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RESUMEN

El presente estudio de investigacion denominado “Planificacion de proyectos para
mejorar la productividad en la ejecucion de plantas industriales”, tuvo como objetivo
general generar una mayor productividad y rentabilidad, en proyectos de construccion en
plantas industriales. Para reducir costos de tiempo, mano de obra; evitando un stock full
en el almacén, aplicando la metodologia just in time.

Se mejoro la productividad basandonos en la metodologia JIT, por lo que se recolecto
informacion a través de encuestas y datos obtenidos del proyecto “Implementacion de
sala climatizada en segundo nivel — planta COINREFRI Tacna” del cual pudimos
identificar su ejecucion. Posteriormente se utilizo el programa SPSS en el cual fueron
analizadas las encuestas.

Continuamente se procedio a realizar la aplicacion de la metodologia JIT, se revisé los
planos y se identifico las actividades que se pueden realizar en paralelo, los dias exactos
que se necesitarian los materiales en obra y la distribucién del area de trabajo para las
actividades con ello alcanzar el objetivo esperado.

Luego se desarrollo el andlisis para la optimizar los procesos de ejecucion de cada partida,
por lo que se procedid a desarrollar una programacion de obra de todo el proyecto,
programacion de requerimiento de materiales y layout de procesos de cada actividad, para
maximizar la productividad en el area de trabajo.

Finalmente se desarroll6 la planificacion del proyecto acorde a la metodologia realizando

las herramientas adecuadas llegando a la optimizacion de los procesos de la obra.

Palabras Clave: Metodologia Just in Time, Planificacion, Productividad.



ABSTRACT

The present research study called "Project planning to improve productivity in the
execution of industrial plants”, had the general objective of generating greater
productivity and profitability in construction projects in industrial plants. To reduce time,
labor costs; avoiding a full stock in the warehouse, applying the just in time methodology.
Productivity was improved based on the JIT methodology, for which information was
collected through surveys and data obtained from the project “Implementation of a second
level air-conditioned room - COINREFRI Tacna plant™ of which we were able to identify
its execution. Subsequently, the SPSS program was used in which the surveys were
analyzed.

Continuously, the application of the JIT methodology was carried out, the plans were
reviewed and the activities that could be carried out in parallel were identified, the exact
days that the materials would be needed on site and the distribution of the work area for
the activities with it. achieve the expected goal.

Then the analysis was developed to optimize the execution processes of each batch, so
we proceeded to develop a work schedule for the entire project, material requirement
schedule and process layout of each activity, to maximize productivity in the work area.
Finally, the project planning was developed according to the methodology, using the

appropriate tools, optimizing the work processes.

Keywords: Just in Time Methodology, Planning, Productivity.



INTRODUCCION

En el capitulo I, se desarrolla el planteamiento del problema el cual estd
comprendido por la descripcion de la realidad de problematica, la formulacion del
problema general y especifico donde nos indica el problema que se presente en
planificacion de la ejecucion de la planta industrial COINREFRI-TACNA , el objetivo
general y los objetivos especificos, la delimitacion de la investigacion dividida geogréafica
,temporal ,tematica y muestra, la justificacion ,el cual esta dividido en conveniencia,
relevancia social aplicacion practica , utilidad metodoldgica y valor teorico, la
importancia del estudio , el cual se divide en nuevos conocimientos y aporte de la
investigacion ,las limitaciones ,divididas en falta de estudios previos de investigacion
,metodologicos o practicos , medidas para la recoleccion de datos y obstaculos en la
investigacion , alcance y finalmente la viabilidad.

En el capitulo 11, se presenta el marco tedrico de la investigacion , el cual describe todos
los antecedentes de la investigacion , tanto en nivel nacional como internacional y los
articulos relacionados con el tema , la estructura teorica y cientifica que sustenta el
estudio, como es el analisis de la metodologia Just in Time y la optimizacién de los
procesos constructivos para aumentar la productividad ,la definicion de términos basicos
y finalmente los fundamentos tedricos que sustentan la hipotesis .

En el capitulo 111, se desarrolla el sistema de hipotesis la investigacion en este capitulo se
define la hipotesis principal, la hipotesis secundaria y las variables y por dltimo la
operacionalizacion de las variables.

En el capitulo 1V, se desarrolla la metodologia de la investigacion en este capitulo se
explica método, tipos nivel y disefio de la presente investigacion, ademas se explica la
determinacion de la poblacion y muestra que serd beneficioso para el desarrollo de la
investigacion, finalmente se presenta las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos,
el criterio de valides del instrumento y confiabilidad , el procedimiento , lo cual nos ha
permitido desarrollar la presente investigacion .

La presente tesis tiene como finalidad realizar desarrollar una planificacion de proyectos
para mejorar la productividad en la ejecucion de plantas industriales utilizando diferentes
metodologias como la metodologia jit ( just in time ) en proyectos de construccién con
el fin de reducir costos y optimizar los tiempos de produccion en la planta industrial
COINREFRI-TACNA. Esta metodologia tiene como finalidad organizar la comunicacion

entre distintas areas de la obra para que asi no ocurra un exceso de almacenamiento en el



almacén de la obra y con esto ayudar a reducir el presupuesto de la obra y el exceso de
almacenamiento de materiales de construccion ademas aumenta la productividad del
proyecto generando una mayor rentabilidad. La metodologia justo a tiempo (JIT) ayuda
a que los materiales de construccion lleguen en el preciso momento que seran usados y
con ello evitar que los materiales se encuentren en el almacén sin ser usados y asi evitando

la de teorizacion de ellos y el uso del espacio del almacén.



1.1

CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Descripcion De La Realidad Probleméatica

Durante mucho tiempo incluso hoy en dia observamos en las obras de
construccion de plantas industriales la problematica de los materiales que Ilegan en
un tiempo tardio a la obra perjudicando asi a la empresa en tiempo y dinero, incluso
se observa casi siempre en las obras un almacén full en stock por lo que la empresa
realiza un gasto innecesario de alquilar un siguiente almacén por ello hemos optado
por realizar y aplicar una metodologia la cual nos ayudara a ahorrar tiempo,

materiales y horas hombre la cual tiene como nombre la metodologia just in time

La aplicacion del Just in Time ofrece beneficios durante la gestion de los proyectos.
Entre ellos, destaca la reduccion de los niveles de inventarios principalmente.
Ademas de esto, minimiza las pérdidas por suministros obsoletos, costos de
almacenaje, costos de compras y de financiacion de compras. Asi lo sostiene el

ingeniero César Guzman-Marquina.

“Ademas, como el sistema de abastecimiento esta configurado para trabajar a un
mismo ritmo, las cantidades de los recursos requeridos suelen ser similares en
tiempos de periodos similares. De esta manera, se reducen los tiempos en espera y
de procesos, debido a que los recursos estdn en el lugar y momento que

corresponde”, indica el gerente general de Productiva.

El experto en sistemas de produccion en construccion de edificaciones coincide en
que se generan mejores costos mediante una gestion eficiente de los recursos, asi

como la reduccion del trabajo innecesario.

“Se espera mejores costos a través de la optimizacion en el uso de recursos. Esta
eficiencia ocurre usando y procesando solo los materiales necesarios para la
produccion del siguiente periodo corto. De lo contrario se estaria cargando el
sistema con material y trabajo en proceso innecesario”, sefiala el ingeniero Jorge

Miranda. (Pastor,2020)

El ingeniero Jorge Miranda, experto en sistemas de produccion en construccion de
edificaciones y director del Comité Académico del Capitulo Peruano Lean
Construction (CPLCI), indica que la aplicacion del Just in Time en lo que respecta
a almacenaje, busca minimizar el stock durante un tiempo conveniente.

(Pastor,2020)



1.2

“Es buscar un minimo stock en almacén de obra, para las operaciones de las
siguientes dos semanas. El inventario cero en la practica no existe, y menos en
construccion. Las obras de edificaciones en Lima tienen muy poco espacio para las
obras provisionales. Por ello, la gestion de almacén tiene como prioridad el manejo

de stock”, sefiala. (Pastor,2020)

Por su parte, el ingeniero César Guzméan-Marquina, gerente general de Constructora
Productiva y Presidente del Capitulo Peruano Lean Construccion Institute, indica
que el Just in Time es adecuado, por ejemplo, en operaciones que implican la

descarga del concreto. (Pastor,2020)

“En construccién tenemos muchos materiales que se deben usar en el mismo
momento de ser adquiridos, el caso por excelencia es el concreto. Lo importante,
en ese sentido es el planeamiento y el layout de obra para que se pueda hacer la
descarga en el momento requerido y tener el minimo de impacto en las vias”,
manifiesta. (Pastor,2020)
Formulacion Del Problema
1.2.1 Problema General
¢Se cree que, al implementar una planificacion de proyecto de construccion
de plantas industriales, influye la productividad de proyectos, reduce costos
de tiempo de ejecucion y evita un stock full en el almacén, en la ejecucion
de la planta industrial COINREFRI-TACNA?
1.2.2 Problema Especifico

a. (De qué manera, Identificar y evidenciar el problema con una
planificacion de proyecto y con ello obtener los materiales requeridos
necesarios para mejorar la productividad?

b. (De qué manera, Simplificar la produccion con una planificacion de
proyecto y ser mas eficiente elaborando layout de procesos
constructivo para tener una vision de cada proceso para mejorar la
productividad.?

c. ¢(De qué manera, Eliminar los desperdicios con una planificacion de
proyectos elaborando procesos y formatos de trabajo en conjunto con
proveedores con sistema de abastecimiento, evite que los materiales

lleguen en un tiempo tardio a la obra para mejorar la productividad?



(De qué manera, Centrar en la demanda con una planificacion de
proyecto para establecer la validacion de cantidades en el almacén con
cronogramas de entrega del sistema de abastecimiento para tener los

materiales en el momento a utilizar para mejorar la productividad?

1.3 Obijetivo de la investigacion
1.3.1 Obijetivo General

Implementar la planificacion de proyecto de construccion de Plantas

industriales, a fin de mejorar la productividad de proyectos, reducir costos

de tiempo de ejecucion y evitar un sotck full en el almacén, aplicando la

metodologia Just in Time en la ejecucion de la planta industrial
COINREFRI-TACNA.
1.3.2 Objetivo Especifico

a.

Identificar y evidenciar el problema con una planificacion de proyecto
y con ello obtener los materiales requeridos necesarios para mejorar la
productividad.

Simplificar la produccién con una planificacion de proyecto y hacerlo
mas eficiente elaborando layout de procesos constructivo para tener
una vision de cada proceso para mejorar la productividad.

Eliminar los desperdicios con una planificacion de proyectos
elaborando procesos y formatos de trabajo en conjunto con proveedores
con sistema de abastecimiento, para evitar que los materiales lleguen
en un tiempo tardio a la obra para mejorar la productividad.

Centrar en la demanda con una planificacion de proyecto para
establecer la validacion de cantidades en el almacén con cronogramas
de entrega del sistema de abastecimiento para obtener los materiales en

el momento a utilizar para mejorar la productividad.

1.4 Delimitacion De La Investigacion

1.4.1 Geogréfica

El trabajo se delimitard en la construccion de la planta industrial del

proyecto “implementacion de sala climatizada en segundo nivel — planta

COINREFRI Tacna”, en la avenida industrial, parque industrial, Tacna.
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1.4.2

1.4.3

144

Temporal

La investigacion se desarrolla en los meses de mayo a diciembre del afio
2021. Se trabajo en el horario de lunes a sabado desde las 8:00 am hasta
17:00 pm.

Tematica

El tema es la planificacion de proyectos para mejorar la productividad en la
ejecucion de plantas industriales en ¢l proyecto “implementacion de sala
climatizada en segundo nivel — planta COINREFRI”.

Muestral

La muestra que se tomaron en cuenta son encuestas realizadas a los 22
proyectos de construccion de plantas industriales procesadoras de pescado
congelado, haciendo la recoleccion de 22 encuestas a profesionales
especialistas en el tema.

Justificacion Del Estudio

151

1.5.2

153
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Conveniencia

El propoésito de la presente investigacion va dirigido al sector de la
construccion principalmente a la empresa que se desarrollan en proyectos
de construccion de plantas industriales, con la finalidad de aumentar la
productividad en la construccion de plantas industriales aplicando la
metodologia just in time.

Relevancia Social

La investigacion presenta relevancia social, puesto que de ello depende la
satisfaccion del propietario de la planta, asi como también un proyecto
seguro, ya que pretende aumentar la productividad, reducir el tiempo de
construccion y la calidad en cada proceso constructivo en la ejecucion de
plantas industriales.

Aplicaciones Practicas

Esta investigacion servira como aporte para futuros proyectos de ingenieria
civil, donde se requiere mejorar la productividad en la ejecucion de
proyectos de plantas industriales.

Utilidad Metodologia

La investigacion nos dard una metodologia de recoleccion de datos.
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Valor tedrico

La investigacion contribuira con hipotesis que dan referencia a la calidad de
los procesos constructivos, reduciendo el tiempo de ejecucion del proyecto
aumentando la productividad y generando una mayor rentabilidad en la
ejecucion de plantas industriales.

1.6 Importancia Del Estudio

16.1

1.6.2

Nuevos Conocimientos

La presente investigacion nos revela la utilizacion de nuevos disefios de
procedimientos de trabajo en la construccién de plantas industriales segun
el area de trabajo, asi mismo nos ayudara a realizar una correcta
planificacion en los procesos constructivos en ejecucion de plantas
industriales.

Aporte

El aporte de esta investigacion es principalmente, la implementacion de una
planificacion de proyecto de construccion de planta industriales para
mejorar la productividad en su ejecucion, que a través de la metodologia just
in time , de las facultades de reducir el tiempo de construccidn que se puedan
presentar en proyectos de plantas industriales. Esta reduccion de los tiempos
de construccion garantizard la optimizacion de los plazos y costos
programados en obra, todo esto con el fin de alcanzar los objetivos y éxito

de un proyecto.

1.7 Limitacion

1.7.1

Falta De Estudio Previos De Investigacion

El presente trabajo de investigacion cuenta con algunas limitaciones , entre
las cuales podemos resaltar la falta de informacion respecto a la aplicacion
de la metodologia Just in Time en el &mbito de la construccion de plantas
industriales en nuestro pais .Por eso , para el desarrollo de esta investigacion
, Nnos basamos principalmente en trabajos procedentes al nuestro
relacionados a la planificacion de proyectos mejorando la productividad |,
obteniendo informacion a través de tesis ,libros ,revistas ,articulos, entre

otros.
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1.9

1.7.2 Medidas Para La Recoleccion De Los Datos
La recoleccion de datos se realizara a través de encuestas y datos obtenidos
del proyecto “implementacion de sala climatizada en segundo nivel — planta
coinrefri Tacna”.

1.7.3 Obstéaculos En La Investigacion
Dada la coyuntura por la que atraviesa el pais frente a la pandemia del
COVID-19 , el proyecto “implementacion de sala climatizada en segundo
nivel — planta coinrefri tacna” se fue desarrollando con imprevistos que
dificultaron para el andlisis de este , por otro lado , dada las medidas
implementadas por el estado peruano , dispuso que el desarrollo del curso
de tesis se haya dado de manera virtual , lo que nos restringié a poder
reunirnos con nuestra pareja de tesis , metodo6logos , especialistas , de
manera presencial para un mejor analisis de este .

Alcance

La investigacion se basa en la planificacion de proyectos aumentado la rentabilidad

en la ejecucion de plantas industriales aplicando la metodologia just in time para

reducir los tiempos de ejecucion y aumentar la productividad en la construccion de

plantas industriales.

Viabilidad Del Estudio

Esta investigacion es viable porque nos permite reducir los tiempos de ejecucion a
través de la planificacion del proyecto aplicando la metodologia just in time . por
eso resulta viable esta investigacion porqué brindaremos informacion para una base
para posibles mejorara a través de la metodologia Just in Time que se puedan
realizar en el ambito de productividad en proyectos de ejecucion de plantas

industriales.



CAPITULO II: MARCO TEORICO Marco Historico

La compariia General Motors dedicada a la produccion de automoviles, se vio en la
necesidad de la implementacion de una practica que respondiera a sus problemas de
productividad esto debido a la baja motivacion por parte de los empleados puesto que sus
quejas se referian a las tareas recurrentes y poco agradables en los cargos. Al estudiar e
implementar la practica JIT obtuvieron grandes beneficios y solucion a sus problemas
mas evidentes ya que los trabajadores tuvieron la oportunidad de contribuir en el disefio
los nuevos métodos de trabajo generando un ambiente agradable en el mismo, se mejor6
en un porcentaje importante en la produccion y disminucion de errores dentro de la
produccion. Como resultados se obtuvieron un contrato importante para abastecer a una
de las empresas mas influyentes e importantes TOYOTA (Neyoy Armenta, s.f.).
Hernandez y Vizan presentan el caso de TOYOTA quien es la compafiia pionera en la
implementacién de la filosofia JIT, puesto que vieron en la necesidad de mejorar ante el
mercado exigente y resolver los problemas més internos de la compafiia. En la basqueda
de la filosofia adecuada se generaron nuevas bases de gestion que contribuyeron a la
creacion de la practica JIT.

Al implementar la préctica JIT se fueron desarrollando técnicas como lo son Kanban
Poka-Joke y entre otras que apoyan el proceso de cambio y mejora continua.
Determinaron las ventajas que surgian después de la implementacion como lo fue una
mayor productividad, reduccion o eliminacion del stock y por lo tanto reduccion de
costos, esto les permiti6 posicionarse en el mercado siendo asi una de las compafiias mas
influyentes y estables en el tiempo (Neyoy Armenta, s.f).
2.1 Investigacion Relacionadas Con EI Tema
2.2.1 Investigaciones Nacionales
Se han realizado multiples estudios e implementacion de modelos JIT
aplicados a grandes empresas que querian mejorar principalmente en el tema
de exceso de inventario y por ende altos costos de estos, para las cuales se
aplicaron diferentes técnicas que hacen parte de la filosofia JUST IN TIME
con el fin de mejorar todo su proceso productivo y organizacional,
mostrando resultados efectivos.
Castro y Bolta hicieron una propuesta de mejora a una empresa mediante
técnicas JIT, dicha empresa se dedica a la creacion, desarrollo y fabricacion

de envases plegables litdgrafo de cartoncillo y micro canal. Las técnicas de



2.2.2

JIT que mejor se acoplan a la empresa por su estructuracion organizacional,
buena disposicion de empleados para el aprendizaje, mejora continua y el
respaldo de los directivos son: Shojinka, Metodologia 5s, Kaizen y TQM.
Como resultado de la implementacién de los sistemas nombrados se
lograran significativas ventajas como lo son en reduccion de inventario,
incremento de flexibilidad es decir una mayor capacidad de respuesta a los
cambios de la demanda el cliente, reduccién de tiempos al acceso del
material (Castro Noguera, 2010).

Investigacion Internacionales

Lean Construccion México “BIM MX ,(2018 )menciona que :

Si enfocamos esta metodologia a la industria de la construccion, podemos
darnos cuenta que el area de oportunidad que existe es inmensa. Desde la
etapa de disefio y conceptualizacion de un proyecto, hasta la puesta en
operacion del inmueble. Tomando en cuenta que cada proyecto es tan Unico
como el procedimiento ejecutivo aplicado por la empresa que lo lleva a
cabo, sabemos que las posibilidades de aplicar JIT son practicamente
interminables, lo cual puede llegar a convertirse en un mar de opciones que
nublen nuestra verdadera capacidad de consolidar un procedimiento de
ejecucion mas esbelto, el cual nos permita aumentar considerablemente la
rentabilidad de la empresa. Para evitar esta situacion, debemos disefiar el
proceso de construccion y operacién del proyecto de manera conjunta, ya
que de esta formatodo el trabajo se centra sobre los procesos, brindando una
estructura que nos facilita la deteccidn, anlisis y medicion de los elementos
y/o acciones que no agregan valor al producto final. Para poder implementar
JIT en los procesos constructivos, es de pertinente importancia tener bien
definidos los procedimientos mediante los cuales se llevan a cabo los
proyectos, la calidad de los materiales utilizados en los mismos, asi como
como la capacidad de los proveedores de servicios.

Cesar Guzman Marquina (2020), menciona que:

Indica que la tecnologia y las metodologias Just-in-Time permiten reducir
el tiempo de ejecucion de proyectos. Esa es una de sus principales ventajas.
“Durante los ultimos afios hemos pasado de ejecutar proyectos similares
entre 1 a 2 meses mas rapido. Sin embargo, la mejor ventaja del sistema, es

la eficiencia que se logra al ejecutar el proyecto con los recursos necesarios,
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eliminando las esperas e incrementando la cantidad de trabajo productivo”,
sefiala. Del mismo modo, el ingeniero Jorge Miranda manifiesta que,
aplicando el JIT en materiales y en procesos, se puede ser mas certero en las
proyecciones de obra. “Es decir, (se puede) conocer con mayor precision el
fin de obra. Los tiempos de ahorro van a depender de la linea base de
programa inicial. Ultimamente hemos anotado tiempos exageradamente
cortos en contratos de edificaciones”, indica.

ISOtools (2020) menciona que:

Un sistema Just In Time ofrecerd una gran cantidad de ventajas a una
organizacion. Todo se basa en la eficiencia y aprovechamiento maximo de
los recursos sin desperdicio alguno no debemos caer en el error de pensar
que solo se aplica a las materias que utilizamos para fabricar un producto o
el producto en si. Esto se aplica a todos los recursos, incluyendo maquinas
eficientes o incluso trabajadores mas versatiles que sean capaces de realizar
mas de una tarea todo esto siempre buscando una mejora continua que
ofrezca la maxima calidad posible.

Eva Baena (2011) menciona que:

La simplicidad del JIT también se aplica al manejo de estas lineas de
fabricacion mediante el sistema Kanban, en el que se arrastra el trabajo.
Consiste en que cuando finaliza el trabajo de la tltima operacion, se envia
una sefial a la operacién anterior para comunicarle que debe fabricar mas
articulos; cuando este proceso se queda sin trabajo, a su vez, envia la sefial
a su predecesor, de tal forma que este proceso sigue retrocediendo toda la
linea, arrastrando el trabajo a través de la fabrica. Si no se saca trabajo de la
operacion final no se envian sefiales a las operaciones precedentes y por
tanto no trabajan. Si disminuye la demanda, el personal y la maquinaria no
producen articulos. El personal puede realizar otras tareas como limpiar la
maquinaria, hacerle ajustes y comprobar si requiere mantenimiento. De esta
forma la empresa se asegura que la produccion no exceda de las necesidades
inmediatas y ademas, el tiempo que de otra forma seria improductivo, se
invierte en evitar las fuentes de futuros problemas mediante un programa de
mantenimiento preventivo.

Gerardo Medina (2020) menciona que:



La produccién JIT es un sistema préactico, surgido del intento de eliminar el
desperdicio y simplificar la produccion mediante la aplicacion del método
de prueba y error. El Gltimo de los elementos que lo caracteriza, la mejora
continua, es el mas definitorio de todos, porque el JIT es un sistema que
persigue optimizar permanentemente los niveles de inventario, los tiempos
de adaptacion, los niveles de calidad, etc. Por lo tanto, se puede decir que la
produccion ajustada es un sistema que se encuentra en una situacion de
permanente evolucion, esto es, de mejora continua. En sus inicios, la idea
de JIT era conseguir que los suministradores mantengan los inventarios de
sus componentes, financiandolos ellos, con el objetivo de que mi empresa
no tenga que hacerlo y, cuando necesitaba algo, pedia sélo lo que necesitaba
en ese momento y me lo enviaban. No tardé mucho en expandirse la préctica
y los suministradores actuaban de la misma forma, es decir, que todo el
proceso de produccion, toda la la cadena de suministro, mantenia al minimo
sus existencias. Esto forzé un sistema mucho mas eficiente y con rapida
respuesta, para no tener que suspender el proceso productivo en ninguno de
los pasos en la cadena de suministro. Habia que ser eficientes o suspendias
la linea productiva, con sus correspondientes aumentos de gastos.

2.2.3 Articulos relacionados con el Tema
Los articulos que se han encontrado relacionados con la metodologia Just in
Time son los siguientes:
En el articulo “Aplicacion de la metodologia Just in time en obras” el autor
propuso implementar una politica JIT con un proveedor que no aplicara
dicha politica, para la realizacion de la propuesta se investigo por medio de
encuestas realizadas a los proveedores, se encontro que el 80 % de las
empresas consultadas habrian adoptado la politica JIT pero que debido a
infraestructura vial y centros de distribucion especializados no se garantiza
gue se continua con las practicas que competen una politica JIT. Sin
embargo, se reconocio las ventajas de la aplicacion del modelo JIT en la
deduccidn de costos, mejoras en tiempo de entrega, mejoramiento del clima
laboral (Mufioz Cano, 2014)
Nissan Motors Company dedicada a la produccién de automdviles decidio
orientar su compafiia hacia un enfoque Just in Time puesto que reconocieron

la importancia y ventajas de implementar dicha practica. Dentro de la
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produccion con la implementacién del enfoque se producen vehiculos con
especificaciones y componentes justo a tiempo cumpliendo asi con la
demanda de los clientes. Esto le beneficia en costos puesto que no tienen
grandes espacios en almacenes, y asi mismo mejorando las relaciones con
los proveedores ya que tienen en detalle las caracteristicas de los insumos
que entran al proceso. Dentro de los procesos de produccion manejan
herramientas propias de la filosofia JIT permitiendo asa identificar errores
y realizando el seguimiento a las piezas producidas. Como resultado de la
implementacion JIT entre otras técnicas y estrategias Nissan es hoy en dia
una compaiiia posicionada en el mercado automovilistico (Business case
studies. S.f).
Mitsubishi es otra de las compafiias automotrices que decidieron
implementar la filosofia JIT en este caso en la parte logistica de la misma.
Se crearon necesidades de realizarlas entregas justo en el tiempo que el
cliente lo queria y en las cantidades exactas ayudando asi a simplificarlos
negocios. Encontraron en la implementacion de JIT la solucion a los
requerimientos por parte de los clientes en tiempos de entrega y correcta
inspeccion antes y durante la entrega fortaleciendo la relacion con los
mismos, aparte se evidencio mejoras en el flujo de trabajo de entrega
minimizando costos de desperdicios en el proceso logistico (Mitsubishi, s.f).
2.3 Estructura Teodrica Y Cientifica Que Sustenta El Estudio
2.3.1 Metodologia Just In Time En La Construccion
Desde la década de 1960 hasta la de 1970, el empleado de Toyota, Toichi
Ohno, siguid la filosofia de eliminar todo el desperdicio en el proceso de
produccion. Desde la adquisicion hasta la distribucion, el enfoque principal
fue reducir el desperdicio (actividades que no aumentan el valor). En
términos sencillos, JIT significa haciendo lo que sea necesario. Cuando sea
necesario, haga tantas cosas como sea necesario.
Se basa en el hecho de que tanto los materiales intermedios como los
productos terminados deben estar en su lugar cuando se necesitan, no antes
de que se necesiten. Ademas, los materiales intermedios, como la cantidad
de productos terminados, deben satisfacer las necesidades de los clientes.
El bajo inventario de produccion (almacenamiento grande) se considera un

aumento en los costos de produccion.
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Por tanto, se trata de una modalidad de produccion basada en el sistema Pull
para gestionar o suministrar los materiales del sistema productivo, es decir,
los materiales deben ser entregados a tiempo y en la cantidad requerida para
el consumo.
Si enfocamos esta metodologia en la industria de la construccién, podemos
darnos cuenta de que las areas de oportunidad que existen son enormes.
Podemos implementarlo desde la fase de disefio y conceptualizacion del
proyecto, pasando por la fase de ejecucion, hasta el lanzamiento de la
propiedad, y luego hasta la fase de mantenimiento.

2.3.2 Descripcién De La Filosofia JIT
Para describir el primer objetivo de la filosofia JIT los japoneses utilizan la
analogia del rio de las existencias.
El nivel del rio representa las existencias y las operaciones de la empresa se
visualizan como un barco. Cuando una empresa intenta bajar el nivel del rio,
en otras palabras, reducir el nivel de las existencias, descubre rocas, es decir,
problemas.
Hasta hace bastante poco, cuando estos problemas surgian en algunas

empresas, la respuesta era aumentar las existencias para tapar el problema.

Problemas de stocks

Solucion tradicional ‘ ‘

4 Nivei de existencios > 4 Costes Problemas

Problemas de stocks

Solucion Just in Time ‘

Solucionor el probiema - ¥ Costes Problemas

Figura N°1: Rio de las existencias
Fuente: Jose Sande. (5 de Marzo de 2010).

Tal como menciona la investigacion, la filosofia just in time se ha de filtrar
desde la cuspide hacia abajo porque suele exigir un cambio completo en la
cultura de la empresa. Para poner en practica con éxito un sistema just in
time, la compafiia necesita un medio en que los empleados estén intima y
continuamente comprometidos a poner en ejecucion la estrategia del juego

y los detalles del plan de juego. Para sefialar el camino, la alta
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administracion debe comprender los fundamentos del proceso just in time,

del control total de calidad y del involucramiento total de las personas.

2.3.3 Implementacion De La Metodologia JIT En Obras De Construccion
Tomando en consideracién que cada proyecto es tan unico como el
procedimiento ejecutivo aplicado por la empresa que lo lleva a cabo,
sabemos que las posibilidades de aplicar JIT son practicamente
interminables, lo cual puede llegar a convertirse en un océano de opciones
que nublen nuestra verdadera capacidad de consolidar un procedimiento de
ejecucion mas esbelto, el cual nos permita aumentar considerablemente la
rentabilidad de la empresa. Para evitar esta situacion, debemos disefiar el
proceso de construccion y operacion del proyecto de manera conjunta, ya
que de esta forma todo el trabajo se centra sobre los procesos, brindando una
estructura que nos facilita la deteccidn, analisis y medicion de los elementos

y/o acciones que no agregan valor al producto final.

Para poder implementar JIT en los procesos constructivos, es de pertinente
importancia tener bien definidos los procedimientos mediante los cuales se
llevan a cabo los proyectos, la calidad de los materiales utilizados en los

mismos, asi como la capacidad de los proveedores de servicios.

Alineacion de recursos, La coordinacion y la Extraccion de recursos y Mejora continua del
materiales y flujos de armonizacion de la velocidad materiales justo a tiempo proceso
informacion takt

Flujo de creacion de Programacion Extraccion de recursos

valor sincronizada justo a tiempo Cero defectos

Figura N° 2: Pasos en obras civiles JIT
Fuente: Gerardo Medina. (24 de setiembre de 2020).
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El objetivo principal siempre sera la reduccion maxima del tiempo que se
invierte en actividades que no agregan valor, en otras palabras, la reduccién
de pérdidas en las actividades de la construccion, las cuales a la empresa no
le conviene absorber y el cliente no quiere, ni debe pagar.
2.3.4 Eliminar despilfarros

Ello implica eliminar todas las actividades que no afiaden valor al producto;
asi se reducen los costes, aumenta la calidad, disminuyen los plazos de
fabricacidon y mejora el servicio al cliente.

Para conseguirlo se aplica la teoria de los cinco ceros:

a. Cero defectos. Hacer las cosas bien a la primera

b. Cero averias. Involucrar a los operarios en la gestién y mantenimiento
para reducir averias.

c. Cero stocks. Al reducir las cantidades almacenadas de recursos y
productos, la empresa se vuelve mas agil y eficiente.

d. Cero plazos. A igual calidad y precio, el mas rapido en llegar al punto
de venta vende primero.

e. Cero papeles. Reducir la burocracia y el papeleo para evitar pérdidas

de tiempo.

A lo que se suele afiadir un sexto: cero accidentes.

2.3.5 Herramientas Para Aplicar El Just In Time
Las herramientas que ofrece el Just in Time para los proyectos de
construccion destacan
a. El Nivelado de produccion,
b. Layout de procesos,
c. Sistema pull,
d. Sistemas de abastecimiento

e. lotes de transferencia.

“Por ejemplo, el sistema de abastecimiento es bastante importante, ya que
involucra a los proveedores como parte del proceso de produccion. El
proposito es validar cantidades en los cronogramas de entrega de recursos”,
comenta.

los trenes de trabajo, que son sistemas de produccion eficientes con recursos

dimensionados para avanzar a un mismo ritmo (takt time). Estan reforzados
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con herramientas proactivas de aprovisionamiento de recursos, como el Last
Planner.

2.3.6 Rentabilidad del Just in Time
La aplicacion del Just in Time proporciona beneficios durante la gestion de
los proyectos. Entre ellos, destaca la reduccion de los niveles de inventarios.
Ademas, minimiza las pérdidas debido a suministros obsoletos, costos de
almacenaje, costos de adquisicion y financiacion de adquisiciones.
“(Ademas, como el sistema de abastecimiento esta configurado para trabajar
a un mismo ritmo, las cantidades de los recursos requeridos suelen ser
similares en tiempos de periodos similares. De esta manera, se reducen los
tiempos en espera y de procesos, debido a que los recursos estan en el lugar
y momento que corresponde)”, (Gerente general de Productiva, 2020).
generar mejores costos mediante la gestion eficaz de los recursos y la
reduccion del trabajo innecesario.
“(Se espera mejores costos a través de la optimizacion en el uso de recursos.
Esta eficiencia ocurre usando y procesando solo los materiales necesarios
para la produccion del siguiente periodo corto. De lo contrario se estaria
cargando el sistema con material y trabajo en proceso innecesario)”, (Jorge
Miranda, 2020).

2.4 Definicion De Terminos Basicos

2.4.1 Just In Time
El término just in time, JIT o justo a tiempo hace referencia al método que
tiene como objetivo adaptar el flujo de material total a la produccion para
reducir la cadena de valor y aumentar la eficiencia.
Dado que el material solo se suministra cuando realmente se necesita en la
produccidn, la empresa se ahorra costes de almacenamiento de existencias
y la inmovilizacion de capital previa es menor. El almacén solo tiene que
disponer de una pequefia reserva de material para poder amortiguar
pequefios retrasos en el suministro. Asimismo, la produccion puede
reaccionar con mayor flexibilidad ante los cambios del mercado.
“Just in time”, por definicion, es un principio organizativo de la produccién
y la gestion de materiales que permite suministrar exactamente la cantidad
de materias primas o componentes necesarios en el momento del proceso de

produccion apropiado.
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Figura N°3: Ciclo de produccion del sistema Just in time
Fuente: Gestion de operaciones 12 de febrero 2016

2.4.2 Nivelado De Produccion
La produccion nivelada parte de la demanda mensual de un producto, con
ella es posible determinar las unidades a producir diariamente y los tiempos
de cambio. Un sistema de produccion nivelado balancea diariamente la
produccion de todos los productos para conseguir el apreciado flujo
continuo.

2.4.3 Layout De Procesos
Cuando se habla de layout o distribucion de la planta nos estamos refiriendo
a la disposicion de los elementos de la planta, es decir, las maquinas, las
estaciones de trabajo, las areas de almacenamiento, los pasillos y los
espacios comunes que se compone una instalacion productiva. Se trata de
un aspecto estratégico para cualquier tipo de empresa, sea de manufactura o
de servicios.
El layout o distribucion de la planta también es cuando se asignan las tareas
a cada uno de los elementos productivos de la empresa. Por tanto, estamos
hablando de una toma de decisiones que implicara distribuir y asignar tareas
a los recursos productivos
Generalmente estos layout son realizados para todas las fases de la obra al
momento de la ejecucion ya que visto desde una imagen anticipada para

prevenir futuros errores en obra y que estos afecten la economia de ella.
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Figura N°4: Layout de procesos para obras industriales

Fuente: layout de procesos 12 de febrero 2016

2.4.4 Sistema Pull

Un sistema pull es una técnica de manufactura esbelta para reducir el
desperdicio de cualquier proceso de produccién. (informe del estado de las
estructuras metalicas antes de llegar a planta detallando los trabajos que se
realizaron, arenado, base epoxica, pintado 2 manos y con sus medidas
requeridas en campo , para poder colaborar con el layaout de procesos y asi
poder verificar y corroborar segun el layaout de procesos realizados para
estructura metalica , para asi poder reducir evitar un despilfarro de tiempo
en horas hombre y horas maquinas ). La aplicacién de un sistema pull
permite comenzar un nuevo trabajo solo cuando exista una demanda de
producto por parte del cliente. Esto brinda la oportunidad de reducir los
gastos generales y optimizar los costos de almacenamiento.

Los sistemas pull forman parte de los principios de manufactura esbelta,
nacidos a finales de los afios 1940. Un sistema pull tiene el propoésito de
crear un flujo de trabajo donde se realiza el trabajo solo si hay una demanda

para ello.
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Figura N°5: Ciclo de produccion del sistema kanban

Fuente: Helmut Sy Corvo. (1 de noviembre de 2018).

2.4.5 Sistema De Abastecimiento
La funcion de abastecimiento es la encargada de suministrar estos recursos
y adquiere una importancia fundamental en el desempefio de una
organizacion, condicionando los costos productivos y la capacidad de
respuesta al consumidor.
Un ejemplo es la aplicacion Excel. Tomo mundo lo a utilizado mas no todos
aprovechamos todas las virtudes de este paquete. La correcta utilizacion de
la herramienta es tanto obligacion del usuario al mostrar interés y
compromiso en su uso, como de la empresa al capacitar al usuario en dicha
aplicacion. 3. Elementos de la Cadena de Abastecimiento.

2.4.6 Lotes De Transferencia
El lote de proceso es lo que produce un centro de trabajo entre dos
preparaciones seguidas, suele ser de tamafio amplio, para evitar las paradas
de setup de maquinas que son grandes. El lote de transferencia es la cantidad
que se transporta de un puesto a otro de trabajo. En los sistemas productivos
clasicos, ambos lotes suelen tener el mismo tamafio, y esto hace que se
aumente el tiempo total de fabricacién y el stock en curso. Hay que tender a
tamafios de transferencia lo mas pequefio posibles, de esta manera se reduce
el lead time. Los tamanos de los lotes de proceso deben ser variables a lo

largo de la cadena y en el tiempo, dependiendo de la casuistica concreta de
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2.5

un momento dado. El equipo de mantenimiento debe tener como prioridad

absoluta los puestos que son restricciones.

Mapa Conceptual De Planificacion De Proyectos Para Mejorar La Productividad

PLANIFICACION PROYECTOS
PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD ENLA

Efecto

HORAS HOMBRE

Fuente: Elaborado en Word

EJECUCION DE PLANTAS
INDUSTRIALES
Causa
MATERIALES
DESPERDICIOS TUSTO A TIEMPO
PLANIFICACION
DE SISTEMAS
PERDIDA DE
PLANIFICACION DE| | pRODUCTIVIDAD HORAS
ACTIVIDADES HOMBRE
REDUCCION DE
DESPERDICIOS
PLANIFICACION
CON
PROVEDORES
PERDIDA DE

IDENTIFICAION
DEL PROBLEMA

SIMPLIFICAR LA
PRODUCCION

ELIMINAR
DESPERDICIOS

CENTRA
DEMANDA

AHORRO DE
HORAS
HOMBRE
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CAPITULO Il1I: SISTEMA DE HIPOTESIS
3.1  Hipotesis
3.1.1 Hipotesis Principal
Un sistema de planificacion de proyecto de construccion de plantas
industriales mejora la productividad de proyectos, reduce costos de tiempo
de ejecucion y evita un stock full en el almacén.
3.1.2 Hipotesis Secundarias

a. Con la identificacion del problema con la planificacion de proyecto se
obtiene los materiales necesarios mejora la productividad.

b. Aplicando la simplificacion de la productividad con la planificacion de
proyecto hace mas eficiente elaborando layout de procesos
constructivos para tener una vision de cada proceso constructivo mejora
la productividad.

Cc. Aplicando la eliminaciéon de desperdicios y la planificacion de
proyectos elaborando procesos y formatos de trabajo en conjunto con
proveedores con sistema de abastecimiento evitara que los materiales
lleguen en un tiempo tardio a la obra para mejora la productividad.

d. Con la centralizacion de la demanda y la planificacion de proyecto
establece la validacion de cantidades en el almacén con cronogramas de
entrega del sistema de abastecimiento para tener los materiales en el
momento a utilizar, mejorando la productividad

3.1.3 Variables

A. Variables Independientes

Planificacion de proyecto de construccion: es la administracion,

coordinacion y preparacion de todos los recursos que requiere el proyecto

para tener un mejor control de los recursos humanos, materiales y

financieros agrupandolos para operar en un tiempo y coso determinado

previamente.

Indicadores

X11: Planificacion de sistemas
X21: Planificacion de actividades
X31: Reduccion de desperdicios
X41: Planificacion con proveedores
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X51: Planificacion de requerimiento.

B.Variables dependientes

Productividad: las maquinas, la tecnologia, el capital pueden estar dados,
pero quien hace productivos a estos factores es el trabajo, inherente al capital
humano. Es de gran importancia en cualquier proceso de planificacion
analizarlo, ya que el éxito o fracaso de las organizaciones depende de las
personas que en ella laboran.

Indicadores:

Y12: Identificar y evidenciar el problema

Y22: Simplificar la produccion

Y32: Eliminar los desperdicios

Y42: Centrar en la demanda
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Tabla 1: Definicion de Variables

HIPOTESIS

VARIABLES

DEFINICION

Implementar una planificacion de proyecto de

construccion de plantas industriales, mejora la

VI: Planificacion de proyectos

de construccion.

VI :es el planteamiento de los procesos constructivos

en la ejecucién de proyectos de construccion

5 productividad de proyectos, reduce costos de VD: Productividad VD: identificar los

% tiempo de ejecucion y evita un stock full en el componentes del producto y del insumo correctos de

O almacén, en la ejecucion de la planta industrial acuerdo con las metas de desarrollo.
COINREFRI-TACNA.

Identificar y evidenciar el problema con la VI identificar y evidenciar VI: es la primera fase de la metodologia just in time
planificacion de proyecto se obtiene los materiales  Planificacion de proyectos de donde identifica los objetivos principales del proyecto.
necesarios mejora la productividad. construccion.

VD: mejora la Productividad VD: mejorar los
componentes del producto y del insumo correctos de
(<,E) acuerdo con las metas de desarrollo.
E—L) Simplificar la productividad con la VI Simplifica la Planificacion VI:es la fase de la metodologia just in time donde se
\9 planificacion de proyecto hace mas eficiente de proyectos de construccion.  simplifica los procesos constructivos.
cz) elaborando layout de procesos constructivos para VD: mejora la Productividad VD: mejorar los

tener una vision de cada proceso constructivo

mejora la productividad.

componentes del producto y del insumo correctos de

acuerdo con las metas de desarrollo.

Eliminar los desperdicios con la planificacion de
proyectos elaborando procesos y formatos de

trabajo en conjunto con proveedores con sistema

eliminar los desperdicios con
una Planificacion de proyectos

de construccion.

VI:es la fase de la metodologia just in time donde se

elimina los desperdicios de cada procesos

constructivo.
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de abastecimiento evita los materiales Ileguen en
un tiempo tardio a la obra para mejora la
productividad.

Centrar en la demanda con la planificacion de
proyecto establece la validacion de cantidades en
el almacén con cronogramas de entrega del
sistema de abastecimiento para tener los
materiales en el momento a utilizar mejora la

productividad.

VD: mejora la Productividad

VI: centrar en la demanda con
una Planificacion de proyectos

de construccion.

VD: mejorar los
componentes del producto y del insumo correctos de
acuerdo con las metas de desarrollo.

VI:es la fase de la metodologia just in time donde se
realiza la programacion de requerimiento de

materiales.

VD: mejora la Productividad

VD: mejorar los
componentes del producto y del insumo correctos de

acuerdo con las metas de desarrollo.

Fuente: Elaboracion propia
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C.Operacionalizacién De Las Variables
En la siguiente tabla mostraremos las variables, indicadores, indices e
instrumentos y el rol que asume en nuestra investigacion.

Tabla 2:Operacionalizacion de las variables Independientes

VARIABLE |INDICAD. INDICES INSTRUM.  ITEMS

— Identificacion de las personas, grupos u organizaciones
que puedan influenciar sobre el éxito del proyecto.

Planificacién de
sistemas
Cuestionario

— Cantidad de materiales, personas, equipos o DEL 2
suministros requeridos para ejecutar cada actividad. AL S

— Cantidad de periodos de trabajo necesarios para
finalizar cada actividad con los recursos estimados.

— Cronograma del proyecto para analizar la secuencia
de las actividades, su duracion, los requisitos de
recursos Yy las restricciones del proyecto.

— Politicas, procedimientos y administracién de los
gastos en el control de los costos del proyecto.

— Costos de los recursos financieros necesarios para
completar las actividades del proyecto.

— Presupuesto de los costos estimados de actividades
individuales o paquetes de trabajo para establecer una
linea base del costo autorizada.

— Identificacion y documentacion de las
responsabilidades y las habilidades requeridas para la
direccién de personal.

— Documentacidn de las decisiones de las adquisiciones

para el provecto. especificando la forma de hacerlo e
— Resultados de las medidas de control de calidad, para DEL 5

asegurar que se utilicen las normas de calidad AL 10
apropiadas vy las definiciones operacionales.

— Recursos humanos disponibles y se forma el equipo
necesario para completar las actividades del proyecto.

— Competencias, la interaccion de los miembros del
equipo y el ambiente general del equipo para lograr
un mejor desemperio del proyecto.

— Desempefio de los miembros del equipo a fin de
optimizar el desempefio del proyecto.

— Seleccibn de los proveedores para asegurar el
abastecimiento de los recursos para cada una de las

—ESTADO DE LAS ACTIVIDADES DEL DEL 11
PROYECTO PARA ACTUALIZAR EL AL 15
PROGRESO DEL MISMO Y GESTIONAR LOS
CAMBIOS.

—~SITUACION DEL PROYECTO PARA
ACTUALIZAR LOS COSTOS DEL PROYECTO.

—~RESULTADOS DE LA EJECUCION DE
ACTIVIDADES DE CONTROL DE CALIDAD, A
FIN DE EVALUAR EL DESEMPENO Y
RECOMENDAR CAMBIOS NECESARIOS.

Cuestionario

PLANIFICACION DE PROYECTO DE CONSTRUCCION
Planificacién de actividades

Reduccién de desperdicios
Cuestionario

CENTRAR EN LA

DEMANDA

PLANIFICACION DE PROYECTO DE CONSTRUCCION
CUESTIONARIO
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VARIABLE

—PLANES DE RESPUESTA A LOS RIESGOS Y LA
EFECTIVIDAD DEL PROCESO DE GESTION DE
LOS RIESGOS A TRAVES DEL PROYECTO.

— CONTROL DE LAS ADQUISICIONES PARA
EFECTUAR LOS CAMBIOS Y CORRECCIONES.

Tabla 3:Operacionalizacion de las variables dependientes

INDICAD.

INDICES

INSTRUM.

ITEMS

PRODUCTIV PRODUCTIVIDAD

PRODUCTIVIDAD

IDAD

ldentificar

Simplific

ar

los

Eliminar

CONTROLAR LOS COSTOS

desperdicios

evidenciar

producci

on

el problema

— Plan de gestion de costos.

— Estimaciones de costos de las actividades.

— Base de las estimaciones.

— Actualizaciones a los documentos del
proyecto.

— Linea base del costo

— Requisitos de financiamiento del proyecto

— Actualizaciones a los documentos del
proyecto.

— INFORMACION SOBRE EL DESEMPERNO
DEL TRABAJO

— PROYECCIONES DEL PRESUPUESTO

— SOLICITUDES DE CAMBIO

— ACTUALIZACIONES AL PLAN PARA LA
DIRECCION DEL PROYECTO.

— ACTUALIZACIONES A LOS
DOCUMENTOS DEL PROYECTO

— ACTUALIZACIONES A LOS ACTIVOS DE
LOS PROCESOS DE LA ORGANIZACION.

Cuestionario Cuestionario

Cuestionario

16-18

19-21

22-24

25
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4.1

4.2

4.3

CAPITULO IV: METODOLOGIA

Método De Investigacion

El método de la presente investigacion es inductivo debido a que se hizo la
recoleccion de datos sobre casos especificos de hechos y fendmenos observados,
partiendo de hechos particulares para llegar a una conclusion general, también se
llevd a cabo un analisis que alcanzo cumplir con el objetivo general, que fue el de
mejorar la productividad en el proyecto de “implementacion de sala climatizada en

segundo nivel — Planta Coinrefri Tacna”.

Tipo De Investigacion

La presente investigacion es de tipo descriptiva , explicativo y correlacional
.Descriptivo, ya que define ,mide ,implementa y analiza las etapas del proceso
constructivo de la construccion de la planta industrial ,teniendo a mejorar la
productividad a través de la aplicacion de la metodologia Just in Time . También es
explicativo , ya que se analizan los procesos constructivos para determinar el mejor
procesos constructivo y mejorar la productividad del proyecto a través de la
metodologia .por ltimo es correlacional ya que se mide dos variables “mejorar la
productividad en la  ejecucion’(independiente) y  “planificacion”
(dependiente),buscando asi una relacion entre ellas , sin el posible dominio de
ninguna variable extrafa , de esta manera se podra proponer una mejor planificacion
mejorando la productividad en la ejecucion del proyecto implementacion de sala

climatizada en segundo nivel — Planta Coinrefri Tacna.

Nivel De Investigacion

La presente investigacion es de nivel descriptivo, racional y aplicativo. Es
descriptivo debido a que se plantea realizar una descripcién mas completa posible
sobre la planificacion de proyectos para mejorar la productividad en la ejecucion de
plantas industriales, a partir de ahi aplicar la metodologia Just in Time, pudiendo
analizar los procesos constructivos en la ejecucion de implementacion de sala
climatizada en segundo nivel — planta coinrefri Tacna. También es relacional, esto
debido a que se busca describir y relacionar la utilizacion y los beneficios que se
obtiene al analizar cada proceso constructivo que se aplicara en el proyecto para
reducir la pérdida de tiempo en horas hombre ,aplicando la metodologia Just in
Time en la ejecucion del proyecto de construccion .Por ultimo es aplicativo ya que

se siguieron los lineamientos de la metodologia Just in Time ,con la intencion de
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4.4

4.5

aumentar la productividad en el proyecto ,con la finalidad de que este planteamiento

sea metodico y aplicativo.

Disefio De La Investigacion

El disefio de la investigacion es no experimental, transversal, retrospectivo y
descriptivo —correlacional. Es no experimental, debido a que las variables no seran
manipuladas ni controladas. Se observo la realidad de los efectos y a partir de esa
realidad se realizd un control de los procesos constructivos en cada etapa del
proyecto con la finalidad de aumentar la productividad del proyecto. también es
transversal, ya que se recolect6 la informacion una sola vez, a lo largo de toda la
investigacion, teniendo como finalidad analizarla la relacion entre la planificacion
del proyecto con el método constructivo y la programacion de las actividades para
mejorar la productividad en la construccion de la planta industrial COINREFRI —
Tacna. Finalmente, es retrospectivo, ya que cuenta con informacion recolectada con
anterioridad, se aplicard la metodologia para la optimizaciéon de los procesos
constructivos acorde al area de trabajo, a través del analisis de los reprocesos que
se plantearan en la obra implementacion de sala climatizada en segundo nivel —
planta COINREFRI Tacna, a través de encuestas y estudios realizados por expertos

en el tema.

Poblacion Y Muestra

4.4.1 Poblacion
La poblacion estad conformada por un total de 22 proyectos de construccion,
siendo la unidad de observacién los proyectos de construccion de planta
industriales procesadoras de pescado congelado. Para el calculo de la
muestra se empled una poblacion (N=22 proyectos), la cual fue calculado al
95% de confiabilidad (K=1.96), una proporcion esperada de 0.5(p y ) y un
5% de error muestral aplicando formula de calculo de la muestra por la
poblacion finita n=16.
técnica de muestreo: el tipo de muestreo es el aleatorio sistematico, porque
se ha elegido un proyecto al azar y a partir de ella, a intervalos constantes,
se eligen las demas hasta completar la muestra.
MAS = N/n ... IIM = 22/22 =1 forma de hacer un muestreo
La poblacién de estudio esta conformada por un total de 22 proyectos de

construccion de plantas industriales procesadoras de pescado congelado en
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los Gltimos 3 afios del 2019 al 2021, segun el registro de datos de la

municipalidad de Tacna. La unidad de analisis se muestra en la tabla N°4.

Tabla 4:Unidades de Analisis

PERSONAL

Gerente de operaciones

Responsable de proyectos

Funciones

NuUmero
de
personas

Cumplir las politicas y normas 1

de la empresa practicando los
valores para lograr una cultura
organizacional.

Administrar  estratégicamente
las actividades de planta e
instalaciones para lograr la
mejora del rendimiento, gestion
de costos, asignacion de
recursos y la rentabilidad de las
operaciones.

Analizar en el mercado nuevas
oportunidades de servicios,
herramientas y materiales, a
usar en los servicios solicitados
por los clientes de la cartera en
la empresa.

Lograr el manejo eficiente de
todos los recursos fisicos
humanos y financieros puesto a
su disposicion para lograr que
los procesos operativos se
hagan a tiempo de acuerdo a los
objetivos de la empresa.
Evaluar  mensualmente el
rendimiento de las &reas de
acuerdo a los indicadores
presentados por estas.

Proponer y planificar objetivos
a corto, mediano y largo plazo
alineados al plan estratégico de
la empresa.

Liderar 'y guiar a los
colaboradores para el trabajo
bajo indicadores gestionando
por objetivos.

Realizar el seguimiento, control
y cumplimiento de programa de
produccion, coordinando con

las areas y  secciones

28



involucradas el cumplimiento
de las metas propuestas.
Establecer prioridades por area
y optimizar el uso de recursos
garantizar que la produccién se
realice con materiales
aprobados dentro de los
estdndares de calidad y los
planos propuestos por el cliente.
Coordinar con ventas las fechas
de entrega e instalacion de
acuerdo al avance real de cada
orden.

Responsable del SIG

Asegurar que se establezca se
ponga en practica y se mantenga
el sistema integrado de gestién
tomando como referencia las
normas ISO 9001:2008 , ISO
14001:2004 Y OHSAS
18001:2007 y cumplir con las
exigencias del DS-009-2005-
TR

Dirigir el disefio,
implementacion, evaluacion y
desarrollo del sistema integrado
de gestion, objetivo y lo
establecido en el SIG.

Apoya en la revision integral
del SIG establecido cada afio o
cuando circunstancias tales
como, reestructuraciones
organizacionales funciones,
variaciones en la amplitud de
linea, cambio de los procesos o
actividades, establecimiento de
la nuevas disposiciones legales
a otros que ameriten una
modificacion .

Informar al gerente general
acerca del desempefio del
sistema integrado de gestidn
para su revisién y como base
para su mejoramiento.

Responsable de RRHH

Disefiar junto con los jefes de
cada departamento los planes de
carrera de los distintos puestos
en la organizacion de la
empresa y efectuar seguimiento
del  mismo, incentivando
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aquellas personas con mayor
potencial y recorrido.
Motivacién y coordinacién del
equipo de personas bajo su
supervision conforme a los
valores de la empresa.

Disefiar e implementar las
acciones y procesos necesarios
para atraer candidatos
competentes.

Responsable logistico

Gestionar y supervisar el buen
desenvolvimiento de las areas
que forman parte de la jefatura
de logistica. almacén,
inventarios, compras.

Cumplir con los objetivos
trazados por el area competente
Calculo de las necesidades de
abastecimiento en almacén.

Supervisor de obra

Analizar, planificar y generar el
programa de produccion en
obra de acuerdo al proyecto.
Realizar el seguimiento, control
y cumplimiento del programa
de produccién coordinando con
las areas y  secciones
involucradas el cumplimiento
de las metas.

Hacer cumplir al personal que
lidera el llenado de los reportes
e indicadores de gestion para si
medir el avance de cada proceso
y presentar mensualmente
cuadros estadisticos de estos.
Programar capacitaciones del
personal mensuales , que
garanticen el buen desempefio
de sus funciones.

Supervisor SSOMA

Difundir a la persona del
reglamento inter de seguridad y
salud en el trabajo.

Elaborar el plan de contingencia
para emergencia.

Participar en auditorias de
seguridad.

Supervisar el cumplimiento de
manuales, planes, politicas
procedimientos y reglamentos
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que soportan el sistema de
gestion de seguridad y de
gestion ambiental en su
proyecto.

— Reportar indicadores de
seguridad, salud ocupacional y
medio ambiente, asi como las
medidas preventivas y
correctivas  necesarias  para
eliminar y controlar los peligros
asociados al trabajo.

— Elaborar cuadros estadisticos
sobre  los accidentes e
incidentes ocurridos en el
proyecto (informe mensuales y
anuales).

Fuente: Elaboracion propia.

Unidad de observacion: Proyectos Plantas industriales.

Criterios de inclusion: el personal entrevistado debe de conocer las
herramientas, documentos o0 conocimiento que posee la empresa
constructora para planificar /gestionar los procesos constructivos del
proyecto para lo cual se requiere:

Gente de operaciones, responsable de proyectos, responsable SIG,
Responsable RRHH, Responsable Logistico, supervisor de obra, supervisor
ssoma, con mas de un afio de experiencia en la construccién de plantas
industriales.

Gente de operaciones, responsable de proyectos, responsable SIG,
Responsable RRHH, Responsable Logistico, supervisor de obra, supervisor
ssoma,con conocimientos del movimiento empresarial en obras privadas en
construccion de plantas industriales.

Criterios de exclusion: evitar que el personal entrevistado desconozca los
activos de los procesos de la organizacion con relacion a la gestion de los
costos para lo cual no se tomara en cuenta a los profesionales:

-Gerentes, Ingeniero Residente, Jefe de Oficina Técnica y Administrador
con trabajo temporal.
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-Gerentes, Ingeniero Residente, Jefe de Oficina Técnica y Administrador de
vacaciones o de viaje, para no perjudicar la planificacion de la toma de la

informacion.

4.4.2 Muestra
Para el célculo de la muestra se emple6 una poblacion (N) la cual se
establecié un 95% de confiabilidad y 5 % de error muestral. Calculo de la

muestra (formula 1):

k*Npg

e(N=1)+rpg (D)
k= 1.96 (Nivel de confianza al 95 %)
N = 22 proyectos inmobiliarios.
p = 0.5 (proporcion esperada 50%)
q = 0.5(1-p=0.5)
e= 0.05 (Error muestral)
n= 22 proyectos de construccion de plantas industriales a ser
estudiadas.

Siendo n = 22 proyecto de construccién se procedié a hacer la recoleccion
de 25 encuestas recolectadas.
4.6  Técnicas E Instrumentos De Recoleccion De Datos

4.6.1 Instrumentos De Recoleccion De Datos
El tipo de Muestreo es el Aleatorio Sistematico, porque se eligio un proyecto
construccion de plantas industriales en la ciudad de Tacna al azar y a partir
de ella, a intervalos constantes, se eligieron las demés hasta completar la
muestra.
MAS = N/n ... IIM = 22/22 = 1.00 forma de hacer un
muestreo

4.6.2 Métodos Y Técnicas
El método fue la encuesta transversal dirigido a gerente de operaciones
responsable SIG, Responsable RRHH, Responsable Logistico, supervisor
de obra, supervisor SSOMA. El instrumento de recoleccién de datos fue un
cuestionario semiestructurado, constituida de preguntas cerradas, como

valores dicotomicos. (ver anexo -- : cuestionario).
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4.7

Validez Del Instrumento

4.7.1 Cuestionario

Este procedimiento se realiz6 por juicio de expertos para lo cual se solicitd
la opinién veinticinco profesionales dedicados a la ejecucion de
construccion de plantas industriales ,quienes analizaron la pertinencia
muestral del instrumento ( ver anexo ..) a ellos se les entregd la matriz de
consistencia, el instrumento de recoleccién de datos y la ficha de validacion
con los indicadores respectivos , sobre la base del procedimiento de
validacion descrita , los expertos consideraron los objetivos del estudio en
los items constitutivos del instrumento de recoleccion de la informacion
(Tabla 5).

Tabla 5:Nivel de validez de los cuestionarios segun el juicio de expertos.

Expertos Gestion de validez
%
Edgar Chocce Ramirez 91.9

Mg.Ingeniero mecanico y eléctrico

Henry Palacios Suarez 97.58

Ingeniero mecanico

Julio Sarasi Gonzales 96.2
Ingeniero Mecanico
Promedio 95,22

Fuente: Elaboracion propia.

Los valores resultados, después de tabular la calificacion emitida por los

expertos se presenta en la siguiente Tabla 6.

Tabla 6:Valores del nivel de validez de los cuestionarios

Valores Niveles de validez
91-100 Excelente
81-90 Muy Bueno
71-80 Bueno
61-70 Regular
51-60 Deficiente

Fuente: Elaboracion propia.
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Dada la validez del instrumento por juicio de expertos, donde el cuestionario
obtuvo un valor de 95.22%, se deduce una validez con calificativo de

excelente por encontrarse dentro del rango del 91 -100 en valores.
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CAPITULO V: PRESENTACION DE ANALISIS DE LOS
RESULTADOS

5.1 Presentacion De Los Resultados

La muestra estuvo conformada por un total de 22 proyectos de elaboracién de
plantas industriales procesadoras de pescado congelado, de los cuales se obtuvieron
25 preguntas para ser encuestadas. Para el céalculo de la muestra se emple6 una
poblacion (N=22 proyectos) entre los afios 2018 al 2021, la cual fue calculada al
95% de confiabilidad (k=1.96), una proporcion esperada de 0.5 (p y q) y un 5% de
error muestral. Aplicando la formula de calculo de la muestra por la poblacion finita
n=22. Técnicas de muestreo: el tipo de Muestreo es el Aleatorio Sistematico, porque
se ha elegido un proyecto de ampliacion de planta industrial, a intervalos
constantes, se eligen las demas hasta completar la muestra. La poblacion esta
conformada por un total 22 proyectos construccion de plantas industriales de la

ciudad de Tacna.

5.1.1 Estadisticas De La Unidad De Estudio

El presente estudio determino segun se muestra en la tabla 7 a un total de 21
profesionales encuestados, de los cuales 13 son ingenieros civiles que
representan el 66.7%, 4 son ingenieros mecanicos que representan el 19%,
2 son arquitectos que representan el 9.5%, 1 es administrador de empresas
que representa el 4.8% y 1 es ingeniero ambiental que representa el 4.8%

respectivamente

A, Indique su profesion

Tabla 7:Profesiones de las personas encuestadas

Frecuencia  Porcentaje  Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Adm, de 1.0 4.8 4.8 4.8
empresas
Ing. Civil 13.0 61.9 61.9 66.7
Ing. 4.0 19.0 19.0 85.7
.Mecénico
Arquitectos 2.0 9.5 9.5 95.2
Ing. 1.0 4.8 4.8 100.0
Ambiental
Total 21.0 100.0 100.0
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Se determind segun se muestra en la Tabla N° 8, el tipo de proyecto en el

cual se encuentran trabajando nuestros encuestados como se puede observar

en la siguiente Tabla N° 8

B. En qué tipo de Proyecto se encuentra trabajando actualmente

Tabla 8:Cargo que desempefia en la empresa los profesionales encuestados

Frecuencia  Porcentaje  Porcentaje  Porcentaje
valido acumulado
Agroindustria 1 4,8 4.8 4.8
Construccion 1 4,8 4,8 9,5
De Vivienda
Unifamiliar
Disefio De 1 4,8 4,8 14,3
Plantas
Industriales
Edificaciones 1 4,8 4,8 19,0
Edificio De 4 1 4,8 4,8 23,8
Pisos + 1
Sétano
Edificios De 1 4,8 4,8 28,6
Vivienda
Ejecucion De 1 4,8 4,8 33,3
Carretera
Gobierno 1 4,8 4,8 38,1
Regional Del
Callao
Hospital 1 4,8 4,8 42,9
Implementacion 1 4,8 4,8 47,6
De Sala
Climatizada
Implementacion 1 4,8 4,8 52,4
De Salas De
Procesos
Mantenimiento 1 4.8 48 57,1
Mantenimiento 1 4,8 4,8 61,9
De Carretera
Ninguno 1 4,8 4,8 66,7
Pista , Veredas, 1 4,8 4,8 71,4
Muros De
Contencion
Planificacion 1 4,8 4,8 76,2

Estratégica
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Plantas De
Proceso Para
Pesca Y
Agricultura
Proceso
Productivo
Proyecto
Basadre Y
Nogales
Puentes
Saneamiento
Total

1 4,8
1 4,8
1 4,8
1 4,8
21

100,0

4,8

4,8

4,8

4,8

4,8
100,0

81,0

85,7

90,5

95,2
100,0

Segun se muestra en la Tabla N °9, el cargo que desempefian en sus

proyectos las personas encuestadas en las cuales observamos que

desempefian distintos cargos en las empresas

C. Indique el cargo en el cual desempefia en el proyecto

Tabla 9:Cargo Que Desempefia En El Proyecto Los Profesionales

Encuestados
Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Agroindustrias 1 4,8 4,8 4,8
Arquitecta 1 4.8 4,8 9,5
Asistente 1 4,8 4.8 14,3
Asistente de 1 4,8 4,8 19,0
costos y
presupuestos
Control y 1 4,8 4.8 23,8
monitoreo de
obras
gerente 1 4,8 4,8 28,6
gerente de 1 4,8 4,8 33,3
proyecto
gerente de 1 4,8 4,8 38,1
proyectos
gerente 1 4,8 4,8 42,9
general
ing de 1 4,8 4,8 47,6
seguridad y
salud
ingeniero de 1 4,8 4,8 52,4
produccion
jefe de area 1 4,8 4,8 57,1
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jefe de oficina
técnica
proyectista
residente
residente de
obra
subgerente de
estudios y
proyectos de
la
municipalidad
distrital de san
Martin de
Porres
supervisor
supervisor de
obra
supervisor de
operaciones
supervisor de
produccion
total

1

1

21

100,0

4,8
4,8
4,8
4,8

4,8

4,8
4,8

4,8

4,8

100,0

4,8
4,8
4,8
4,8

4,8

4,8
4,8

4,8

4,8

61,9
66,7
71,4
76,2

81,0

85,7
90,5

95,2

100,0

Fuente: Elaboracion Propia

Segun se muestra en la Tabla N° 10, las edades de los profesionales

encuestados

D. Indique su edad

Tabla 10:Edad de los Profesionales encuestados

Edad  Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

vélido acumulado
25 4 19,0 19,0 19,0
26 2 9,5 9,5 28,6
29 2 9,5 9,5 38,1
34 2 9,5 9,5 47,6
35 2 9,5 9,5 57,1
37 1 4,8 4,8 61,9
40 1 4,8 4,8 66,7
43 1 4.8 4,8 71,4
49 1 4,8 4,8 76,2
50 1 4,8 4,8 81,0
53 1 4,8 4.8 85,7
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54 1 4,8 4,8 90,5

56 1 4,8 4,8 95,2
57 1 4,8 4,8 100,0
Total 21 100,0 100,0

Segln se muestra en la Tabla N° 11, el sexo de los profesionales encuestados
donde observamos que el 81% son de género masculino y el 19% son del
género femenino

Fuente: Elaboracion Propia

E. Indique Su Sexo

Tabla 11:Sexo de los profesionales encuestados

Frecuencia  Porcentaje  Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Masculino 17 81,0 81,0 81,0
Femenino 4 19,0 19,0 100,0
Total 21 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia

5.1.2 indice De Validez Del Instrumento
La medida de la fiabilidad se efectu6 mediante el coeficiente de alfa de
cronback de acuerdo con el criterio general de George y Mallery (
2003.p.231) sugieren las recomendaciones siguientes para evaluar los
coeficientes de alfa de Cronbach (Tabla 12). El valor minimo aceptable para
el coeficiente alfa de Cronbach es 0.7; por debajo de ese valor la
consistencia interna de la escala utilizada es baja “(Celia y campo ,2005) ese
valor manifiesta la consistencia interna, es decir muestra la correlacion entre
cada una de las preguntas, un valor superior a 0.7, revela una fuerte relacion

entre preguntas, un valor inferior revela una débil relacion entre ellas.

Tabla 12:Evaluacion de los coeficientes de alfa de Crombach

Coeficiente alfa >0.9 Excelente
Coeficiente alfa >0.8 Bueno
Coeficiente alfa >0.7 Aceptable
Coeficiente alfa >0.6 Cuestionable
Coeficiente alfa >0.5 Inaceptable

Fuente: George y Mallery (2003).
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Se proceso los datos obtenidos en la encuesta en el programa SPSS version
21 y se obtuvo los siguientes resultados:
Tabla 13:Estadistica de Fiabilidad(Alfa de Cronbach-SPSS)

Alfa de Alfa de Cronbach basada en
N de elementos
Cronbach elementos estandarizados
0.753 0.753 25.000

Fuente: George y Mallery (2003).

Como se puede apreciar en la Tabla N°13, la escala total alcanzo indices de
consistencia interna (a = 0.753 y a = 0.753) basada en elementos
estandarizados). La eliminacion de alguno item no supone un incremento de
la fiabilidad de la prueba. Finalmente evaluando el coeficiente de alfa de

cronbach observamos que devino a nuestras encuestas no arroja un resultado

aceptable.

Tabla 14:Estadistica de total de elementos(Alfa de Conbach-SPSS)

Mediade  Varianzade Correlacion Alfa de
escalasiel escalasiel total de Cronbach si
elemento se  elemento se elementos el elemento
ha ha corregida se ha

suprimido suprimido suprimido

1.- ¢Generalmente usted 87,71 64814 ,389 741

como ingeniero ejecutor

de obra  encuentra

problemas de gestion en

ella?

2.- ¢Mediante la 87,00 68000 ,057 157

aplicacion de

metodologias se pueden

identificar los problemas

en obra?

3.- ¢Sabe usted qué tipo 88,38 69148 -,084 ,786

de metodologia

implementar en su obra

para poder identificar los

problemas?

4.- ;Con que frecuencia 87,76 61590 ,700 125

ocurren problemas en

obra?

5.- ¢Usted estd 4para 87,14 66829 ,163 ,7152

realizar  trabajos  de
gestion  extras  para
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identificar problemas y
asi con ello evitar retrasos
de obra?

6.- ¢Con que frecuencia
realiza un disefio de
actividad por partida?

87,67

64933

271

, 746

7.- (Se debe realizar los
layout en obra para cada
actividad?

87,67

62833

,534

,733

8.- ¢Usted como
ingeniero  realizaria 'y
aplicaria  layout  de
procesos para  cada
partida en obra?

87,57

63457

915

735

9.- ¢Usted como
ingeniero encargado de la
obra esté 4en agregarle al
presupuesto general una
partida para la
elaboracion del layout de
cada actividad?

87,86

66529

,157

152

10- ¢Usted como
ingeniero encargado de
obra a podido detectar
problemas o excesos de
horas hombre observando
los layout?

11.- ;Con que frecuencia
ocurren desperdicios en
obra?

87,90

87,43

61190

60357

,496

,631

,731

123

12.- ¢Usted como
ingeniero  aplica el
sistema pull en obra?

88,33

60333

,316

, 746

13.- (Qué porcentaje de
desperdicios llega a tener
usted generalmente en su
obra?

14.- ;Con que frecuencia
usted agrega al
requerimiento de
materiales porcentaje de
desperdicio al metrado de
la partida de obras
civiles?

88,86

87,38

63329

64848

,220

,240

,753

,748

15.- {Con que frecuencia
usted toma en
consideracién el
porcentaje de desperdicio

87,67

65733

,210

,749
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que se esta generando
durante el proyecto?

16.- ¢Generalmente
usted como ingeniero
ejecutor de obra
encuentra problemas con
sus proveedores en el
cumplimiento de los
plazos de entrega de los
materiales para la obra?

87,86

63929

451

137

17.- (Considera usted
que los proveedores
forman parte del proceso
de produccion?

86,86

65829

,385

,743

18.- ¢(Con una constante
comunicacion con los
proveedores se puede
evitar que los materiales
requeridos se deterioren?
19.- ¢EXiste la
probabilidad de los
proveedores no cumplan
con el contrato y los
plazos establecidos?

20.- ¢Con que frecuencia
los proveedores no llegan
a llevar el stock
necesitado a la obra ?

87,05

87,67

88,29

63448

67233

62514

,582

,098

411

,733

, 7156

137

21.- ;Generalmente
nuestro almacén de obra
se encuentra full  sin
espacio para guardar
material?

88,71

64414

,256

(47

22.- ;Se puede mejorar el
manejo de stock mediante
metodologias?

87,05

66348

,328

, 745

23.- :Generalmente
nuestro almacén no se
encuentra materiales para
ser utilizados en
actividades criticas que
ocasionarian un retraso en
la obra?

88,19

61662

423

,735

24.- ;Generalmente usted
encuentra en su almacén
de obra  materiales
deteriorados?

88,81

63462

,502

735
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25.- (Tiene usted como 87,48 69362 -,068 770
segundo  opcion  otro
proveedor para
circunstancias si en caso
le falle su primer
proveedor?

Fuente: Elaboracion propia

Las correlaciones de cada uno de las 25 preguntas como se aprecia en la tabla 14 y
con la prueba total son positivas, del instrumento utilizado el programa SPSS es
aceptable, segin George y Mallery ( 2003.p.231), con un Alfa de Cronbach 0.753
en La Planificacion de Proyectos para Mejorar la Productividad en la Ejecucion de

plantas industriales .

Los resultados alcanzados muestran que la consistencia interna para medir la

fiabilidad del instrumento utilizando el programa SPSS es bueno

5.1.3 Prueba De Normalidad

La siguiente Tabla N°15 muestra los resultados del SPSS que nos indica la
normalidad en cada una de las 25 preguntas .Desestimamos la prueba de
Kolmogorov — Smimov (n >50) y basamos la interpretacion en los valores
de la prueba Shapiro-Wilk (n <50).Por lo que se procede a analizar la prueba
de shapiro-wilk y el Sig al ser menor de 0.05, se puede afirmar que los datos,
no proceden a una distribucion normal por lo que se utilizara las pruebas
estadisticas no paramétricas

Tabla 15:Pruebas de Normalidad Realizadas a todas las encuetas

PRUEBAS DE NORMALIDAD

Shapiro-Wilk

Estadistico gl  Sig.

1.- ;Generalmente usted como ingeniero ejecutor de ,501 21 1,000

obra encuentra problemas de gestion en ella?

2.- ¢ Mediante la aplicacién de metodologias se pueden ,685 21 ,000
identificar los problemas en obra?
3.- ¢Sabe usted qué tipo de metodologia implementar ,852 21 ,005

en su obra para poder identificar los problemas?
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4.- ;Con qué frecuencia ocurren problemas en obra?
5.- ¢Usted esta 4para realizar trabajos de gestion extras
para identificar problemas y asi con ello evitar retrasos
de obra?
6.- ¢Con que frecuencia realiza un disefio de actividad
por partida?
7.- ;Se debe realizar los layout en obra para cada
actividad?
8.- ¢Usted como ingeniero realizaria y aplicaria layout
de procesos para cada partida en obra?
9.- ¢Usted como ingeniero encargado de la obra esta
4en agregarle al presupuesto general una partida para
la elaboracion del layout de cada actividad?
10- ¢Usted como ingeniero encargado de obra a
podido detectar problemas o excesos de horas hombre
observando los layout?
11.- ;Con que frecuencia ocurren desperdicios en
obra?
12.- ¢Usted como ingeniero aplica el sistema pull en
obra?
13.- ;Qué porcentaje de desperdicios llega a tener
usted generalmente en su obra?
14.- ;Con que frecuencia usted agrega al
requerimiento de materiales porcentaje de desperdicio
al metrado de la partida de obras civiles?
15.- ¢Con que frecuencia usted toma en consideracion
el porcentaje de desperdicio que se esta generando
durante el proyecto?

16.- ¢Generalmente usted como ingeniero ejecutor de
obra encuentra problemas con sus proveedores en el
cumplimiento de los plazos de entrega de los

materiales para la obra?

,783

,701

872

,808

132

770

,833

,852

,883

,824

844

872

,820

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

,000
,000

,010

,001

,000

,000

,002

,005

,017

,002

,003

,010

,001
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5.2

17.- ;Considera usted que los proveedores forman ,633
parte del proceso de produccion?

18.- ;Con una constante comunicacion con los 142
proveedores se puede evitar que los materiales

requeridos se deterioren?

19.- (Existe la probabilidad de los proveedores no ,687
cumplan con el contrato y los plazos establecidos?

20.- ¢Con que frecuencia los proveedores no llegan a ,863
Ilevar el stock necesitado a la obra ?

21.- ;Generalmente nuestro almacén de obra se ,815
encuentra full sin espacio para guardar material?

22.- ¢Se puede mejorar el manejo de stock mediante ,620
metodologias?

23.- .Generalmente nuestro almacén no se encuentra ,885
materiales para ser utilizados en actividades criticas

que ocasionarian un retraso en la obra?

24.- ;Generalmente usted encuentra en su almacén de , 7165
obra materiales deteriorados?

25.- ¢ Tiene usted como segundo opcidn otro proveedor ,829

para circunstancias si en caso le falle su primer

proveedor?

21

21

21

21

21

21

21

21

21

,000

,000

,000

,007

,001

,000

,018

,000

,002

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico Para Normalidad

5.2.1 Disefiar Sistema para Identificar Problemas (variablel)

Segun se muestra en la tabla N°16 el cuadro de normalidad aplicado para la

variable 1 la cual consta con 5 preguntas, se observa un Sig. Menor a 0.05

por lo que se utilizara pruebas estadisticas no paramétricas

Tabla 16:Pruebas de Normalidad para la variable 1

Kolmogor
ov-
Smirnova

Estadistico gl

Shapiro-
Wilk

Sig. Estadisti
co

al

Sig.
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1.- ;Generalmente usted como
ingeniero ejecutor de obra
encuentra problemas de gestion
en ella?

2.- ¢ Mediante la aplicacion de
metodologias se pueden
identificar los problemas en
obra?

3.- ¢Sabe usted qué tipo de
metodologia implementar en su
obra para poder identificar los
problemas?

4.- ¢Con qué frecuencia ocurren
problemas en obra?

5.- ¢Usted esté 4para realizar
trabajos de gestion extras para
identificar problemas y asi con

ello evitar retrasos de obra?

,481

,302

,266

,360

,298

21

21

21

21

21

,000

,000

,000

,000

,000

,501

,685

,852

,783

,701

21

21

21

21

21

,000

,000

,005

,000

,000

Fuente: Elaborado en el IBM SPSS
STATISTICS

5.2.2 Disefio de actividad por partida (variable2)

Segun se muestra en la Tabla N°17 el cuadro de normalidad aplicado para

la variable 2 la cual consta con 5 preguntas, se observa un Sig. Menor a 0.05

por lo que se utilizara pruebas estadisticas no paramétricas

Tabla 17:Pruebas de Normalidad para la variable 2

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
6.- ¢Con que 232 21 ,004 872 21 ,010

frecuencia realiza
un disefio de
actividad por
partida?
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7.- ¢Se debe ,347 21 ,000
realizar los layout
en obra para cada
actividad?
8.- ¢Usted como ,396 21 1,000
ingeniero
realizaria 'y
aplicaria layout de
procesos para
cada partida en

obra?

,808

, 732

21

21

,001

,000

9.- ¢Usted como ,368 21 1,000
ingeniero
encargado de la
obra esta 4en
agregarle al
presupuesto
general una
partida para la
elaboracion del
layout de cada

actividad?

770

21

,000

10- ¢Usted como ,315 21 1,000
ingeniero
encargado de obra
a podido detectar
problemas o
excesos de horas
hombre
observando los

layout?

,833

21

,002

Fuente: Elaborado en el IBM SPSS STATISTICS 26
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5.2.3 Reducir desperdicios para procesos de Produccién (variable3)

Segun se muestra en la tabla N°18 el cuadro de normalidad aplicado para la

variable 3 la cual consta con 5 preguntas, se observa un Sig. Menor a 0.05

por lo que se utilizaré pruebas estadisticas no paramétricas

Tabla 18:Pruebas de Normalidad para la variable 3

Kolmogorov- Shapiro-

Smirnova Wilk

Estadistico gl Sig Estadistic gl Sig

0

11.- ¢Con que frecuencia ,262 2 ,00 ,852 2 ,00
ocurren desperdicios en 1 1 1 5
obra?
12.- ;Usted como ,216 2 01 ,883 2 01
ingeniero aplica el 1 2 1 7
sistema pull en obra?
13.- ¢Qué porcentaje de ,207 2 ,01 ,824 2 ,00
desperdicios llega a tener 1 9 1 2
usted generalmente en su
obra?
14.- ;Con que frecuencia ,230 2 ,00 ,844 2 ,00
usted agrega al 1 5 1 3
requerimiento de
materiales porcentaje de
desperdicio al metrado de
la partida de obras
civiles?
15.- ¢Con que frecuencia ,232 2 ,00 872 2 01
usted toma en 1 4 1 0

consideracion el
porcentaje de desperdicio
que se esta generando
durante el proyecto?

a Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaborado en el IBM SPSS STATISTICS 26
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5.2.4 Los proveedores forman parte del proceso de produccion (variable4)

Segun se muestra en la Tabla N°19 el cuadro de normalidad aplicado para

la variable 4 la cual consta con 5 preguntas, se observa un Sig. Menor a 0.05

por lo que se utilizard pruebas estadisticas no paramétricas

Tabla 19:Pruebas De Normalidad Para La Variable 4

Kolmogorov-Smirnova

Estadistico gl

Sig.

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.

16.-

¢ Generalmente

,308 21

usted como
ingeniero
ejecutor de obra
encuentra
problemas con
sus proveedores
enel
cumplimiento
de los plazos de
entrega de los
materiales para
la obra?

17.- ;Considera 372 21
usted que los
proveedores
forman parte del
proceso de
produccion?
18.- ;Con una 312 21
constante
comunicacion
con los
proveedores se

puede evitar que

,000

,000

,000

,820 21 ,001

,633 21 ,000

, (42 21 ,000
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los materiales
requeridos se
deterioren?

19.- ¢Existe la
probabilidad de
los proveedores
no cumplan con
el contrato y los
plazos
establecidos?
20.- ¢Con que
frecuencia los
proveedores no
llegan a llevar el
stock necesitado

alaobra?

422

,208

a Correccion de significacion de Lilliefors

21 ,000

21 ,018

,687 21 ,000

,863 21 ,007

Fuente: Elaborado en el IBM SPSS STATISTICS 26

5.2.5 Manejo de stock (variableb)

Segun se muestra en la Tabla N°20 el cuadro de normalidad aplicado para

la variable 5 la cual consta con 5 preguntas, se observa un Sig. Menor a 0.05

por lo que se utilizara pruebas estadisticas no paramétricas

Tabla 20:Pruebas De Normalidad Para La Variable 5

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
21.- ;Generalmente ,296 21 ,000 ,815 21 ,001
nuestro almacén de
obra se encuentra full
sin espacio para
guardar material?
22.- (Se puede mejorar ,397 21 ,000 ,620 21 1,000

el manejo de stock
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mediante
metodologias?

23.- ;Generalmente
nuestro almacen no se
encuentra materiales
para ser utilizados en
actividades criticas que
ocasionarian un retraso
en la obra?

24.- ;Generalmente
usted encuentra en su
almacén de obra
materiales
deteriorados?

25.- ¢ Tiene usted como
segundo opcidn otro
proveedor para
circunstancias si en
caso le falle su primer

proveedor?

a Correccidn de significacion de Lilliefors

21 ,001 ,885 21 ,018
21 ,000 ,765 21 ,000
21 ,004 ,829 21 ,002

Fuente: Elaborado en el IBM SPSS STATISTICS 26

5.2.6 Grado de asociacion entre las variables

Se solicitd la opinién de 22 profesionales antes mencionados en el item

anterior, quienes analizaron el grado de relacion entre los grupos de

procesos Y la aplicacion de la metodologia Seis Sigma

Grado de relacion segun coeficiente de correlacion tabla 21

Tabla 21:Correlacion Bivariadas Por Spearman

Rango Relacion
-0.91a-1.00 Correlacién negativo perfecta
-0.76 a-0.90 Correlacién negativo muy fuerte
-0.51a-0.75 Correlacion negativo considerable
-0.11a-0.50 Correlacion negativo media
-0.01a-0.100 Correlacion negativo débil
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0.00 No existe Correlacion

+0.01 a +0.10 Correlacion Positiva débil
+0.11 a +0.50 Correlacion positiva media
+0.51 a +0.75 Correlaciéon positiva considerable
+0.76 a +0.90 Correlacién positiva muy fuerte
+0.91a +1.00 Correlacién positiva perfecta

Fuente: Hernandez Sampieri y Fernandez Collado (1998)

5.3 Analisis De Los Resultados

5.3.1

5.3.2

Estadisticos Descriptivos De La Informacién.

Para el andlisis de los resultados, se considero utilizar las 5 variables
obtenidas en la investigacion, para asi obtener un porcentaje de las encuestas
establecidas por cada variable segun la escala de Linkert

Disefar Sistema Para ldentificar Problemas (Variablel)

La Tabla 22 muestra el total de respuestas segln la escala de linkert respecto
a la variable 1

Tabla 22: Respuesta De La Variable 1 Segun La Escala De Linkert

NUNCA 5
RARAMENTE 8
OCASIONALMENTE 10
FRECUENTEMENTE 59
23
105

Fuente: Elaboracion propia

Titulo del grafico

B NUNCA

B RARAMENTE
OCASIONALMENTE
FRECUENTEMENTE

B MUY FRECUENTEMENTE

Figura N° 6:Porcentaje de la escala de linkert respecto a la variable 1

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.3 Disefio De Actividad Por Partida (\Variable2)
La tabla 23 muestra el total de respuestas segun la escala de linkert respecto
a la variable 2
Tabla 23: Respuesta De La Variable 2 Segun La Escala De Linkert

NUNCA 0
RARAMENTE 10
OCASIONALMENTE 23
FRECUENTEMENTE 61
11
105

Fuente: Elaboracion propia

Titulo del grafico

10% 10%

B NUNCA
RARAMENTE
OCASIONALMENTE
FRECUENTEMENTE

B MUY FRECUENTEMENTE

Figura N° 7: Porcentaje de la escala de linkert respecto a la variable 2

Fuente: Elaboracion propia

5.3.4 Reducir Desperdicios Para Procesos De Produccion (Variable3)
La tabla 24 muestra el total de respuestas segun la escala de linkert respecto

a la variable 3

Tabla 24: Respuesta De La Variable 3 Segun La Escala De Linkert

NUNCA 9
RARAMENTE 13
OCASIONALMENTE 22
FRECUENTEMENTE 39
29
112

Fuente : Elaboracion propia
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Titulo del grafico

0,

8%
26% 11%

B NUNCA

B RARAMENTE

0,
OCASIONALMENTE
FRECUENTEMENTE

B MUY FRECUENTEMENTE

Figura N° 8:Porcentaje de la escala de linkert respecto a la variable 3

Fuente: Elaboracion propia
5.3.5 Los Proveedores Forman Parte Del Proceso De Produccion (Variable 4)

La tabla 25 muestra el total de respuestas segun la escala de linkert respecto

a la variable 4

Tabla 25: Respuesta De La Variable 4 Segun La Escala De Linkert

NUNCA 0
RARAMENTE 10
OCASIONALMENTE 17
FRECUENTEMENTE 53
25
105

Fuente: Elaboracion propia

B NUNCA
B RARAMENTE

OCASIONALMENTE
FRECUENTEMENTE

B MUY FRECUENTEMENTE

Figura N° 9:Porcentaje de la escala de linkert respecto a la variable 4

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.6

5.3.7

Manejo de stock (variable5)

La tabla 26 muestra el total de respuestas segun la escala de linkert respecto
a la variable 5

Tabla 26: Respuesta De La Variable 5 Segun La Escala De Linkert

NUNCA 3
RARAMENTE 24
OCASIONALMENTE 24
FRECUENTEMENTE 38
16
105

Fuente : Elaboracion propia

Titulo del grafico

 NUNCA
15% % 530,
2 RARAMENTE

\ | OCASIONALMENTE
FRECUENTEMENTE
B MUY FRECUENTEMENTE

Figura N° 10:Porcentaje de la escala de linkert respecto a la variable 5
Fuente: Elaboracion propia

Promedio de variables (cuadro resumen)

La tabla 27 muestra el total de respuestas segun la escala de linkert respecto
al promedio de variable

Tabla 27: Respuesta Del Promedio De Variables Segun La Escala De
Linkert

NUNCA 3
RARAMENTE 13
OCASIONALMENTE 19
FRECUENTEMENTE 50
20

105

Fuente: Elaboracion propia
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Titulo del grafico

19% 3 12% mNUNSS
RARAMENTE

OCASIONALMENTE

FRECUENTEMENTE

B MUY FRECUENTEMENTE

Figura N° 11:Porcentaje de la escala de linkert respecto a la variable 5
Fuente: Elaboracion propia

5.4  Anélisis de calidad

Existen diversas técnicas cualitativas y pocas técnicas cuantitativas y cualitativas
como las gréficas, que permiten determinar si cumplen con la Planificacion de
Proyectos; es decir verificar si la calidad esta dentro de los estandares establecidos
por la empresa o institucion o fuera de ellos.

El estudio muestra graficas de control para medidas de un proceso de aplicacion a
fin de identificar las Deficiencia en la Productividad de construccion de plantas
industriales. El andlisis cuantitativo efectud la evaluacién de la informacion
disponible sobre los riesgos del proyecto se considerd las graficas de control, para
comprender cuales son los procesos que requieren mayor estudio y que necesitan
de mejorar para cumplir con los objetivos del presente estudio. Zenalian y Dehaghi
(2018) indican que el analisis de riesgo programatico avanzado y el modelo de
direccién son métodos desarrollados que pueden ser usados para el anélisis de
riesgo y los propdsitos de direccion considerando programa, costos, y calidad,
simultaneamente. EIl control estadistico de la calidad mostrado en la Tabla 27,
muestran limites de control (LSC y LIC) alrededor de la media por cada proceso.
La regla empirica establece que, el 99.74% de todas las observaciones en una
distribucion normal estaran dentro de este rango. (tabla 27)

Se efectuard las herramientas diagramas de causa y efecto, de Pareto, de flujo.

5.4.1 Analisis cuantitativo
En el andlisis cuantitativo se realizd la evaluacion de la informacién

disponible sobre Planificacién de proyectos de plantas industriales, para
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ayudar a la clasificacion y evaluacion de la importancia del riesgo para el
proyecto. En el andlisis cuantitativo se considero las graficas de control, para
comprender cuales son los procesos que requieren mayor control y que
necesitan mejorar para cumplir con las metas de los proyectos.

Figura N° 12 Control estadistico para establecer limites de control de la

correspondencia de la planificacion de proyectos de plantas industriales.

En el control estadistico de la calidad se estableceran limites de control
(LSC y LIC) alrededor de la media por cada proceso. La regla empirica
establece que el 99.74 % de todas las observaciones en una distribucion
normal estardn dentro de este rango (tabla --) con base en ella muestro
limites de control estaran definidos como:

Grafico de control : Porcentaje_aceptacion

= Porcentaje_aceptacion
~"» UCL=70.7246

120 == Promedio = 54.3294
="« LCL=37.9342

100
80

60

40

20

3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Nivel sigma 1

Figura N° 13:Grafico de control estadistico de calidad (analisis

cuantitativo)

Fuente: Elaborado en el IBM SPSS STATISTICS 26

La figura muestra los puntos 9,13,14 y 16 estan fuera de control por debajo
del 50% se tiene que poner mayor énfasis en esos cuatro procesos y realizar
un analisis de riesgo, para tenerlo en cuenta en la propuesta de mejora. El
analisis cualitativo consiste en priorizar los riesgos para tomar acciones
posteriores, evaluando y combinando la probabilidad de ocurrencia y el
impacto de dicho riesgo, para mejorar el desempefio de los procesos del

proyecto de planificacion en la ejecucion de plantas industriales.
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Tabla 28: Procesos de la correspondencia que se encuentra en la Planificacion de

proyectos para mejorar la productividad en la ejecucion de plantas industriales

Items

Descripcion Relacion

¢usted como ingeniero encargado de la obra esta de acuerdo en
agregarle al presupuesto general una partida para la elaboracion  Regular

del layout de cada actividad?

13

¢qué porcentaje de desperdicios llega a tener ud. Generalmente
Regular
en su obra?

14

¢con que frecuencia usted agrega al requerimiento de materiales
porcentaje de desperdicio al metrado de la partida de obras Regular

civiles?

16

¢generalmente usted como ingeniero ejecutor de obra encuentra
problemas con sus proveedores en el cumplimiento de los Baja

plazos de entrega de los materiales para la obra?

Fuente: Elaboracion propia

Se tiene que poner mayor énfasis a estos cuatro procesos, y realizar un analisis de

riesgos, para tenerlo en cuenta en la propuesta de mejora

54.2

Analisis cualitativo

El andlisis cualitativo consistio en priorizar los riesgos para tomar acciones
posteriores, evaluando y combinando la probabilidad de ocurrencia y el
impacto de dichos riesgos. Para mejorar el desempefio de los procesos del
proyecto concentrando los riesgos de alta prioridad.se analizo el impacto
correspondiente sobre los objetivos del proyecto como es generar una mayor
productividad y rentabilidad, en proyectos de construccion en plantas
industriales. para reducir costos y tiempo, mano de obra y evitar un stock
full en el almacén, aplicando la metodologia Just in time, para lo cual se
estudid las restricciones del proyecto en cuanto a Disefio de sistemas para
identificar problemas , disefio de actividad por partida ,reducir desperdicios
para procesos de produccion ,proveedores forman parte del proceso de
produccion . Estas evaluaciones reflejaron la actitud frente a la planificacion

de proyectos de plantas industriales.
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gma

seis_si

Para el analisis de los datos cualitativos se optd por establecer la validez del
instrumento por juicio de expertos de la Figura N° 39 donde el cuestionario
tiene un nivel de validez excelente .Se tuvo en consideracion a valoracion
de aceptable , esto quiere decir para la Planificacion de proyectos para
mejorar la productividad en la ejecucién de plantas industriales , se aplico
la propuesta de mejorar en aquellos procesos que utilizan menos del 50% de
los de los procedimientos de la metodologia Just in Time después de
realizarse los calculos correspondientes se obtuvo los siguientes resultados
(figura N° 39)

Porcentaje de procedimientos aplicativos segun la metodologia Just in Time
en la Planificacion de proyectos para mejorar la productividad en la

ejecucion de plantas industriales segun las herramientas Seis Sigma.

Barras simples de porcentaje_aceptacion por seis_sigma

05'6
09'eg
00'Ee
oL'se
09t
0Lt
0F'Z5
0z'45
0619
0’99
ot be
0z'as
0602
oo'Le
0Z'56
02’56

00’00k

porcentaje_aceptacion

Figura N° 14:Grafico de barras del Analisis cualitativo
Fuente: Elaborado en el IBM SPSS STATISTICS 26

Tabla 29: Preguntas de encuesta por debajo del grafico de control

Item Descripcién Relacion
12 ;usted como ingeniero aplica el sistema pull en obra?
13 ¢qué porcentaje de desperdicios llega a tener ud. Baja

Generalmente en su obra?
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9.5

20  ¢generalmente nuestro almacén de obra se encuentra full s
sin espacio para guardar material?
21  ¢se puede mejorar el manejo de stock mediante

metodologias?

Fuente: Elaboracién propia

24 ;tiene usted como segundo opcidn otro proveedor para

circunstancias si en caso le falle su primer proveedor?

Se analiz6 el impacto sobre los objetivos del proyecto respecto a la calidad de la
obra, para lo cual, se estudi¢ las restricciones del proyecto en cuanto a monitoreo,

cronograma, alcance y calidad

El riesgo y los problemas de calidad son muy cotidianos en las industrias de la
construccidon, sin embargo, el tenerlos presentes y controlados desde etapas
tempranas, puede ayudar bastante a tomar mejores decisiones sobre la direccion del
proyecto y asi, aumentar las probabilidades de lograr los indices de calidad,
productividad, cronograma y costos. Es de suma urgencia gran importancia una
cultura de calidad en el sector de la construccion y en todas las areas econdémicas,
de manera de satisfacer a la sociedad actual con sus requerimientos y necesidades.
Para el andlisis de los datos cualitativos se ha optd en establecer la validez del
instrumento por juicio de expertos, donde el cuestionario tiene un nivel de validez
excelente. La propuesta de mejora se aplico en los puntos que se ubican fuera de las
lineas de control estadistico de calidad. Después de realizarse los célculos

correspondientes se obtuvo los siguientes resultados (Figura N°14)

Contrastacion De La Hipotesis

5.5.1 Contrastacion De Las Hipotesis General
Hipdtesis Alterna (Ha)
La planificacion de proyectos de construccion de plantas industriales,
mejora la productividad de proyectos, reduce costos de tiempo de ejecucion
y evita un stock full en el almacén de la planta industrial COINREFRI-
TACNA.
Hipdtesis nula (HO)
La planificacion de proyectos de construccion de plantas industriales, no

mejora la productividad de proyectos, no reduce costos de tiempo de
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ejecucion y no evita un stock full en el almacén de la planta industrial
COINREFRI-TACNA.

5.5.2 Contrastacion De Las Hipotesis Especifica
Hipotesis especifica (1)
Hipotesis Alterna (Ha):
Identificar y evidenciar el problema con la planificacion de proyectos se
obtiene los materiales necesarios para mejorar la productividad

Tabla 30: Preguntal.;Generalmente usted como ingeniero ejecutor de obra

encuentra problemas de gestion en ella?

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Véalido Raramente 2 9.5 9.5 9.5
Ocasional 2 9.5 9.5 19.0
mente
Frecuente 17 81.0 81.0 100.0
mente
Total 21 100.0 100.0

Fuente: Elaborado en SPSS

Tabla 31: Pregunta 2.;Mediante la aplicacion de metodologias se pueden identificar

los problemas en obra?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Véalido Raramente 1 4.8 4.8 4.8
Frecuentemente 9 429 429 47,6
Muy 11 52,4 52,4 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

Fuente: Elaborado en SPSS
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Tabla 32:Pregunta3.;Sabe usted qué tipo de metodologia implementar en su obra

para poder identificar los problemas?

Frecuencia % % %

véalido Acumulado

Valido Nunca 5 23,8 23,8 23,8
Raramente 3 14,3 14,3 38,1
Ocasionalmente 2 9,5 9,5 47,6
Frecuentemente 8 38,1 38,1 85,7
Muy 3 14,3 14,3 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

Fuente: Elaborado en SPSS

Tabla 33:Pregunta4.;Con qué frecuencia ocurren problemas en obra?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado

Véalido Raramente 1 4.8 4,8 4,8
Ocasionalmente 6 28,6 28,6 33,3
Frecuentemente 13 61,9 61,9 95,2
Muy 1 4,8 4,8 100,0
Frecuentemen
te
Total 21 100,0 100,0

Fuente: Elaborado en SPSS
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Tabla 34:Pregunta5.;Usted esta para realizar trabajos de gestion extras para

identificar problemas y asi con ello evitar retrasos de obra?

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje %

valido acumulado

Vélido Raramente 1 4,8 4,8 4,8

Frecuenteme 12 57,1 57,1 61,9

nte

Muy 8 38,1 38,1 100,0

Frecuenteme

nte

Total 21 100,0 100,0

Fuente: Elaborado en SPSS

El 83,81 % de los profesionales encuestados dedicados a la ejecucion de
proyectos de plantas industriales, identifican y evidencian los problemas con
la planificacion de proyectos para la obtencion de los materiales y asi
mejorar la productividad, se acepta la hipdtesis de investigacion, es decir,
en un 16,19% pueden implementar la planificacion de proyectos y de esta
forma mejorar la productividad para la ejecucion de proyectos de plantas
industriales (Tabla N°34)

Hipdtesis especifica (2)

Hipdtesis alterna (Ha)

Simplificar la productividad con la planificacion de proyecto, hace mas
eficiente elaborando layout de procesos constructivos para tener una vision
de cada proceso constructivo y asi mejorar la productividad

Hipdtesis Nula (HO)

Simplificar la productividad con la planificacion de proyecto, no se hace
maés eficiente elaborando layout de procesos constructivos y no se obtiene
una mejor vision de cada proceso constructivo por lo tanto no mejora la

productividad
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Tabla 35:Pregunta6.;,Con que frecuencia realiza un disefio de actividad por

partida?
Frecuencia  Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido Raramente 1 4,8 4,8 4,8
Ocasionalmente 7 33,3 33,3 38,1
Frecuentemente 9 429 42 9 81,0
Muy 4 19,0 19,0 100,
Frecuentemente 0
Total 21 100, 100,0
0

Fuente: Elaborado en SPSS

Tabla 36:Pregunta?7.;Se debe realizar los layout en obra para cada actividad?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje %
vélido acumulad
0
Valido Raramente 1 4,8 4,8 4,8
Ocasionalmente 5 23,8 23,8 28,6
Frecuentemente 13 61,9 61,9 90,5
Muy 2 9,5 9,5 100,
Frecuentemente 0
Total 21 100, 100,0
0
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Tabla 37:Pregunta8. ;Usted como ingeniero realizaria y aplicaria layout de procesos

para cada partida en obra?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Véalido Raramente 1 48 48 4.8
Ocasionalmente 3 14,3 14,3 19,0
Frecuentemente 15 71,4 71,4 90,5
Muy 2 9,5 9,5 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

Fuente: Elaborado en SPSS

Tabla 38:Pregunta9. ;Usted como ingeniero encargado de la obra estd de acuerdo
en agregarle al presupuesto general una partida para la elaboracion del layout de

cada actividad?

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Valido Raramente 3 14,3 14,3 14,3
Ocasionalmente 4 19,0 19,0 33,3
Frecuentemente 13 61,9 61,9 95,2
Muy 1 48 48 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

Fuente: Elaborado en SPSS

65



Tabla 39:Preguntal0.;Usted como ingeniero encargado de obra a podido detectar

problemas o excesos de horas hombre observando los layout?

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Valido Raramente 4 19,0 19,0 19,0
Ocasionalmente 4 19,0 19,0 38,1
Frecuentemente 11 52,4 52,4 90,5
Muy 2 9,5 9,5 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

El 68,56% de los profesionales encuestados dedicados a la planificacion de
proyectos de plantas industriales, simplifican la productividad con la elaboracion
de layout y asi con ello tener una mejor vision de los procesos constructivos, por
consiguiente, el 31,44% de los encuestados pueden implementar la propuesta de la

elaboracion de layout y de esta forma anticipar problemas a futuros en la obra
Hipdtesis especifica (3)
Hipotesis Alterna (Ha)

Eliminar los desperdicios con la planificacion de proyectos elaborando procesos y
formatos de trabajo en conjunto con proveedores con sistema de abastecimiento
evita los materiales lleguen en un tiempo tardio a la obra y con ello mejorar la

productividad
Hipotesis Nula (HO)

Eliminar los desperdicios con la planificacion de proyectos sin elaborar formatos
de trabajo en conjunto con los proveedores por lo que los materiales no llegan a

tiempo a la obra y no mejora la productividad
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Tabla 40:Preguntall.;Con que frecuencia ocurren desperdicios en obra?

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje  Porcentaje
valido acumulado
Vélido Raramente 1 4,8 4,8 4,8
Ocasionalmente 4 19.0 19,0 23,8
Frecuentemente 10 47,6 47,6 71,4
Muy 6 28,6 28,6 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

Tabla 41 :Preguntal2.;Usted como ingeniero aplica el sistema pull en obra?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 3 14,3 14,3 14,3
Raramente 6 28,6 28,6 42,9
Ocasionalmente 2 95 9,5 52,4
Frecuentemente 6 28,6 28,6 81,0
Muy 4 19,0 19,0 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

Tabla 42:Preguntal3.;Qué porcentaje de desperdicios llega a tener usted

generalmente en su obra?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje
valido acumulado
Véalido Nunca 6 28,6 28,6 28,6
Raramente 4 19,0 19,0 47,6
Ocasionalmen 4 19,0 19,0 66,7
te
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Frecuentemen 7 33,3 33,3 100,0
te
Total 21 100,0 100,0

Tabla 43:Preguntal4.;Con que frecuencia usted agrega al requerimiento de

materiales porcentaje de desperdicio al metrado de la partida de obras civiles?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Valido  Raramente 1 4.8 4.8 4.8
Ocasionalmente 5 23,8 23,8 28,6
Frecuentemente 7 33,3 33,3 61,9
Muy 8 38,1 38,1 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

Tabla 44:Preguntal5.;Con que frecuencia usted toma en consideracion el

porcentaje de desperdicio que se esta generando durante el proyecto?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Valido Raramente 1 4.8 4.8 4.8
Ocasionalmente 7 33,3 33,3 38,1
Frecuentemente 9 429 429 81,0
Muy 4 19,0 19,0 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

El 58.02% de los profesionales encuestados dedicados a la planificacion de
proyectos de platas industriales trabajan con un sistema de abastecimiento y
asi evitan un eliminar desperdicios, se acepta la hipotesis de investigacion,

es decir, en un 41,98% de los profesionales encuetados pueden trabajar con
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un sistema de abastecimiento elaboran do procesos y formatos de trabajo en
conjunto con proveedores con el sistema de abastecimiento y con ello
eliminar desperdicios en la planificacion de proyectos de plantas

industriales

Hipotesis Especifica (4)

Hipdtesis Alterna (Ha)

Centrar la demanda con la planificacion de proyectos establece la validacion
de cantidades en el almacén con cronogramas de entrega del sistema de
abastecimiento para tener los materiales en el momento a utilizar y mejorar

la productividad

Hipotesis Nula (HO)

Centrar la demanda con la planificacion de proyectos no establece la
validacion de cantidades en el almacén con cronogramas de entrega del
sistema de abastecimiento para tener los materiales en el momento a utilizar

y no mejorar la productividad

Tabla 45:Preguntal6.;Generalmente usted como ingeniero ejecutor de obra
encuentra problemas con sus proveedores en el cumplimiento de los plazos

de entrega de los materiales para la obra?

Frecuenci Porcentaj Porcentaj Porcentaj

a e evalido e
acumulad
o
Valido Raramente 1 4,8 4,8 4,8

Ocasionalmente 8 38,1 38,1 429

Frecuentemente 11 52,4 52,4 95,2

Muy 1 4.8 4.8 100,0

Frecuentemente

Total 21 100,0 100,0
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Tabla 46:Preguntal7.;Considera usted que los proveedores forman parte del

proceso de produccion?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Valido  Frecuentemente 9 42,9 42,9 42,9
Muy 12 57,1 57,1 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

Tabla 47:Preguntal8.- ;Con una constante comunicacion con los proveedores se

puede evitar que los materiales requeridos se deterioren?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Véalido  Ocasionalmente 1 4.8 4.8 4.8
Frecuentemente 11 52,4 52,4 57,1
Muy 9 42,9 42,9 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

Tabla 48:Preguntal9.- ;Existe la probabilidad de los proveedores no cumplan con

el contrato y los plazos establecidos?

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado

Vélido  Raramente 3 14,3 14,3 14,3

70



Ocasionalmente 1 4.8 4.8 19,0

Frecuentemente 15 71,4 71,4 90,5
Muy 2 9,5 9,5 100,0
Frecuentemente

Total 21 100,0 100,0

‘Tabla 49:Pregunta20.- ;Con que frecuencia los proveedores no llegan a llevar el

stock necesitado a la obra?

Frecuenci  Porcentaje Porcentaje Porcentaje

a valido acumulad
0

Valido Raramente 6 28,6 28,6 28,6
Ocasionalmente 7 33,3 33,3 61,9
Frecuentemente 7 33,3 33,3 95,2
Muy 1 4.8 4,8 100,0
Frecuentemente
Total 21 100,0 100,0

El 74,3% de los profesionales encuestados se centran en la demanda con la
planificacion de proyectos establecen la validacion de cantidades en el
almacén con cronogramas de entrega del sistema de abastecimiento para
obtener los materiales a tiempo, se acepta la hipotesis de investigacion, es
decir, en un 25,7% de los profesionales encuestados pueden centrase en la
demanda con la planificacion de proyectos y validar las cantidades en el

almacén

5.6 Desarrollo Del Proyecto
5.6.1 Generalidades de la empresa

Grupo ECAH INGENIEROS, especializado en ingenieria, proyectos y
ejecucion de obras, con soluciones confiables, economicas y eficientes.
Iniciaron sus actividades en el afio 2008 como ECA CONTRASTISTAS
GENERALES SAC, con proyectos de obra civil y posteriormente se asocia
a ECAH INGENIEROS CONTRASTISTAS GENERALES, para
desarrollar proyectos en estructura metalica y refrigeracion industrial en
general.

ECAH INGENIEROS CONTRASTISTAS GENERALES SAC, esta

conformada por un equipo multidisciplinario de profesionales y técnicos
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con amplia experiencia en las actividades que desarrollamos, nuestro
objetivo es brindar servicio necesario y adecuado respondiendo a las
expectativas de nuestros clientes.

Mision

Contribuir con el éxito empresarial, aportando soluciones integrales en el
desarrollo de proyectos y ejecucién de obras. logrando satisfacer las
necesidades y expectativas de nuestros clientes, con la garantia de servicio
eficiente en el cumplimiento de las normas técnicas, mas alld de las
obligaciones contractuales, para la calidad y seguridad de nuestro servicio.
Vision

Consolidar nuestra presencia a nivel nacional con un liderazgo posicionado,
a través de una labor eficiente y de mejoramiento continuo, innovando
nuestros procesos y herramientas para la diversificacion de cada uno de
nuestros sectores de actividad, buscando siempre brindar soluciones
confiables, econdmicas y transparentes.

Valores:

* Integridad

« Eficiencia

» Calidad

« Seguridad

« Salud ocupacional

» Medio ambiente

Responsable Legal

muﬁtd:

T 1
Rﬂmnsahle nmxmahlede mmauedet Responsable de Resporsable de
Comercial Proyectos REHH fnmﬂev Logistica
Finanzas
= | [ | e
l I_

=i

Fuente: ECAH ingenieros contratistas generales S.A.C

Figura N° 15:0Organigrama Empresarial
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5.6.2

Como se puede apreciar en la Figura N° 40 el organigrama de la empresa
ECAH ingenieros contratistas generales en el cual se visualiza un mapa
conceptual y se observa rangos, puestos de trabajo y distintas gerencias
existentes en la empresa.

Estadistica descriptiva del proyecto

El proyecto en el cual se desarrolla la investigacion es en la planta industrial
COINREFRI- TACNA, este proyecto es un espacio disefiado con el fin de
ampliar las salas de procesos aprovechando el espacio al maximo para la
produccion de pescado congelado.

El proyecto “Implementacion de sala Climatizada en segundo nivel —planta
COINREFRI TACNA” se llega a ejecutar de manera necesaria para la
consolidacién de la necesidad de ampliar la planta procesadora de pescado
congelado por la alta demanda.

El proyecto consta de la construccion de la cimentacion de concreto armado
y toda la estructura metalica con acero estructural, con un segundo piso de
placa colaborante de concreto armado, con losa en forma de sandwich
(concreto tecno por concreto) y el cerramiento y techado con cobertura tr-4.
El proyecto construccion de la planta COINREFRI-TACNA se desarrolla
en un area de 318.21 m2 como se observa en la Figura N° 41 propiedad de
la misma planta, localizada entre la avenida industrial cruce con jr Barreto,
una zona industrial en la ciudad de Tacna. Esta planta funciona con 2

niveles.

Figura N° 16:Imagen Captada en la Fachada de la obra COINREFRI-
TACNA
Fuente: Imagen Captada de la COINREFRI-TACNA
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Figura N° 40: Area de trabajo del Proyecto

Fuente: Planos Brindados por la empresa

Como se puede observar en la Figura N° 40, la vista panoramica de toda la planta,

sombreado de color amarillo, Primer proyecto ejecutado el 2019; sombreado de

color rojo, segundo proyecto ejecutado el 2021.

Inspeccionar y controlar la
calidad de los materiales

1 )

Ingreso de materiales a obra
(misma fecha que se utilizara)

»

4

Requerimiento de
materiales por parte de
encargado de obra

L

&

Reguerimiento revisado
por encargado del area
de Logistica

Programacion de obra

$

Solicitud de materiales al

Revision del stock de

materiales

L 4

proveedor comprometido con |z
metodologia JUST IN TIME

p-

Fuente: Elaboracion propia

Requerimiento de
materiales “necesarios”
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Se puede observar en la Figura N° 42 que se encuentra definidos los
procesos de la metodologia Just in Time en la construccion de plantas

industriales y como se interrelacionan las areas en obra.

Las fechas de entrega de proyectos a clientes de las obras de la construccién
de plantas industriales no se cumplen, la calidad del producto y/o servicio
no es la esperada por el cliente. A partir de la revision de los inconvenientes,
se puede concluir que los principales inconvenientes presentados en la

construccion de Plantas Industriales son:

Tiempo perdido por actividades previas aun sin terminar o peor aun mal
ejecutadas.

Falta de layout acorde al area de trabajo.

falta de materiales, equipos y/o herramientas en momentos criticos segun
cronograma.

perdida de horas hombre.

Estos 04 problemas identificados, seran analizados para identificar porque
es que se dan y a partir de ellos poder establecer la propuesta de mejora.

A continuacion, se presenta la Tabla 50 con las ventajas y desventajas de la

construccion de plantas industriales aplicando la metodologia Just in Time.

Tabla 50:Cuadro comparativo de ventajas y desventajas

CUADRO COMPARATIVO

N° VENTAJAS N° DESVENTAJAS

V1 Reduce los niveles de inventarios D1 El peligro de problemas, retrasosy
necesarios en todos los pasos de la de suspensiones por falta de
linea productiva y, como consecuencia, suministros, que pueden causar
los costos de mantener inventarios mas retrasos y suspensiones de la linea
altos, costos de compras, de productiva e impactar los gastos
financiacion de las compras y de negativamente.
almacenaje.

V2 Minimiza pérdidas por causa de D2 Limita la posibilidad de reduccion

suministros obsoletos.

de precios de compra si las
compras son de bajas cantidades
aunque, dependiendo de la
relacion con el suministrador, esta
desventaja se puede mitigar.
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V3 Permite (exige) el desarrollo de una D3 Aumenta el switching cost, el
relacion mas cercana con los coste de cambiar de suministrador.
suministradores. Esta mejor relacién
facilita acordar compras aseguradas a
lo largo del afio, que permitiran a los
suministradores planearse mejor y
ofrecer mejores precios.

V4 El sistema es méas flexible y permite
cambios mas rapidos.
Fuente: “Lean Construction México ™, por D’ Alessio (2014, p.119)

5.7 Herramientas De Control De Calidad
5.7.1 Programas Para La Aplicacion De La Metodologia Just In Time

Para la aplicacion de la metodologia Just in time, en la ejecucién de
proyectos de plantas industriales, se utiliz6 como herramientas AutoCAD
2021 para la elaboracién de layout de procesos de cada actividad, posee la
facilidad de poder realizar modificaciones y buscar la mejor alternativa,
generando mejores perspectivas personalidades para su planificacion.

Para la programacion del proyecto aplicando la metodologia se utiliz6 el
programa MSprojet, la herramienta mencionada nos proporciona una tabla
con las rutas del proyecto, con la finalidad de tener un panorama mas amplio
del proyecto.

Deteccidn De Las Causas En La Planificacion De Proyectos De Plantas Industriales
En base al andlisis de data, analisis de procesos y analisis estadistico, se ha
identificado los problemas principales y con ayuda del diagrama de
Ishikawa se determind las causas reales (comparandolas con las posibles
causas enumeradas en el punto anterior); para posteriormente poder realizar
propuestas que ayuden a eliminar los inconvenientes que se han
identificado. A continuacion, se presentaran los diagramas de Ishikawa de
los (04) inconvenientes mas relevantes, identidades segun el analisis de los
procesos del presente estudio, y consecutivamente se realizard un analisis

general de las causas encontradas.
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Diagrama de Ishikawa — Tiempo perdido por actividades previas aun sin terminar o peor ain mal ejecutadas.

Maquinaria Mano de obra
(_—
Falta de /-—) Malos métodos de _/——) Personal no
mantenimiento reclutamiento comprometido
\
Fallas magquinas 4}\ Personal poco ,__,-——)\
N\ calificado
\ " \ '
Baja Gapackacis ? Tiempo perdido por
\ \ actividades previas aun
A /»‘ Al sin terminar o peor aun
/ mal ejecutadas
Metodologia No control Efectivo —————————)/ Faita de materia /)‘
Inadecuadas de y Pnma en momentos
trabajo / / criticos
Falta de Falta de inidcadores —-}‘ Falta de //7"
procedimientos de / : procedimientos de 3
trabajo trabajo /
/ Control deficiente de __,___,_————)’ Mala planficacdn de __,___,_————)
uso de M Pnma las tareas

Figura N° 17:Diagrama de Ishikawa (tiempo perdido por actividades)
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Diagrama de Ishikawa — Falta de layout acorde al 4rea de trabajo.

Maquinaria Mano de Obra

Malos métodos de ——,

Faltade % rechutamientos \
malenimeento \,
Fallas maguinas ————————», pﬂmc:ﬂpg:}z —N,

i1

Bajs capacacon .\ )

A -2 e
rd / Falla de matora —
Metodologia y —) Mo control de — Prima én momentos _—
nadecuadas de — 4 elactivo cribcos /
trabap ! /
Falta de indicadores ——————————3' y
/ F Mala planificacsdn ___ ¥
/ de laroas

Falta de Layout de
trabajo

Conltrol deficiente de '
uso de M pnma

Figura N° 18:Diagrama de Ishikawa (Falta de Layout acorde al 4rea de trabajo)

Recursos que nos
permite optimizar el el
rendimiento del

personal con una
buena distribucion en
del personal acorde al

area de trabajo .
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Diagrama de Ishikawa — falta de materiales, equipos y/o herramientas en momentos criticos segiin cronograma.

Control de calidad de
materia prima

Mano de Obra

Conocimiento

Retraso de avance . —é Baja capacitacion \ - insuficiente en
de obra \\ \\k/ logistica y compras
Proveecores Personal poco 3
calificados calificado \
\\ Recursos disponibles
Envio de materiales /J.——é\ Malos métodos de \ S
justo a tiempo para — X reclutamientos \ para reducir los plazos
Su USO / N establecidos en la
7‘ 7 construccion de
: / plantas industriales
replanteo errado Metodologia
inadecuadas de —— /7 Jprocesadoras de
trabajo pescado congelado.
Mala coordinacién /,.-/-)/
/ con arreas ——
involucradas
Verificacion del plano / Mala planificacion de _',_.__———)
tareas

/

Metodologia

Figura N° 19:Diagrama de Ishikawa (Falta de Materiales)
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Diagrama de Ishikawa — Pérdida de horas hombre.

Control de calidad de

materia prima Mano de Obra

Retraso de avance Baja capacitacion
de obra
Proveedores Personal poco
calificados calificado
Envio de materiales Malos métodos de
Justo a tiempo para reclutamientos
Su uso
Medidas erradas en Metodologia
campo Inadecuadas de
trabajo
Mala distribucion del
personal

Verificar antes de Mala planificacion de
ejecutar tareas

Medicion

Metodologia

Figura N° 20:Diagrama de Ishikawa (Perdida de Horas Hombre)

Recursos disponibles
para optimizar y
maximizar el

rendimiento del
personal en la
actividad asignada .
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5.6.3 Programacion De Actividades Mediante El Sistema Pull

Con los planos que se obtuvieron de todo el proyecto se realizd una programacion Pull, para poder separar las fases del proyecto de
forma mas directa como se observa en la Figura N°® 22.

SISTEMA PULL
Vertido de
Instalacion de concreto en
- Acesde : acero en las Instalacion de Encofrado de »> pedestales con
material al Area zapatasy > esparragos > pedestales bomba gria
de trabajo pedestales (mixer)
Movimiento de >

Tierra Vertido de Vertido de

Obras civiles > (Excavacion) solado concreto en

- zapata con

¥ bomba graa

(mixer)
a
Habilitado de
Proyecto planta acero
industrial
Instalacién de Vertido de deaaticeace Pruebas de
. placa Soldadura de concreto en losa o El:’:o; o . control
o colaborante - conectores *  2do nivel con s
Mixer y bomba
Montaje Est pluma 5 Entrega de
Metslica 1er Montaje Est < Proyecto
nivel «  Metslica 2do
nivel con Gréa
Tendido de Cobertura Cerramiento Pre
acero %" en losa Instalacién de
S maciza de e » Ccanaleta Inox
=0.1m

Techo * pintado (Faldén)
«

Figura N° 21:Sistema Pull
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Herramienta 4 : Hojas De Verificacion ( LAYOUT DE PROCESOS,DIAGRAMA
DE GANT)

Como se puede observar en la Tabla 51 el sistema de abastecimiento de materiales,
indicando la fecha de salida y de llegada de cada uno de nuestros requerimientos

con ello obtener un mejor orden de los requerimientos en obra.

Tabla 51:Sistema de Abastecimiento de Materiales

SISTEMA DE ABASTECIMIENTO DE MATERIALES

fecha de
e e e,
Tacna

Requerimiento de bolsa de cemiento y agregados para solado 18/06/2021
Requerimiento de acero para zapata 21/06/2021
Requerimiento de concreto premezclado y bomba grua para zapata 23/06/2021
E:é}éj;:lmlento de concreto premezclado y bomba grua para 26/06/2021
Ssp;tlr#gg;? metalica para 1 er nivel enviada de Lima (prefabricada 21/06/2021 | 28/06/2021
IEierg:erlmlento de placa Colaborante y conectores enviados de 1/07/2021 | 6/07/2021
Requerimiento de acero para losa 10 cm 9/07/2021
Requerimiento concreto premezclado para la 1ra losa 10 cm 13/07/2021
Ssr;tlrgg[g;;\ metalica para 2 do nivel enviada de Lima (prefabricada 9/07/2021 | 14/07/2021
Requerimiento de acero 2da losa e =15 cm 14/07/2021
Requerimiento de canaleta inox para losa 2do nivel 14/07/2021
Requerimiento de cobertura metalica tr-4 21/07/2021
Requerimiento de concreto Para 2da losa e =15 cm 26/07/2021
Requerimiento de elevador 6/08/2021

Propuesta Plan de Mejora
Proceso de Aplicacion de metodologia Just in Time

La propuesta de la planificacion de ejecucion de plantas industriales para mejorar
la productividad es realizada para la empresa ECAH ingenieros contratistas
generales S.A.C, en dicha empresa se viene ejecutando el proyecto
““Implementacion de sala Climatizada en segundo Nivel — Planta COINREFRI

Tacna”. En esta empresa se pudo detectar que existe un interés por implementar un
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plan para la ejecucion de proyectos dentro de su organizacion y mdas adelante
documentar e implementar un sistema de gestion de la planificacion.
El procedimiento indica las etapas, actividades, responsabilidades y herramientas
disefiadas para que el proceso asegure la difusion, comprensién y uso de la
aplicacion de la metodologia en el proyecto.
La planificacion propuesta cumple con la metodologia Just in Time, dicha
metodologia es aplicable para cualquier tipo de proyecto de construccion de plantas
industriales. Para este caso en particular, dicha planificacion ha sido interpretado
para proyectos de plantas industriales, con la finalidad de que sea correcta ejecucion
mejore en la productividad de las actividades a realizar .Para esto se ha utilizado la
metodologia Just in Time con las cuales se ha disefado la Planificacion de
proyectos de plantas industriales .
5.7.2 Herramientas para aplicar el Just in time:
a. Nivelado de produccion: consiste en minimizar la diferencia entre la
produccion de un periodo y la del periodo siguiente. Lo ideal es producir
una misma cantidad de productos en cada periodo (por lo general, cada dia
b. Layout de procesos: La ubicacién de los recursos y su interaccion sera
una decision de vital importancia para el éxito del Sistema de Produccion.
Este analisis debe no solamente considerar aspectos econdmicos o técnicos
, sino también humanos, dado que son las personas las que llevan a cabo el
proceso de produccion.
c. Planeamiento pull: El Trabajo se realiza para terminar en el tiempo
establecido
Sistema de abastecimiento: el sistema de abastecimiento es bastante
importante, ya que involucra a los proveedores como parte del proceso
Lotes de transferencia: El lote de transferencia es la cantidad que se
transporta de un puesto a otro de trabajo.
Fuente :Lean Construccion Mexico
Procedimientos para la aplicacion de la propuesta de mejora
En esta etapa se explicara paso a paso lo que se necesita realizar para poder
aplicar correctamente la metodologia just in time .
Diagrama de Gantt del proyecto :
Para poder tener un mejor panorama del proyecto entorno a todo su proceso

constructivo.
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Figura N° 22:Diagrama de Gant
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Fuente: Elaborado por AutoCAD

Como se puede observar en la Figura N° 24 el Diagrama de Gant que fue realizado aplicando la metodologia Just in time

para la ejecucion de la planta industrial se observa una distribucion de actividades paralelas
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Layout de procesos:
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Figura N° 23:Layout de procesos de Excavacion y Eliminacion de
material Excedente
Fuente: Elaborado por AutoCAD

En la Figura N° 26 se muestra la vista de la planta general del proyecto en

la cual se puede apreciar la distribucion del personal aprovechando al
méaximo el area habilitada
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Fuente: Elaborado por AutoCAD
Figura N° 24:Layout de Eliminacion de desmonte

En la Figura N° 27 se puede apreciar el volquete en forma diagonal por la falta de area de trabajo debido a que es muy reducida en la

cual solamente se utiliz6 un volquete de 5 m3 y un bobcat para facilitar la eliminacion de materia excedente
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En la Figura N° 28 podemos observar como se ha distribuido el area que nos a
proporcionado planta para poder trabajar y aprovechar al maximo el
desplazamiento de cada personal al realizar el retiro del material excavado
excedente al punto de acopio, para posteriormente ser eliminado por un bobcat a un
volquete, se optd por este tipo de trabajo ya que el acceso al area de trabajo es

reducido de tal manera que no puede ingresar ni una maquinaria para la eliminacion

del material excedente.

Figura N° 25:Eliminacion de Material Excedente en obra
Fuente: Imagen capta en la obra COINREFRI- TACNA
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Fuente: Elaborado en AutoCAD
Figura N° 26:Layout de Vertido de solado

Como se muestra en la Figura N° 29 se puede apreciar la distribucion general de la actividad de vertido de concreto

del solado, como se puede apreciar en el layout elaborado en el Autocad



Fuente: Elaborado

Figura N° 27:Vaciado de Concreto para el solado
En la Figura N° 30 se muestra la distribucion de concreto por medio del acarreo para el solado de manera

manual debido a la falta area de trabajo ya que es un ambiente muy reducido
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En la Figura N° 31 podemos observar como se ha distribuido el area que nos a
proporcionado planta para poder trabajar y aprovechar al maximo el
desplazamiento de cada personal al realizar el vertido de concreto en el solado en
cada zapata. Como se puede apreciar en la imagen captada en la obra de
COINREFRI- TACNA el vaciado de concreto para el solado se realiza de manera
manual con el método de acarreo debido a la falta de 4rea de trabajo y como solo
se utilizara un volumen minimo de concreto de opto por realizar el trabajo de esta
manera, ademds se analizd un area de transito para la movilizacién de concreto

evaluando los posibles accidentes que puedan darse durante el trabajo realizado.

Para la excavacion de la zanja para las zapatas se utilizaron 2 ayudantes 1 operario
de lo cual 1 ayudaba con el pico removiendo el material compactado, otro con la
pala perfilando la excavacion retirando el material propio de la excavacion y un

tercero a eliminar el material al punto de acopio con un buggy.

Figura N° 28:Vertido de Concreto para el Solado
Fuente: Imagen captada en la obra Coinrefri-Tacna
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En la Figura N° 32 se muestra una bomba grua y un mixer para el vaciado de concreto de las zapatas
Figura N° 29: Layout de Vertido de Concreto con Mixer y Bomba Gria
Fuente: Elaborado en AutoCAD
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Figura N° 30:Corte de Layout de Vertido de Concreto con Mixer y Bomba Grua
Fuente: Elaborado en AutoCAD

En la Figura N° 33 podemos observar como se ha distribuido el area que nos a
proporcionado planta para poder trabajar y aprovechar al maximo el
desplazamiento de cada personal al realizar el vertido de concreto en las zapatas
con mixer y bomba graa, ayuda a conservar la calidad del concreto, preservando la

resistencia y durabilidad del mismo.
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Figura N° 31:Layout de Montaje de estructura metalica ler nivel

Fuente: Elaborado en AutoCAD
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En la Figura N° 34 se muestra un layout de montaje de estructura metalica en el

cual se utilizo en la parte interna una gria de 15 TN y en la parte externa una grua

de 70 TN
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Figura N° 32:Corte 1 de Layout de Montaje de Estructura Metélica ler nivel
Fuente: Elaborado por AutoCAD

En la Figura N° 35 podemos observar como se ha distribuido el area que nos a
proporcionado planta para poder trabajar y aprovechar al maximo el
desplazamiento de cada personal al realizar el montaje de la estructura metalica del

primero nivel por el area interna de planta con una griia de 15 TN.

Figura N° 33: Corte 2 de Layout de Montaje de Estructura Metélica 1er nivel
Fuente: Elaborado por AutoCAD
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En la Figura N° 36 podemos observar como se ha distribuido el area que nos a
proporcionado planta para poder trabajar y aprovechar al maximo el
desplazamiento de cada personal al realizar el montaje de la estructura metélica del

primero nivel por el area externa una cochera aledaia de planta con una griia de 70

TN.
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Figura N° 34: Layout de Distribuciéon Montaje de estructura metélica ler nivel
Fuente: Elaborado por AutoCAD

En la Figura N° 37 se puede apreciar el area de trabajo de montaje de la graa de 15
TN y de 70 TN esto nos sirvio para identificar las estructuras metalicas que seran

colocadas
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Figura N° 35:Layout de instalacion de placa colaborante (1er nivel)
Fuente: Elaborado por AutoCAD
En la Figura N° 38 se puede observar el rango de alcance que tuvo cada grua de

acuerdo a su capacidad para la instalacién de placa colaborante con la ayuda de la
gria de 15 TN.

Placa Colaborante ACERO — DECK

Figura N° 36: Layout de Montaje de estructura metalica ler nivel

Fuente: Elaborado por AutoCAD
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En la Figura N° 39 podemos observar como se ha distribuido el area que nos a
proporcionado planta para poder trabajar y aprovechar al maximo el
desplazamiento de cada personal al realizar el montaje de la placa colaborante del

primero nivel por el area interna de planta con una griia de 15 TN.

Figura N° 37:Grua de 15 TN

Fuente: Elaborado por AutoCAD

En la Figura N° 40 se realiz6 el vertido de concreto de la losa del segundo nivel con
la ayuda del mixer y la bomba pluma para conservar la calidad de concreto y

mejorar la productividad de la actividad
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Figura N° 38: Layout de Vertido de concreto con mixer y bomba

Fuente: Elaborado por AutoCAD

En la Figura N° 41 podemos observar como se ha distribuido el area que nos a
proporcionado planta para poder trabajar y aprovechar al maximo el
desplazamiento de cada personal al realizar el vertido de concreto en la losa
colaborante 2do piso con mixer y bomba grua, ayuda a conservar la calidad del

concreto, preservando la resistencia y durabilidad del mismo.
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Figura N° 39:Utilizacion de la griia de 70 TN
Fuente: Elaborado en AutoCAD
En la Figura N° 42 se muestra la distribucion de las graas para el montaje de las

estructuras metalicas para el segundo nivel

97



| P e a0 1  aix
| | . _— . s | o —

&

MONTAJE DEJIES
U

JRUCTURA
o IN

o

Figura N° 40: Layout de Montaje de estructura metalica 2do

Fuente: Elaborado por AutoCAD

En la Figura N° 43 podemos observar como se ha distribuido el area que nos a
proporcionado planta para poder trabajar y aprovechar al maximo el
desplazamiento de cada personal al realizar el montaje de la estructura metélica del

primero nivel por el area interna de planta con una griia de 15 TN.
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Fuente: Elaborado por AutoCAD

En la Figura N° 44 podemos observar como se ha distribuido el area que nos a
proporcionado planta para poder trabajar y aprovechar al maximo el

desplazamiento de cada personal al realizar el montaje de la estructura metélica del
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primero nivel por el area externa una cochera aledafia de planta con una graa de 70

TN.

5.7.3

5.7.4

Recomendaciones para la propuesta de mejora

Para poder aplicar correctamente la metodologia just in time se necesita:

a.  Compromiso por parte del personal

b. Compromiso por parte de los proveedores (CAPACITACION)

c. Compromiso de los gerentes de la empresa hacia la metodologia

d. Personal Administrativo Comprometido con la Metodologia.

e. Teneren cuenta que cada etapa que se desarrolle se tiene que aplicar las
5S.

Aplicacion De La Propuesta De Mejora

Para la aplicacion de la propuesta de mejora se necesita:

a. Primero realizar un layout de procesos

b. Nivelado de produccion

c. Posterior un cronograma de obra

d. Sistema de abastecimiento

e. Lotes de transferencia

Estado Situacional Del Proyecto Antes De Aplicar El Plan De Mejora

Se realiz6 un diagnostico situacional relativo a la Planificacion de la

construccion del proyecto: “Implementacion de sala climatizada en segundo

nivel — Planta COINREFRI Tacna”, para determinar la productividad en la

ejecucion de este tipo de proyectos, la cual se revisara la planificacion del

proyecto antes de aplicar la metodologia Just In Time.

se realizd la comparacion de 2 construcciones de planta industriales en la

misma Area como se puede apreciar en la tabla 53, de lo cual el proyecto

que fue ejecutado se realizé la ejecucion sin la metodologa y el proyecto que

se construyo en el 2021 se aplico la metodologia de lo cual se realizard mas

adelante un cuadro comparativo con el proyecto ejecutado el 2019 vy el

proyecto ejecutado el 2021.
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Tabla 52: Cuadro Comparativo Entre Los Proyectos Del 2019 Y 2021 En

La Misma Planta

DESCRIPCION PROYECTO
2019 2021
Materiales en obra justo para su utilizacién para no Si

que no pierdan su calidad

Materiales sobrantes en exceso Si no
Inconvenientes en los trabajos entregados Si no
Optimizacién del personal no Si
Mala Planeacion de las actividades Si no

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 54 se mostrara los dias que han sido necesarios para la ejecucion
del proyecto de planta industrial sin una previa planificacion con una
metodologia.
Tabla 53: Proyecto 2021 Sin Aplicar La Metodologia 85.86 Dias

Proyecto 2021 sin aplicar la metodologia 85.86 dias

DIAS Mes %.Avance %.Avance Acum.
30 1 32.4% 32.4%
30 2 35.7% 68.1%
25.86 3 31.9% 100.0%

Fuente: Elaboracion Propia

5.7.5 Proyecto Aplicado La Metodologia Just In Time (Misma Planta)
En el proyecto ejecutado el 2021 se realizé una toma de medidas y controles
para tener un control de calidad.
Para la aplicacion de la metodologia se realizaron cambios en la forma de
ejecucion para la implementacion de la metodologia Just In Time.
Concientizando a los trabajadores
En latabla 55 se mostrara los dias que han sido necesarios para la ejecucion

del proyecto de planta industrial aplicando la metodologia just in Time.
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Tabla 54: Proyecto 2021 Aplicando La Metodologia 61 Dias
Proyecto 2021 aplicando la metodologia 61 dias

Dias Mes %.avanc.acum Tiempo
30 1 42.5% 42.5%
30 2 54.4% 96.9%

1 3 3.1% 100.0%

En la tabla 55 mostramos una comparacion en ahorro de tiempo realizando

cada partida de forma maés productiva.

5.7.6 Proyecto ejecutado sin la metoddloga just in time (misma planta)
Después de implementar la aplicacién de la metodologia just in time en el
proyecto se observd como lo muestra la Figura N°69 donde hace una fuerte
comparacion entre la planificacion de la construccion de la misma planta
aplicando la metodologia y sin aplicar la metodologia Just in Time , de aqui
se concluye que al aplicar la metodologia se realiza el proyecto de forma
mas productivo ahorrando 24 dias trabajados lo cual implica un ahorro

considerable en gastos generales y de personal.

En este Figura N° 70 mostramos una comparacion en ahorro de tiempo

realizando cada partida de forma mas productiva.

GRAFICO DE COMPARACION DEL
MISMO PROYECTO EJECUTADO SIN LA
METODOLOGIA'Y CON LA...

[FE)
§ 60.0%
= 20.0%
£ 0.0% H Series2
1 2 3
MESES

Figura N° 41:Grafico de comparacioén del mismo proyecto

Fuente: Elaborado por Excel
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CAPITULO VI: DISCUSION, CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

Con la obtencion de los resultados en la encuesta para implementar nuestro plan de
mejora a la construccion de la planta industrial COINREFRI —TACNA, con el fin volver
los procesos constructivos en campo mas productivos, se obtuvieron diferentes resultados
de la influencia que tiene la metodologia Just in Time en el control de la productividad
de la ejecucidn de la planta industrial COINREFRI — TACNA.
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DISCUSION

De acuerdo a la tesis Morales Vargas Julio José (2018), tuvo como finalidad la aplicacion
de la metodologia JIT en el rubro de la construccion. Para esto , el autor hizo un estudio
de la transformaciéon que tiene la filosofia JUST IN TIME y mediante un analisis poder
diferenciar en que procesos constructivos se puede realizar de forma méas productiva .en
nuestro caso la aplicacion de la metodologia Just in Time necesita gran colaboracion y
apoyo de todas las areas que se vean afectadas por el problema detectado , junto con una
cooperacion por parte de la alta direccion para apoyar la implementacién de las mejoras
obtenidas en el proyecto ,y ayudar a la destinacion de recursos para el desarrollo del
estudio.

En esta Oscar Jesus Cayetano Llacsa (2018), autor aplico cada una de las fases del JIT en
forma ordenada, concluyendo asi que se logro alcanzar el éxito del proyecto. se vuelve
necesario informar sobre el funcionamiento de la metodologia para asi desarrollar todas
las etapas de esta, sin pasar por alto alguna de ellas dar por sentado algunas posibles
causas.

Todos los miembros de la organizacién deben conocer y entender las necesidades de los
clientes externos e internos, asi como los medios de la comunicacion para interactuar con
ellos de forma que sus acciones se orienten hacia la satisfaccion con los servicios y
productivos entregados para que como consecuencia se evite la mala planificacion y con
ello unretraso en el proyecto. Mdnica Vargas, Luis Toro (2016) hizo el analisis basandose
en los datos cualitativos y cuantitativos.

Se debe hacer un estricto seguimiento y evaluacion de los indicadores definidos, asi como
a las encuentras de satisfaccion del cliente, pues son fuente importante para definir una
ruta de la planificacion de proyectos. Se debe analizar los resultados obtenidos en la
evaluacion para plantear posibles mejoras frente a la planificacion de proyectos de
construccion aplicando la metodologia Just in Time, para identificar las causas y proponer

las acciones tomadas sean eficientes.
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CONCLUSIONES

Con la implementacion de metodologia Just in Time se desarrollé en cada etapa,
sin pasar por alto de ellas lograr el éxito proyecto y reducir la perdida de horas
hombres en una mala distribucion del personal en el &rea de trabajo, segun el estudio
aplicando la metodologia Just in Time se optimiza la productividad en un 27.75 %
como se aprecia en la Figura N° 49 de Diagrama de Gantt, reduciendo el tiempo de

ejecucion de la obra de 85 a 61 dias.

Con la implementacion de una correcta planificacion aplicando la metodologia just
in time se tiene que tener el area de trabajo en plano para poder desarrollar un
correcto layout de procesos de cada actividad como se pueden apreciar en las
figuras mostradas en la tesis y con ello optimizar el rendimiento del personal

logrando una mayor productividad de las actividades que se realizaran.

Aplicando un cronograma de abastecimiento de materiales y un cronograma de
actividades como se observa en la tabla 51, para realizar el requerimiento de
materiales exactamente cuando se utilizaran por lo que no genero un despilfarro de

materiales en stock.

Con la aplicacion de la validacion de cantidades requeridas es segun la planificacion
del proyecto mediante el cronograma de obra apoyado con el sistema pull como se
muestra en la Figura N° 47, nos ayuda a realizar el requerimiento de una forma

planificada y ordenada de los materiales que se necesitan en el momento exacto.
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RECOMENDACIONES

Cuando se implementa la metodologia just in time se tiene que desarrollar en cada
etapa nos ayudara a reducir las pérdidas de horas hombre y una mala distribucion
del personal en el area de trabajo por lo que optimizaremos una productividad de

27.75 % como se aprecié en la Figura N° 49,

Cuando implementamos la metodologia just in time se debe tener los planos de la
obra para poder realizar los layout necesarios para cada actividad como se puede
apreciar en las figuras colocadas en la tesis esto nos ayudara a optimizar el
rendimiento del personal y se lograra una mayor productividad de las actividades a

realizar.

Cuando aplicamos un cronograma de abastecimiento de materiales debemos tener
en cuenta también el cronograma de actividades como se realizd en la tabla 51
ademas se debe realizar el requerimiento de materiales el dia exacto que van a ser

utilizados para no generar un despilfarro de materiales en el stock.

Cuando aplicamos la validacion de las cantidades requeridas segun la planificacion
del proyecto mediante el cronograma de obra se debe utilizar el sistema pull como
trabajamos en la tesis realizada en la Figura N° 47 con ello seguir los pasos
establecidos en ella, con esto nos ayudara a realizar el requerimiento de una forma

planificada y ordenada para utilizar los materiales de obra justo a tiempo
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RECOMENDACION ACADEMICA

Con los resultados obtenidos en esta presente tesis podemos recomendar que al aplicar la
metodologia just in time como la aplicaron en el pasado y lo siguen aplicando muchas
empresas de distintos rubros como es en el caso de la Toyota que obtuvo y hasta el dia de
hoy tiene muy buenos resultados, ademés de ellos que hoy en dia nosotros como futuros
ingenieros aplicarla en el rubro de ejecucién de plantas industriales en el cual hemos
realizados comparaciones utilizandola en la obra de la empresa COINREFRI — Tacna
obteniendo muy buenos resultados podemos recomendar utilizar esta metodologia y que
la expliquen mas afondo en el campo universitario y con ello obtener resultados a favor
de la empresa esto quiere decir un ahorro de tiempo y dinero.

Debido a los resultados obtenidos nosotros como futuros ingenieros del pais
recomendamos utilizar y ensefiar esta metodologia en el campo universitario, esto
ayudara para que los futuros profesionales del pais puedan optimizar tiempo y ahorrar
tiempo, esta metodologia puede ser aplicada en distintas areas de la ingenieria civil para

un avance y una mejora a futuro de las obras que se realicen en nuestro pais.
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ANEXO

Anexo 1: Informe De Opinidn De Expertos De Instrumentos De Investigacion

1. Datos generales
Apellidos y Nombres del Informante: Edgar Félix Chocce Ramirez
Cargo o Institucion donde labora: Gerente General de ECAH ingenieros S.A.C
Titulo de la investigacion: “PLANIFICACION DE PROYECTOS PARA MEJORAR
LA PRODUCITVIDAD EN LA EJECUCION DE
PLAN TAS INDUSTRIALES”

Autor(es) del Instrumento: Bach. WILMER ANDERSON GAVILANO AGUIRRE
Bach. VICTOR CORDOVA VARGAS

2. Aspectos de la validacion

Buena Muy
Deficiente Regular 41- Buena Excelente
00-20%  21-40% 61- 81-100%

0
60% 80%

Indicadores Criterios

Esta
1. Claridad formulado 95
con lenguaje
Esta
expresado en
conductas
observables

2. Objetividad 97

Adecuado al
3. Actualidad ~ 2Yance dela 81
cienciay la
tecnologia
Existe una
4. Organizacion organizacion 85
I6gica
Comprende
los aspectos 95
en cantidad y
calidad
Adecuado
6. para valorar
Intencionalidad aspectos de
las estrategias
Basado en

7. Consistencia aspectos 85

5. Suficiencia

97
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Entre los

8 coherencia indices, 97
indicadores y

lac

La estrategia

9. Metodologia requn(_je al 90
proposito del
diagnostico
El
instrumento

10. Pertinencia es adecuado 96
para el
propdsito de

Promedio de

Validacion 18

Fuente: Elaboracion propia

3. Promedio de valoracion 91.8% y opinion de aplicabilidad
(.x.) El instrumento puede ser aplicado, tal como esta elaborado

(.....) El instrumento debe ser mejorado antes de ser aplicado.

Lugar y Fecha: Ciudad de Lima 13 de agosto de 2021

Firma del Experto Informante
DNI N°:06629597
Teléfono:997905068
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Perfil profesional del Experto:

Expertos Perfil profesional

Profesion: Ingeniero Gerente General de la Empresa ECAH Ingenieros

. _ Contratistas Generales SAC.
Mecénico y Eléctrico

Diploma Internacional de Gerencia de Proyectos en
ESAN
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INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DE
INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

Datos generales

Apellidos y Nombres del Informante: Palacios Suarez Henry Alex

Cargo o Institucion donde labora: Gerente de Operaciones de ECAH ingenieros
S.A.CTitulo de la investigacion : “PLANIFICACION DE PROYECTOS PARA

MEJORAR

LA PRODUCITVIDAD EN LA EJECUCION DE PLAN TAS INDUSTRIALES”
Autor(es) del Instrumento: Bach. WILMER ANDERSON GAVILANO AGUIRRE
Bach. VICTOR CORDOVA VARGAS

Aspectos de la validacion

Indicadores

Criterios

Deficiente
00-20%

Regular
21-40%

Buena
41-60%

Muy
Buena
61-80%

Excelente
81-100%

1. Claridad

Esta formulado
con lenguaje
apropiado

97

2. Objetividad

Esta expresado
en conductas
observables

98

3. Actualidad

Adecuado al
avance de la
cienciay la
tecnologia

98

4. Organizacion

Existe una
organizacion
I6gica

98

5. Suficiencia

Comprende los
aspectos en
cantidad y
calidad

96

6.
Intencionalidad

Adecuado para
valorar aspectos
de las estrategias

98.5

7. Consistencia

Basado en
aspectos teoricos
cientificos

96.8
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Entre los indices, 97.5
8 coherencia indicadores y las
dimensiones
98
La estrategia
9. Metodologia requn(_je al
proposito del
diagnostico
98
El instrumento es
; : adecuado para el
10. Pertinencia propésito de la
investigacion
Promedio de 97.58
Validacion

Fuente: Elaboracion propia

Promedio de valoracion 97.58% y opinion de aplicabilidad

( X) El instrumento puede ser aplicado, tal como esta elaborado (...

instrumento debe ser mejorado antes de ser aplicado.

Lugar y Fecha: Ciudad de Lima

Firma del Experto
Informante DNI N°:
20047703

Teléfono: 962377027

)EI
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Perfil profesional del Experto:

Expertos Perfil profesional
B Ingeniero Mecanico de la universidad Nacional del
I:Dro’re3|on Ing. mecéanico | Centro Del Perd, Gerente de Proyectos en Asynn

SAC (1996-2000), Gerente de Proyectos en Asym
Industrial SAC (2000-2012),Gerente de Proyectos
en MMC PERU SAC (2012-2014),Gerente de
Proyectos en ECAH INGENIEROS SAC (2014 -A
LA ACTUALIDAD)
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INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DE
INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

1. Datos generales

Apellidos y Nombres del Informante: Ing. Julio Sarasi Gonzales

Cargo o Institucion donde labora: Gerente de refrigeracion de COINREFRI AIR

SAC

Titulo de la investigacion: “PLANIFICACION DE PROYECTOS PARA
MEJORAR LA PRODUCITVIDAD EN LA EJECUCION DE PLAN TAS
INDUSTRIALES”

Autor(es) del Instrumento :
AGUIRRE
Bach. VICTOR CORDOVA VARGAS

2. Aspectos de la validacion

Bach. WILMER ANDERSON GAVILANO

Indicadores

Criterios

Deficiente
00-20%

Regular
21-40%

Buena
41-60%

Muy
Buena
61-80%

Excelente
81-100%

1. Claridad

Esta formulado
con lenguaje
apropiado

98

2. Objetividad

Esta expresado
en conductas
observables

97

3. Actualidad

Adecuado al
avance de la
cienciay la
tecnologia

94

4. Organizacion

Existe una
organizacion
l6gica

96

5. Suficiencia

Comprende los
aspectos en
cantidad y
calidad

94

6.
Intencionalidad

Adecuado para
valorar aspectos

de las estrategias

98

7. Consistencia

Basado en

aspectos teodricos

ciontifirne

97
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Entre los indices,

8 coherencia indicadores y las 98
dimensiones
La estrategia

9. Metodologia requn<_je al 94
proposito del
diagnostico
El instrumento es

10. Pertinencia adecgado para el 96
proposito de la
investigacion

Promedio de

Validacion 9.2

Fuente: Elaboracion propia
3. Promedio de valoracion 96.2% y opinién de aplicabilidad
(..x..) El instrumento puede ser aplicado, tal como esté elaborado

(.....) El instrumento debe ser mejorado antes de ser aplicado.

Lugar y Fecha: Ciudad de

COINREFmIAIRS AC

Julio S si Gonzales
GERENTE DE REFRIGERACION

Firma del Experto Informante
DNI N°: 10881441
Teléfono: 947076288
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Perfil profesional del Experto:

Expertos Perfil profesional
Profesidn :Ingeniero Ingeniero egresado de la UNI. Experiencia de 13 afios
- en proyectos de refrigeracion.
Mecanico.
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Anexo 3: Encuesta Realizada Y Utilizada Para La Investigacion

El objetivo del presente cuestionario es para poder recolectar datos acerca del sistema de gestion planificacion de proyectos para
mejorar la productividad en la ejecucion de plantas industriales, con el fin de mejorar productividad y rentabilidad. dicho cuestionario
consta de una secuencia de preguntas, al leer cada una de ellas, concrete su atencion de manera de forma que la respuesta que emita
sea veridico y confiable. La informacion obtenida sera de uso exclusivo para el tema de investigacion de una tesis profesional de la

carrera de Ingenieria Civil, se agradece el tiempo y aporte brindado.

1
1. Nombre y apellido:
2
2. Indique su profesion:
3
3. Especialidad:
4
4. Edad:
5
5.S5exo (M) - (F)
6
6. En qué tipo de proyecto se encuentra trabajando actualmente
7 | 7. Indique el cargo en el cual desempefia el proyecto
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8. En el proyecto que se encuentra actualmente utilizan alguna metodologia para la planificacion de proyectos para mejorar la

8
productividad en la ejecucién de plantas industriales.
MARQUE CON UNA (X) LA RESPUESTA CORRECTA
MUY
RARAM | OCASIONAL | FRECUEN
ITEM DESCRIPCION NUNCA FRECUENTEMEN
ENTE MENTE TEMENTE
TE
Disefar Sistema para Identificar Problemas
. ¢Generalmente usted como ingeniero ejecutor de
obra encuentra problemas de gestion en ella?
) ¢Mediante la aplicacion de metodologias se
pueden identificar los problemas en obra?
3 ¢Sabe usted qué tipo de metodologia implementar
en su obra para poder identificar los problemas?
4 | ¢Con qué frecuencia ocurren problemas en obra?
¢Usted esta de acuerdo para realizar trabajos de
5 | gestion extras para identificar problemas y asi con

ello evitar retrasos de obra?
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Disefo de actividad por partida

¢Con que frecuencia realiza un disefio de actividad

6
por partida?

. ¢Se debe realizar los layout en obra para cada
actividad?

g ¢Usted como ingeniero realizaria y aplicaria layout
de procesos para cada partida en obra?
¢Usted como ingeniero encargado de la obra esta

9 de acuerdo en agregarle al presupuesto general una
partida para la elaboracion del layout de cada
actividad?
¢Usted como ingeniero encargado de obra a

10 | podido detectar problemas o excesos de horas
hombre observando los layout?
Reducir desperdicios para procesos de Produccion

11 |¢Con que frecuencia ocurren desperdicios en obra?

12 ¢Usted como ingeniero aplica el sistema pull en
obra?

13
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¢Qué porcentaje de desperdicios llega a tener ud

generalmente en su obra?

14

¢Con gue frecuencia usted agrega al requerimiento
de materiales porcentaje de desperdicio al metrado
de la partida de obras civiles?

15

¢Con que frecuencia usted toma en consideracion
el porcentaje de desperdicio que se estd generando
durante el proyecto?

los proveedores forman parte del proceso de

produccion

16

¢Generalmente usted como ingeniero ejecutor de
obra encuentra problemas con sus proveedores en
el cumplimiento de los plazos de entrega de los

materiales para la obra?

17

¢Considera usted que los proveedores forman parte

del proceso de produccion?

18

¢Con una constante comunicacion con los
proveedores se puede evitar que los materiales

requeridos se deterioren?

19

¢Existe la probabilidad de los proveedores no

cumplan con el contrato y los plazos establecidos?
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¢Con que frecuencia los proveedores no llegan a

« llevar el stock necesitado a la obra ?
Manejo de stock
5 ¢ Generalmente nuestro almacén de obra se
! encuentra full s sin espacio para guardar material?
- ¢Se puede mejorar el manejo de stock mediante
metodologias?
¢Generalmente nuestro almacén no se encuentra
23 | materiales para ser utilizados en actividades
criticas que ocasionarian un retraso en la obra?
¢Generalmente usted encuentra en su almacén de
+ obra materiales deteriorados?
¢ Tiene usted como segundo opcidn otro proveedor
25 | para circunstancias si en caso le falle su primer

proveedor?

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3: Cartas De Autorizacion De La Empresa ECAH Ingenieros S.A.C

*®
ECAH INGENIEROS /oas® o
I e

Contratistas Generales SAC
DISENA, PROYECTA Y EJECUTA

Lima, 29 de octubre de 2021

Por la presente, autorizamos al Sr Victor Enrique Cérdova Vargas a fin de
que pueda utilizar los datos figuras del proyecto, o fotografias de la empresa
del proyecto “implementacion de sala climatizada en segundo nivel — planta
COINREFRI Tacna” para la elaboracién de su tesis.

Sin otro particular, me despido

Atentamente,

Gerente General de ECAH Ingenieros Contratistas Generales S.A.C

OFICINA: CALLE DANIEL CORNEJO N* 226 -5A SANTIAGO DE SURCO.
Tel. 511477 1347 / Cel. 997905068-962377027

Web: www.eca.pe
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