ello, se necesitan unos factores de
entrada que, a lo largo del proceso, saldran incrementado de valor gracias
a la transformacién (Mejia, 2014), uno de ellos lo representa la mano de
obra, la misma que transformara la tecnologia, que representa como
vimos otro factor importante, con una aportacidon necesaria de capital.

(Damelio, 2011)

Asi pues, el proceso productivo, permite crear valor para la empresa,
dotando de valor al conjunto de factores que intervienen en el proceso,

cuya resultante es el producto o servicio. (Damelio, 2014)

En lo sefialado por Porto y Gardey, este proceso implica “la
transformacion de elementos a través de acciones inmediatas o mediatas.
Las acciones inmediatas son las que se encargan de transformar la
materia de forma que sea apta para el consumo inmediato. Las mediatas,
transforman la materia para que pueda pasar a otra etapa del proceso de

produccion”. (Valencia, 2017).

2.3.2. Etapas del proceso productivo

Fase o etapa de Acopio o también llamada analitica:

Representa la primera fase del proceso de produccion; en ella, las

materias primas se conjugan para su utilizacion en todas las fases de los
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procedimientos de fabricacién o disefio del producto o servicio.

Esta fase, tiene por objeto primordial el lograr la mayor cantidad de
materia prima posible con el menor costo de adquisicién; lo que derivara
en un margen mayor de utilidades. Para ello, es imprescindible considerar

costos, como los del transporte y almacén.

Esta fase, también se caracteriza porque en ella, las materias primas y
agregados, se descomponen en partes fundamentales, que luego pasaran
a formar el complejo del producto o servicio. Asi, requiere actividad de la
gerencia o el inspector de produccion, de modo que este deba de indicar
o sefalar cual es el objetivo de produccién a conseguir, algo que se tiene
en cuenta al momento de realizar el acopio de las materias primas, el
material agregado, los insumos; y en general aguello que es necesario

para realizar la correcta produccion.

Fase o etapa de Produccidn, también llamada de sintesis:

En el desarrollo de esta fase, aquellas materias primas o elementos
previamente recogidos han de transformarse en el producto o servicio al

gue la empresa le aflade su valor.

De este modo, en esta fase es fundamental determinar y vigilar aquellos
estandares de calidad, de forma que sean cumplidos; asi, se pueden
evitar problemas. Para ello también es necesario realizar un trabajo de
observacion del entorno, para anticipar cambios e imprevistos, y trazar
un plan accion para seguir trabajando en pro del cumplimiento de los

objetivos.
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Etapa o fase de Procesamiento o también Illamada de

acondicionamiento:

En esta fase se da la adecuacion del producto o servicio a las necesidades
del cliente; de modo que constituye una de las metas de esta fase de
produccion, cuya orientacion se da hacia la comercializacion propiamente

dicha.

De este modo, se han de verificar elementos como el “Transporte,
almacén y elementos intangibles asociados a la demanda son las tres

variables principales a considerar en esta etapa”. (Mejia, 2014).

Asi, es fundamental llevar a cabo acciones de control que permitan
determinar y conocer la estandarizacion y el cumplimento de los objetivos

marcados y con los patrones de calidad que el consumidor demanda.

2.2.1.2. Elementos de un proceso productivo

En la literatura revisada, podemos indicar de modo casi unanime, que la
conjuncion de los elementos mayormente considerados en los procesos

productivos, son los siguientes (Turuel, 2017):

Los factores productivos primarios

Estos son factores de produccidon, que por ser elementales son
indispensables en la empresa u organizacion; de modo que se puedan
llevar a cabo la produccién o proveer servicios. Algunos de estos
elementos esenciales o de primer orden lo componen, aspectos como la

infraestructura, la capacidad de trabajo o las habilidades de mano de obra,
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donde entran a tallar los recursos humanos en su estado mas puro y; el

financiamiento o el capital.

La tecnologia

Este es un factor fundamental del proceso productivo, sin el cual, la
trasformacion de la materia prima o el disefio de los elementos que
componen un servicio seria poco probable o demasiado costoso. Asi
pues, por ella, podemos entender a la forma de “combinar los medios

humanos y materiales para elaborar bienes y servicios.” (Turual, 2017).

Los bienes o servicios

Son factores por los cuales la organizacion o la empresa distingue como
su producto o servicio final y que es el canal de comunicacion con el
cliente, consumidor o usuario. Estos factores los pueden ser “finales
(destinados al consumo inmediato) o de capital (destinados a ser

utilizados para producir otros bienes)”. (Turuel, 2017).
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Figura 1. Esquema de los factores intervinientes en los procesos productivos

Fuente: (Junta De Andalucia, 2017)

2.2.1.3. Caracteristicas de un proceso

Las caracteristicas de un proceso productivo, segun se ha podido
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revisar, se distinguen de la siguiente manera:

El proceso de produccion es polifasico, es decir, se desarrolla en
diferentes niveles, fases o niveles, como el manejo de la materia prima,
los procesos de acondicionamiento fisico del material, la reaccion

guimica para su conversion, separacion y fabricacion de productos.

La finalidad del proceso productivo es transformar los elementos y
materias primas; asi como insumos para que esto sea de mayor

beneficio para todo el proceso.

Consta de varias alternativas, tales como: transformar la composicion
0 masa de la materia prima, cambiar el nivel energético o de calidad
que la caracteriza, o cambiar su velocidad, reaccion y condiciones de

movimiento.

Constituye la base para el buen funcionamiento de muchas ramas de
la economia. Si no existiera un proceso con estas propiedades, las

materias primas o los recursos se consumirian en estado puro.

2.2.1.4. Andlisis de los procesos productivos

Diagnosticos de los procesos productivos

El diagnostico de procesos productivos significa las multiples formas que
existen para descomponer este; de modo que también pueda
representarsele graficamente. Asi pues, se han desarrollado técnicas,
algunas de ellas simuladas, que permiten representar y validar un

proceso mediante un modelo informatico. Empero aquellas representan

33



también el uso de recursos tecnolégicos mas avanzados, intuitivos y

modernos como es que veremos mas adelante.

Una de las técnicas de analisis de procesos que mas se han difundido
es la creada por Taylor (2016) y perfeccionada mas adelante por los
Gilbreth, por medio de la adicién de nuevas categorias de operaciones
elementales y por la introduccion de los simbolos Therblig , para su

representacion (Helfo, 2016)

Una de las ventajas de esta metodologia de andlisis se caracteriza por
su simplicidad, permitiendo que pueda ser aplicada con éxito; ya que es

una representacion visual condensada de los periodos de un proceso.

Como medio de analisis, utiliza descomposicion y diagramas para
identificar actividad por actividad las diferentes operaciones del proceso,
enumerarlas en un formulario y anotar el tipo de actividad respectivo para

cada una de ellas.

El resultado es una lista completa de actividades, secuencialmente en el
orden de su ejecucion a lo largo del tiempo y la naturaleza, que

proporciona una base inicial para futuras criticas.

34



Operacion

1o

Transporte

Inspeccion

Stock

Demora

0| <]

No

Operacion. Actividad que implica transformacion o manejo de materiales
gue se usan en la obtencion del producto o servicio final.

Transporte. Actividad de movimiento fisico de elementos usados o
producidos por el proceso, desde una ubicacion de origen a una ubicacion
de destino.

Inspeccion. Actividad de comprobacion de alguna de las caracteristicas del
elemento siendo procesado. No supone la modificacion del mismo.

Stock. Una demora planeada en el flujo de los elementos tratados por el
proceso. La demora es planeada cuando su existencia se debe a un objetivo,
técnico o econdmico, del proceso.

Demora. Cualquier retraso ocasional, que no esta planeado en el proceso,
pero que sucede por alguna circunstancia.

Condicion. Indica una bifurcacion en el proceso, generado por una
condicion o la toma de una decision.

Figura 2. Lista de procesos para su analisis

Fuente: (Escuela de Direccion de Negocios de la Universidad Austral, 2016)

Tipo Cond si No ::::': 1::':3;"
~ — O >0 VD
1 Registro en el mostrador de entradas .—-—--._._‘_____‘ 1
2 JPaciente nuevo? ::_". 3 4 0,25
3 Rellenar datos de historial - — | 5 5
—

4 Recuperar historial del archivo H_H_H_‘:_“:_‘ 0.5
5 Poner ¢l histonal en la carpeta del médico — | 1
@ Enviar histonal al departamento 15 2
T Paciente va al departamento ¥ espera wisia >- 13
8 Enfermera comprucha existencia del historial 0,25
9 Visita del médico < 18
([i] Paciente va al mostrador de entradas >. 7 1
11 Entrega ficha en mostrador de entradas ‘il 0.5

Nimere de actividades

L[ ][

[
5]

Figura 3. método de registro en el analisis de procesos

Fuente: (Escuela de Direccion de Negocios de la Universidad Austral, 2016)
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2.2.1.5.

Propiedades

Dado que en este punto ya se ha definido qué es un proceso, conoce
sus diversos componentes e indica que existe en un entorno, conviene

identificarlo para distinguirlo de otros procesos dentro de la empresa.

De esta manera, se crean los prerrequisitos para utilizar estos
conceptos basicos para discutir algunas propiedades al analizar los
procesos de produccion. Estos representan la base fundamental de todo

proceso y nos sirven para futuros analisis.

Tipos de procesos productivos.

En la revision de la teoria de la produccion, es comdn hallar varios
autores con multiples formas de catalogar los tipos de procesos
productivos. Asi, por ejemplo, Mejia (2014), distingue la siguiente

tipologia:

Procesos técnicos

Los procesos técnicos de produccion son los que transforman de forma

decisiva las propiedades de la materia prima.

De esta forma, este tipo de procesos se encarga de transformar la forma

en que se compone la materia.

Procesos de modo

Los procesos de produccion de moda son los encargados de transformar

la forma en que se organiza la materia, sin alterar sus propiedades.
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2.3.2.

2.2.2.1.

Generalmente son cambios de forma.

Procesos de lugar

Los métodos de produccion del lugar son los relacionados con la forma

en que los objetos se mueven en el espacio.

En otras palabras, son ellos los que se ocupan de la reubicacién de los

elementos.

Procesos de tiempo

Los procesos de produccion de tiempo son aquellos que se encargan de

mantener determinados elementos a lo largo del tiempo.

Reduccion de tiempo de trabajo

Estudio del Trabajo es definido como la unidn de dos materias, las cuales
son Estudio de Métodos y Medicion del Trabajo, las dos son
implementadas a la empresa con un solo objetivo incrementar la
productividad, sin embargo, cada una cumple diferentes funciones
dentro de empresa (Tumero, 2003).

En ese sentido, para poder entender de mejor modo lo que es el estudio
del trabajo, lo dividiremos en sus componentes.

Componentes de reduccion de tiempo de trabajo

Estudio de métodos

Estudia el andlisis de las operaciones, movimientos, planificacion, disefio
y desarrollo de la empresa, esto para obtener y aplicar métodos 6ptimos

para la fabricacion de los productos. (Tumero, 2003).
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Medicidén del trabajo

Estudia, aplica y cuantifica las técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador en llevar a cabo una tarea definida efectuandola
segun la norma de ejecucion pre-establecida por la empresa (Tumero,
2003).

Asi pues, el objetivo General del Estudio del Trabajo es examinar el
trabajo humano en todas sus dimensiones, investigar todos los factores
gue influyen en la eficiencia de su desempefio con el fin de incrementar
la productividad sin recurrir a grandes inversiones de capital o exigir un

mayor esfuerzo a la mano de obra.

El estudio del trabajo como medio directo de aumentar la
productividad

En ergonomia, aumentar la productividad es uno de los objetivos
indirectos, por lo que el propésito de medir el trabajo es descubrir los
hechos sobre cémo se realiza una sola operacion o grupo de
operaciones en el lugar de trabajo.

Estos datos proporcionan a la direccion informacién importante, que
puede utilizarse para evaluar la eficacia de las personas y las maquinas
utilizadas en la empresa.

Estos datos sirven entonces como un medio para que la gerencia
aumente la productividad mejorando la metodologia, capacitando
habilidades, aumentando el desempefio y eliminando o reduciendo

problemas (Salazar, 2018).
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2.2.2.2. Estudio de tiempos y movimientos
El estudio de tiempos y movimientos es una herramienta para la
medicion del trabajo desarrollada por Taylor.
A través de los afios dichos estudios han ayudado a solucionar multitud
de problemas de produccién y a reducir costos Tejada (2017), El estudio

comprende dos subtipos de elementos:

Estudio de tiempos

Actividad que establece un estandar de tiempo permisible para el
desempefo de una determinada tarea, basado en la medicion del
contenido de trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion para la fatiga y retrasos personales y retrasos

inevitables.

Estudio de movimientos
Andlisis metddico de los varios movimientos que desarrolla el cuerpo al

ejecutar un trabajo.

Finalidad

Minimizar el tiempo necesario para realizar el trabajo.

Conserve los recursos y minimice los costos.

Realizar la produccion sin perder de vista la disponibilidad de
energia o energia.

Ofreciendo un producto cada vez mas confiable y de alta calidad

39



Importancia

Al realizar el estudio del tiempo y el movimiento, es necesario conocer
los principios de la economia de los movimientos, ya que la capacidad
humana para realizar tareas depende del tipo de fuerza, el masculo que
se utiliza en la ejecucion de la tarea y la postura. de la persona durante
la ejecucion de la tarea. Para ello, el trabajo debe disefiarse de acuerdo
con las capacidades fisicas del operador para lograr un buen desempefio
en el desempeiio del trabajo. (Tejada y otros; 2017).

Por tanto, se han determinado algunos principios basicos para el estudio
de la economia humana, que son: los relativos al uso del cuerpo
humano, los relativos a la disposicién y condiciones del lugar de trabajo,
y los relativos al disefio de equipos y instrumentos. .

Dentro del estudio del tiempo y el movimiento estan los therbligs, que
fueron definidos por los Gilbreth, como ya hemos desarrollado arriba de
las secciones; y son movimientos fundamentales para el uso de este

instrumento. (Salazar, 2016).

Métodos de estudio de tiempos
Sefialan Maldonado y Escobedo (2014), en la literatura se pueden

reconocer los siguientes métodos en el estudio de tiempos:

Métodos de Tiempos predeterminados
Los tiempos predeterminados son un conjunto de tiempos estandar
validos asignados a latidos fundamentales y grupos de latidos que no

pueden evaluarse con precision con los procedimientos normales de
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estudio de tiempos con un crondmetro. Estos son el resultado de estudiar
una gran muestra de operaciones diversificadas con un dispositivo de
medicion del tiempo, como una camara de grabacion de pelicula o video

gue puede medir periodos de tiempo muy cortos. (Lépez, 2018).

Entre los mas comunes estan: MTM (Methods Time Measurement),
MOST (Maynard Operation, Sequence Tecniqgue, WORK FACTOR

Sequence Tecnique, WORK FACTOR

Métodos de Estudio de Tiempos con CronOmetros

Niebel citado por Maldonado y Escobedo (2014), sefiala que el equipo
minimo necesario para realizar un estudio de tiempos consiste
esencialmente en un cronémetro, una tabla o remo y una calculadora.
Sin embargo, se ha utilizado con éxito el uso de herramientas mas
complejas, como registros de tiempo, camaras de video y de pelicula, en
combinacion con equipos y programas informaticos, manteniendo

algunas ventajas sobre el cronémetro.

Métodos de Estudios de Tiempos computarizados

De acuerdo con Schmeider y Davanzo (2012), Desde hace algunos
afos, los ingenieros industriales se han beneficiado de la disponibilidad
y uso creciente de los ordenadores personales, donde se desarrolla
software en diferentes versiones que se adaptan a las necesidades de
cada empresa o aplicacion.

Este software ayuda con el andlisis y la documentacién de cada
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aplicacion y permite la comparacién de diferentes sistemas predefinidos,
como los métodos de medicién de tiempo (MTM) y el sistema de arreglo

de tiempo modular. Predeterminado (MODAPTS, 2014).

2.3. DEFINICION DE TERMINOS

Proceso productivo

Este proceso implica “la transformaciéon de elementos a través de
acciones inmediatas o mediatas. Las acciones inmediatas son las que se
encargan de transformar la materia de forma que sea apta para el
consumo inmediato. Las mediatas, transforman la materia para que pueda

pasar a otra etapa del proceso de produccion”. (Orlando, 2017)
Estudio de trabajo

Se define como la union de dos temas, la metodologia y la medicion del
trabajo, los cuales se implementan en la empresa con el Unico objetivo de
aumentar la productividad, pero cada uno de los cuales cumple diferentes

funciones dentro de la empresa (Turmero, 2003).
Estudio de tiempos y movimientos:

Es una herramienta para la medicion del trabajo que incide solucionar

problemas de produccion y a reducir costos (Tejada et.al.; 2017).

2.4. HIPOTESIS

2.4.1. Hipotesis General

La mejora de los procesos productivos influye significativamente en

la reduccion del tiempo de trabajo en la empresa Limpet Corp S.A.C.
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2.4.2. Hipotesis Especificas

a. El método de trabajo influye significativamente en los tiempos
muertos en la empresa Limpet Corp S.A.C.
b. La planeacion de la produccion influye significativamente en la

administracion del tiempo en la empresa Limpet Corp S.A.C.

2.5. VARIABLES

2.5.1. Definicién de las variables

Mejora de los procesos productivos

Conjunto de acciones relacionadas con el fin de transformar elementos,
métodos o procesos. Para ello se requieren factores de entrada que, a lo
extenso del proceso, irdn aumentando de valor gracias a la transformacion
(Mejia, 2014).

Reduccion de tiempos

Proceso por el cual se genera una disminucion de tiempos en las fases
del proceso productivo, por el cual se cumplen los objetivos en un menor

plazo. (Salazar, 2018).

2.5.2. Definicidén operacional de las variables

Mejora de los procesos productivos

Conjunto de acciones que tienen el objetivo de transformar elementos,

sistemas que se basa en procesos, produccién y recursos

Reduccion de tiempos

Proceso que repercute en aminorar los tiempos en base a la
sistematizacion de informacién, reprocesos, mantenimiento, personal e

inventarios.
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2.5.3. Operacionalizacion de variables

VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE INSTRUMENTOS
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
Conjunto de acciones | Conjunto de acciones | Métodos de trabajo -Actividades
interrelacionadas que tienen el objetivo -Tiempo Totalmente de
entre si con el objeto | de transformar -Adecuada coordinacién con las areas | acuerdo (TAC) Cuestionario
MEJORADE LOS | de transformar | elementos, sistemas productivas
PROCESOS elementos, sistemaso | que se basa en -Orden y sistematizacion en las areas De acuerdo
PRODUCTIVOS procesos. Para ello, | procesos, produccién (AC)

se necesitan unos
factores de entrada
que, a lo largo del

proceso, saldran
incrementado de valor
gracias a la

transformacion (Mejia,
2014).

Yy recursos

Planeacion de la
Produccion

-Procesos realizados con tecnologia
actual

-Elevados volumenes de produccion
-Uso de tecnologia

-Materias Primas

-Mano de Obra

-Méaquinas y equipos

-Instalaciones

Indiferente (1)

En desacuerdo

(D)

Totalmente en
desacuerdo
(TD)

REDUCCION DE
TIEMPOS

Proceso por el cual se

genera una
disminucion de
tiempos en las fases
del proceso

productivo, por el cual
se cumplen los
objetivos en un menor
plazo. (Salazar, 2016)

Proceso que
repercute en aminorar
los tiempos en base a
la sistematizaciéon de
informacion,
reprocesos,
mantenimiento,
personal e inventarios

Tiempos muertos

Administracioén del
tiempo

-Causas externas

-Causas exdgenas

-Técnicas

-Estrategias

Totalmente de
acuerdo (TAC)

De acuerdo
(AC)

Indiferente (1)

En desacuerdo

(D)

Totalmente en
desacuerdo
(TD)

Cuestionario
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO

3.1. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
La tesis estuvo sometida a la rigurosidad de procedimientos que exige la
metodologia de la investigacion y utiliz6 como método general el Método

Cientifico.

El método cientifico es el procedimiento planteado que se sigue en la
investigacion para descubrir las formas de existencia de los procesos
objetivos, para desentrafiar sus conexiones internas y externas, para
generalizar y profundizar los conocimientos asi adquiridos, para llegar a
demostrarlos con rigor racional y para comprobarlos en el experimento y

con las técnicas de su aplicacion. (Salazar, 2010).

Como métodos especificos de la tesis se utilizo el método inductivo-
deductivo y analisis-sintesis. El método deductivo, segun Salcedo (2001)
es aguél que parte de datos generales aceptados como validos para llegar
a una conclusion de tipo particular, en tanto que el método inductivo es
aguel que parte de los datos particulares para llegar a conclusiones
generales.

Respecto del método de analisis-sintesis, para Salazar (2010) consiste en
separar el objeto de estudio en dos partes y, una vez comprendida su

esencia, construir un todo.
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3.2. TIPO DE INVESTIGACION
El estudio corresponde a una investigacion aplicada. Para Mutillo (2008)
la investigacion aplicada recibe el nombre de “investigacion practica o
empirica”, que se caracteriza porque busca la aplicacion o utilizacion de
los conocimientos adquiridos, mientras que otros se adquieren, luego de
implementar y sistematizar la practica basada en la investigacion. El uso
del conocimiento y los resultados de la investigacion que se traduce en

una forma rigurosa, organizada y sistematica de conocer la realidad.

NIVEL DE INVESTIGACION

Es de forma descriptivo-explicativo. El nivel descriptivo porque se
describe y explica de qué manera influye la mejora de los procesos
productivos en la reduccion del tiempo de trabajo en la empresa Limpet

Corp S.A.C. — Lima, 20109.

3.3. DISENO DE LA INVESTIGACION
El disefio de investigacion es de tipo cuasi experimental, con uso de un

pre-test y un pos-test a un solo grupo, siendo su representacion grafica:

O1x02

O1: Pre-test (diagnostico del tiempo de trabajo)

X: Mejora de los procesos productivos

O2: Post-test (evaluacién final reduccién del tiempo de trabajo)
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3.4.

3.5.

POBLACION Y MUESTRA

De acuerdo con Carrillo (2015), la poblacion o universo es o son las
“‘unidades totales de analisis del conjunto a estudiar”, este conjunto puede
estar constituido por objetos, individuos, organismos, fendémenos,
historias clinicas, elementos, etc. que se caracterizan por presentar

determinadas cualidades susceptibles para los fines del estudio.

La investigacion se realiz6 en la empresa Limpet Corp S.A.C., que cuenta
con un total de 30 trabajadores, por lo mismo la poblacion lo constituy6 el
namero mencionado de trabjadores.

Segun Vara (2015) la muestra, viene a ser “el conjunto de casos extraidos
de la poblacién, seleccionados por algun método racional, la muestra
siempre es una parte de la poblacion, si tiene varias poblaciones,

entonces tendra varias muestras” (p.14).

Al constituir la poblacién elementos reducidos, se aplicé el muestreo
censal en donde todos los elementos de la poblacion conformaran

también los elementos de la muestra, en este caso 30 trabajadores.

TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Como técnicas de investigacion se utilizaron la observacion directa, el
analisis documental y entrevista.

La observacion directa: Consiste en programar visitas para poder
diagnosticar la disponibilidad y la probleméatica de la unidad de analisis.

Andlisis documental: Consiste en obtener informacion del proceso
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productivos y el tiempo de trabajo de la unidad de analisis.

Entrevista: Se realizé una entrevista al gerente de la empresa.

3.5.1. Instrumentos de recoleccién de datos
Variable dependiente:
* Ficha de registro.
* Programa semanal.
» Ficha técnica de equipos.
Variable Independiente:
» Informacién de registro plan de mantenimiento.
» Fichas técnicas.
+ Cuestionario.
La técnica de estudio de datos es el estadistico descriptivo, con el fin
de establecer la realidad inicial y final del proceso productivo.
3.6. PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION
Se tabul6 la informacion a partir de los datos obtenidos, haciendo uso del
programa Microsoft Excel, posteriormente para el procesamiento y
analisis correspondiente de la informacion, con la estadistica descriptiva.
3.7. TECNICAS Y ANALISIS DE DATOS
3.7.1. Andlisis descriptivo
Se aplico la estadistica descriptiva, para analizar los datos obtenidos
en porcentajes, diagramas, cuadros, etc. de como las modificaciones
del proceso productivo mejoran la reduccién del tiempo de trabajo.
Los resultados se expresaran en datos de una situacion antes y una

situacion después del disefio del plan en referencia.
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3.7.2.  Analisis inferencial
Utilizando la estadistica inferencial se analizara la hipétesis general
y las especificas que se plantearon en la investigacion. Con la
aplicacion de formulas de la estadistica se trabajaran los datos
recolectados, antes y después de la mejora, para luego ponerlo a

prueba y decidir el rechazo o no de la hipotesis nula.

3.8. MATERIALES Y RECURSOS

Materiales

Software: Microsoft Word, Microsoft Excel, Microsoft Point, SAP PM, para

el busca de informacion

Recursos

La realizacion de los trabajos programadas involucré costos, los cuales

fueron asumidas por el investigador.

49



CAPITULO IV
ANALISIS DE RESULTADOS

4.1SITUACION ACTUAL

4.1.1 Situacién actual de la empresa

LIMPET, es una empresa que esta formado por un grupo de empresas
con especialidades concretas, ofrece servicios completos en Limpieza,
Desinfeccion  Integral, = Fumigacion, Desratizacion, Pintura vy
Mantenimiento eléctrico de superficies fisicas para empresas comerciales,
industriales, laboratorios, centros de salud, de educacion, de recreacion,
instituciones y ambientes particulares en general. Esta configuracion
abarca multitud de prestaciones que confieren al Grupo un caracter de
gestion global enfocado a satisfacerlas necesidades de todas aquellas
Empresas y Organismos que desean centrarse en su objetivo principal,

con la garantia de que el resto de tareas estaran bien atendidas.

VISION
Satisfacer las exigencias de nuestros clientes, indagando siempre la
excelencia, mediante el progreso continuo de nuestros productos y la

eficiencia de los procesos.

MISION

Brindar a nuestros clientes un entorno limpio, saludable y respetuoso con

las personas que viven en su hogar ofreciéndoles una limpieza profesional
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sostenible, servicios resueltos, homogéneos y fiables y a precios que se
adapten a sus necesidades y a nuestras acciones asi Anticiparnos en la
medida de lo posible manejando las mas modernas técnicas, materiales y
equipos sostenibles para satisfacer las expectativas mas rigurosas de

nuestros clientes.

Para el analisis de las oportunidades, amenazas y fortalezas, asi como

las debilidades se aplico la Matriz FODA, siendo estos los resultados.

MATRIZ FODA
e FORTALEZAS
—Ejecutar un buen estudio de mercado.
—Referir con un personal eficiente y competente.
—Precios comodos para el cliente.
—Buen uso y manejo de EPP y herramientas.
—Una prestacién de excelente calidad.

—Exactitud y compromiso al ejecutar el trabajo.

e DEBILIDADES
—Los disparejos problemas de contingencia social no acceden el
desarrollo conceptual de la propia empresa.
—Falta de materia prima por falta de presupuesto.
—Discrepancias entre areas.

—Instrumentos en mal estado.
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— No contar utensilios primeros auxilios.

e OPORTUNIDADES

— Ofrecer ofertas y rebajas cada cierto tiempo.

— Creacion de nuevos servicios de limpieza.

— Construccion de nuevas instalaciones para la mejora de nuestra
empresa.

— Hacerse conocer mediante los medios de comunicacion.

e AMANEZAS

— Falta de clientela.

— Que los competidores en nuestro rubro ofrezcan mejores servicios y
ofertas que nuestra empresa.

— Sila empresa tienes escases de recursos los servicios novan a ser los
apropiados para el cliente.

— Mala ubicacion de la sede empresarial.

La unidad de andlisis presta los servicios que a continuacion se detallan:

Servicios principales
Limpieza

e Limpieza integral

e Limpieza de Fachadas
e Lavado de Alfombras

e Tratamiento de pisos en general
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Saneamiento Ambiental
e Fumigacion

e Desratizacion

e Desinfeccion
Mantenimiento

e Electricidad

e Plomeria

Seguridad
e Prevencionista de Perdida
e Prevencionista de Riesgo

e Orientadores

Entre los primordiales clientes de la empresa se hallan:

GAMARRA MODA PLAZA

CASSINELLI
o TERMINALES PORTUARIOS PERUANOS
e G.W.YICHANG & CIA.

e OCEANO SEAFOOD

e A365

e BOYLES BROS DIAMANTINA

e ACTIVA CLUB

o ADUALINK

e BINSWANGER PERU

e GRUPO ENFOCA
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Con respecto a los proveedores principales de la empresa figuran:
e DARYZA

e SAPOLIO

e BETAGEN

e DKASA

En relacion a los competidores de la empresa se encuentran:
e SILSA

e GRUPO EULEN

e SILSA

e LIMTEK

e NATIONAL CLEANING

e PROCLEAN PERU
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Organigrama de la empresa
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Figura 4. Organigrama de la empresa

Fuente: LIMPET CORP S.A.C. (2019)
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4.1.2 Diagnéstico del problema

La compafiia no cuenta con métodos de trabajos que se hayan establecidos,

tampoco se cuenta con indicadores que evallen los procesos productivos.

Cuando la demanda se genera en volumenes fuertes, que se dan en muchos
meses del afio, se pueden perder oportunidades de negocio y generar reclamos
debido a los retrasos de atencién por no tener una informacién ordenada y que

llegue adecuadamente a todos los involucrados en el proceso de produccion.

Tener desorganizado el area de produccién, el area de gestién, recepciéon de
ordenes de compra y falta de control de insumos, no estan permitiendo mejorar
la productividad en la empresa, considerando que se tienen areas donde se
han almacenado desperdicios y que aun se siguen manteniendo generando
desorden, poca facilidad para poder conseguir herramientas o materia prima y
sobre todo que la informacion vital esté al alcance visual de todos los

colaboradores.

Después de haber podido detectar las causas de la problemética se ha de
representar en el diagrama de Ishikawa, para poder identificar de una forma
adecuada cada categoria de las causas, pudiendo con ello determinar las

soluciones que se brindaran.
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Figura 6. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracién propia
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Mediante el diagrama de Ishikawa (Véase Figura 6), podemos observar las
causas que ocasiona las pérdidas de clientes, la cual nos indica baja eficiencia
en el proceso de brindar el servicio, por ende, en consecuencia, baja eficacia

para cumplir las metas que nos proponemos como empresa.

Las demoras que se dan, obedecen a que no se han estandarizados métodos
de trabajo, ademas de contar con personal no capacitados, falta de materia
prima, déficit de equipos especializados entre otros; resultando toda una

problematica en la cual se debe incidir.

Como se alcanza observar en el diagrama Ishikawa, mostrado en la figura 6, el
acumulado de causas tolera a una pérdida de clientes y en consecuencia a una

pérdida de posicionamiento en el mercado.

A continuacion, se han colocado las causas que generan la pérdida de clientes

en una tabla para posteriormente elaborar el diagrama de Pareto.

En funcion al diagrama mostrado a continuacion se realiza una descripcion

detallada de las causas y efectos de los problemas en la organizacion.
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Tabla 1. Descripcion de causalidades de la problemética

ITEM DESCRIPCION

[N

Informacion desorganizada

2 Falta de orden y limpieza en espacio de trabajo
3 Falta de métodos de trabajo
4 Falta de plan de trabajo
5 No hay un seguimiento de productividad
6 No hay control del servicio brindado
7 Maquinaria mal distribuida
8 Falta de auditorias
9 Existencia de materiales sin uso
Falta de control para el uso adecuado de la materia
10 prima
11 Demora en el tiempo de brindar el servicio
12 Reproceso del servicio
Falta de control preventivo para mantenimiento de
13 maquinas
14 Maquinas con antigiiedad

Fuente: LIMPET CORP S.A.C. (2019)

En este cuadro se muestra la exposicion realizada con el diagrama de Pareto
(Figura 9), donde se detallan las causas de las trabas, el porcentaje acopiado

de cada labor (Véase tabla 3).
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Tabla 2. Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

CAUSAS Frecuencia Porcentaje Acumulado Porcentaje
Acumulado

Informacion desorganizada 13 15% 13 15%

Falta de orden y limpieza en area de

trabajo 10 12% 23 27%

Falta de métodos de trabajo 10 12% 33 39%

Demora en el tiempo de brindar el

servicio 9 11% 42 50%

No hay un seguimiento de

productividad 7 8% 49 58%

No hay control de productos requeridos

(eficacia) 7 8% 56 67%

Magquinaria mal distribuida 5 6% 61 73%

Falta de auditorias 4 5% 65 7%

Existencia de materiales sin uso 4 5% 69 82%

Falta de control para el uso adecuado

de la materia prima 4 5% 73 87%

Falta de plan de trabajo 4 5% 77 92%

Reproceso de servicio 3 4% 80 95%

Falta de control preventivo para

mantenimiento de maquinas 2 2% 82 98%

Maquinas con antigiedad 2 2% 84 100%
84 100%

Fuente: LIMPET CORP S.A.C. (2019)

Las procedencias mostradas en el estudio del diagrama de Pareto nos

muestran que las principales raices de la problematica de la empresa es la falta

de informacidon organizada que llegue a todos de una forma ordenada y

adecuada, falta de orden en las areas de trabajo, que afectan la linea de

produccion, sobre esto conseguimos manipular las posibles mejoras, falta de

aplicacion de métodos apropiados, no se cuenta con un plan de trabajo que

repercuta en todos los colaboradores, entre otros.
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Tabla 3. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia

4.1.3Descripcion del proceso productivo

La compafia LIMPET CORP S.A.C. cuenta con 10s siguientes procesos
productivos para brindar el servicio de limpieza, que es el servicio mas
frecuente que brinda la empresa, incidiendo en crear y mantener un

ambiente fisico higiénico, seguro, confortable y agradable.

El personal es un grillete importante en la sucesién de la higiene,

aplicando sistematicamente procedimientos de limpieza y desinfeccion.

Para entender los procesos productivos se debe considerar:
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Conceptos basicos:
Limpieza

Proceso mediante el cual se logra la remocién fisica de materia organica

y / 0 suciedad. Se utiliza principalmente para eliminar, no matar.

La limpieza de rutina diaria se puede diferenciar de la limpieza de
mantenimiento, que se planifica semanal o mensualmente segun sea

necesario.
Desinfeccion

Reside en la decadencia de bacterias por medios fisicos o quimicos
aplicados concisamente, pero no incluye las esporas. Puede ser parcial o
muy eficaz, dependiendo de la cantidad de gérmenes y la concentracion
del producto utilizado.

Implementos de trabajo

Todos los equipos y materiales al final del turno deben entregarse en
condiciones higiénicas adecuadas. Recuerde que el equipo de limpieza
estd destinado a todo el personal de servicio, por lo que es importante

cuidar su manipulacion y entregarlo limpio.
Equipamiento:

Baldes para lavar

Baldes para enjuagar

Receptaculos con bolsa para residuos
Lampazo para piso

Secador de piso

Escoba plastica

Escobilla

Sopapa

Pala

Suministros:
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— Par de guantes.

— Pafios de piso.

— Paifios rejilla.

— Detergentes

— Hipoclorito de sodio

— Esponja verde

— Bolsas de residuos negras, rojas y precintos.
— Lampazo o pafio para la limpieza de vidrio

Materiales opcionales

— Cepillos de mano

— Cepillos de mango largo

— Cepillos de cerda para barrido
— Espéatulas

— Manguera (de calibre y largo variable)

Caracteristicas y empleo de los materiales

Baldes

e Se manipulan 2, para lavado y enjuague (puede transportar otro balde o

vasija con la bolsa de restos).
e No deben colmar hasta el margen.

e Lavarlos al finiquitar la jornada de trabajo.

Palas

e Se utiliza para la recogida de residuos y también se puede utilizar para
la recogida de agua.

e No debe usarse como espatula, y debe lavarse al final del dia.

e En areas de circulacion general, al barrer y recoger residuos al mismo

tiempo, el uso de la pala sapo es muy Uutil.

Pafo para piso
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Debe estar hecho de material de algodén con buena capacidad de
absorcion.

Sus medidas deben permitir cubrir bien la fregona (aproximadamente 5 x
55 cm). Debe usarse en el mismo sentido que el tejido de la tela.

Para lavar, coloque uno de los lados mas largos, cubriendo la fregona con
un tercero, dejando dos tercios afuera, que se doblaran sobre él. Esto
permite incrustar una superficie mas firme, un arrastre uniforme de la

suciedad adherida al suelo y la tela permanece mas humeda.

Secadores de piso

Pueden ser de plastico o goma, con asa.

Mojado se utiliza para "barrer" areas antes de lavar.

Se puede usar para transportar agua y las mas grandes (60 cm de huella)
son las mejores para esto. Para retirar la tela, ésta debe descansar sobre
el carro y no sobre el hombro del oficial ni en ningun otro lugar.

Compruebe periddicamente el buen estado: agarre firme y goma maciza.

Escoba

Debe ser de plastico con asa. Su uso esta limitado a: zonas exteriores,
escaleras, en limpiezas especiales para fregar paredes, suelos, rodapiés,
etc. (en bafos, habitaciones vacias, pasillos, etc.)

Es un “cepillo muy util”. Debe usarse para recolectar desechos.

Debe lavarse con agua y detergente al final del trabajo.

Escobillas

Debe ser de plastico. Se utiliza para limpiar el interior del inodoro. Lo
correcto es que cada inodoro tiene su propio cepillo.
Se debe lavar con agua y detergente antes de usar en otra area y al final

del turno.

Sopapa
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e Hay varios tamafios que varian en diametro.
e Se utiliza en inodoros y desaguies.
e Debe usarse regularmente en todos los desagiies de las habitaciones a

limpiar.

Pafio rejilla

e Puede ser reemplazado por otro pafio pero debe tener una buena
absorcion. Doblalo por la mitad hasta que quede reducido al tamafio de la
palma de tu mano y trabaja con sus distintas caras.

e Se utiliza para lavar, aclarar o secar.

e Para lavar con agua y detergente al final del turno.

Guantes

e Constituyen el elemento de proteccion de las manos del trabajador frente
a los gérmenes y productos quimicos utilizados. Estan hechos de goma
o latex.

e Su uso es especifico de cada funcionario.

e Tienen una vida util que varia segun la intensidad de su uso y los
productos que se utilizan.

e No deben usarse si estan rotos, ya que no cumplirian su funcién
protectora primaria.

e Sino esta trabajando, no “camine con guantes”.

e Deben lavarse con ellos durante y después de cada actividad

Esponjas verdes

Se utilizan para restregar superficies muy rayadas o estropeadas.

Cepillos de cerda
Se utilizan en areas de circulacion general y grandes entornos educativos.

e Su tamario varia entre 60y 80 cm en la base y 10 a 15 cm de altura.
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e Cuando termine, limpielos con un peine para eliminar toda la suciedad.

Bolsas de residuos

e Estan fabricados en polietileno, su espesor varia de 0 a 100 micras
segun el tipo de residuo y su uso, asi como diferentes tamafios.

e Debe estar estandarizado, en base a las caracteristicas de los residuos
gue se descartan.

Agua

El agua de colocacion urbana es por lo corriente admisible para usar en la

limpieza.

Jabones

Los jabones de uso frecuente son sales de sodio o0 potasio de acidos grasos,
estos se consiguen junto con la glicerina por hidrolisis alcalina de grasas y

aceites naturales.
Son solubles en agua y ostentan propiedades detergentes y las mas

significativas que debemos tener en cuenta son:
e Su poder detergente.
e Su nivel de solubilidad.

e Su disposicion de enjuague

Detergentes sintéticos

e Son productos comparativamente nuevos, se desarrollan a partir de la
Petroquimica. Su aparato de accidn consiste en destituir la materia
organica para que los desinfectantes logren actuar sobre los gérmenes
destruyéndolos. Acordarse que anterior a cada desinfeccidon debe

realizarse una sensible limpieza.

ALCOHOL vy alcohol gel

e Es el producto quimico, Etanol o Isopropanol al 70% o 95 %.
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e El nivel de desinfeccién del alcohol es mediano, su mecanismo de accion
es germicida.
e No opera en presencia de elemento organica por lo que deben lavarse

anticipadamente las areas sobre las que se va a emplear.

e Accion germicida: mata las bacterias, pero no sus formas esporuladas.

Hipoclorito de sodio

e Tiene sodio, cloro y oxigeno en su composicion. Su accién se mide por el

porcentaje de cloro libre.

e Su nivel de desinfeccién es medio y no actua en presencia de materia
organica, por lo que la superficie donde se utilizara debe ser previamente
lavada.

e Tiene labor germicida, oxidante y aclarante. Su accion germicida es muy
rapida, si la concentracion es apropiada mata el 99% de las bacterias en

15 minutos.

PROPUESTA DE LA INVESTIGACION:

A. Recepcién de materia prima
Esta fase consiste en recibir herramientas y accesorios de limpieza de la
empresa, asi como de los distintos proveedores a disposicion de la
organizacioén. Este llega a la puerta de la planta, se descarga y se introduce
la materia prima, en adelante MP. La verificacion de PM se realiza

manualmente.

B. Ingreso de informacion sobre ingreso de materias primas a planta
Esta actividad, dentro del proceso productivo, es un punto de control para
tener un buen seguimiento en la recepcién de materias primas.

C. Traslado de materia prima a almacenes
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Una vez pesada la materia prima de los distribuidores de la empresa, el
procede a acumular el producto en los almacenes. Esta tarea se realiza de

forma manual, utilizando la fuerza motriz de los participantes.

D. Traslado de material al punto de servicio
Este proceso se realiza en vehiculos alquilados, en algunos vehiculos van
los implementos en otros el personal, lo cual genera demora en el arribo al
punto de servicio, ademas de incomodidad en el personal por las pésimas

condiciones en que es traslado,

E. Del servicio
El trabajador llegado al punto de servicio empieza a realizar sus labores

acordes al servicio requerido por el cliente.

F. Traslado alaempresa
Tras realizar el trabajo en la empresa, los colaboradores regresan a la
unidad de andlisis en vehiculos alquilados, llegando incluso fuera del
horario de trabajo establecido para ellos.
En ese sentido se ha realizado un flujo de proceso que deberia

implementarse para logara la mejora en el servicio en favor de los clientes:
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DIAGRAMA DE FLUJOGRAMA DE LOS PROCESOS

ORDEN DE COMPRA

GENERACION DE ORDEN DE SERVICIO

N

Traslado movilizacién de materiales y
personal

BARRIDO CEPILLADO

RECOJO DE RESIDUOS

REVISION DE DESAGUE

LIMPIADO CON MANGUERAS

SECADO

INSPECCION FINAI

¢SIENCONTRAMOS

NCCccrTNed

NO

[ CLIENTE

NO

Sl

SE REALIZA LA COMPRA CON
PROVFFDORFS

PASA A CORRECCION

Figura 7. Diagrama de flujo de proceso - procedimiento limpieza de exteriores

Fuente: Elaboracion propia
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Asimismo, se empled el mapeo de procesos para demostrar el funcionamiento
de la unidad analitica. La Compairiia, que cuenta con 3 procesos internos a su
gestion comercial y productiva, estos son: PROCESOS DE GESTION,

PROCESOS OPERATIVOS Y PROCESOS DE APOYO.

En particular, los procesos de gestién se refieren a la planificacion y gestion,
control y mejora continua. Los cuales estan destinados a cumplir con los

objetivos de la organizacion, a través de politicas y tacticas.

Los métodos operativos de la compafiia comienzan con la gestion comercial,
logrando del cliente los exigencias y detalles que deben tener los productos
prestados. Estos son los procesos clave del area de produccion; imprescindible
para obtener el producto final. Asimismo, hallamos la gestion logistica que
controla el flujo de materiales durante este proceso y finaliza con la colocacion

del producto.

Los métodos de soporte en la empresa son: gestion de personal, gestion de
calidad de productos y procesos, gestion contable financiera y gestidon
administrativa, con lo que es posible verificar el cumplimiento de las obligaciones

y crear valor agregado para los consumidores.
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DIGRAMA DEL PROCESO DE DIRECCION

PROCESOS DE DIRECCION

—

Requisitos

m - 2 m

L $

PROCESOS OPERATIVOS

PRODUCCION

Productos

PROCESOS DE SOPORTE

Figura 8. Mapeo de procesos

Fuente: LIMPET CORP S.A.C. (2019)

-

m = 2 m
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4.1.4Tipo de proceso de productivo

Se realizé una valoracion inicial de la compafia para poder obtener un
diagnostico del contexto actual, para relevar la situacién problematica
actual y se realicen los cambios y mejoras.

Podemos prestar atencion la presencia de objetos afuera de lugar y hay
elementos que son innecesarios que ocupan un espacio que es util en el
area de produccioén, lo cual estd generando retraso de exploracién de
objetos, herramientas y pérdida de piezas.

Se evidencio que no hay un orden y correcta organizacion, los elementos
y equipos, se necesitd un cambio para ordenar y organizar
adecuadamente todos los implementos de trabajo.

La materia prima y herramientas se encuentran en desorden y mal
distribuidos, lo cual genera pérdida de tiempo. Esto entorpece la labor
productiva ya que se consume desmedido tiempo indagando insumos y
herramientas, que, si no se encuentran, tendran que ser remplazadas y
asi se esta generando costos innecesarios, siendo el motivo el desorden

y falta de una cultura de organizacion.

Figura 9. Desorden de los implementos
Fuente: LIMPET CORP S.A.C. (2019)

73



4.2

IMPLEMENTACION DEL PLAN

Las propuestas de mejora que se proponen a continuacion se han
seleccionado en funcion del grado de viabilidad de aplicacion que tendran.
Teniendo en cuenta que el método de control actual utilizado por la
organizacion en su estado actual de cosas no impide que se materialicen
las distintas no conformidades. Por tanto, es necesario realizar cambios
en su proceso de deteccion, para que, si se produce un error durante todo
el proceso, se pueda identificar a tiempo, realizar su reprocesamiento y
en ese caso requerir un mayor tiempo de entrega, evitando que detecte el

error.

Tabla 4. Propuesta de mejora

Propuestas de mejora

Mejora de método de trabajo

Estandarizacion de procesos

Reduccion de tiempos muertos

1
2
3
4

Apuesta en marcha de hoja de inspeccion en el proceso

Fuente: Elaboracion propia

Las sugerencias de mejora representan una serie de herramientas y
medidas que se han tomado dentro de Limpet Corp SAC para mejorar su
desempeiio y reducir la frecuencia de dafios con el fin de aumentar la

satisfaccion de los clientes externos de la compafiia.

Mejora de método de trabajo

Recepcién de materia prima

Este

periodo consiste en la admision de los implementos y de aditamentos de

limpieza de la compaifiia. La recepcién del mismo debe ser en forma digital.
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Traslado de materia prima a almacenes

Esta tarea se realiza de manera mecanizada, a fin de agilizar el procedimiento.

Traslado de material al punto de servicio
Este proceso se debe realizar con vehiculos apropiados generando confort en
los trabajadores. Antes de salir al punto se debe verificar cada uno de los

elementos a utilizar a fin de no retardar en los procedimientos.

Del servicio

El trabajador llegado al punto de servicio debe empezar con el inicio del servicio
acorde a la estandarizacion delineada para cada servicio que brinda la
empresa. Debiendo la labor ser supervisada por un personal destinado para

ello. La coordinacion con el cliente debe ser constante.

Traslado ala empresa
Debe realizarse en vehiculos adecuados, respetando el horario de los
trabajadores ademas de haber verificado el retorno de todos los implementos y

maquinarias utilizadas en el servicio.

Estandarizacién de procesos

Cémo no existia un procedimiento detallado de los diversos servicios que

presta la empresa, se ha identificado e implementado procedimientos

estandarizados para cumplir con cada servicio ademas de los protocolos que

se requieren, a continuacion, se detallan los mismos:
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A. Sacudir

Es el proceso mediante el cual se elimina el polvo depositado en las
superficies. Esto se puede hacer con un pafio seco o con un pafio
humedecido solo con agua. La tela se dobla en una serie de cuadrados para
proporcionar caras mas limpias. Los pases rectos se realizan tanto en
horizontal como en vertical, desde los extremos hasta el centro,
comenzando desde la parte mas alta. Nunca agite el pafio con el que quita
el polvo. Ejemplo en un escritorio: inicial los objetos que estan encima, luego
el tablero, contintan por sus lados y finalmente sus patas.

En un &rea administrativa, comienzas con los muebles mas cercanos a la
puerta, recorres toda la habitacién y terminas donde comenzaste.

En caso de uso posterior de un producto de pulido, el producto debe

descargarse sobre el pafio y nunca sobre el area a trabajar.

B. Lavar
Es la manera mediante el cual se revuelve la suciedad con agua y
detergente. La maniobra de lavar consiste en:

Quitar la inmundicia mediante lavado.

Enjuagar.

Secar.

Para enjuagar el pafio se debe escurrir previamente, evitando asi
salpicaduras, realizando inclinaciones circulares o lineales solapando las

pinceladas.
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Para aclarar y secar, hacer movimientos superpuestos a las pinceladas,

cubriendo asi toda la superficie, luego secar con un pafio seco.

Cuando termine, verifique la actividad, asegurandose de que no queden

manchas o rayas sin limpiar o secar.
Cambiar el agua diversas veces certifica una limpieza correcta.

C. Barrer

Barrer es el proceso de eliminar la suciedad y el polvo del piso.

En algunas zonas, el “barrer” no se hace con escoba o cepillo, sino con un
trapeador humedecido, que consiente acopiar la suciedad gruesa (papel,

etc.) sin levantar ni mover el polvo.

El barrido al empiece de la tarea nos permite no solo arrastrar la tierra, sino
también inspeccionar el sitio mientras observamos las condiciones para

poder planificar mejor el trabajo.

El proceso de barrer con la fregona comienza humedeciéndola, colocando
las puntas en un balde de agua limpia, afanando desde los extremos del

area hacia el centro y luego hacia la puerta de acceso.

Los residuos se recogeran en los contenedores o bolsas previstos a tal
efecto. Si el area a cubrir es grande, busque los sectores, recoja la basura

al final de cada sector y no deje la recogida para el final.

Los desechos no deben dejarse sin ser detectados justo detras de las

puertas o en areas de mucho trafico.
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D. Barrido con cepillo

Se lleva a cabo en grandes espacios (pasillos, aulas, zonas exteriores). Se
utiliza cuando se trabaja en lineas rectas y directas. En caso de magnas
superficies, divida por sectores y no dejar de lado acopiar los residuos al
final de cada sector. El barrido con escoba se limita a zonas exteriores y
escaleras, cuidando de realizar movimientos cortos y decisivos que ayuden
a mover los restos, sin alzar polvo. Usar un cepillo puede ser mas seguro

en estos espacios que usar una escoba.

E. Tratamiento del equipo de trabajo

Al finalizar la actividad diaria, se deben preparar los materiales de trabajo
teniendo en cuenta los siguientes pasos:

» Desechar el agua de lavado y aclarado en el bafo.

* Lave y enjuague trapos para pisos.

 Lave y enjuague los panos de malla.

* Lave y enjuague los baldes usados.

* Antes de quitarse los guantes, lavelos. Séquelos y guardelos.

» Acondicionar los materiales que componen el equipo de trabajo para

volver a ponerlo en servicio limpios.
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4.3 PRESENTACION DE RESULTADOS

4.3.1 Andlisis descriptivo

Para el andlisis de los resultados se aplicé una encuesta a los clientes

antes de haber realizado las mejoras en la unidad de analisis,

mostrandose las siguientes percepciones:

¢,Cual es la posibilidad que nos confie a sus conocidos?

Tabla 5. Probabilidad de recomendacion del servicio

0-6 78 9-10
Detractores Pasivos Promotores
Baja Reqular Alta
44 4 2

Fuente: Elaboracion propia

Clientes
Promotores
4%

Clientes Pasivos
8%

Clientes
Detractores
88%

Tabla 6. Probabilidad de recomendacion
Fuente: Elaboracion propia
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¢ Considera que nuestro servicio satisface sus necesidades?

Tabla 7. Satisfaccion de necesidades

Fuente: Elaboracién propia

Clientes
Promotores
10%

Clientes Pasivos
20%

Clientes
Detractores
70%

Figura 10. Satisfaccién de necesidades

Fuente: Elaboracién propia

¢, Como consideraria usted la respuesta para responder a su reclamo?

Tabla 8. Atencién a reclamos

Fuente: Elaboracion propia



Clientes
Promotores
10%

Clientes Pasivos
20%

Clientes
Detractores
70%

Figura 11. Atencion a reclamos
Fuente: Elaboracion propia

¢,Cual seria su apreciacion al evaluar la eficacia de los ejercicios correctivos

tomadas en la organizacion para resolver las no conformidades?

Tabla 9. Medidas correctivas

0-8 7-8 910
Detractores Pasivos Promotores
Baja Regular Alta
44 4 2

Fuente: Elaboracion propia

Clientes
Promotores
4%

Clientes Pasivos
8%

Clientes
Detractores
88%

Figura 12. Medidas correctivas

Con base en la encuesta realizada y los resultados obtenidos, se cataloga como

cliente detractor el grado de cumplimiento actual del cliente que presentd una o
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mMAas quejas a la organizacion, lo que, sin duda, obliga a la organizacién a abordar
propuestas de mejora que permitan elevar el nivel de satisfaccion del cliente,

satisfaciendo las necesidades requeridas.

A través del indicador o ratio de abandono de clientes, se evaluo el grado en
gue los clientes externos continuaron su negocio con la empresa y cuantos de
ellos dejaron de trabajar con la organizacion por las fallas generadas. De igual
forma, gracias a esta metodologia, se evalud el nivel de satisfaccién y acogida

en general presentado por la organizacion.

A principios de 2019, la Compafiia Limpet contaba con un total de 65 clientes,
de los cuales poco a poco fueron renunciando a colaborar con la organizacion,
hasta llegar a un total de 54 clientes en septiembre como se puede apreciar en
el siguiente grafico. Lo que segun la metodologia utilizada representa una

pérdida de 16% clientes

3
2 2
1 1 1 1
D a I I I
—iy

Figura 13. Ratio de clientes

ENERO
SETIEMBRE

Fuente: Elaboracion propia
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Asimismo, se realizé una encuesta entre los colaboradores de la organizacion,
con el fin de conocer el grado de factibilidad de aplicacién que tendria la
propuesta de mejoramiento del area. También comprenda el nivel actual de
satisfaccion que tiene cada encuestado. Por este motivo, se realiz6 una
encuesta ponderada de 1 a 5, 1 no satisfecho o totalmente en desacuerdoy 5
muy satisfecho o totalmente de acuerdo, con los colaboradores responsables

de la realizacion de las distintas actividades.

¢ Esta de acuerdo en adoptar propuestas de mejora para reducir la incidencia

de denuncias en el territorio?

Figura 14. Acogida de propuestas de mejora

Fuente: Elaboracion propia

A partir de la encuesta realizada sobre la predisposicion que tendran los
trabajadores a adoptar nuevas medidas de control y centrarse en la mejora
continua, la mayoria de ellos han mostrado una reaccién proactiva a los
cambios expuestos. Y solo una pequefia parte del total de colaboradores
considero que los cambios no darian resultados positivos, pues piensan que no
guieren adoptar nuevas metodologias y prefieren realizar sus actividades como

lo han hecho en el tiempo que forman parte. de la compaiiia.
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¢, Como se siente usted en relacion a la carga laboral que muestra al realizar

sus actividades?

Nada Poco Neutral Bastante  Muy satisfecho
satisfecho satisfecho satisfecho

Figura 15. Satisfaccién en funcion a la carga laboral

Fuente: Elaboracion propia

Al evaluar la satisfaccidon con la carga de trabajo entregada por cada uno de los
colaboradores, pudieron sefalar que esta no era la 6ptima, ya que contindan
llegando Ordenes de trabajo que de otra manera se tienen que cumplir de
acuerdo a la planificacién por produccion - seria una violacion de la que tiene
las fechas acordadas con el cliente externo, ya que los pedidos se generany a
partir de este punto hay un plazo maximo de cumplimiento de tres dias,
considerando que existen pedidos de reemplazo que se generan por los propios
productos defectuosos, los cuales se retrasan en la planificacion semanal en el
que ciertos trabajos deben suspenderse para responder a un reclamo
informado. Por ello, opinan que, al reducir el indice de denuncias en la

organizacion, los pedidos ingresados podrian cumplirse integramente

84



¢, Como consideraria usted el nivel de complacencia en situacion al clima

laboral?

70

Fuente: Elaboracion propia

4

Nada Poco Neutral Bastante Muy satisfecho
satisfecho satisfecho satisfecho

Figura 16. Nivel de satisfaccion en funcion al ambiente de trabajo

En cuanto al grado de conformidad del ambiente de trabajo, pudieron manifestar
gue no se encuentran del todo comodos con sus actividades, ya que cuando se
realiza un reporte de dafios en el area, la responsabilidad del error que se ha
producido recae siempre en el operador de la maquina, error que ocurre cuando
se excede un determinado valor. EI monto del incumplimiento se descontara del
salario y dependiendo de la magnitud del error, se pedirda a la gerencia que
llame la atencion. Por tanto, creen que cualquier sugerencia de mejora que evite

errores les permite incrementar su conformidad con su puesto profesional.
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¢Cree usted que hasta el instante se han tomado operaciones correctivas

efectivas?
2
Totalmente En desacuerdo Neutral De acuerdo  Totalmente de
desacuerdo acuerdo

Figura 17. Percepcion de medidas correctivas

Fuente: Elaboracion propia
Por otro lado, expresaron que, en muchas ocasiones, las no conformidades que
se generan en el area se deben a que no se toman acciones correctivas en el
proceso productivo para mitigar o prevenir fallas antes de que se materialicen.
Esto puede deberse a diversos factores, siendo por desconocimiento y dominio
de funciones por parte del gerente de area, no hay inclusion en las decisiones
del personal operativo y, finalmente, no hay retroalimentacion de los

supervisores sobre aspectos que afectan su rendimiento.
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¢, Qué tan competente se siente usted por la compafia para efectuar con sus

actividades?

3

Nada Poco Neutral Bastante Muy satisfecho
satisfecho satisfecho satisfecho

Figura 18. Conformidad con respecto a las capacitaciones
Fuente: Elaboracion propia
Ademas, se evaluo el nivel de conocimiento de los trabajadores sobre el trabajo
gue desempeiian, sefialando que este es incorrecto debido a que la
organizacion tiene una alta rotacion de personal, que al presentar el retiro de
un empleado no es un registro para descargar informacion que habilita al agente
entrante. para comprender completamente el proceso. Del mismo modo,
aquellos con més tiempo en la organizacién informaron que no recibieron la

capacitacion suficiente para poder corregir el error antes de que se note.

Como ultimo punto, los inspectores de calidad mencionaron que a la velocidad
a la que estan funcionando las maquinas, les es muy dificil descubrir una falla,
por lo que pasaron desapercibidos, lo cual se reflej6 en el hecho de que la
persona que descubrié la falla Conformada del producto es la queja o

reclamacion realizada por el cliente.
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Por tanto, de la encuesta de conocimiento de la satisfaccion del cliente interno
se puede concluir que es necesario proponer mejoras en esta area que
permitan tomar medidas correctoras frente a las diversas causas que inciden
en el desarrollo de la organizacion. Porque la rapidez con la que la empresa
tome las medidas oportunas determinara el futuro en su competitivo mercado.
Asi como crear un entorno propicio para el desarrollo de las actividades de sus
empleados. Cabe destacar que, en este momento, muchas empresas no estan
tomando acciones correctivas efectivas, solo solucionando temporalmente no
conformidades o no conformidades, lo que en realidad conduce a errores en su

sistema de gestion.

Adicionalmente, escuchar la voz del cliente interno es de gran importancia ya
gue se pueden emitir acciones de mejora que, como tales, suelen estar
sesgadas y disfrazadas por la direccidon al no corregir su proceso. También es
importante dar a conocer las acciones 0 sugerencias de mejora que se han
realizado, ya que todas las personas que integran la organizacion las conocen

y llevan un registro y revision periddica para mantenerlas vigentes.
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Figura 19. Cuadro comparativo

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 31 se puede observar que la eficiencia después del plan de mejora
es mayor a la eficiencia del antes, por lo que se aprecia una influencia positiva

del plan de mejora.
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Figura 20. Cuadro comparativo

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 32 se puede evidenciar que la eficacia después del plan de mejora
es mayor a la eficiencia del antes, por lo que se aprecia una influencia positiva

del plan de mejora.
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4.3.2 Analisis inferencial

HIPOTESIS GENERAL
Ha: La mejora de los procesos productivos influye significativamente en la

reduccion del tiempo de trabajo en la empresa Limpet Corp S.A.C.

Ho: La mejora de los procesos productivos no influye significativamente en la

reduccion del tiempo de trabajo en la empresa Limpet Corp S.A.C.
« Sip valor = 0.05, se rechaza la hipétesis nula.
» Sipvalor >0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 10. Hipotesis general

Tiempo de trabajo mejorado — tiempo de trabajo actual

z -3,180°

Sig. asintética(bilateral) ,001

Del examen estadistico de la prueba para las horas de trabajo de la Tabla 11, se
confirma que la significancia es 0.001, y segun la regla de decision, es menor
gue 0.05; Por tanto, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis
alternativa, que muestra que la mejora de los procesos productivos influye

significativamente en la reduccién de la jornada laboral en Limpet Corp S.A.C.
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HIPOTESIS ESPECIFICA 1

Ha: EI método de trabajo influye significativamente en los tiempos muertos en la

empresa Limpet Corp S.A.C.

Ho: El método de trabajo no influye significativamente en los tiempos muertos en

la empresa Limpet Corp S.A.C.
. Si p valor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula.
. Si p valor >0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 11. Hipotesis especifica 1

Correlacion
N Sig.
Par Tiempos muertos 13 -,257 ,396
Después
1 (Min) & tiempos muertos
Antes (min)

A partir del estudio de prueba estadistica de la Tabla 12, se confirma que la
significancia es 0.000 y es menor que 0.05 segun la regla de decisién; Por tanto,
se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hipétesis alternativa, que muestra que
el método de trabajo reduce los tiempos muertos en Limpet Corp S.A.C.

influenciado significativamente. - Lima, 2019.

HIPOTESIS ESPECIFICA 2

Ha: La planeacién de la produccion influye significativamente en la

administracion del tiempo en la empresa Limpet Corp S.A.C.

Ho: La planeacion de la produccion no influye significativamente en la

administracion del tiempo en la empresa Limpet Corp S.A.C.
. Si p valor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

. Si p valor >0.05, se acepta la hipétesis nula
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Tabla 12. Prueba de hipétesis 3

Administracién de tiempo después — Administracion de tiempo antes

YA -3,453°

Sig. asintotica(bilateral) ,001

Del estudio estadistico de la prueba en la tabla 13 se verifica que la
significancia es 0.001 y segun la regla de decision es menor que 0.05; Por
tanto, se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alternativa,
demostrando que la planeacion de la produccién influye significativamente en

la administracion del tiempo en la empresa Limpet Corp S.A.C.
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CONCLUSIONES

De acuerdo a los resultados mostrados se puede determinar que el p valor
obtenido en la tabla correspondiente es menor a 0.05, por lo tanto, este permite
rechazar la hipétesis nula planteada, de tal modo se acepta la hip6tesis alterna
el cual refiere que la mejora de los procesos productivos influye
significativamente en la reduccion del tiempo de trabajo en la empresa Limpet
Corp S.A.C. por ende se cumple con la propuesta planteada en la hipétesis

correspondiente.

Como se puede apreciar en el resultado, tenemos un p-valor menor a 0.05, por
lo que rechazamos la hipdtesis nula y aceptamos la hipotesis alternativa, que
establece que el método de trabajo influye significativamente en los tiempos

muertos en la empresa Limpet Corp SAC.

Asi también se puede evidenciar en el resultado se tiene un valor p inferior al
0.05 por lo cual se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna el
cual plantea que la planeacion de la produccién influye significativamente en la

administracion del tiempo en la empresa Limpet Corp S.A.C.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda la elaboracion de formatos y fichas para tomar datos que
evaluaran los métodos de trabajo, asi como los tiempos muertos, obteniendo

asi una correcta medicién de ambas variables.

Se recomienda realizar charlas constantes de capacitacién, para que lo
colaboradores compartan la vision de hacer una mejora continua en la
empresa, con cambios pequefios y de a pocos. Para que aporten cada dia con

al incremento de la eficiencia y eficacia.

Una vez implantada la estandarizacion de los procedimientos se deberé auditar
constantemente para llevar un correcto control de como vamos avanzando con

implementacién y si estamos cumpliendo con nuestra programacion.

Se recomienda aplicar la investigacion en otros rubros de negocio a fin de que
mejoren sus procesos productivos que incidan en la reduccion de tiempo de

trabajo.
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

PROBLEMA OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL VARIABLES DIMENSIONES METODOLOGIA
GENERAL
¢cDe qué manera | Determinar de qué | La mejora de los procesos METODOLOGIA DE LA
influye la mejora de los | manera  influye  la | productivos influye INVESTIGACION
procesos productivos | mejora de los procesos | significativamente en la | MEJORA DE LOS Métodos de trabajo método cientifico
en la reduccién del | productivos en la | reduccion del tiempo de PROCESOS
tiempo de trabajo en la | reduccion del tiempo | trabajo en la empresa PRODUCTIVOS TIPO DE INVESTIGACION

empresa Limpet Corp
S.A.C.?

de trabajo en Ila
empresa Limpet Corp

Limpet Corp S.A.C.

Planeacién de la

S.AC Produccion
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICAS
¢cDe qué manera | Determinar de qué | El método de trabajo
influye el método de | manera influye el | influye significativamente

trabajo en los tiempos
muertos en la empresa
Limpet Corp S.A.C.?

cDe qué manera
influye la planeacion de
la produccién en la
administracion del
tiempo en la empresa
Limpet Corp S.A.C.?

método de trabajo en
los tiempos muertos en
la empresa Limpet
Corp S.A.C.

Determinare de qué
manera influye la
planeacién de la
producciébn en la
administracion del
tiempo en la empresa
Limpet Corp S.A.C.

en los tiempos muertos en
la empresa Limpet Corp
S.A.C.

La planeacion de Ila
produccién influye
significativamente en la
administracion del tiempo
en la empresa Limpet
Corp S.A.C.

REDUCCION DE
TIEMPOS

Tiempos muertos

Administraciéon del
tiempo

aplicada.

NIVEL DE
INVESTIGACION
descriptivo-explicativo.

DISENO DE LA
INVESTIGACION
cuasi experimental

POBLACION Y MUESTRA
30 trabajadores

TECNICAS E
INSTRUMENTOS DE
RECOLECCION DE
DATOS

Fichas de registro.
Programa semanal

PROCESAMIENTO DE LA
INFORMACION

Software de Excel y spss v.

26.0
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VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE INSTRUMENTOS
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
Conjunto de acciones | Conjunto de acciones | Métodos de trabajo -Actividades
interrelacionadas que tienen el objetivo -Tiempo Totalmente de
entre si con el objeto | de transformar -Adecuada coordinacién con las areas | acuerdo (TAC) Cuestionario
MEJORA DE LOS | de transformar | elementos, sistemas productivas
PROCESOS elementos, sistemaso | que se basa en -Orden y sistematizacion en las dreas | De acuerdo
PRODUCTIVOS procesos. Para ello, | procesos, produccion (AC)

se necesitan unos
factores de entrada
que, a lo largo del

Yy recursos

Planeacion de la
Produccién

-Procesos realizados con tecnologia
actual
-Elevados volimenes de produccién

Indiferente (1)

proceso, saldran -Uso de tecnologia En desacuerdo

incrementado de valor -Materias Primas (D)

gracias a la -Mano de Obra

transformacion -Méaquinas y equipos Totalmente en

(Mejia, 2014). -Instalaciones desacuerdo
(TD)

REDUCCION DE
TIEMPOS

Proceso por el cual se

genera una
disminucion de
tiempos en las fases
del proceso

productivo, por el cual
se cumplen los
objetivos en un menor
plazo. (Salazar, 2016)

Proceso que
repercute en aminorar
los tiempos en base a
la sistematizacién de
informacion,
reprocesos,
mantenimiento,
personal e inventarios

Tiempos muertos

Administracion del
tiempo

-Causas externas

-Causas exdgenas

-Técnicas

-Estrategias

Totalmente de
acuerdo (TAC)

De acuerdo
(AC)

Indiferente (1)

En desacuerdo

(D)

Totalmente en
desacuerdo
(TD)

Cuestionario
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FICHA DE VERIFICACION

Diligenciado por Total por tipo de reparacion

Fecha @)

Lugar

Proceso
Hoja #
Técnico / Semana Semana 1l Semana 2

Semana3 Total de reparaciones

Técnico 1

Técnico 2

Técnico 3

Total reparaciones

GUIA DE ENTREVISTA — ALMACEN GENERAL / MDHH

AREA: FECHA:

CUESTIONARIO:

1. éSe cuenta con Material demds en el Area de trabajo?

sl I:l MO |:| Expligque: .

2. éConsidera que el Area de trabajo estd Ordenado?

sl |:| NO I:I Explique:

3. ¢Considera que el Area de trabajo esta Limpio?

sl |:| NO I:I Explique:

4, ¢Aplica algan tipo de Formato o Software para el Control de Salida y Entrada de Materiales?
sl El NO El Explique:

5- ¢Estaria de acuerdo con la Implementacion de una Herramienta que mejore las actividades
en el Area de trabajo™?
sl |:| MO |:| [ 81 (10 [0 =TT
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FORMATO DE ENTREVISTAS A LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA

0

1

2

3

4

&

No cumple
con la

caracteristica

Muy bajo

Bajo

Regular

Alto

Muy alto

Fonderacion

Caracteristicas

2 3

Limpieza

Durabilidad

Diversidad de
colores

Suavidad

Medida exacta

Diversidad de
tipos

Flexibilidad
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