UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEJO
FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Mejora en las operaciones de reparacion de bombas de la empresa Servicios

Diéesel Bances SRL para aumentar la productividad
TESISPARAOPTAREL TITULO DE

INGENIERO INDUSTRIAL

AUTOR

Cristhian Denilson Acosta Sausa
ASESOR

Pedro Martin Vizconde Melendez

https://orcid.org/0000-0001-5673-2225

Chiclayo, 2025


https://orcid.org/0000-0001-5673-2225

Mejora en las operaciones de reparacion de bombas de la empresa

Servicios Diésel Bances SRL para aumentar la productividad

PRESENTADA POR:

Cristhian Denilson Acosta Sausa

A la Facultad de Ingenieria de la
Universidad Catolica Santo Toribio de Mogrovejo

para optar el titulo de

INGENIERO INDUSTRIAL

APROBADA POR

Jose Alberto Echevarria Carrillo

PRESIDENTE

Cynthia Cecilia Orbegoso Pefiaherrera Pedro Martin Vizconde Melendez

SECRETARIO VOCAL



Dedicatoria

A mis abuelas Rosa Itala Linares Zarate viuda de Acosta y Haydee Rodriguez Castillo,

quienes me han apoyado incondicionalmente a lo largo de mi carrera universitaria.

Agradecimientos

Agradecerle a Dios, por guiarme en el camino de la vida.
A mis abuelas, por ensefiarme que con ahinco y constancia todo se puede lograr.

Por Gltimo, a mis padres, que me han apoyado y aconsejado para cumplir mis metas.



ARTICULO 100%-ACOSTA SAUSA CRISTHIAN_1.docx

INFORME DE ORIGINALIDAD

2% 91 1«

INDICE DE SIMILITUD  FUENTES DE INTERNET  PUBLICACIONES

TRABA|CS DEL
ESTUDIANTE

FUENTES FRIMARIAS

. hdl.handle.net

Fusnis de Internet

6%

repositorio.ucv.edu.pe

Foanits de Internet

14

tesis.usat.edu.pe

Fusnie de Internet

1%

repositorio.uss.edu.pe

Fusnts de Internel

H A :

14

n

Trabajo ded sstediante

Submitted to Universidad Cesar Vallejo

1

repositoriodigital.ucsc.cl

Fusnts de Internel

El

1

WwWw.economica.pe

Fusnle de Internet

1%

doi.org

Fuente de Internet

H

1%

repositorio.upn.edu.pe

Fusnle de Internet

H

1%




INDICE

RESUIMIEIN ...ttt bbbt bbbt h e e bt bt e nb e bt e s bt e bt e bt e bt e bt et e eb e e neesbeebe et e sbeenne e 6
AADSTFACT ...ttt bt R bR b b E bRt E R bbbt 7
oo [UToo] o] o SO 8
RV R o g le L [ =] = L LU - SRS 10
MaALErTAlES Y METOUOS. .......eciiieiieeie ettt e te et e s beeta e besreestesteeeesresteenrens 15
RESUILAAOS Y TISCUSION.......ccuiiiiieiiiteeete bbbttt bbbt 16
DS o1 013 o OSSOSO 35
(@0 o Tod 1113 o] 1= SRS 36
L eToTo ] T o F= T o] TSSOSO 38
Referencias DIDHOGIAFICAS ........cccoiiiiii s 39



Resumen

El estudio tuvo como finalidad incrementar la productividad en las operaciones de reparacion
de bombas de Servicios Diésel Bances SRL. Se plantearon tres objetivos: diagnosticar la
situacion actual de las operaciones de la empresa, implementar mejoras en los procesos de
reparacion de bomba y evaluar el costo beneficio. La investigacion fue aplicada, de enfoque
cuantitativo y disefio no experimental. Se utilizaron medicion de tiempos y movimientos, 5S y
el método de Guerchet para optimizar la distribucion de éareas.

En el diagndstico se obtuvo una productividad base de 0,49 veh/hH y se identificaron tiempos
improductivos asociados a espera, traslados y reprocesos. La implementacion estandarizo
procesos y reorganizo el taller; como resultado se proyecta un incremento absoluto de 0,25
veh/hH (= 51 % respecto a la linea base). La evaluacion econémico-financiera arroj6 VAN S/
551 844,13; TIR 453,90 %; B/C 9,43; payback 1,24

afios, confirmando viabilidad. Se concluye que la aplicacion de herramientas de ingenieria de

métodos reduce improductividades y eleva la productividad del servicio.

Palabras clave: productividad; reparacion de bombas; ingenieria de métodos; 5S; Guerchet;

evaluacion econémico-financiera.



Abstract

The study aimed to increase productivity in pump repair operations at Servicios Diésel Bances
SRL. Three objectives were established: to diagnose the current situation of the company’s
operations, to implement improvements in pump repair processes, and to evaluate cost—
benefit. The research was applied, with a quantitative approach and a non-experimental
design. Time and motion measurement, 5S, and the Guerchet method were used to optimize
area distribution.

The diagnosis yielded a baseline productivity of 0.49 veh/hH and identified unproductive
times associated with waiting, transfers, and rework. The proposal standardized processes and
reorganized the workshop; as a result, an absolute increase of 0.25 veh/hH (= 51% compared
to the baseline) is projected. The economic—financial evaluation showed an NPV of S/
551,844.13; IRR of 453.90%; B/C of

9.43; and a payback period of 1.24 years, confirming feasibility. It is concluded that the
application of methods engineering tools reduces unproductive times and increases service

productivity.

Keywords: productivity; pump repair; meth ods engineering; 5S; Guerchet; economic—

financial evaluation.



Introduccion

A nivel mundial, segin el Diario La Hora el parque automotriz ha tenido un
crecimiento considerable de un 13% en los ultimos afios.
[1] Actualmente, las empresas automotrices diversifican los modelos de autos para satisfacer
las necesidades de sus clientes que prefieren modelos futuristas y sobre todo econdmicos,
siendo un gran reto disminuir costos sin bajar la calidad, es asi que para poder generar
ganancias adicionales cuentan con un servicio de reparacion y suministracion de refacciones a
nivel mundial que pueden no llegar a ser accesibles a todos sus usuario, por ese motivo nacen
y tienen una nueva entrada al mercado automotriz los pequefios auto repuestos [2]. Sin
embargo, estos servicios estan ligados a comportamientos y practicas rudimentarias por parte
de los trabajadores, conllevando a altas demoras en el proceso de reparacion, por factores
como la falta de supervisién y control, estandarizacion, desorden y malas practicas. Como lo
evidencia en su estudio Ahamed [25], donde los tiempos muertos exceden 20% - 25%

ocasionado asi que la productividad diaria sea de 0.21 auto/H.hombre.

En un &mbito nacional, el parque automotriz se caracteriza por tener una tasa de retiro
muy baja, casi del 3%, desde el 2017 al 2021 segun estadisticas del MTC [2], dejando asi una
mayor competencia en el campo de servicios para los automdviles de transito tanto privado
como publico, dando como resultado una competencia de precios entre los centros
automotrices nacionales como de mayor envergadura internacional de las mismas marcas de
automoviles. Aun asi, este sector de la industria presenta baja productividad causada
directamente por el largo tiempo de reparacion que conlleva cada marca de vehiculos. Como
lo evidencia Cruz y Cueva [23], la demora en los procesos es la causa principal de la baja
productividad en el concesionario, representandose en un 0.27 auto/H.hombre.

En un &mbito regional dentro de la region Lambayeque el parque automotriz al igual
del &mbito nacional se caracteriza por su baja tasa de retiro [2], lo cual también llevaria a
una competencia de mercado, aunque dentro de este contexto lo que importa o valora mas el
consumidor es un ambito de calidad, puesto que esta sujeto a un marketing de boca a boca

recalcando asi el nivel de servicio brindado.

Asimismo, la empresa Servicios Diesel Bances SRL con RUC 20479870323, es una
empresa cuya actividad economica principal es la reparacion de inyectores y bombas tanto de

vehiculos menores como vehiculos de carga pesada, esta ubicada en la carretera Panamericana



Norte Km. 773, cuenta con 9 trabajadores todos bajo planilla y con sus beneficios

correspondientes.

Dentro del diagndstico y métodos de investigacion de problemética donde se aplico
cuestionarios mediante la metodologia Likert de medicion a los empleados y el diagrama de
Ishikawa que se encuentran en los anexos 27 y 28 respectivamente, la cual nos dio las
principales causas por orden decreciente entre los porcentajes del 20%

- 80 % dejando como prioridad el deficiente control presente en las diferentes areas la cual
conlleva al aumento de sus tiempos de servicios provocando una disminucién de
productividad, a su vez con un porcentaje de 17% al 14% nos da como principal problematica
la demora en la entrega de proformas causada por la falta de orden y mal sistema de
organizacion, a su vez esto causa una demora en los procesos de la empresa. Es asi que se
formula la siguiente pregunta:

¢Cdémo la mejora en las operaciones de reparacion de bombas influye en el incremento de la

productividad de la empresa Servicios Diésel Bances SRL?

El presente estudio se justifica de manera econémica al implementar de la metodologia de
estudio de métodos y tiempos logre minimizar costos los cuales se veran reflejados en las
utilidades de la empresa con un margen de crecimiento del 2% anual, la implementacion de
métodos de ingenieria y la optimizacion de la distribucién de planta es beneficioso, ya que
aumentaria los ingresos dentro de la empresa. Asimismo, de manera académica servira como
guia para una posible mejora de otro tipo de empresas dedicadas al rubro de reparacion de
automoviles ayudando como guia a los investigadores e implantadores de este tipo de

metodologia.

Teniendo en cuenta lo descrito en lineas anteriores, se estableci6 como objetivo
general: Aumentar la productividad de la empresa Diésel Bances SRL mediante las
propuestas de mejora en el servicio de reparacién de bombas y los objetivos especificos:
diagnosticar la situacion actual de las operaciones de la empresa Servicios Diésel Bances
SRL., implementar mejoras en los procesos de reparacion de bomba para incrementar la
productividad en la empresa Servicios Diésel Bances SRL., Evaluar el costo beneficio de la

implantacion de mejoras en la empresa Servicios Diésel Bances SRL.

Por ende, se espera que la implementacion de mejoras en los procesos de reparacion de
bombas contribuya a tener mayor acaparamiento de mercado, pues actualmente es de 2% vy se

espera un aumento a 7% con una proyeccion de 3 afios a partir de la fecha. Dentro de los
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gréaficos y el andlisis empirico de la empresa comprobamos que una de las principales
problemaéticas viene siendo la falta de control dentro de las areas de procesos de arreglo y
regulacion de bombas, donde la demora para la entrega del producto o el servicio brindado
por esta empresa, acumula asi las pausas innecesarias fuera del laboratorio en la zona de

inspeccion y arreglos externos.

Revision de literatura

En tal sentido, Morales [4], implementa mejoras mediante el uso de herramientas de
ingenieria de métodos para aumentar la productividad. Las herramientas utilizadas son un
estudio de tiempos, diagramas de operaciones de procesos y diagrama de analisis de procesos.
Con el uso del diagrama bimanual y un nuevo estudio de tiempos se logro proponer un nuevo
método de trabajo para los técnicos mecéanicos que desarrollan y mantenimiento preventivo
basico. Se consiguié una mejora del 26,3% y un aumento en 104,7 las horas vendidas. Se
concluye que la reduccién de tiempos en el area de servicio postventa dando importancia a la
rapidez orden y trabajo en equipo en el desarrollo en un mantenimiento da como resultado la

mejora la productividad y a su vez el servicio al cliente.

También, Collado y Rivera [5] en su estudio ha empleado técnicas como las 5S’s en el &rea de
almacén. Las herramientas de ingenieria que se han empleado son los diagramas de causa-
efecto, diagrama de operaciones, diagrama de actividades, diagrama de recorrido y de Pareto.
Finalmente, se logro el aumento de la atencion de 5 a 7 vehiculos diarios, optimizando los
tiempos de entrega y la rentabilidad de la empresa. Concluyendo asi que la metodologia 5S°
es efectiva para este tipo de problematica. Asimismo, Castro y Navarro [6], empled teorias y
conceptos de la ingenieria de métodos para incrementar la productividad. Se usé el analisis
documental para recolectar la data de la productividad, asimismo, se aplico un cuestionario al
personal de mantenimiento para conocer el estado actual del proceso. Mediante el Ishikawa,
Pareto y Vester se determind la causa raiz: procesos no estandarizados y cuellos de botella
por lo que se usa la ingenieria de métodos. Los resultados evidencian la mejora en tiempo
ciclo de 4 unidades producida a 7 tareas. Ademas, el beneficio costo fue de 1,83. Se concluye
que la productividad mejora mediante la ingenieria de métodos con el uso de herramientas e

instrumentos adecuados.

Agregando a lo anterior, Unocc [7], delimité la manera en que la ingenieria de métodos
mejora el nivel de la productividad. Asimismo, se realizo la observacion y recoleccion de

datos de los procesos durante los meses de enero a marzo y después de la mejora durante abril
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a junio. Asi, cada linea de produccion mejora en un 3% a raiz de la implementacion. Se
concluye que para la negacion o aceptacion de la hipotesis es necesario observar de forma
directa.

En ese mismo contexto, Torres [8] presente como objetivo principal mejorar los procesos de
operacion de mantenimiento de vehiculos a través de la aplicacién de ingenieria de
métodos. Para ello, se recolectaron y analizaron datos como entrevista al jefe de taller,
andlisis de contenido propio de la actividad de la empresa, guia de observacion antes,
durante y después de la implementacion de las 5Ss, encuestas a los empleados y analisis
estadisticos de toda la informacion recopilada. Aumentd la produccion en 35.29% en
mantenimientos de10000 km y 45.45%, en los de 40000 km; En la productividad, respecto a
la mano de obra, se aumentd en un 35.29% mensual en el mantenimiento preventivo de
100000 km y 50% mensual en el mantenimiento preventivo de 40000 km. Se concluye que la
mejora de procesos es una alternativa de solucién que garantiza el aumento de la

productividad.

Por otra parte, Jara [9] tiene como objetivo general elaborar un plan de mejora para aumentar
la productividad del servicio de mantenimiento del taller Escor Automotriz - Cajabamba
2020, la cual esta basada en la metodologia de las 5S, utilizando herramientas de diagndstico
como el diagrama de Pareto se obtiene la situacion inicial de la variable dependiente, con
porcentajes de 77.25% de eficacia y 72.47% de eficiencia. Ademas, se pudo determinar las
causas que provocan los retrasos en los trabajos lo que nos permitio enfocar y elegir con
precision la herramienta del plan de mejora, que fue la metodologia 5s. Los resultados
evidencian el aumento de la eficacia en 22.75% y en eficiencia 27.53%. El analisis costo
beneficio nos ayudo a determinar la viabilidad del plan de mejora, valorandolo con un indice
de 1.23, relevante en la toma de decisiones de la empresa Escor Automotriz en su estrategia
empresarial. Se concluye que la metodologia 5S” incrementa la eficacia y eficiencia de los

Procesos.

Ademas, Burgos [10] presenta como objetivo general formular propuestas de mejora para el
proceso de trabajo, que disminuyan los tiempos de las actividades y eliminen aquellas que son
improductivas, aumenten la capacidad de servicio y estandaricen los sistemas de trabajo al
interior del taller mecanico Chery, dentro de las herramientas utilizadas se encuentra el
estudio del trabajo, de las cuales el estudio de métodos es una metodologia que ayuda

adeterminar los errores comprendidos en el actuar de los trabajadores y el estudio de tiempos
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que permite, por un lado, identificar tiempos improductivos, cuellos de botellas, entre otros, y

por otro lado, estandarizar los tiempos de ejecucion de las distintas labores.

Se concluye que se logro identificar que el aumento en los tiempos de asignacién de trabajos
a dos horas para el servicio de mantencion (aumento de una hora con respecto a lo actual
considerado) y mantener en una hora los tiempos de reparacion, influird directamente en la
descongestion del taller en periodos de alta demanda de servicios y dard una mayor fluidez
para el traslado de vehiculos al interior del taller, disminuyendo el riesgo de una mala
maniobra y generacién de dafios, ademas de un trabajo mucho mas rapido y satisfactorio para

el cliente.

Y, Fuertes [11] tiene como objetivo principal disefiar un ordenamiento de las areas de trabajo
y del equipo que sea el mas econémico para el trabajo, al mismo tiempo el més seguro y
satisfactorio para los empleados, se utilizaron herramientas de calculo de pronostico,
asimismo la metodologia a usar es el planteamiento sistematico de distribucion de planta y 5S
para erradicar el desorden y la suciedad en la linea de inspeccion y asi mejorar la imagen del
servicio., obteniendo como resultados la ampliacion de la capacidad en un 12%, y se redujo el
tiempo de operacion de la estaciones de trabajo en un 13%. Se concluye que el orden es
elemental en los procesos pues disminuye muchas causas raices que llevan al problema de
productividad. Igualmente, Cardenas y Sanchez [12], tiene como objetivo general disefiar un
plan para optimizar los procesos criticos en la empresa Laboratorio Diesel Senatinos S.A. que
permita generar una eficiente gestion de sus recursos, dentro de causas raices principales
identificadas para el problema principal del area de compras fueron la falta de informacion
para la basqueda de proveedores y la atencion de excesivas marcas de vehiculos; y para el
problema principal del area de ventas fueron la falta de capacitacion de estrategias de ventas
y que no existen funciones definidas para los vendedores, se utilizard la metodologia de
mejora continua (KAIZEN). Se obtuvieron como resultados un VAN=S/. 253.506,87 y un
TIR=186%, ya que el VAN al ser mayor que cero y el TIR al ser mayor que la TASA=11%,
serian viables para tener un buen resultado econdémico. Se concluye que la metodologia
Kaizen es una herramienta esencial en la bdsqueda de optimizacion de procesos en las

organizaciones.

Ahora bien, Bevilacqua, Ciarapica, Paciarotti [13], en su estudio basada en un estudio de una
compafia automotriz italiana, Autofirm, que usa herramientas lean con el proposito de
eliminacion de desperdicios y mejora continua. Centrandose en la gestion de la informacion y

utilizando la metodologia 5S°. Asimismo, en la linea de produccion se visualizaron gran
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cantidad de puntos de control repetitivos, los eliminaron, logrando reducir considerablemente

el trabajo en proceso (WIP) que paso6 de 70 a 40, con una reduccién porcentual del 42%.

La mejora del sistema provocO una disminucién del valor medio de los vehiculos que no
cumplieron la fecha de entrega del 55 al 43 % y el consiguiente aumento del valor medio de
los vehiculos que cumplieron la fecha de entrega del 45 al 57 %. Ademas, destaca que las
demoras causadas por malentendidos entre operadores se reducen en un 50%. Se concluye
que las demoras de entrega en el sector servicios es uno de los problemas mas recurrentes en
las empresas y para ello se hacen uso de herramientas lean que contrarresten el impacto

negativo.
Base tedrica

La variable a aumentar es la productividad, en cierto periodo con especial consideracion a la
calidad. La productividad es un indice que relaciona lo producido por un sistema y los
recursos utilizados para generarlo. En cuanto a los técnicos mecénicos es la relacion de la
velocidad de los técnicos para completar un trabajo y las cualidades que éstos poseen [14].
Existen la productividad parcial y la productividad total. La produccién parcial es la que
relaciona todo lo producido por un sistema con uno de los recursos utilizados. Mientas que la
productividad total involucra a todos los recursos utilizados por el sistema, es decir el cociente
entre la salida y el agregado del conjunto de entradas.

También existe la productividad multifactorial la cual es utilizada en la investigacion, esta es
una medida muy utilizada para medir la productividad de las empresas. Su objetivo es reflejar
variaciones en el nivel de produccién de una empresa que no son explicadas por cambios en
la combinacidn de factores productivos. Asimismo, no varia frente al cambio en la intensidad
del uso de los factores de produccion. Mas bien, los movimientos de la PTF (productividad
total de factores) reflejan una variacion en la produccién a partir de una combinacion fija de
los factores de produccion. Por lo tanto, productores con un nivel mas alto de PTF
(productividad total de factores) El incremento de la PTF (productividad total de factores)
debe tener su origen en un aumento de la produccién haciendo uso del mismo conjunto de
factores. En términos técnicos, el incremento de la PTF (productividad total de factores)
provoca un movimiento hacia arriba y hacia la derecha de las isocuantas y un cambio en la
intensidad de los usos de los factores provoca un cambio en las isocuantas de una funcién de

produccién. [15]

La teoria establece que la ingenieria de métodos es una técnica importante que tiene como
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objetivo el incremento de la productividad a través la eliminacion o reduccion de mudas que
no aporten valor al proceso, volviéndose tiempo improductivos, asimismo, busca la facilidad
del desarrollo de las actividades, incrementando la calidad de los productos y haciéndolos mas
accesibles al cliente. De igual manera, se puede decir que la ingenieria de métodos viene a ser
una técnica muy importante referente al estudio de trabajo y se basa en la evaluacion y
registro de manera sistematica de la metodologia que ha sido utilizada para desarrollarse un
determinado trabajo. [16] Asimismo, se menciona el estudio de tiempos como instrumento
para la estandarizacion del tiempo, en relacion a los datos historicos, para evaluar la técnica
apropiada para el trabajador, considerandolo como un profesional experimentado en las tareas
a examinar. En la ingenieria de métodos se estudian los tiempos muertos, pues son los
desperdicios mas frecuentes dentro de las organizaciones [17]. Resaltando las palabras el
tiempo muerto son los pequefios tiempos no productivos causados por la distraccion o mala
incumplimiento de las normal laborales dentro de la empresa provocando excesos en los
tiempos de entrega de las actividades o productos brindados o creados por una empresa 0

entidad empresarial.

El siguiente punto trata sobre el uso de just in time en procesos que producen las piezas
necesarias en el tiempo necesario y se deben tener disponibles Unicamente las existencias
minimas necesarias para mantener unidos los procesos. Con esto se aprovecha plenamente las
capacidades de los operarios [17]. Esto nos da a entender que la aplicacion de la metodologia
justo a tiempo o just in time requiere de la planificacién continua de los procesos con la
separacion de estos por prioridad y por porcentaje de ingresos dando asi una readaptacién de
los procesos con la reduccion a su vez de los tiempos muertos y tener mayor margen de
calidad de atencion manteniendo la calidad del servicio o producto. En este contexto, la
empresa en la que se realiza el proyecto esta especializada en pruebas de inyectores, son
piezas que forman parte del sistema de inyeccion, un elemento clave para el correcto
funcionamiento de tu automovil [18]. De acuerdo con lo expuesto estos son fundamentales
para los diagnosticos de los automdviles dandole una importancia en su participacion como
pieza fundamental en los automdviles de gasolina causando dafios serios a los automaviles si
no se tiene un cuidado y reparacion especializada. También, se contempla las pruebas de
bombas de combustible, donde acciona dos engranajes. Estos engranajes aspiran el
combustible del depésito mientras giran [19]. Este tipo de componente presente en los
automoviles es al igual que los inyectores parte fundamental del proceso de ejecucion del

automovil por lo tanto su inspeccién, mantenimiento y reparacion mediante un agente
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especializado es primordial por lo tanto constituye un componente de suma importancia en

los centros de autorrepuestos o laboratorios automovilisticos.

Con respecto a tasa de retiro se refiere a la extension de la vida util del automovil, pues el
porcentaje de retiro de autos cuando expira su vida Util es bajo, pues los usuarios del vehiculo
muchas veces lo usan mas tiempo del calculado como vida atil que usualmente es entre 10 a

15 afios.

Ademas, el método LILA [20], es una metodologia de gestion del conocimiento y resolucion
de problemas basada en la colaboracion y la integracion de diversos enfoques disciplinarios.
Aunque puede variar segun el contexto y las aplicaciones especificas, generalmente se refiere
a un enfoque estructurado para enfrentar problemas complejos mediante el trabajo en equipo y

la incorporacion de multiples perspectivas.

Materiales y métodos

El presente estudio es de tipo aplicado porque se utilizaron teorias relacionadas con las
herramientas la ingenieria de métodos y la optimizacion de la distribucion de planta. Ademas,
el tipo de investigacion es aplicado y el nivel es explicativo, se identifican y detallan las
caracteristicas de un fenémeno generalmente en una dimensién temporal o espacial concretas.
El muestreo que se usé es no probabilistico porque la poblacion es reducida y se emplearon
como muestra todas las unidades sin tener el que recurrir al muestreo probabilistico.
Asimismo, la poblacion corresponde a los 18 procesos de reparacion de bombas los cuales son
ingreso de automdvil, ubicar bomba, retirar bomba, limpiar bomba, retiracion de bomba
defectuosa, examinacion, desmontaje o separacion de bombas, limpieza y secado, extraccion
de piezas que no valen, cambio de piezas, rearmacion de bomba, prueba de bomba en
maquina de test, colocacion de la bomba reparada, armado de la base, cierre del capo, prueba
en el vehiculo por arranque, entrega del automovil reparado, salida del vehiculo desde febrero
2022 a marzo 2023. Por ende, la muestra corresponde a los mismos 18 procesos ya

mencionados.

En este contexto, la mejora en las operaciones de la empresa Servicios Diésel Bances S.R. L.
para aumentar la productividad, se usé la metodologia de tipo aplicada, asi como teorias
relacionadas con las herramientas la ingenieria de métodos, 5S°, mejora en los puestos de

trabajo y la optimizacion de la distribucion de planta.

Para diagnosticar la situacion actual de las operaciones de la empresa Servicios Diesel Bances
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S.R.L se utilizaron herramientas como cuestionarios, toma de tiempos, tabla de nimero de
movimientos e instrumentos como crondmetro para la medida de tiempos con el fin de
evidenciar la demora en el servicio. Asimismo, para implementar las mejoras en las
operaciones en la empresa Servicios Diesel Bances S.R.L se realizd un anélisis sobre la
distribucion de planta de la empresa teniendo en cuenta el area disponible y distribucion
donde se hizo uso del método de Guerchet [21], posteriormente se utiliz6 material
bibliografico se describieron los procesos, relacionados con los fundamentos de las
operaciones. Por ultimo, para realizar el estudio econémico-financiero, se analizo, los costos
fijos, variables, gastos de administracion y venta, gastos comerciales y financieros,
considerando como criterios de evaluacion el valor actual neto (VAN) y la tasa interna de
retorno (TIR) que contribuy6 a determinar la viabilidad econdmica del proyecto, para esto se

empled herramientas informaticas del programa Excel 2016.

Resultados y discusion

Diagnosticar la situacion actual de las operaciones de la empresa Servicios Diesel Bances
S.R. L.

De acuerdo a la tabla N°1, indica que la productividad presentada es de 4.9 auto- hombre.
Demostrando asi, que uno de los puntos mas criticos a considerar es el factor horas-hombre,
pues este tiene un promedio diario de 4h de pausas no programadas ocasionando costos
ociosos de S/27.30 soles por operario (6.82 soles/H.Hombre). Asimismo, al considerar el
nimero de operarios se tiene un resultado de S/ 245.70 al dia y al mes laborable
S/5896.21
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Tabla N°1. Productividad y produccién de la empresa

TRABAJADORES TO(;:)AL UTI LEIﬁADA BOMBAS HORA /?EESE}LDQS OBRA TAAL i\/IES
BOMBA/SOL ALA (soles/hora) S/ (milles/mes) (auto/hombre) POR
SEMANA REPUESTOS
BRAYAN 10 300 60 5.00 0.2047 49 7.88
JULIO 10 500 60 8.33 0.2047 49 7.88
ALEX 10 500 60 8.33 0.2047 49 7.88
SANCHEZ 10 500 60 8.33 0.2047 49 7.88
MANUEL 10 500 60 8.33 0.2047 49 7.88
JORGE 10 450 60 7.50 0.2047 49 7.88
JAIR 10 140 42 3.33 0.2047 49 7.88
VICTOR 10 140 42 3.33 0.2047 49 7.88
3030 444 52.50 TOTAL C/h

6.82 COSTO*hH

Fuente: Servicios Diésel Bances S.R.L.

1.1. Célculo de productividad

A continuacion, en la Tabla N° 2 se observa la medicién la productividad en el proceso, se
puede observar que la productividad tiene un minimo de 2.42 y un maximo de 4.36, es decir,
se visualiza el incremento de la productividad de la empresa hasta marzo del 2023. Asimismo,
el gréfico se visualiza en el anexo 24, donde podemos observar el incremento de la
productividad con el paso de los meses. Por ende, se implementan medidas como 5S y
redistribucion de planta para lograr mejorar la productividad, como se puede ver en el anexo
11.
Tabla N°2. Productividad

MES PRODUCCION | PRODUCCION | PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD
MENSUAL DIARIA POR OPERARIO POR HORA PROMEDIO DE
HOMBRE AUTOS POR

MILES DE SOLES

Ene-22 | 96 3.69 0.41 0.041 0.00792

Feb-22 | 87 3.35 0.37 0.037 0.00718

Mar-22 | 97 3.73 0.41 0.041 0.00800

Abr-22 | 97 3.73 0.41 0.041 0.00800

May- 97 3.73 0.41 0.041 0.00800

22

Jun-22 | 124 477 0.53 0.053 0.01023

Jul-22 | 140 5.38 0.60 0.060 0.01155

Ago-22 | 115 4.42 0.49 0.049 0.00949

Set-22 | 138 531 0.59 0.059 0.01139

Oct-22 | 153 5.88 0.65 0.065 0.01262
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Nov-22 | 132 5.08 0.56 0.056 0.01089
Dic-22 | 129 4.96 0.55 0.055 0.01064
Ene-23 | 149 5.73 0.64 0.064 0.01229
Feb-23 | 153 5.88 0.65 0.065 0.01262
Mar-23 | 157 6.04 0.67 0.067 0.01295

1.1.

Para el analisis y la realizacién de esta variable se hara uso de instrumentos para cada uno da
las 5S como es la recoleccion de datos o check list y de esta manera se pueda conocer las
tareas que realizan cada uno de los operarios en su puesto de trabajo, pues se deben registrar
las tareas diarias y en base a eso medir la buena gestién de procesos en dicha empresa. Se

pueden visualizar las tablas en el anexo 12, donde se midieron los indicadores para conocer el

Metodologia 5S

Fuente: Servicios Diésel Bances S.R.L.

punto en el que se encontraban las 5°S.

1.2.

Como parte del diagndstico se ha considerado la toma de tiempo del proceso de reparacion de

bombas que comprenden el servicio brindado por la empresa, cuya imagen de la tabla N°3 se

Medicidn de tiempos de las etapas del proceso

visualiza en el anexo 13.

Tabla N°3: Ingreso de automoviles - Medicidn de tiempos de

Tiempo Tiempo Tiempo . . .
Operaciones De Reparaciones Muertos Estandar E'&Tﬁf Dlzisleir;;na
(Min) (Min) (Min)
Inspeccion En
pPu orta 96 154 96 24.7 15.1
Pedido De
Ayuda A 4.6 9.8 5.2 14.9 9.7
Supervisor
Ingreso De 14.2 25.2 14.8 39.6 24.8

Automoviles
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Fuente: Servicios Diésel Bances S.R.L.

Como se detalla en la tabla del ingreso de automoviles la variable tiempo se acrecienta,
mediante la tabla, podemos visualizar que los indicadores para el subproceso inspeccion en
puerta y pedida de ayuda a supervisor tenemos que dentro del tiempo base para inspeccién un
tiempo base de 9.6 y 4.6 minutos respectivamente, resultando un tiempo estandar de proceso
de 14.8 min. Se concluye que en la primera operacion tenemos un déficit de calidad de
atencion al igual que un mal uso del tiempo de trabajo, cayendo en sobretiempos en un

porcentaje de hasta un 62.50% de tiempo muerto. El gréfico de la tabla se puede visualizar en

el anexo 14

Tabla N°4. Escaneo del automovil - Medicidn de tiempos
. Tiempo Tiempo  TIEMPO " rjemno  Diferencia

Operaciones De Reparaciones  Muertos (Min) (Min)

(Min) (Min) (Min)
Traer Scanner 53 20.2 4.8 246 19.8
Esperar Que
Terminen De Utilizar 10.3 16.2 26.4 10.2

El automavil el scanner 158

Escaneo Del

L 30.5 21 51 30
automovil 211

Fuente: Servicios Diésel Bances S.R.L.

Como se detalla en la tabla del escaneo de automoviles los indicadores para el subproceso
traer scanner y esperar que terminen de utilizar el scanner tenemos que dentro del tiempo
base para inspeccién es 5.3 y 15.8 minutos respectivamente, resultando un tiempo estandar
de proceso de 21.1 min. Por lo tanto, hasta 51 min teniendo un margen de sobretiempo o
tiempo muerto de 30.5 min. Es decir, en la segunda operacién hay un déficit de calidad de
atencion al igual que un mal uso del tiempo de trabajo, cayendo en sobretiempos de hasta un
58.82%.
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Tabla N°5. Entrega de proformas con el diagnostico y
reparaciones - Medicion de tiempos

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo  Diferencia
Operaciones De Reparaciones Muertos Estandar (Mirl?) (Min)
(Min) (Min) (Min)
Traer Datos De Lo 19.8 14 21 19.6
Realizado en el carro 14
Aceptacion Del
Presupuesto dado 98 152 98 248 o
Acuerdo Para La
Disminucion De Precio 10.8 5 14.7 9.7
Con el duefio 49

Entrega De Proformas
Con EI Diagnostico Y 16.1 45.8 16.2 60.5 44.3
Reparaciones

Fuente: Servicios Diésel Bances S.R.L.

Para la disminucion de precio con el duefio, tenemos que dentro del tiempo base para
inspeccion es de 1.4, 9.8 y 4.9 minutos respectivamente, resultando un tiempo estandar de
proceso de 16.1 min, se llega a acrecentar hasta 60.5 min teniendo un tiempo muerto de 45
min, Por ende, en la segunda operacion tenemos un déficit de calidad de atencion, cayendo en
sobretiempos en un porcentaje de hasta un 73.77% de tiempo muerto. Para la disminucion de
precio con el duefio, tenemos que dentro del tiempo base para inspeccion es de 1.4, 9.8 'y 4.9
minutos respectivamente, resultando un tiempo estandar de proceso de 16.1 min, se llega a
acrecentar hasta 60.5 min teniendo un tiempo muerto de 45 min, Por ende, en la segunda
operacion tenemos un déficit de calidad de atencidon, cayendo en sobretiempos en un
porcentaje de hasta un 73.77% de tiempo muerto.

Tabla N°6. Desmontaje de bombas e inyectores defectuosos
- Medicion de tiempos

Tiempo Tiempo H Tiempo  Diferencia
Operaciones De Reparaciones  Muertos Estanae t (Min) (Min)
(Min) (Min) (Min)
Abrir El Capo Del Carro 49 0 48 5.2 0.4
Ubicar Bomba O Inyector 20.4 9.8 19.8 304 10.6
Retirar Bomba O Inyector 20.3 195 19.8 40.8 21
Limpiar Bomba O Inyector 24 30.7 2.3 317 294
Lleyar Bomba O Inyector 54 13 6.1 48
Al area de arreglado 14
Desmontaje De Bombas E 65.4 48 1142 66.2
Inyectores defectuosos 49.4

Fuente: Servicios Diésel Bances S.R.L.
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Como se detalla en la tabla de desmontaje de bombas e inyectores defectuosos, la variable
tiempo se acrecienta, mediante la tabla, podemos visualizar que los indicadores para el
subproceso abrir el capo del carro, ubicar bomba o inyector, retirar bomba o inyector, limpiar
bomba o inyector y llevar bomba o inyector al area de arreglado,tenemos que dentro del
tiempo base para inspeccion un tiempo base de 4.9, 20.4, 20.3,2.4 y 1.4 minutos

respectivamente, resultando un tiempo estandar de proceso de 48 min.

Por lo tanto, mediante el estudio de tiempos y movimientos aplicado a todos los operarios se
observa que tiene un margen de sobretiempo o tiempo muerto de 65.4 min, los cuales tienen
correlacion con los movimientos realizados por los operarios, los cuales tienen unos
movimientos adicionales a los tiempos normales de 12 movimientos extras, que se basan
principalmente en recesos para descansos no establecidos, falta de capacitaciones lo que causa
preguntas frecuentes hacia el especialista del proceso, también herramientas dispersas por el
taller, esto causa que los tiempos de desmontaje se extiendan causando asi trabajo acumulado

en ese proceso. Congestionando el area de recepcidn de vehiculos.

Tabla N° 7: Medicion de tiempos de reparacion de bombas e inyectores

defectuosos
Operaciones Tiempo de Tiempos Tiempos Tiempo Diferencia
Reparaciones Muertos Estandar (Min) (Min)
(Min) (Min) (Min)
Examinacion 304 394 29.8 68.7 389
Desmontaje O 19.7 0 204 205 01
Separacién De
Partes
Hervido De Partes 104 8.3 9.8 17.8 8
Con Carbon
Limpieza Y Secado | 19.8 24.8 20.3 44.8 245
Extraccién De 49 20.3 4.9 24.4 195
Piezas Que No
Valen
Traido De Piezas 20.3 30.2 20.4 49.8 29.4
Cambio De Piezas 10.3 49 9.8 14.6 4.8
Reparacion De 20.3 30.4 20.4 49.7 29.3
Bomba O Inyector
Prueba De Bomba 49 0 5.3 5.4 0.1
En Maguina De
Test
Sacado De 20.3 10.4 20.4 30.3 9.9
Muestreo Impreso
En Maquina
Mecanica
Sacado De 30.3 29.4 29.8 59.8 30
Muestras A Mano
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En Maquina
Manual

Reparar Si Sigue 19.8 9.8 19.7 30.3 10.6
Mostrando Defecto

Segundo Andlisis 29.7 19.7 29.6 49.7 20.1

Segundo TestEnLa | 19.8 9.8 20.6 30.3 9.7
Maquina
Mecanica

Segundo Test En 49.8 54 50.3 55.4 51
Maquina Manual

Armado De La 51.3 104 50.8 60.7 9.9
Bomba Final

Reparacion De 362 253.2 362.3 612.2 249.9
Bombas E
Inyectores
Defectuosos

Fuente: Servicios Diésel Bances S.R.L.

Como se detalla en la tabla de reparacion de bombas e inyectores defectuosos, acrecientan los
indicadores para el subproceso examinacién, desmontaje o separacion de partes de bomba o
inyector, hervido de partes con carbon pegado, limpieza y secado, extraccion de piezas que no
valen, traido de piezas, cambio de piezas, reparacion de bomba o inyector, prueba de bomba
en maquina de test, sacado de muestreo impreso en maquina mecanica, sacado de muestras a
mano en maquina manual, reparar si sigue mostrando defecto, segundo analisis, segundo test
en la maquina mecénica, segundo test en maquina manual, armado de la bomba final tenemos
que dentro del tiempo base para inspeccion un tiempo base de 30.4, 19.7, 10.4, 19.8, 4.9,
20.3, 10.3, 20.3, 4.9, 20.3,

30.3, 19.8, 29.7, 19.8, 49.8, 51.3 minutos respectivamente, resultando un tiempo estandar de
proceso de 362 min. Por lo tanto, se llega a acrecentar hasta 612.2 min teniendo un tiempo
muerto de 253.2 min, los cuales tienen correlacion con los movimientos realizados por los
operarios, los cuales tienen unos movimientos adicionales a los tiempos normales de 35
movimientos extras, que se basan principalmente en que el especialista tiene que salir a
atender servicios externos, participacion por ayudar a los empleados poco experimentados en
otros procesos, esto causa que los tiempos de

reparacion se extiendan causando asi trabajo acumulado en ese proceso. Congestionando el
area de recepcion de vehiculos. Por ende, se cae en sobretiempos en un porcentaje de hasta un

41.11% de tiempo muerto.
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Tabla N° 8: Colocacion de bombas e inyectores reparados — Medicion de tiempos

Operaciones

Tiempo de
Reparaciones
(Min)

Tiempos
Muertos
(Min)

Tiempos
Estandar
(Min)

Tiempo
(Min)

Diferencia
(Min)

Llevado De La 1.3 20.3 0.8 6.9 6.1
Bomba O
Inyector al Carro

Colocacién De La 9.8 9.5 10.3 10.7
Bomba De Inyector 0.4

Armado De La Base | 1.1 10.9 14 229 215
Donde Se Coloca La
Bomba O Inyector

Cierre De Capo 0.9 18.9 1.2 35 23

Prueba En El 104 40.3 9.6 9.8
Vehiculo Por 0.2
Arranque

Realizacion De 5 5 33 28
Lista Para
Reconocimiento De
Piezas Usadas

Colocaciéon De Las 285 99.9 28.3 86.8 58.5
Bombas e

Inyectores
Reparados

Fuente: Servicios Diésel Bances S.R.L.

Como se detalla en la tabla de colocacion de bombas e inyectores reparados, mediante la
tabla, podemos visualizar que los indicadores para el subproceso llevado de la bomba e
inyector del carro, colocacion de la bomba de inyector, armado de la base donde se coloca la
bomba o inyector, cierre de capo, prueba en el vehiculo por arranque, realizacion de lista para
reconocimiento de piezas usadas tenemos que dentro del tiempo base para inspeccion un
tiempo base de 1.3, 9.8 , 1.1., 0.9, 10.4, 5 minutos respectivamente, resultando un

tiempo estandar de proceso de 28 min.

Se observa que se llega a acrecentar hasta 87 min teniendo un tiempo muerto de 99.9 min, los
cuales tienen correlacion con los movimientos realizados por los operarios, los cuales tienen
unos movimientos adicionales a los tiempos normales de 10 movimientos extras, que se basan
principalmente en que el especialista tiene que salir a atender servicios externos, participacion
por ayudar a los empleados poco experimentados en otros procesos, esto causa sobretiempos

en un porcentaje de hasta un 67.82% de tiempo muerto.
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Tabla N° 9: Entrega del automovil reparado - Medicidn de tiempos

Operaciones Tiempo de Tiempos Tiempos | Tiempo | Diferencia
Reparaciones Muertos Estandar (Min) (Min)
(Min) (Min) (Min)

Llamado Del Duefio 10 82 10 92 82
Del Vehiculo
Creacion De 5 30 5 35 30
Proforma
Creacion De Factura 10 8 10 18 8
Pago En Efectivo 5 0 5 5 0
Pago Por Deposito O 10 19 10 29 19
Bancarizacion

Salida Con Prueba 20 10 20 30 10

De Vehiculo Con

Recorrido Con El
Duefio
Entrega Del 60 149 60 209 149
Automovil Reparado

Fuente: Servicios Diésel Bances S.R.L
Como se detalla en la tabla de entrega del automdvil reparado, la variable tiempo se

acrecienta, podemos visualizar que los indicadores para el subproceso Ilamada del duefio del
vehiculo, creacién de proforma, creacién de factura, pago en efectivo, pago por depdsito o
bancarizacion, salida con prueba de vehiculo con prueba realizada por el duefio tenemos que
dentro del tiempo base para inspeccién un tiempo base de 10, 5, 10, 5, 10, 20 minutos
respectivamente, resultando un tiempo estandar de proceso de 60 min.

Por lo tanto, mediante el estudio de tiempos y movimientos aplicado a todos los operarios, se
observa que se llega a acrecentar hasta 209 min teniendo un margen de sobretiempo o tiempo
muerto de 149 min, los cuales tienen correlacion con los movimientos realizados por los
operarios,tienenunosmovimientosadicionalesa los tiempos normalesde 4
movimientos extras, que se basan principalmente en que el especialista tiene que salir a
atender servicios externos, participacion por ayudar a los empleados poco experimentados en
otros procesos, esto causa que los tiempos de reparacion se extiendan causando asi trabajo

acumulado en ese proceso. Congestionando el area de recepcion de vehiculos.

Por ende, se concluye que en la operacién de entrega de automdvil reparado tenemos un
deéficit de calidad de atencion al igual que un mal uso del tiempo de trabajo, cayendo en
sobretiempos en un porcentaje de hasta un 71.29% de tiempo muerto.

Dentro de los gréaficos y la tabla mostrada se realizaron mediciones de tiempos y movimientos
realizados en las diferentes etapas del proceso de servicio dandonos como resultados las
variaciones de estos tiempos de hasta un 50% como tiempos muertos o improductivos,

provocando un retraso de la entrega del producto final lo cual causa un descontento con los
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clientes y una fuga de clientes nuevos, a su vez también se midieron los movimiento
realizados dentro del proceso teniendo en cuenta los movimientos de exceso los cuales no son
partes del proceso pero son realizados por los operarios, los cuales son causantes de las
demoras y la alza de méas del 50% del tiempo promedio del tiempo muerto o improductivo
dandonos asi una variable de baja de pedidos atendidos por la cual hay un deceso o ingresos

que no se perciben.

2. Implementar las mejoras en las operaciones de la empresa Servicios Diesel Bances
S.R.L.

Capacitacion sobre 5S

Se realiz6 la primera capacitacion en modo induccion sobre el tema de 5S” dirigido al
personal de la empresa Servicios Diesel Bances S.R.L. como punto de inicio a la
implementacién de la propuesta de mejora [24]. Asimismo, culminando las capacitaciones se
realizd una evaluacién de diagnostico nuevamente con el fin de obtener la situacion actual de
la empresa. En el anexo 5 se evidencian con imagenes la capacitacion realizada.

Los resultados obtenidos indican que la empresa Servicios Diésel Bances S.R.L. se encuentra
en un estado de cumplimiento de orden, concientizacion, estandarizacion y autodisciplina, con

un porcentaje de 73%.
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SEIRI - Clasificar: ""Mantener solo lo necesario™

Descripcion Sl NO
¢Hay equipos o herramientas que no se utilicen o innecesarios en el area de trabajo? 0 9
¢Existen herramienta en mal estado o inservible? 3 6
¢Estan los pasillos bloqueados o dificultando el transito? 1 8
(En el area hay cofias, cubre bocas, papeles, etc. que son 0 9
innecesarios?

SEITON - Organizar: ""Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar"

Descripcion Sl NO
¢Hay materiales fuera de su lugar o carecen de lugar asignado? 3 6
¢Estan materiales y/o herramientas fuera del alcance del usuario? 0 9
¢ Le falta delimitacion e identificacion al area de trabajo y a los 0 9
pasillos?

SEISO - Limpieza: ""Un area de trabajo impecable™

Descripcion Sl NO
¢Existen fugas de aceite, agua o aire en el area? 2 7
¢Existe suciedad, polvo o basura en el area de trabajo (pisos, paredes, ventanas, bancos, etc.)? 0 9
¢Estan equipos y/o herramientas sucias? 7 2

SEIKETSU - Estandarizar ""Todo siempre igual™

Descripcion Sl NO
¢El personal conoce y realiza la operacion de forma adecuada? 9 0
¢S6lo estan las carpetas con la documentacion necesaria para las operaciones en las estaciones de v v
trabajo?
¢ Se realiza la operacion o tarea de forma repetitiva? 9 0
¢Las identificaciones y sefialamientos son iguales y 9 0
estandarizados?

SHITSUKE- Autodisciplina: "'Seguir las reglas y ser consistente "

Descripcion Sl NO
¢El personal conoce las 5S's, ha recibido capacitacion al 9 0
respecto?
¢Se aplica la cultura de las 5S's, se practican continuamente los principios de clasificacion, orden 9 0
y limpieza?
¢Completo la auditoria semanal y se graficaron los resultados en 9 0

el pizarrén de desempefio? ¢se implementaron las medidas correctivas?

Fuente: Servicios Diésel Bances S.R.L.



1.3. Método Guerchet

Tabla 11: Superficies de cada Maquina por el Método Guerchet
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Maquinal Se 0.25 Sg 0.25 Sv 1 St 15

Maquina 2 Se 0.38 Sg 0.38 Sv 1.52 St 2.28

Magquina 3 Se 15 Sg 15 Sv 6 St 9

Maquina4 Se 25 Sg 25 Sv 10 St 15

Maquina5s Se 0.98 Sg 0.98 Sv 3.92 St 5.88

Maquina 6 Se 13 Sg 13 Sv 5.2 St 7.8

Maquina 7 Se 35 Sg 35 Sv 14 St 21

Maquina 8 Se 0.85 Sg 0.85 Sv 34 St 51

Maquina 9 Se 2.3 Sg 2.3 Sv 9.2 St 13.8

Superficie 81.36
NUMERO DE
NUMERO TIPO DE MAQUINA Nll\J/ngCI)NI?OI\E SgEIEiEIE”’IEZ Acléégﬁsi Es
1 DIESEL INYECTOR TEST BENCH MULTIMARCA 1 0.25 1
2 DIESEL INYECTOR TEST BENCH BOSCH 1 0.38 1
3 DIESEL INYECTOR TEST BENCH MULTIMARCA 1 15 1
4 INYECTOR TEST VOLVO SCANEA 1 25 1
5 TORNO PEQUENO 1 0.98 1
6 MAQUINA REGULADORA DE INJECCION 1 13 1
7 REGULADORA DE BOMBA DE ALTA PRESION ELECTRONICA 1 35 1
8 REGULADORA DE INYECTOR MILTIFUNCION CARGA 1 0.85 1
PESADA

9 ULTRASONIDO 1 23 1

El plan de distribucion implica identificar y asignar las &reas

Fuente: Elaboracion propia

correspondientes a cada ambiente dentro de la planta. Para lograr esto, se utilizara el método

de Guerchet, el cual permite determinar las superficies 6ptimas para cada area Se calculara el

area de 5 ambientes en la planta los cuales son: Area de laboratorio de Inyeccion, Area de

reparacion de bombas, Area de Administracion, Area de almacén, Area de taller externo.
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Tabla 12. Tabla de relacién de actividades

Area de almacén Area de laboratorio de
Inyeccion
Area de

Administracion

Avrea de reparacion de bombas Area de taller externo

Fuente: Elaboracién Propia

Gréfico 1. Relacion de recorrido de areas

Arca de
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—
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Comparacion de resultados

Dentro de la Tabla 12 y el gréfico 2 se puede observar la comparacién de tiempos que se
tomaron inicialmente y los actuales, evidenciando asi la disminucion de la duracion de

tiempos en cada operacion en un 70% con las mejoras realizadas.

Tabla 12. Medicion de tiempos de los procesos (pasado-

actual)
Enero 2022 - Junio 2022
Tiempo Tiempo . . .
Procesos Muertos Estandar T':Ar?rﬁ)o D'fel\';ﬁ:C'al
(Min) Miny ~ (Min) (Min)
Ingreso De Automdviles 25 15 40 25
Escaneo Del Automovil 30 21 51 30
Entrega De Proformas Cpn El Diagnostico Y 45 16 61 45
Reparaciones
Desmontaje De Bombas E Inyectores Defectuosos 65 48 113 65

Reparacién De Bombas E Inyectores Defectuosos 252 361 613 252
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Colocacion De Las Bombas E Inyectores

Reparados 0 28 87 59
Entrega Del Automévil Reparado 149 60 209 149
Julio 2022 - Marzo 2023
Tiempo Tiempo . . .
Procesos Muertos Estandar T(':Ar?ﬁ)o le?I:/el Pnc)'al
(Min) (Min)
Ingreso De Automdviles 75 45 12 75
Escaneo Del Automovil 9 6.3 15.3 9
Entrega De Proformas Con EIl Diagnostico Y
Reparaciones 135 48 183 135
Desmontaje De Bombas E Inyectores Defectuosos 195 14.4 33.9 195
Reparacion De Bombas E Inyectores Defectuosos 75.6 108.3 183.9 75.6
Colocacion De Las Bombas E Inyectores
Reparados 0 8.4 26.1 17.7
Entrega Del Automdvil Reparado 44.7 18 62.7 44.7

Fuente: Elaboracion propia

Gréfico 2: Gréfico de productividad
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Fuente: Elaboracién propia

Asimismo, en la tabla 13 se evidencia el calculo de la productividad para realizar la

comparacion de la productividad pasada y actual, la cual aument6 en un 32%.
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Tabla 13. Comparacién de productividad

Productividad
Enero 2022 0.49
Marzo 2023 0.65

Fuente: Elaboracion propia

Data de evolucion de la propuesta 2023-2025

A raiz de la implementacion, la productividad varia a partir del afio 2023, asimismo, se
calculo en los afios siguientes 2024 y 2025 respectivamente para contrastar la mejora cada

afo.
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Tabla 14. Comparacién de productividad

TOTAL
CANTIDAD|  N° DE UTIHLCI);AAS asl plas HORAS

MESES POR | OPERIOS | AUTOS| a DT i e AB A ap0s | TOTALES| PRODUCCION| PRODUCTIVIDAD
OPERARIO| TOTAL | AL | £oripng AL MES

MARZO 128 8| 1024 10 26 260 3.94 0.49

ABRIL 160 8| 1280 10 24 240 533 0.67

MAYO 136 8| 1088 10 26 260 418 052

JUNIO 104 8| 832 10 26 260 3.20 0.40

JULIO 113 s 904 10 26 260 348 0.43

2023 I AGosSTO 146 8| 1168 10 26 260 249 0.56

SETIEMBRE | 127 sl 1016 10 26 260 3.01 0.49

OCTUBRE 127 8| 1016 10 26 260 3.91 0.49

NOVIEMBRE | 129 8| 1032 10 26 260 3.97 0.50

DICIEMBRE | 139 8| 1112 10 26 260 428 053

ENERO 136 8| 1088 10 26 260 418 052

FEBRERO 133 8| 1064 10 26 260 2.09 051

MARZO 112 8 8% 10 26 260 3.45 043

ABRIL 87 8 6% 10 26 260 2,68 033

MAYO 89 8| 712 10 26 260 274 0.34

2024 30N10 88 8| 704 10 26 260 271 0.3

JULIO 111 s 88 10 26 260 3.42 043

AGOSTO 104 R 10 26 260 3.20 0.40

SETIEMBRE | 115 8| 920 10 26 260 354 0.44

OCTUBRE o1 sl 728 10 26 260 2.80 035
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NOVIEMBRE 114 8 912 10 26 260 351 0.44
DICIEMBRE 119 8 952 10 26 260 3.66 0.46
ENERO 96 8 768 10 26 260 2.95 0.37
FEBRERO 119 8 952 10 26 260 3.66 0.46

MARZO 162 8 1296 10 26 260 4.98 0.62

ABRIL 113 8 904 10 26 260 3.48 0.43

2025 MAYO 133 8 1064 10 26 260 4.09 0.51
JUNIO 188 8 1504 10 26 260 5.78 0.72

JULIO 132 8 1056 10 26 260 4.06 0.51

AGOSTO 118 8 944 10 26 260 3.63 0.45

Fuente: Elaboracion propia.
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Gréfico 3: Gréfico de productividad 2023-2025
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Fuente: Elaboracion propia
2. Evaluar el costo beneficio de la implementacion de mejoras en la empresa
Servicios Diésel Bances SRL

Para determinar el beneficio econdmico que traeria consigo la implementacion de mejoras en
las operaciones de reparacién de bombas de la empresa Servicios Diésel Bances SRL para
aumentar la productividad se determinaron los beneficios que se tendrian anualmente
producto de la reduccion de demoras, asi como la inversion necesaria para poner en marcha
la implementacion asciende a un total de S/ 33,900 soles por concepto de modelo de revision
periddica, procesos logisticos, capacitaciones, reorganizacion de areas, metodologia de 5S,
mientras que los egresos por concepto de capacitaciones y modelo de revision periddica
ascienden a un valor de S/ 22,324.

Posteriormente, se desarrollé el flujo de caja de la implementacion, de la cual se obtuvo un
VAN 259,120.00 que al ser mayor O representa utilidades para la empresa, también, se
obtuvo un TIR de 169.10%, que al ser mayor que el valor del COK 18.18% significa que la
inversion aporta un mayor costo de oportunidad para los accionistas, y se obtuvo una relacién
costo beneficio de 8.452 soles ganados por cada sol invertido y un Payback de 1.00 lo que
indica que a partir del primer afio la empresa tendria beneficios producto de la
implementacion.
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Tabla 14: Evaluacion economica de la empresa Servicios Diésel Bances SRL.

ARo 0 1 2 3 4 5
Inversion
Modelo de revision S/ 13,936.00
periddica

Procesos logisticos S/ 60.00
Capacitaciones S/ 4,516.00

Reorganizacién de  S/7,000.00
areas

Metodologia de 55 S/ 8,388.00

Total, INVERSION S/33,900.00

Egresos
Capacitaciones S/8,388.00 S/8,220.24 S/ 8,055.84 S/ 7,894.72 S/7,736.82
MOd%’é’r%zgi;"S'é” $/13,936.00 S/13,936.00 S/13,936.00  S/13,936.00 S/ 13,936.00
Total, EGRESOS  S/33,900.00 S/22,324.00  S/22,156.24  S/21,991.84  S/21,830.72 S/21,672.82
Beneficios
Aumento en N° de S/24,00000 S/43,20000  S/55200.00  S/60,000.00 S/ 50,400.00
atenciones
Reduccién de Hh S/ 44,141.76 S/ 52,565.76 S/ 52,565.76 S/ 52,565.76 S/ 52,565.76
Total, BENEFICIOS S/ 33,900.00 S/68,141.76 S/ 95,765.76 S/ 107,765.76 S/ 112,565.76 S/ 102,965.76
Flujo de caja -S/33,900.00 S/ 4581776 S/ 73,609.52  S/85773.92  S/90,735.04 S/81,292.94
Utilidad acumulada -S/33,900.00 S/11,917.76 S/ 119,427.28 S/ 159,383.44 S/ 176,508.97 S/172,027.98
cok 18%
VAN ingresos 293,890.6
VAN egresos 34,770.6
VAN
TIR 169.10%
COK 18.18%

B/C 8.452

Payback 1
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Discusion

Dentro de los resultados obtenidos del diagndstico de la situacion en la que se encuentran las
operaciones de la empresa Servicios Diésel Bances S.R.L se obtuvo que las principales causas
que daban origen al problema de estudio se encontraban relacionadas a la falta de control
dentro de las &reas de procesos de arreglo y regulacion de bombas, donde la demora
acumulaba pausas innecesarias que conllevaban a la baja productividad.; esta informacion fue
obtenida por medio de encuestas y observacion directa a un total de 9 trabajadores; lo que en
comparacion con la muestra empleada por Jara [9] y Unocc [7], en cuya investigacion
analizaron a un total de 30 y 63 trabajadores, la muestra tomada de la empresa representa una
proporcion correspondiente al 38.1% de la muestra trabajada por tal autor. Asimismo, se
identificd que se atienden 3 a 4 vehiculos al dia a diferencia de Rivera y Collado [5] que en su
investigacion se atienden 4 a 5 vehiculos por dia. Asimismo, la productividad de mano de
obra en la empresa es de 4.88 auto/H.h a diferencia de Torres [8] que en su investigacion la
empresa en estudio obtuvo una productividad de mano de obra inicial de 7.53, indicando asi
un impacto de 2.65% en la productividad de la empresa Diésel Bances. De la misma manera,
se evaluo el estado inicial de la implementacion de 5S que resulté nula de la misma forma que
en el estudio de Rivera y Collado [5] donde la implementaciéon de 5S también era nula, se
infiere que la ausencia de la implementacion de esta metodologia se debe a la falta de cultura
organizacional en las empresas en estudio. Por otro lado, para la propuesta de implementar
mejoras en el proceso de reparacion de bombas en la empresa Diésel Bances S.R.L. se fue
estructurando empezando por la capacitacion de 5S que se brind6 en la empresa al igual que
Torres [8] en su investigacion y obtuvieron un nivel de cumplimiento de Clasificar (55%),
Organizar (80%), Limpieza (75%), Estandarizar (50%), Autodisciplina (50%). Se obtuvo que

en total tenia un nivel de cumplimiento del 75% a comparacion de Ciarapica, Paciarotti [13]

También, se realiz6 el Método Guerchet con el fin de distribuir de forma eficiente de la
siguiente manera: area de administracion, area de almacén, area de reparacion de bombas,
area de elaboracion de inyeccion, area de taller externo al igual que Morales [4] que, en su
investigacion en la productividad, respecto a la mano de obra, se aumentd en un 35.29%
mensual mientras que en este estudio la productividad aumenté en un 20% debido a la
magnitud de los tiempos muertos. En cuanto a la evaluacion economica la propuesta en la
empresa Diesel Bances S.R.L.; permitié determinar que, con un VAN de un VAN

S/190,451.58 que al ser mayor 0 representa utilidades para la empresa, también, se obtuvo un
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TIR de 168.85%, que al ser mayor que el valor del COK significa que la inversion aporta un
mayor costo de oportunidad para los socios, y se obtuvo una relacion costo beneficio de 4.23
soles ganados por cada sol invertido y un Payback de 1 lo que indica que a partir del primer
afio la empresa tendria beneficios producto de la implementacion, el éxito de la
implementacion depende del nivel de compromiso de los trabajadores; sumado a ello, si se
compara la reduccién de tiempos muertos, costo de mano de obra obtenida para la
investigacion en estudio correspondiente al 62.5% con la reduccién obtenida por Burgos [10],
quien obtuvo aument6 la produccion en 35.29% , se tiene una variacion del 15.1% en lo que
respecta a la productividad, por lo que se puede concluir que la reduccion en las pérdidas
econdmicas se la empresa podrian ser proporcionales a las obtenidas por Castro y Navarro
[6]; de la misma forma, Bevilacqua, Ciarapica, Paciarotti [13] y Cardenas y Sanchez [12]
obtuvieron una reduccién de los costos por demoras correspondiente al 53% y 85%

correspondientemente.

Conclusiones

El objetivo general se logr6 de manera significativa, evidenciando la efectividad de las
acciones implementadas. A partir de una productividad base de 0,49 veh/hH, la aplicacién de
mejoras orientadas a la estandarizacion de procesos y la reorganizacién del taller permitié
proyectar un incremento absoluto de 0,25 veh/hH, equivalente a un 51 % de aumento respecto
a la linea base. Este resultado refleja no solo una optimizacion cuantitativa en la
productividad, sino también una mejora cualitativa en la gestion operativa de la empresa.
Asimismo, se puede afirmar que la mejora no se limita a un incremento temporal en la
eficiencia, sino que representa un avance estructural hacia la sostenibilidad del rendimiento.
La estandarizacion de procesos genera mayor control, uniformidad y trazabilidad de las
operaciones, mientras que la reorganizacion del espacio de trabajo promueve un flujo mas
ordenado y reduce tiempos improductivos. No obstante, el verdadero reto para Diésel Bances
SRL radica en mantener y consolidar estos resultados a largo plazo, mediante un sistema de

seguimiento continuo, capacitacion del personal y cultura de mejora permanente.

El diagnostico inicial permitié evidenciar que la productividad en Servicios Diesel Bances
S.R.L. era de apenas 4.8 horas-hombre, indicador que no solo refleja un bajo rendimiento,
sino que también revela problemas estructurales en la forma de organizar y ejecutar las
operaciones. Este nivel de productividad se explica por la existencia de tiempos
improductivos significativos, generados principalmente por la ausencia de procesos

estandarizados, una distribucién inadecuada de las areas de trabajo y un uso poco eficiente de
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los recursos disponibles.

Mas alla de cuantificar el problema, este hallazgo permitié comprender que la empresa no
enfrenta Unicamente un déficit en la cantidad de trabajo ejecutado, sino que adolece de un
modelo de gestion que dificulta la fluidez de las operaciones. En consecuencia, el analisis no
solo mostré un resultado numeérico, sino que generé un aprendizaje clave: mejorar la
productividad no depende unicamente del esfuerzo individual de los trabajadores, sino de
optimizar el espacio y establecer estandares claros que reduzcan la variabilidad y el
desperdicio.

La planificacion de mejoras mediante la aplicacion de 5S, medicion de tiempos, metodologia
Guerchet y diagrama relacional de actividades no se limito a introducir herramientas técnicas,
sino que abrid paso a un proceso de transformacion organizacional. Este cambio fue posible
porque la empresa logré comprometer a su personal con la disciplina y el orden, generando un
entorno mas propicio para la eficiencia. El analisis permitié entender que el verdadero valor
de estas metodologias radica en su capacidad de visibilizar actividades criticas y cuellos de
botella que, de no ser identificados, seguirian ocultos tras la rutina operativa. Asimismo, la
resistencia inicial al cambio por parte de algunos colaboradores dejo en evidencia que los
procesos de mejora no dependen Unicamente de la parte técnica, sino también de la dimension
humana. Se entiende asi que la efectividad de las herramientas de gestion se potencia
Unicamente cuando se acompafia de estrategias de comunicacion, capacitacion y
sensibilizacion que logren transformar la cultura organizacional. En consecuencia, se puede
inferir que la sostenibilidad de los logros obtenidos no radica solo en aplicar metodologias de
mejora, sino en consolidar habitos colectivos que permitan mantener los estandares
alcanzados a lo largo del tiempo.

La evaluacién econémica no solo permitié comprobar que la propuesta era rentable a través
de indicadores financieros favorables, sino que evidencié como la combinacién de mejoras
técnicas y organizacionales puede traducirse en beneficios tangibles para la empresa. EI hecho
de obtener un VAN positivo, una elevada TIR y una relacion beneficio/costo superior a 1 no
fue producto exclusivo de la reduccion de gastos, sino del redisefio integral de los procesos: la
optimizacion en el uso de recursos humanos y materiales, la eliminacion de desperdicios y la
reduccion de tiempos improductivos generaron un efecto multiplicador en la productividad.
AUn con un nivel de inversion inicial reducido, los impactos pueden ser significativos cuando
las mejoras se enfocan en los puntos criticos del proceso. Ademas, la experiencia demostrd
que la rentabilidad de un proyecto no depende Unicamente de cifras financieras, sino de la

capacidad de la organizacion para sostener en el tiempo las practicas implementadas. En ese
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sentido, se infiere que la verdadera viabilidad de la propuesta radica no solo en su atractivo
econdémico inmediato, sino en la disciplina y la constancia con que se mantengan las

metodologias de mejora adoptadas.

Recomendaciones

Se recomienda consolidar la metodologia 5S como pilar cultural de la empresa no basta con
aplicarla de forma inicial; se recomienda institucionalizarla a través de auditorias internas
trimestrales lideradas, en primera instancia, por el jefe de mantenimiento de inyectores, de
modo que se garantice un seguimiento técnico y disciplinado. Para fortalecer la efectividad,
resulta clave la incorporacion de un especialista externo en 5S. En este sentido, la consultora
Proindustria constituye una alternativa idénea, pues posee experiencia en talleres y asesorias
Lean/TPM. Con ello, no solo se busca obtener resultados favorables en el corto plazo, sino
asegurar que la cultura de orden y limpieza se convierta en un habito organizacional

permanente.

Se recomienda institucionalizar talleres Kaizen periddicos, liderados por el asistente
administrativo —colaborador con mayor antigliiedad y conocimiento del funcionamiento
interno de la empresa— para garantizar continuidad, coordinacién y seguimiento de las
acciones propuestas. Este liderazgo interno debe complementarse con la guia de un
especialista externo, como los de NobleProg Peru, que ofrecen formacion préactica en Kaizen.
Con ello se pretende que la mejora continua no sea una accién aislada, sino un proceso
sistematico que involucre al personal en la identificacion y solucion de problemas de manera

constante.

Disefiar un plan de mantenimiento preventivo especifico para bombas, para convertirse en una
politica estratégica que asegure la disponibilidad de equipos criticos. Se recomienda que el
liderazgo recaiga en el duefio de la empresa, por ser el especialista con mayor dominio en
bombas. Sin embargo, para garantizar un plan integral que incluya métricas, auditorias y
metodologias de seguimiento, resulta recomendable contar con la asesoria de firmas
externas como Temaco SAC, reconocida por su experiencia en planes de mantenimiento
preventivo/correctivo. Esto permitira no solo reducir los tiempos muertos y fallas inesperadas,
sino también extender la vida util de los equipos y optimizar el costo de operacion en el largo

plazo.
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. Anexo 1 Carta de aceptacion

-~

SERENICIOS DIESKEL
TET RN ES T

CARTA DE ACEPTACION DE DESARROLLO DE PROYECTO DE TESIS
Ing. Baca Lopez. Marcos Gregorio
Director de escuela de Ingenieria Industrial

Umniversidad Catélica Santo Tonbio de Mogrovejo

Chiclayo, 25 de octubre del 2022
De mi especial consideracion:

Tengo el agrado de dirigirme a usted, a nombre de la empresa
Diesel Bances S.R.L. con RUC 20479870323, con la finalidad de notificar que la Sr. Acosta
Sausa, Cristhian Denilson con DNI: 70859032 v codigo 172TD72746, estudiante de la carrera
de Ingenicria Industrial de la institucion que usted representa, ha sido aceptada pam que realice
el desarollo de su Proyecto de Tesis hasta que culmine satisfactoriamente, por tal motivo se Je
estd brindando la informacion que requiers, durante el periodo que sea necesario pars el desarrollo

de su investigacion.
Aprovechando pars expresarle mi consideracion y estima personal.

Atentamente,

DIESEL BANCES SRL
Bances Chapofian, Julio Edgardo
REPRESENTANTE LEGAL
Cel: 978 908 800
924 883 301
CHICLAYO



Anexo 2. Diagrama de Ishikawa
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Anexo 3. Formato de evaluacion

FORMATO DE

Auditor(es):

Area auditada;

EVALUACIONS'S

Fecha:

SEIRI - Clasificar: "Mantener solo lo necesario”

Descripcidn

SI/NO Comentarios y notas para ol siguiente nivel de mejora

¢Hay equipos o herramientas que no se utilicen o innecesarios
en el area de Irabajo?

¢ herramienta en mal estado o Inservible?

¢ Estan los pasillos bloqueados o dificultando el transito?

LEnel area hay cofias, cubre bocas, eic. que son
t‘ ";Y papeles, q

SEITON - Organizar: "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

SI/NO Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora

Descripcion
¢Hay materiales fuera de su lugar o carecen de lugar asignado?
¢

n materiales y'o herramientas fuera del alcance del
usuario?

¢Le falta delimitacion e identificacion al area de trabajoy alos
pasilios?

SEISO - Limpieza: "Un

area de trabajo impecable”

Descripcion SI/NO Comentarios y notas para ¢l siguiente nivel de mejora
" Existen fugas de aceite, agua o aire en el area?
¢ Existe sucledad, polvo o basura en el area de trabajo (pisos,
_ggzu,mbcnmoh.)?
LEstan equipos y'o herramientas suclas?
SEIKETSU - Estandarizar "Todo siempre igual”
Descripddn SI/NO Comentarios y notas para el sigulente nivel de mejora

" LEl personal conoce y realiza la operacion de forma adecuada?
¢ Solo estan las carpetas con la documentacion necesaria para
las operaciones en las estaciones de trabajo?

¢ Se realiza la operacion o tarea de forma repetitiva?

¢Las Identificaciones y sefalamientos son Iguales y
estandarizados?

SHITSUKE- Autodisciplina: ‘%eguir las reglas y ser consistente”

SI/NO Comentarios y notas para el sigulente nivel de mejora

== Descripcién
LEl personal conoce las 5S's, ha recibido capacitacion al
respecto?

¢Se aplica la cultura de las 5S's, se practican continuamente los
principlos de clasificacion, orden y limpieza?

¢ Completo |a auditoria semanal y se graficaron los resultados en
flmnaphnéngodommﬁo'l 4sa implementaron las medidas
vas




Anexo 5. Fotos de las capacitaciones
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e Anexo 6. Tablas de productividad de Servicios Diésel Bances SRL.
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TABLA COMPARATIVA DE EMPRESA

TABLA COMPARATIVA DE EMPRESA
TABLA COMPARATIVA DE EMPRESA NOMBRE DE EMPRESA.
NOMBRE DE EMPRESA: DIA FECHAS N° CARROS DIA
DIA FECHAS N° CARROS DIA LUNES 7/11/2022 ;
LUNES 10/10/2022 MARTES 8/11/2022 :
MARTES 11/10/2022 MIERCOLES | 9/11/2022 :
MIERCOLES | 12/10/2022 JUEVES 10/11/2022 §
JUEVES 13/10/2022 VIERNES 11/11/2022 :
VIERNES 14/10/2022 SABADO 12/11/2022 :
SABADO 15/10/2022 5 LUNES 14/11/2022 :
“ONES T7/10/2022 ( MARTES 15/11/2022 6
VIARTES 18/10/2022 4 MIERCOLES | 16/11/2022 6
MIERCOLES | 19/10/2022 { JUEVES 17/11/2022 ¢
JUEVES 20/10/2022 [ VIERNES 18/11/2022 L
VIERNES 21/10/2022 ¢ SABADO 19/11/2022 4
SABADO 22/10/2022 e LUNES 21/11/2022 )
LUNES 24/10/2022 g MARTES 22/11/2022 /
mF;TCEg‘LES iz 18; ;gi; MIERCOLES | 23/11/2022 )
JUEVES >7/10/2022 ’ JUEVES 24/11/2022 :
VIERNES 58/10/2022 ] VIERNES 25/11/2022 :
SABADO 29/10/2022 y SABADO 26/11/2022 :
LUNES 31/10/2022 ; LUNES 28/11/2022 3
MARTES 1/11/2022 k MARTES 29/11/2022 k
MIERCOLES | 2/11/2022 E MIERCOLES | 30/11/2022 y
JUEVES 3/11/2022 4 JUEVES 1/12/2022 4
VIERNES 4/11/2022 ] VIERNES 2/12/2022 )
SABADO 5/11/2022 SABADO 3/12/2022 ]
PROMEDIO ( PROMEDIO :
MAX
VI MAX :
MIN 2

NOMBRE DE EMPRESA:
DIA FECHAS N° CARROS DIA
LUNES 2/01/2023
MARTES 3/01/2023 :
MIERCOLES | 4/01/2023 g
JUEVES 5/01/2023 :
VIERNES 6/01/2023 :
SABADO 7/01/2023 :
LUNES 9/01/2023 ¢
MARTES 10/01/2023 ¢
MIERCOLES | 11/01/2023 ¢
JUEVES 12/01/2023 ¢
VIERNES 13/01/2023 ¢
SABADO 14/01/2023 ¢
LUNES 16/01/2023 ¢
MARTES 17/01/2023 )
MIERCOLES | 18/01/2023
JUEVES 19/01/2023
VIERNES 20/01/2023
SABADO 21/01/2023
LUNES 23/01/2023
MARTES 24/01/2023
MIERCOLES | 25/01/2023 g
JUEVES 26/01/2023 g
VIERNES 27/01/2023 d
SABADO 28/01/2023 :
PROMEDIO ¢
MAX d
MIN :




e Anexo 7. Inventario de articulos comprados

ELEMENTO BOSCH 397 6 36 1872 S/ 180.00 | S/
336,960.00
ELEMENTO BOSH 0995 12 72 3744 S/ 200.00 | S/
748,800.00
ELEMENTO BOSH 1418415073 6 36 1872 | S/ 250.00 | S/
468,000.00
ELEMENTO BOSH 2418455055 24 144 7488 ( S/ 220.00 | S/
1,647,360.00
ELEMENTO BOSH 2418455229 18 108 5616 [ S/ 210.00 | S/
1,179,360.00
ELEMENTO BOSH 2418455422 6 36 1872 S/ 250.00 | S/
468,000.00
ELEMENTO BOSH 2418455518 6 36 1872 | S/ 280.00 | S/
524,160.00
ELEMENTO BOSH 397 12 72 3744 S/ 250.00 | s/
936,000.00
ELEMENTO BOSH 458 12 72 3744 S/ 320.00 | S/
1,198,080.00
ELEMENTO BOSH 544 6 36 1872 | S/ 250.00 | S/
468,000.00
ELEMENTO BOSH 9401083503 8 48 2496 | S/ 210.00 | S/
524,160.00
ELEMENTO BOSH 9412038419 3 18 936 | S/ 260.00 | S/
243,360.00
ELEMENTO MO008 5 30 1560 | S/ 310.00 | S/
483,600.00
ELEMENTO ZEXEL 9411614417 M37 6 36 1872 | S/ 650.00 | S/
1,216,800.00
ELEMENTO ZEXEL A210 8 48 2496 | S/ 180.00 | S/
449,280.00
ELEMENTO ZEXEL A220 7 42 2184 S/ 220.00 | s/

47



480,480.00
ELEMENTOS BOSH 2418455165 6 36 1872 | S/ 180.00 | S/
336,960.00
EMPAQUE BOMBA ALTA PRESION DENSO HP3 27 162 8424 S/ 120.00 | S/
1,010,880.00
EMPAQUE BOSCH 1427010002 5 30 1560 | S/ 140.00 | S/
218,400.00
EMPAQUE BOSCH FOON 201973 18 108 5616 | S/ 450.00 | S/
2,527,200.00
EMPAQUE FUSO 4D34 5 30 1560 | S/ 140.00 | S/
218,400.00
EMPAQUE P/BOMBA VE 1467010059 6 36 1872 S/ 80.00 | S/
149,760.00
EMPAQUE SPACO 01551 4 24 1248 S/ 150.00 | S/
187,200.00
EMPAQUE SPACO 03500 1 6 312| S/ 120.00 | S/
37,440.00
EMPAQUE SPACO 12744 1 6 312| &/ 120.00 | S/
37,440.00
EMPAQUE TAPA DE BALANCINES NISSAN PEVISAZD30 V 9 54 2808 ( S/ 50.00 | S/
80275 R 140,400.00
EMPAQUE TAPA DE BALANCINES TOYOTA 2KD PEVISAV 2 12 624| S/ 50.00 | S/
95350 R 31,200.00
EXCENTRICA 7185-469 3 18 936 | S/ 180.00 | S/
168,480.00
EXCENTRICA BOSCH 1467030308 3 18 936| S/ 450.00 | S/
421,200.00
EXCENTRICA DELPHI 540 4 24 1248 S/ 150.00 | S/
187,200.00
EXCENTRICA DELPHI 7139223 3 18 936| S/ 150.00 | S/
140,400.00
EXCENTRICA DELPHI 7189-006 2 12 624| S/ 250.00 | S/
156,000.00
CENTRICA DENSO 312 S/ 250.00 S/

78,000.00
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EXCENTRICA DENSO 096140-0030 7 42 2184 S/ 150.00 S/
327,600.00

EXCENTRICA DENSO SM294180-00906 12 72 3744 S/ 180.00 S/
673,920.00

EXCENTRICA DENSO SM294180-01006K 8 48 2496 S/ 320.00 S/
798,720.00

EXCENTRICA ZEXEL 9461610088 1 6 312 S/ 320.00 S/
99,840.00

EXCENTRICA ZEXEL 946616815-3CA 3 18 936 S/ 180.00 S/
168,480.00

FILTRO ACEITE FUSO ME228898 2 12 624 S/ 180.00 S/
112,320.00

FILTRO ACEITE FUSO QY012302 1 6 312 S/ 50.00 S/
15,600.00

FILTRO ACEITE KIA 1 6 312 S/ 80.00 S/
24,960.00

FILTRO BOSCH DE COMBUSTIBLE F026402115-HWS 1 6 312 S/ 50.00 S/
15,600.00

FILTRO DE ACEITE ME130968 1 6 312 S/ 70.00 S/
21,840.00

FILTRO DE PETROLEO 1906E6 1 6 312 S/ 180.00 S/
56,160.00

FILTRO DE PETROLEO FUSO MX914625 (FI) 1 6 312 S/ 150.00 S/
46,800.00

FILTRO FORD AB399176AC 1 6 312 S/ 120.00 S/
37,440.00

FILTRO SAKURA EO-28090 1 6 312 S/ 80.00 S/
24,960.00

Filtro Petr6leo DB0519 18 108 5616 S/ 20.00 S/
112,320.00

GUARDAPOLVO PARA NISSAN BN30A 50 300 15600 S/ 30.00 S/
468,000.00

GUARDAPOLVO YD 25 1 6 312 S/ 30.00 S/

9,360.00
GUARDAPOLVOS PARA NISSAN 2W211 50 300 15600 S/ 30.00 S/

468,000.00
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GUARDAPOLVOS PARA TOYOTA 1KD/2KD 73 438 22776 S/ 30.00 S/
683,280.00
GUARDAPOLVOS R-13276-AD210 37 222 11544 S/ 30.00 S/
346,320.00
JUEGO DE EMPAQUE BOSCH FO01M102389 5 30 1560 S/ 450.00 S/
702,000.00
JUEGO DE EMPAQUETADURA DELPHI 7135-681 4 24 1248 S/ 150.00 S/
187,200.00
KIET EMPAQUE 50806681 6 36 1872 S/ 120.00 S/
224,640.00
KIT ACTUADOR DELPHI 7135-588 6 36 1872 S/ 960.00 S/
1,797,120.00
KIT DE COJINETE 7135-1 1 6 312 S/ 90.00 S/
28,080.00
KIT DE EMPAQUE SPACO 03508 (1427010003) 11 66 3432 S/ 120.00 S/
411,840.00
KIT DE EMPAQUE SPACO 07723 (GKIT 1S-0120) 5 30 1560 S/ 120.00 S/
187,200.00
KIT DE EMPAQUE SPACO 08290 (7135124) 2 12 624 S/ 120.00 S/
74,880.00
KIT DE EMPAQUE SPACO 11126 (2417010001) 14 84 4368 S/ 120.00 S/
524,160.00
KIT DE EMPAQUE SPACO 14066 (7135277A) 1 6 312 S/ 120.00 S/
37,440.00
KIT DE EMPAQUE SPACO 14606 (7135277H) 2 12 624 S/ 140.00 S/
87,360.00
KIT DE EMPAQUE SPACO 17175 (09400400010) 2 12 624| S/ 140.00 S/
87,360.00
KIT DE ZAPATAS DE RODILLO DELPHI 7135- 1 6 312| s/ 450.00 S/
072S 140,400.00
KIT DELPHI (TOBERAY VALVULA) 38 228 11856 S/ 700.00 S/
8,299,200.00
KIT EMPAQUE SPACO 03500 (1417010003) 9 54 2808 | S/ 120.00 S/
336,960.00
KIT EMPAQUE SPACO 08720 (1904400380) 8 48 2496 | S/ 120.00 S/
299,520.00
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KIT EMPAQUE SPACO 11844 (1908900720) 1 6 312] S 120.00 S/
37,440.00
OORINES JAVA (VOLVO) 50.802.002 20 120 6240| S/ 80.00 S/
499,200.00
ORRINES SCANIA FO0VX99999 34 204 10608 | S/ 80.00 S/
848,640.00
PLACA DELPHI 7189-295 1 6 32| S/ 60.00 S/
18,720.00
PLACA DELPHI7182-543 4 24 1248 S/ 90.00 s/
112,320.00
PORTAELEMENTO BOSH 2410363015 12 72 3744| S 130.00 S/
486,720.00
RESORTE DELPHI 7207-0070 10 60 3120| S/ 15.00 S/
46,800.00
RETEN BOSCH 2440206003 31 186 9672| S/ 30.00 S/
290,160.00
RETEN MITSUBISHI R - 1052A099 - 4D56 149 894 46488 S/ 80.00 S/
3,719,040.00
RETEN MITSUBISHI R-1052A099 - 4D56 51 306 15912 S/ 90.00 S/
1,432,080.00
RETEN PARA BOMBA DE PERKINS 20X35X5.5 44 264 13728| S 90.00 s/
1,235,520.00
RETEN PARA TOYOTA 1KD/2KD 37 222 11544 S/ 30.00 S/
346,320.00
RETEN R-MN158385 50 300 15600 S/ 30.00 S/
468,000.00
RETENES DELPHI 7190-234 10 60 3120| S/ 30.00 S/
93,600.00
SELENOIDE 12V 1 6 32| S/ 50.00 S/
15,600.00
SENSOR AIRE GENIUNE PARTS MR547077 1 6 32| S/ 80.00 S/
(L200) 24,960.00
SENSOR DE AIRE HYUNDAI 1 6 312| S 850.00 S/
265,200.00
SENSOR DE RIEL BOSCH 006365-81W 1 6 32| S 350.00 S/

109,200.00
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SENSOR DE RIEL BOSCH 0281006326 6 312| &/ 350.00 S/
109,200.00
SENSOR DE RIEL BOSCH 0281006365 42 2184 | S/ 350.00 S/
764,400.00
SENSOR DE RIEL BOSCH 937 6 312| s/ 450.00 S/
140,400.00
SENSOR DE RIEL DENSO 499000-6131 6 312| s/ 850.00 S/
265,200.00
SENSOR DE RIEL 1ZUSO - HINO 18 936| S/ 850.00 S/
795,600.00
SENSOR FLUJO AIRE 1GD 6 312| S/ 900.00 S/
280,800.00
SENSOR REVOLUCION I1ZUZU 8976069430 6 312| S/ 1,200.00 S/
374,400.00
SILICONA PARA VENTILADOR 08816-03001 36 1872 S/ 50.00 S/

93,600.00
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SOLENOIDE BOSCH 12V 2 12 624 S/ S/
50.00 31,200.00
SOLENOIDE DE AMARO BOSCH C00987-000 1 6 312 S/ S/
350.00 109,200.00
SOLENOIDE MITSUBISHI 1 6 312 S/ S/
450.00 140,400.00
TAPA BOMBA ALTA PRESION 2KD-1KD 2 12 624 S/ S/
650.00 405,600.00
TAPON DENSO 096417-0040 1 6 312 S/ S/
30.00 9,360.00
TERMOSTATO ISUZU 1300 6HK1 1 6 312 S/ S/
180.00 56,160.00
TERMOSTATO 1ZUZU 8973007873 2 12 624 S/ S/
180.00 112,320.00
TERMOSTATO PARA 1ZUSU 2 12 624 S/ S/
190.00 118,560.00
TERMOSTATO PARA 1ZUSU 8982959510 1 6 312 S/ S/
190.00 59,280.00
TRANSFERENCIA DELPHI 13 DIENTES 1 6 312 S/ S/
650.00 202,800.00
TRANSFERENCIA DELPHI 9 DIENTES 5 30 1560 S/ S/
650.00 1,014,000.00
VALVLA DENSO 294200-2960 1 6 312 S/ S/
650.00 202,800.00
VALVULA BAJA 22 132 6864 S/ S/
400.00 2,745,600.00
VALVULA BASTAGO BOSCH FO0OVCO01372 12 72 3744 S/ S/
400.00 1,497,600.00
VALVULA BOSCH 047 6 36 1872 S/ S/
400.00 7438,800.00
VALVULA BOSCH 053 6 36 1872 S/ S/
400.00 748,800.00
VALVULA BOSCH 057 12 72 3744 S/ S/
400.00 1,497,600.00
VALVULA BOSCH 063 12 72 3744 S/ S/
400.00 1,497,600.00
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VALVULA BOSCH 073 12 72 3744 S/ S/
400.00 1,497,600.00
VALVULA BOSCH 1418522055 4 24 1248 S/ S/
400.00 499,200.00
VALVULA BOSCH 229 6 36 1872 S/ S/
400.00 748,800.00
VALVULA BOSCH 989 6 36 1872 S/ S/
400.00 748,800.00
VALVULA BOSCH FORLAND 0928400818 1 6 312 S/ S/
400.00 124,800.00
VALVULA BOSH 067 17 102 5304 S/ S/
400.00 2,121,600.00
VALVULA BOSH 1457413010 12 72 3744 S/ S/
90.00 336,960.00
VALVULA BOSH 2418554077 6 36 1872 S/ S/
90.00 168,480.00
VALVULA BUSHING TOYOTA 16 96 4992 S/ S/
120.00 599,040.00
VALVULA DE ALIVIO BOCH 0281006430 2 12 624 S/ S/
650.00 405,600.00
VALVULA DE ALIVIO BOSCH 1110010020 - 390 1 6 312 S/ S/
650.00 202,800.00
VALVULA DE ALIVIO BOSCH 1110010030-390 1 6 312 S/ S/ 202,800.00
650.00
VALVULA DE ASPIRACION DENSO 10 60 3120 S/ S/ 748,800.00
240.00
VALVULA DE CONTROL CAT BEFRAG 32F61-00062 24 144 7488 S/ S/ 3,744,000.00
500.00
VALVULA DE CULATA PARA MOTOR 16 96 4992 S/ S/ 748,800.00
150.00
VALVULA DE INYECTOR DELPHI 28538389 8 48 2496 ()Séoo S/ 3,744,000.00
1,500.
VALVULA DE LIMITACION PRESION 9300-148A 18 108 5616 S/ S/ 1,404,000.00
250.00
VALVULA DE PRECION DENSO 096160-0050 1 6 312 S/ S/ 56,160.00
180.00




VALVULA DE PRECION DENSO 096160-0050 1 6 312 18(?/00 S/ 56,160.00
VALVULA DE PRECION DENSO 0961600050 1 6 312 18(?./00 S/ 56,160.00
VALVULA DE PRESION BOSCH 0281006632 3 18 936 65(?./00 S/ 608,400.00
VALVULA DE PRESION DE RIEL BOSCH 0281006640 - 390 2 12 624 65(?./00 S/ 405,600.00
VALVULA DE PRESION DE RIEL BOSCH 1110010028 4 24 1248 S./ S/ 811,200.00
VALVULA DE REGULACION DE PRESION BOSCH, SISTEMA 2 12 624 65%/00 S/ 530,400.00
CR 0281006074 (AMARO) 850.00
VALVULA DE RIEL BOSCH 0281002718 - KIA K2700 1 6 312 953/00 S/ 296,400.00
VALVULA DE RIEL BOSCH AMAROK 002507-390 1 6 312 65(?/00 S/ 202,800.00
VALVULA DE SUCCION DENSO 294200-0650 3 18 936 65(?./00 S/ 608,400.00
VALVULA DE SUCCION DENSO 2942009752 5 30 1560 65(?./00 S/ 1,014,000.00
VALVULA DE SUCCION PARA HYUNDAY 0650 1 6 312 S./ S/ 202,800.00
VALVULA DENSO 0510 1 6 312 65%/00 S/ 21,840.00
VALVULA DENSO 096420-0520 18 108 5616 ZZSZZ S/ 393,120.00
VALVULA DENSO 1GD-2GD 7 42 2184 50(?./00 S/ 1,092,000.00
VALVULA DENSO ALTA PRESION 1GD-2GD 2 12 624 503./00 S/ 312,000.00
VALVULA DOSIFICADORA 7180-935C 1 6 312 903.60 S/ 28,080.00
VALVULA DOSIFICADORA 7182-621E 1 6 312 é/ S/ 28,080.00
VALVULA DOSIFICADORA DELPHI 7182-621T 1 6 312 9%?0 S/ 28,080.00

90.00
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VALVULA GLOBAL DIESEL 022-486 6 36 1872 48(?/00 S/ 898,560.00
VALVULA PRESION BOSCH FOON200798 6 36 1872 18(?./00 S/ 336,960.00
VALVULA REGULADORA 294160-0200 19 114 5928 48(?./00 S/ 2,845,440.00
VALVULA SUCCION LARGA DENSO 294200-2760 6 36 1872 65(?./00 S/ 1,216,800.00
VALVULA SUJETADORA 1 6 312 S./ S/ 124,800.00

400.00
VALVULA VASTAGO BOSCH FOORJ01479 14 84 4368 S/ S/ 1,747,200.00
VALVULA VASTAGO BOSCH FOORJ01941 3 18 936 22%;;2 S/ 374,400.00
VALVULA VASTAGO BOSCH F00V C01013 5 30 1560 408./00 S/ 624,000.00
VALVULA VASTAGO BOSCH F00VC01306 4 24 1248 403./00 S/ 499,200.00
VALVULA VASTAGO BOSCH FO0VC01334 3 18 936 408./00 S/ 374,400.00
VALVULAS DE CONTROL DENSO 096420-0520 56 336 17472 é/ S/ 1,223,040.00
VALVULA DE CONTROL ALTA DELPHI (CHINA) 16 96 4992 7%?0 S/ 898,560.00

180.00
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e Anexo 9. Matriz de operacionalizacion de variables

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

VARIABLE DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES
Metodologia % Movimientos
utilizada para la Eficientes
. MOVIMIENTOS —
mejora de los % Movimientos
procesos y Ineficientes
reduccion de _ )
tiempos y errores TIEMPOS Tiempo de Ciclo Total
dentro de un MUERTOS Tiempo de espera por
proceso Tipo de Dafio
productivo, istanci i
VARIABLE (reduce oITOS RECORRIDO Distancia Recorrida
INDEPENDIENTE: . '
INGENIERIA DE tiempos,
METODOS operaciones 'y
elementos
perjudiciales para
la produccion de I
. bEmpleados
blene.s 0 CAPITAL capacitados
servicios), HUMANO
aprovechar todo
el potencial a lo
largo de la
cadena de valor.
Nos permite la Unidades atendidas por
medicién mes
VARIABLE cuantitativa del i _
DEPENDIENTE: estado actual de EFICIENCIA Ritmo de atencion
PRODUCTIVIDAD laempresay asu de unidades
vez nos brindara vehiculares
los datos futuros Mano de obra
del avance del
desarrollo de la EEICACIA

aplicacion de las
metodologias de
mejora.

Magquinaria
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Anexo 10. Evidencia Fotogréfica de la problemética actual de la
empresa Servicios Diesel Bances S. R. L. (Pre- Test)

Evidencia fotografica (Pre-test): Incumplimiento de orden y limpieza en las

areas de trabajo

Figura 1. Desorden en el almacén

Figura 2. Desorden en el laboratorio

Figura 3. Apilamiento de cajas




Anexo 11. Grafico de productividad de total de autos y horas utilizadas
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e Anexo 12. Seleccionar

Servicios Diesel Bances S. R. L.

Direccién Panamericana Norte Km773— Chiclayo

RU.C 20479870323

Ficha de Pre-Test

indice de desecho de todo lo innecesario

SERVICIOS DIESEL
BANCES .. I.D.T.I = N° de materiales innecesarios/cantidad

total de materiales X 100%

SELECCIONAR

Dias Tipo de N° de materiales Cantidad total de Indicador
material innecesarios materiales
03/02/2023 Cart6n Caja 6 14.63%
07/02/2023 Papel Papel 5 12.20%
09/02/2023 Metal Repuestos chatarra 8 19.51%
15/02/2023 ~ Madera Palos 4 9.76%
02/03/2023 Plastico Botellas 7 17.07%
03/03/2023  Flestico Baldes 2 4.88%
06/03/2023 Metal Galones de petroleo 5 12.20%
16/03/2023 Vidrio Lunas 4 9.76%
41 100%

TOTAL
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e Ordenar
Servicios Diesel Bances S. R. L.
Direccion Panamericana Norte Km773- Chiclayo
R.U.C 20479870323

SERVICIOS DIESEL
"BANCES"

sae

Ficha de Pre-Test

Nivel de cumplimiento de los materiales

ubicados

NCPO = Nudmero de productos
ordenados correctamente /

NUmero total de productos requeridos x 100

ORDENAR
Dias N° de productos N° total de Indicador
ordenados productos
correctamente requeridos
03/02/2023 120 4 3.01%
07/02/2023 566 7 5.26%
09/02/2023 250 8 6.02%
15/02/2023 1500 85 63.91%
02/03/2023 150 4 3.01%
03/03/2023 80 2 1.50%
06/03/2023 300 11 8.21%
16/03/2023 40 12 9.02%
133 100%

TOTAL




Limpieza
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Servicios Diesel Bances S. R. L.

Direccion

Panamericana Norte Km773- Chiclayo

R.U.C

20479870323

SERVICIOS DIESEL
"BANCES",

sae

Ficha de Pre-Test

Nivel de cumplimiento de limpieza

N.C.L =Programa de limpieza
realizada / Total de limpiezas

realizadas
LIMPIEZA
Dias Planificacion de Total de Indicador
limpiezas realizadas planificacién de
limpieza
ejecutadas

03/02/2023 2 2 4
07/02/2023 2 2 4
09/02/2023 2 2 4
15/02/2023 2 2 4
02/03/2023 2 2 4
03/03/2023 2 2 4
06/03/2023 2 2 4
16/03/2023 2 Z
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e [Estandarizar

Servicios Diesel Bances S. R. L.

Panamericana Norte Km773— Chiclayo

Direccion
RUC 20479870323
Ficha de Pre-Test
SERVICIOS DIESEL i i imi
S ANCES ", o Nivel de cuidado y mantenimiento
I.C.M = NUumero de estandares
implementados / Ndmero de estandares
totales
ESTANDARIZAR
Dias N° de estandares N° de estandares Indicador
implementados totales
03/02/2023 2 2 4
07/02/2023 2 2 4
09/02/2023 2 2 4
15/02/2023 2 2 4
02/03/2023 2 2 4
03/03/2023 2 2 4
06/03/2023 2 2 4

16/03/2023 2 4
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e Disciplina

Servicios Diesel Bances S. R. L.

Direccién Panamericana Norte Km773- Chiclayo

RUC 20479870323

Ficha de Pre-Test

INDICE DE PERSONAL CAPACITADO

SERVICIOS DIESEL
"BANCES",

L —LP.E = Puntaje-obtenido-enla-auditoria—
/ Puntaje total de
la auditoria
DISCIPLINA
1 2 3 4 5
5ta S: 1 ¢ Se observa el X
Disciplina desarrollo de habitos

de orden y limpieza
en los diferentes
puestos de trabajo?

2  ¢Se trabajan con las X

normas establecidas?

3 ¢El trabajo en X
equipo brinda apoyo
en la mejora

continua?

4 ¢Se cuenta con una X
ubicacion adecuada

de los materiales?

5 ¢ Se cuenta con un X
respeto por las

normas?




Anexo 13. Gréfico 1: Ingreso de automdviles

INGRESO DE AUTOMOVILES

5

Anexo 14. Gréfico 2: Ingreso de automdviles

ESCANED DEL AUTOMOVIL

Anexo 15. Grafico 3: Ingreso de automoviles

ENTREGA DE PROFORMAS COM EL
DIAGNOSTICO ¥ REPARACIOMES

M DE

PRESLPLESTD D& DeDh

Tiempe real

Tiem po bedrim
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Anexo 16. Gréfico 4: Desmontaje de bombas e inyectores

DESMONTAJE DE BOMBAS E INYECTORES
DEFECTUOS0S

Anexo 17. Grafico 5: Desmontaje de bombas e inyectores

REPARACION DE BOMBAS E INYECTORES
DEFECTUOSOS

Anexo 18. Gréfico 6: Colocacion de las bombas e inyectores reparados

COLOCACION DE LAS BOMBAS EINJECTORES
REPARADOS

Tier 1POTE al

Tiempo tetrim
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Anexo 19. Gréfico 7: Colocacién de las bombas e inyectores reparados

ENTREGA DEL AUTOMOVIL REPARADO
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Anexo 20. Diagrama de analisis de procesos

CURSOGRAMA ANALI’TIC1.J BEEPROCESO I

Hoja N°01 De:01 Diagrama N°:01 Operar. 1 v aqui.
Proceso: RESUMEN
Fecha: 24-04-24 lLO ACTIVIDAD Act Pro. Econ.
¥ ”
El estudio Inicia: — Operacion 22
Método: Actual: DAP  Propues to: Diagram a Transporte 9
hombre - maquina - Inspeccion 1
v Espera 17
Nombre del operario: Almacenaje N
Elaborado por: Ing. Cristhian Acosta Sausa
Total de Actividades realizadas fo
Distarfcia total en rhetros 7,115
Tiempp min/hombfe Qv' 37!
2 1 R s5ros P
= = = = ==
= DESCRIPCION DEL =] 8 3 T S
=} PROCESGS S 121 == !
=) & T
——fombadl carro |
1 Ingreso de automdviles I C
o 36 |Pausa po progfamada
PEaTao e ayuda a Supervisor | I
37 |Colocakién delabombade
3 Scanneo del automovil o | "
inyect —
S —
4 Traerscanners —]
a 38 [ATMado de dorjdese
S—Esperaroaeterrinerdettiizar et seartrers = cotocataoriya—t
6 Entrega de proformas con el diagnéstico y T 39 [Cierre He capo
reparaciones . —
P 40 |Salida § compnar piezgs
T
7 Traer datos de lo realizado en el carro vt n
en-ebvdhict que
8  Aceptacidn del presupuesto dado d I . _
' N N '42 TRealizgcion de[lista pgra
e
9 Acuerdo para la disminucion de precio con el reconofimientp de piezas usadas
aueno
1 43 |Receso|para asjntos pg¢rsonalgs
10 Desmontaje de bomba defectuosa | .
J a 44 Entry,ripl tomovil Yepara
11 Rec ra comer
m S [Earmagio aer agreT o agiverTicuip
- Il
Es ADTIrercapoaercarro T -
4 b /46 [Creaci¢n de prpforma
13 Ubicar bomba o ! -
- Creaci¢n de fa¢tura
14 Retirar bomba A A
tr Paguelrefectivoo por tepGsit o
ac o P Il o ide
+5—Pausano-programade e 1 bancarfzacién
16 Limpiar bomba '49 [Satida ¢on prugbade vEhiculo
con redorrido gon el dluefio
17 Pausa no programada r |
T Tiemp¢ Minutps: 36.
18 11 ! ! L4 d lad e ||
p =
19 Reparacion de bomba defectuosa —
a |
—
20 Examinacion r |
a T
21  Desmontaje o separacidon de partes de bomba —]
g { f 3 =
22 Hervido de partes con carbon pegado a
-
- - 5
23 Limpiezay secado ,/
T
24 Extraccion de piezas que no valen P L ||
|
S—Trafdo de piezas e
26 Cambio de piezas v - |
a —
27 Rearmacién de bombas - /
8—Pruebadebombaerrméquinadetest © — —
29 Pausas no programadas .
d |
T
30 _Sacado de muestreo impreso en maguina e L —
mecanica —
31 Sacado de muestras amanoc en maguinamanual 1 /
a -
32 Reparar si sigue mostrando defecto =
Il
P T
33 Segundo analisis b .
T
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e Anexo 21. Tablas de movimientos de operarios

7

MOVIMIENTO TIEMPO DE REPARACION POR AUTO NUMERO DESESIONESAL | NUMERODE| TIEMPOPOR | MOVIMENTO | METROS RECORRIDOS EN AUTOSALA
SEMANA 1 SEMANA 2| SEMANA 3 | SEMANA 4|  SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA 3| SEMANA 4| MESHORAREGULASE& | AUTOS| AUTO | PORAUTO KmALDIA SEMANA
OPERARIO 1 420 360 384 372 48 48 54 54 25.50 28 7.29 54.86 34.00 7
OPERARIO 2 360 432 420 408 51 51 54 54 26.25 32 6.56 50.63 35.00 8
OPERARIO 3 348 384 396 396 54 48 54 54 26.25 24 8.75 63.50 35.00 6
OPERARIO 4 336 348 348 420 42 48 54 51 24.38 36 5.42 40.33 32.50 9
OPERARIO 5 312 348 348 336 48 48 54 48 24.75 32 6.19 42.00 33.00 8
OPERARIO 6 420 336 336 348 48 54 54 48 25.50 20 10.20 72.00 34.00 5
OPERARIO 7 468 372 312 420 51 54 54 48 25.88 16 12.94 98.25 34.50 4
OPERARIO 8 336 396 300 384 54 54 48 48 25.50 28 7.29 50.57 34.00 7
MOVIMIENTO DIA TIEMPO POR DIA
DIAL DIA2 DIA3 DIA 4 DIAS DIAG DIA1 DIA2 DIA3 DIA4 DIAS DIA6
OPERARIO 1 35 30 2 31 2 29 OPERARIO 1 8 8 9 9 9 9
OPERARIO 2 30 36 35 34 3 28 OPERARIO 2 85 85 9 9 9 85
OPERARIO 3 29 2 3 3 34 % OPERARIO 3 9 8 9 9 9 9
OPERARIO 4 28 29 29 35 % 26 OPERARIO 4 7 8 9 85 9 9
OPERARIO 5 2% 29 29 28 29 20 OPERARIO 5 8 8 9 8 9 9
OPERARIO 6 3% 28 28 29 30 34 OPERARIO 6 8 9 9 8 85 9
OPERARIO 7 39 31 26 35 25 38 OPERARIO 7 85 9 9 8 9 9
OPERARIO 8 2 3 2% 2 2 36 OPERARIO 8 9 9 8 8 9 9
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MOVIMIENTO TIEMPO DE REPARACION POR AUTO NUMERO DE SESIONESAL | NUMERODE | TIEMPOPOR | MOVIMIENTO | METROS RECORRIDOS EN AUTOSALA
SEMANA 1 SEMANA 2 | SEMANA 3 | SEMANA 4| - SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA 3| SEMANA 4| MESHORA REGULASEH | AUTOS| AUTO | PORAUTO KmALDIA SEMANA
OPERARIO 1 480 348 360 288 54 54 48 54 26.25 32 6.56 46.13 35.00 8
OPERARIO 2 384 348 372 348 54 54 48 54 26.25 36 583 40.33 35.00 9
OPERARIO 3 420 336 360 312 54 54 48 54 26.25 24 8.75 59.50 35.00 6
OPERARIO 4 39 384 348 360 54 54 48 54 26.25 28 750 53.14 35.00 7
OPERARIO 5 384 372 336 336 54 54 48 48 25.50 28 7.29 51.00 34.00 7
OPERARIO 6 420 432 276 348 48 54 48 48 24.75 20 9.90 73.80 33.00 5
OPERARIO 7 396 420 312 360 48 54 54 48 25.50 24 8.50 62.00 34.00 6
OPERARIO 8 360 384 360 384 48 54 48 48 24.75 32 6.19 46.50 33.00 8
MOVIMIENTO DIA MOVIMIENTO DIA
DIA1 DIA?2 DIA3 DIA 4 DIAS DIA6 DIA1 DIA2 DIA3 DIA 4 DIAS DIA6
OPERARIO 1 40 29 30 24 30 33 OPERARIO 1 9 9 8 9 9 9
OPERARIO 2 32 29 31 29 32 30 OPERARIO 2 9 9 8 9 9 9
OPERARIO 3 35 28 30 26 33 29 OPERARIO 3 9 9 8 9 9 9
OPERARIO 4 33 32 29 30 31 27 OPERARIO 4 9 9 8 9 9 9
OPERARIO 5 32 31 28 28 30 29 OPERARIO 5 9 9 8 8 8 9
OPERARIO 6 35 36 23 29 30 25 OPERARIO 6 8 9 8 8 8 8
OPERARIO 7 33 35 26 30 29 26 OPERARIO 7 8 9 9 8 8 8
OPERARIO 8 30 32 30 32 28 39 OPERARIO 8 8 9 8 8 8 8
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MOVIMIENTO TIEMPO DE REPARACION POR AUTO NUNERQ DE SESIONES AL | NUMERODE | TIEMPOPOR | MOVIMIENTO | METROSRECORRIDOS EN AUTOSALA

SEMANA 1 SEMANA 2| SEMANA 3| SEMANA 4| SEMANA L | SEMANA 2 | SEMANA 3| SEMANA 4| MES HORA RESUAS & | AUTOS| AUTO | PORAUTO KmALDIA SEMANA
OPERARIO 1 336 216 300 288 48 48 48 48 24.00 56 343 2143 32.00 14
OPERARIO 2 216 348 336 324 48 48 48 48 24.00 56 343 22.93 32.00 14
OPERARIO 3 264 300 312 312 48 48 48 48 24,00 60 320 19.80 32.00 15
OPERARIO 4 252 264 264 336 48 48 48 48 24.00 48 4.00 23.25 32.00 12
OPERARIO 5 228 264 264 252 48 48 48 48 24.00 40 4.80 2520 32.00 10
OPERARIO 6 336 252 252 264 48 48 48 48 24.00 64 3.00 17.25 32.00 16
OPERARIO 7 384 2688 228 336 48 48 48 48 24.00 60 3.20 20.60 32.00 15
OPERARIO 8 252 312 216 300 48 48 48 48 24.00 56 343 19.29 32.00 14

MOVIMIENTO DIA MOVIMIENTO DIA

DIA1 DIA 2 DIA3 DIA 4 DIA 5 DIA 6 DIA1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIAS DIA 6
OPERARIO 1 28 23 25 24 25 22 OPERARIO 1 8 8 8 8 8 8
OPERARIO 2 23 29 28 27 26 21 OPERARIO 2 8 8 8 8 8 8
OPERARIO 3 22 25 26 26 27 18 OPERARIO 3 8 8 8 8 8 8
OPERARIO 4 21 22 22 28 18 19 OPERARIO 4 8 8 8 8 8 8
OPERARIO 5 19 22 22 21 22 13 OPERARIO 5 8 8 8 8 8 8
OPERARIO 6 28 21 21 22 23 27 OPERARIO 6 8 8 8 8 8 8
OPERARIO 7 32 24 19 28 18 31 OPERARIO 7 8 8 8 8 8 8
OPERARIO 8 21 26 18 25 17 29 OPERARIO 8 8 8 8 8 8 8
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MOVIMIENTO TIEMPO' DE REPARACION POR AUTO NUVERO DE SESIONES AL | NUMERODE| TIEMPOPOR | MOVIMIENTO | METROSRECORRIDOSEN |  AUTOSALA

SEMANA L | SEMANA 2 | SEMANA 3 | SEMANA 4| SEMANA L | SEMANA 2 | SEVANA 3| SEMANA 4| VESHORAREGULASGH | AUTOS| AUTO | PORAUTO KmALDIA SEMANA
OPERARIO 1 384 252 264 192 48 48 48 48 24.00 60 320 18.20 32.00 15
OPERARIO 2 288 252 216 252 48 48 48 48 24.00 68 2.82 1511 32.00 i
OPERARIO 3 324 240 240 216 48 48 48 48 24.00 64 3.00 15.94 32.00 16
OPERARIO 4 300 288 252 264 48 48 48 48 24.00 56 343 1971 32.00 14
OPERARIO 5 288 216 240 240 48 48 48 48 24.00 52 3.69 20.08 32.00 13
OPERARIO 6 324 336 180 252 48 48 48 48 24.00 76 2.53 14.37 32.00 19
OPERARIO 7 300 324 216 264 48 48 48 48 24.00 60 320 1840 32.00 15
OPERARIO 8 264 288 264 288 48 48 48 48 24.00 76 2.53 1453 32.00 19

MOVIMIENTO DIA MOVIMIENTO DIA
DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA 5 DIA 6 DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA 5 DIA 6

OPERARIO 1 | 32 21 22 16 22 25 OPERARIO 1 8 8 8 8 8 8

OPERARIO 2 | 24 21 23 21 24 22 OPERARIO 2 8 8 8 8 8 8

OPERARIO 3 | 27 20 20 18 25 21 OPERARIO 3 8 8 8 8 8 8

OPERARIO 4 | 25 24 21 22 23 19 OPERARIO 4 8 8 8 8 8 8

OPERARIO 5 | 24 23 20 20 22 21 OPERARIO 5 8 8 8 8 8 8

OPERARIO 6 | 27 28 15 21 22 17 OPERARIO 6 8 8 8 8 8 8

OPERARIO 7 | 25 27 18 22 21 18 OPERARIO 7 8 8 8 8 8 8

OPERARIO 8 | 22 24 22 24 20 31 OPERARIO 8 8 8 8 8 8 8
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NUMERO DE | HORAS TOTALES
SIN MOVIMIENTOS | UTILIZADOS POR PRODKCDTMD EFICIENCIA  COSTO ALMES C(;SET@ :NLAA SEMANAS|  MES AUTOS AL MES COSTOO/A| COSTOH/
TOTAL AUTO

OPERARIO 1 3012 414 0.137450199 | 7.275362319 2400 300 4 2 60 40.0

OPERARIO 2 3072 420 0.13671875 | 7.314285714 4000 500 4 2 68 58.8

OPERARIO 3 2952 420 0.142276423 | 7.028571429 4000 500 4 2 48 83.3

OPERARIO 4 2940 405 0.137755102 7.259259259 4000 500 4 2 64 625 was

OPERARIO 5 2172 402 0.145021645 | 6.895522388 4000 500 4 2 60 66.7

OPERARIO 6 2916 402 0.137860082 | 7.253731343 3600 450 4 2 40 90.0

OPERARIO 7 3060 411 0.134313725 | 7.445255474 1600 200 4 2 40 40.0

OPERARIO 8 2904 402 0.138429752 | 7.223880597 1600 200 4 2 60 26.7

NMEROTE |HRSTNE | popyemp| | ATMEVIODE | AMEVIODE] 080 AL | cO5T0 A ) AUTBAL | | mouoopg || AMETOE

N mtr;.ittus "mj_jil:\n MR EON | | m haas] PO M| T | CNWOA | CONTOMRHORA - Mmf[[;:;];.me
(PERARIOL on £ (46753057 L ] s 13 ] 50 ! 1 116 x
OPERARND] il £ (L0 als s 118 & 50 J 1 M 23
(PERARID IR 3 RS o 13 0 0 s 2 ] 13
(PERARID 0 ! umenn | s 04 14 a0 0 } 2 ™ 3 N )
(PERARIDS Al i (8780 5387 [ 15 L] 0 i 1 i 45 - - o
OPERARIDG ulll il LIS SRS I 15 1] 1 1 1 W 1)
(PERARID’ 14 Y OIS | 09s 03 15 wo | W ! 2 ]
(PERARIDS 18 Y LI | S8 M 1 THEES } 2 2 I




e Anexo 22. Costos de implementacién de propuestas

Costos de implementacion de propuestas

82

Propuesta Descripcion Cantidad C.O stc_) Total
Unitario
Laptops 2 4000 S/ 8 000,00
Internet 1 840 S/ 840,00
Modelo de
L - Impresora 2 1750 S/ '3 500,00
revision periodica
Hojas bond 3 millar 60 S/ 60,00
Folders 12 unid 3 S/ 36,00
Procesos Materiales - - S/ 40,00
logisticos Preparacion 3 horas . $/20,00
Capacitacién en gestion de inventarios A 1100 &/ A ANO A0
y procesos logisticos
Capacitaciones Folders 24 unid 3 S/72,00
Hojas bond 500 unid 20 S/20,00
Lapiceros 12 unid 24 S/ 24,00
Pizarra 1 70 S/70,00
Andamio 1 420 S/ 420,00
Materiales de seguridad - 90 S/90,00
Metodologia 5 Materiales para metodologia - 70 S/ 70,00
Implementacion 1S 42 horas - S/1782,00
Implementacion 2S 98 horas - S/ 2 100,00
Implementacién 3S 18 horas - S/'1 440,00
Implementacién 4S 16 horas - S/1 208,00
Implementacién 5S 16 horas - S/1 208,00
Total S/ 33,900. 00

Fuente: Elaboracion Propia
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e Anexo 24. Propuesta de proximidad

Arcade

Administracion

Area de taller
externo

Area de laboratorio
de Inyeccidn

e Anexo 25. Medicién de tiempo en las operaciones

700
600
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400

300

200 .
100 l I

Tiempo Muertos (Min) Tiempo Estandar (Min) Tiempo (Min) Diferencial (Min) Numero De
Movimientos (Min)
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e Anexo 26. Validaciéon de encuesta

Constancia de validacion por juicio de expertos

Nombre del experto; Acosta Linaras Aldo Ale
Especizlidad: Inzenieria Industrial
DI: 41609054

Por medic del preseate trabajo, hazo evidemte gque realice lz revizion de la
ancuesta, sobre ENCTESTADE NIVEL DE CUMPLIMNIENTO DE 55" slaborada por
el shmmo Acosta Sauza, Cristhian Denilson de la carrera de Ingenienta Industrial de la
u.unmuiad Earm:- Toribio de Mngrm'&]u quisn [leva a czbo una imvestizacian de

Chiclayo, 17 da jumic del 2024
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e Anexo 27. Encuesta

ENCUESTA DIAGNOSTICA

PUESTO DE TRABAJO: EDAD: SEXO:

RESPONDER LAS SIGUIENTES PREGUNTAS

C-1. ;La empresa brinda capacitaciones por el equipo 0 maquinaria que usara el trabajador ? 3NO

Sl NO
C-2.¢Presenta metodologia para la gestion de almacén ? 3
Sl NO
C-3.¢Presenta estandarizacion de tiempos en los procesos de reparaciones realizadas? 8
Sl NO
C-4. ;Existen areas de almacenamiento para piezas e instrumentos? 4
Sl NO
C-5. ¢Cree Ud. Que cuenta con la maquinaria suficiente para el desarrollo de sus actividades ? 4
Sl NO
C-6. ¢ Trabaja con indicadores para tener un mejor control? 4
Sl NO
C-7. ¢Se toman acciones para evitar el abandono de las areas de trabajo? 5
Sl NO

C-8. ¢Existe un manual de funciones que especifique claramente las responsabilidades de cada trabajador
75

Sl NO

C-9.¢Las areas de trabajo estan organizadas, delimitadas y estandarizadas? 2

Sl NO

C-10.¢Realizan compras planificadas o adquisiciones imprevistas que generan exceso de materiales? 2

Sl NO

e Anexo 28. Diagrama de Pareto

. " FRECUENCIA FRECUENCIA | PORCENTAJE

COD. DESCRIPCION DE CAUSA - RAIZ OCUREI;EENC|A ACUMULADA | ACUMULADO 80-20
C-3 Falta de estandarizacidn en las operaciones 8 8 18.60% 80.00%
C-9 Falta de metodologias de organizacion 8 16 37.21% 80.00%
C-7 Abandono de areas de trabajo 5 21 48.84% 80.00%
C-6 Ausencia de Indicadores 4 25 58.14% 80.00%
C-4 Falta de organizacién en el almacén 4 29 67.44% 80.00%
C-5 Falta de maquinaria 4 33 76.74% 80.00%
C-1 Falta de capacitacion al trabajador 3 36 83.72% 80.00%
C-2 Ausencia de gestion de almacén 3 39 90.70% 80.00%
C-8 | Faltade manual de funciones del trabajador 2 41 95.35% 80.00%
c-10 | EXeesode m;tlz::f}'liz Log Comprasio 2 43 100.00% | 80.00%

TOTAL 43
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