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Resumen 

 

 

La investigación denominada “Análisis de la productividad de bandejas portacables 

perforadas en el área de producción de la empresa Falumsa s.r.l., callao” Que se 

planteó como objetivo Analizar la productividad de bandejas portacables perforadas 

en el área de producción de la empresa FALUMSA SRL.  

Esta investigación tiene un un enfoque basico, por su nivel descripctivo, de enfoque 

cuantitativo, ademas cuenta con un diseño no experimental  transverla, La 

porblacion sera los datos que se tomen de la productividad en un tiempo 

determionado. Donde se emplearan tecnicas en campo para el desarrollo de la 

investigacion. 
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Abstract 

 

 

The research called "Analysis of the productivity of perforated cable trays in the 

production area of the company Falumsa s.r.l., callao" That was proposed as an 

objective Analyze the productivity of perforated cable trays in the production area 

of the company FALUMSA SRL. 

This research has a basic approach, for its descriptive level, quantitative approach, 

also has a non-experimental design transverla, The porporation will be the data 

that are taken from the productivity in a determined time. Where techniques will be 

used in the field for the development of research. 
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1.1 Realidad Problemática 

Los índices de producción en la industria manufacturera se están optando por 

mejorar. En función de mejorar la tecnología para la industria metalmecánica 

produciendo esencialmente para los distintos sectores. 

En América Latina la industria metalmecánica representa el 16% del PIB, genera 

empleo a en forma directa y forma indirecta; 4.1 millones de personas y 19.7 

millones respectivamente Además la participación en las exportaciones realizadas, 

tan sólo en México representa 57% del total exportado. la participación de la 

industria en el PIB de la región ha decrecido del 17.1% en el año 2000 a 12.1% en 

2012, y “se ha convertido en importadores de manufacturas proveniente de China. 

En el caso de la metalmecánica es más crítico, China es el líder comercial en una 

proporción de 30 a 1” del acero.  En comparación a otros países como Colombia, 

Brasil, Argentina y México se elevado a 71,000 millones en el año 2012, y 8,000 

millones de dólares en 2003. 

 La industria nacional representa el 20%, brindando trabajos a 280 mil trabajadores 

según el (SIN).  Este rubro es de suma importancia por que abastece a los sectores 

como la minería, agronomía, pesquera, las cuales adquieren en su gran mayoría 

productos metalmecánicos. (Agencia Peruana de Noticias, 2012). 

El presidente Humberto Palma presidente de la Asociación de Empresas Privadas 

Metalmecánicas del Perú dijo que el principal objetivo es conseguir más empresas 

metalmecánicas llegando a una cincuenta, la cual nace una agrupación de juntar 

empresas que se dediquen a la trabajar con perfiles, tuberías, planchas entre otros 

perfiles metalmecánicos que se utilicen para el montaje. 

Gran parte de la economía está del país esta dad por la industria metalmecánica 

por su tecnología y el valor agregado. En el Perú esta industria representa el 12% 

del Valor Agregado Bruto y un 16% del producto bruto interno, esta industria 

manufacturera se encuentra sujeta a otras industrias.  

El Perú ha demostrado que, mediante la productividad total de factores, así como 

otros países ha tenido ganancias de productividad a partir del año 1960, pero sin 

embargo esta metodología depende del Producto Bruto Interno (PBI), los gastos de 

inversión son capturados por el factor capital como es a infraestructura y la 

maquinaria así mismo el factor trabajo está comprendido por la fuerza laborar. La 

productividad es el valor de la producción agregada por unidad de factor productivo, 
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determinada por la eficiencia en el uso de los factores capital y trabajo: para un nivel 

constante de trabajo y capital, también el desarrollo de la productividad implica una 

mayor eficiencia en el uso de estos factores, lo que incrementa la producción. 

 

 

 

Grafico 1: productividad total de factores 

Fuente: Penn World table 7.1 (Center For Internacional Comparisons of production, income and 

princes, 2012) y ( Word Development Indicalor 2012) 

 

FALUMSA fue creada un 06 de Agosto del 2004 en el distrito constitucional del 

Callao, la cual empezó con maquinarias de baja tecnóloga contando con una 

guillotina de 1.5 metro largo plegadora de 1.2 metros de largo, en la actualidad la 

empresa Falumsa cuenta con maquinarias de tecnología optima dentro de sus 65 

maquina las cuales son de importancia para la industria metalmecánica y 

principalmente para el desarrollo de la producción de bandejas portacables, por 

ellos se ubica en una de las empresas con mayor demanda en los mercados 

nacional, así mismo  abriendo fronteras en el mercado internacional, teniendo como 

como principal misión ser líder nacional e internación e la fabricación de bandejas 

portacables  brindando soluciones con los estándares de seguridad y calidad de los 
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distintos productos, su visión es ser la mejor empresa en sistemas de canalización 

así como el asesoramiento del montaje de los productos cumpliendo la satisfacción 

del cliente y del mercado entregando productos de calidad. La empresa Falumsa 

está constituida principalmente por el representante legan, gerente general, gerente 

de producción, calidad, contabilidad, administración, recursos humanos y las 

distintas áreas divididas en producción donde se han registrado algunos problemas 

que está a cargo del gerente de producción donde se elaboran las ordenes y se 

crean las planificaciones diarias, pero principalmente en el área de prensa, esta 

área cuenta con división de diseño y desarrollo en donde se elaboran los planos y 

los despieces de la fabricación y también se crean el listado de piezas que se 

utilizara para la fabricación según las ordenes elaboradas para la fabricación si 

requiere ser fabricado en las prensas excéntricas manuales, las piezas realizadas 

en máquinas CNC son dibujadas mediante un  software CAD para así sean 

programadas en programas CAM para que sean trabajadas en un procesos únicos 

así finalmente sean acabadas en los procesos adicionales en caso lo requiera, ya 

que se cuenta con máquinas convencionales y automatizadas las cuales producen 

los diferentes productos de la empresa. 

 

Se han encontrado diferentes problemas realizando un recorrido por el área de 

producción que afectan e impiden que la productividad y la calidad mejore para ello 

se identificó que problemas existen en el área en la cual se encontró la mala 

ubicación de las maquinas las que generan traslados y distribución del personal 

injustificados, agregado a todo esto las herramientas no son adecuadas para la 

fabricación, la producción se retrasa generado desagrado en los clientes a su vez 

retrasa los proyectos que se vienen ejecutando, esto también en generado por el 

abastecimiento insuficiente de la materia prima, que también afecta y reduce las 

ventas en la empresa, otro factor también es la falta de capacitaciones al personal 

en la ejecución de los trabajaos y los problemas internos que afectan a las distintas 

áreas.  

 

Estos problemas se hacen notar en las inconformidades de la productividad, y los 

reclamos de los distintos clientes que retornan los productos para ser reprocesados. 
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Figura 1: Diagrama Ishikawa 

Fuente: (elaboración propia) 

 

 

 

 

Grafico 2: productividad total de factores 

Fuente: (elaboración propia) 
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Si la empresa continua en la misma situación perderá a los clientes los cuales 

generan ingresos, por lo que dejaran de comprar, y la empresa dejaría de ser 

competencia en el mercado.  

Por lo tanto, se pretende determinar los inconvenientes que vienen aquejando al 

área de producción y ver las dificultades que se encuentran en el área de prensa, 

la distribución de los operarios, el puesto que ocupan, y el servicio que brinda. 

 

1.2 Antecedentes  

  

1.2.1 Internaciones 

 

En la tesis de CONCHA Jimmy, BARAHONA Byron, con el tirulo “Mejoramiento de 

la productividad en la empresa Induacero CÍA. Ltda. en base al desarrollo e 

implementación de la Metodología 5´S y VSM, herramientas del lean Manufácturing” 

con motivo de optar por el título de Ingeniero Industrial de la Escuela Superior 

Politécnica de Chimborazo de Ecuador  año 2014 en la ciudad Riobamba; la cual 

busco mejorar la productividad implementado las metodologías 5S Y VSM 

Herramientas de  Lean Manufacturing. Llegando a la conclusión que aplicando 

estas metodologías incremento la eficiencia en 15% en la producción y ganado un 

óptimo espacio en la planta de 91.7m2 y su ganancia incrementado en un 8.37% 

teniedo contentos a todos los trabajadores. Está demostrado que el presente 

proyecto es viable para mejorar la productividad.  

  

1.2.2 Nacionales  

 

En la Tesis de RIOS Arixel, con el título de “Ingeniería de métodos para incrementar 

la productividad de la línea de producción de shampoo en la empresa Cia. Industrial 

Altiplano S.A.C.” con motivo de optar el título de Ingeniero Industrial de la 

Universidad Cesar Vallejo en el año 2017 en la ciudad de Lima-Perú; la cual busco 

mejorar la productividad en el área de producción de la empresa Cia. Industrial 

Altiplano S.A.C, para lo cual realizo la ingeniería de métodos para mejorar la 

productividad en la línea de shampoo, impactando con un análisis de 30 reportes 

de producción de cjas de shampoo teniendo como técnica la observación de datos 
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y el tiempo estándar, el índice d le eficiencia y eficacia y estos fueron probados por 

Spss stadistics. Obtenido como resultado des de la aplicación de la ingeniería de 

métodos, fue positivo que se logró un incremento de un 25% de la productividad. 

La metodología aplicada en la investigación ayudo al desarrollo del presente 

estudio. 

 

En la  Tesis de IRCAÑAUPA Roger, con el título de “Aplicación de la gestión por 

procesos para mejorar la productividad de la bolsa de cerámicos, ne la línea de 

producción Enplic 3 de la empresa Cerámicas Lima S.A” con motivo de optar el 

título de Ingeniero Industrial de la Universidad Cesar Vallejo en el año 2017 en la 

ciudad de Lima-Perú; la cual busco mejorar la productividad ne la fabricación de 

bolsas Cerámicas Lima S.A, para lo cual aplico la gestión de procesos para mejorar 

la productividad en conjunto con la eficiencia y la eficacia. Llegando a la conclusión 

que aplicando la gestión de procesos en la empresa Cerámicos Lima S.A, impacto 

directamente con un muestreo de 91 días antes y 91 días después de realizar la 

investigación obteniendo un incremento de 2% a comparación del primer 

diagnóstico, teniendo en consideración que si mejora la productividad. La 

metodología que fue empleada en el desarrollo de esta investigación sirvió en este 

estudio. 

 

1.3 Teorías relacionadas al tema  

 

Productividad 

La productividad es el producto entre la eficiencia y eficacia en la cual se evita el 

desperdicio y optimiza los materiales, y en segundo lugar los recursos deben ser 

determinados en un objetivo, esto quiere decir que los elementos que se utilicen en 

el tiempo y los resultados conseguidos, bienes de servicios o producción en las más 

óptimas condiciones lo cual puede ser presentada por una formula según el autor 

(Gutiérrez, 2010, p.41).   
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Las relaciones que existen entre producto e insumo, es como se utilizan los de la 

producción para la generación de bienes o servicio para los consumidores, para 

lograr dicho objetivo es indispensable incrementar la eficiencia y la eficacia con los 

recursos humanos, el capital, los materiales de la producción Kanawaty, 2014, p. 

19)   

 

La productividad es una relación entre insumos y productos, esto se mide en 

relación de la producción y los insumos, esto quiere decir que, a mayor producción, 

los mismos insumos, la productividad mejora, otra forma también sería tener los 

menores números de insumos para una misma producción (Schroeder y McGraw 

2009, p.s/n). 

  

La medición de la productividad se puede medir de diferentes maneras uno de los 

ejemplos podía ser el valor del producto de un cliente que pago, otra forma seria las 

unidades producidas, así también se podría medir en los clientes atendidos, el valor 

de insumos se puede medir por el costo o por el número de horas que se trabajen 

(Krajewski, 2008 p. 13) 

 

Eficiencia 

Es la conexión entre el resultado logrado y los recursos empleados. Eficiencia es la 

optimización de los recursos y pretender que no haya residuos de recursos:  

Eficiencia = Tiempo útil Tiempo total  

Debemos de considerar la eficiencia como la relación con el objetivo logrado y los 

bienes empleados, es la capacidad de emplear los bienes para alcanzar la meta 

(García, 2011, p. 11). 
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Es la forma idónea de conectar la relación objetivos-recursos, optimizando el 

empleo de los bienes disponibles, de tal forma que obtengamos la mayor cantidad 

de productos (O resultado) con la mínima cantidad de empeño costo factible 

Eficiencia = Metas Recursos 

Es el logro de mejor rendimiento optimizando el bien disponible, a tal punto de lograr 

mayor cantidad de productos programados utilizando la menos cantidad de empeño 

(Medianero 2016, p. 38). 

 

 

Eficacia  

Es el periodo que se ejecuta el trabajo proyectado y se logran llegar a los resultados 

proyectados, se podría decir que es facultad de conseguir el resultado deseado. La 

eficacia conlleva el empleo de los bienes y para lograr la meta propuesta. 

Eficacia = Unidades producidas Tiempo útil  

El autor nos indica que la eficacia es La realización de las tareas programadas y 

lograr los resultados propuesto dentro de los tiempos dispuestos. Para lograrlo 

debemos de cumplir las peticiones de suministro de las necesidades de la empresa 

y así puedan cumplir con su objetivo (García, 2011, p. 17). 

 

 

 

para el autor el concepto de eficacia tiene un matriz parecido a la producción, lo 

precisa como la conexión entre el resultado y la meta trazada, se determina que la 

relación entre el resultado y la meta deberían de darnos el objetivo trazado 

(Medianero, 2016, p. 38), 

Eficacia = Resultados Metas 
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1.4 Formulación del problema 

 

Problema General  

¿Cómo es el comportamiento de la productividad de bandejas portacables 

perforadas en el área de producción de la empresa FALUMSA S.R.L., Callao 

2017? 

 

1.5 Justificación del estudio 

 

Justificación Teórica 

La justificación teórica crea un debate de sobre los conocimientos existentes, 

disputas entre las distintas teorías que existen, también la contratación de los 

resultados o conocimientos existentes (Bernal, C. 2010, p. 106).  

Se justifica teóricamente por los conocimientos empleados entre teorías las cuales 

nos ayudara a desarrollar la investigación y crear soluciones en la productividad.  

 

Justificación Práctica 

Una investigación practica es cuando es cuando los problemas existentes son 

resueltos por el desarrollo, o en todo caso las estrategias al aplicarse ayuden a 

resolverlas (Bernal, C 2010, p. 106).  

En la presente investigación se presenta una justificación práctica para ayudar al 

desarrollo y así poder resolver los problemas que vienes existiendo en la 

productividad. 

 

Justificación Metodológica 

La justificación metodológica o científica del estudio es cuando se propone un 

método nuevo o estrategia para crear juicios de confiabilidad y reales (Bernal, C. 
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2010, p. 107).   

La investigación se justifica metodológicamente por que se elabora de acuerdo a la 

línea de investigación de la universidad para mejorar la productividad.  

 

1.6 Objetivo. 

 

Objetivo General  

Analizar la productividad de bandejas portacables perforadas en el área de 

producción de la empresa falumsa s.r.l., callao 2017. 

 

1.7  Tipo de Investigación  

 

Por su finalidad: Básica 

La investigación básica se identifica por ser parte del marco teórico y encontrarse 

en él, especialmente por su finalidad modificas las teorías existentes en ella así 

como también planeta nuevas teorías, incrementando conocimientos fisiológicos, 

las cuales no son contrastadas por con los aspectos prácticos. Por lo consiguiente 

la investigación trata de encontrar los progresos científicos también las importancias 

de generalizaciones así como su nivel de atracciones proyectándose a crear 

hipótesis (Behar, 2008, p. 19).   

  

Por su nivel: Descriptivo 

Es descriptivo por que analiza los fenómenos tal como son y cómo se manifiestan 

así como sus componentes, detalla rigurosamente el fenómeno por medio de sus 

atributos. Un ejemplo claro de ciencias sociales en cuanto a la investigación 

describe las particularidades que identifican los componentes y los diferentes 

elementos así como su interrelación (Behar, 2008, p. 17). 

 

Por su enfoque: Cuantitativo 

Tiene un enfoque cuantitativo por que representa un conjunto de procesos, es 

secuencial y probatorio. Tiene un orden de etapas las cuales no se pueden saltear 

o esquivar, el orden de pasos es riguroso. Este enfoque parte de un pensamiento 

que va creciendo que cuando ya esté delimitada proceden con las preguntas y 
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objetivos de la investigación donde también se elabora un marco y perspectivas 

teóricas. De las preguntas planeadas sales las hipótesis y estas determinaran 

variables donde posterior a ello serán probadas, las variables serán analizadas en 

el método estadístico y finalmente obtendremos conclusiones respecto a las 

hipótesis (Sampieri, 2014, p. 4)  

 

1.8 Diseño de Investigación  

 

La presente investigación es no experimental por que se observan sus fenomenitos 

tal como se presenta en la realidad. Se crea una situación donde el investigador 

muestra varios casos en las cuales se pueda recibir una posible solución donde 

serán evaluados el tratamiento que se dé para la solución. Para esta solución se 

llegara a una conclusión o realidad. En el estudio no experimental no se crean 

situaciones, es aquí donde se observan los datos reales y la situación existente las 

cuales no son provocadas por el que realiza la investigación, las variables no se 

manipulan, no se manejan al antojo del investigador y no se puede influir en las 

variables ya que sucedió como sus efectos (Sampieri, 2014, P. 152) 

 

El diseño transversal es cuando recolecta datos de un solo momento y en un tiempo 

establecido, teniendo como propósito analizar las incidencias y detallar las variables 

de un momento dado. Esto quiere decir que podía ser comparado cunado se 

captura mediante una foro el momento preciso en que está sucediendo algo 

(Sampieri, 2014, P. 154) 

 

1.9 Variable, Operacionalización  

 

Productividad: 

La productividad es el producto entre la eficiencia y eficacia en la cual se evita el 

desperdicio y optimiza los materiales, y en segundo lugar los recursos deben ser 

determinados en un objetivo, esto quiere decir que los elementos que se utilicen en 

el tiempo y los resultados conseguidos, bienes de servicios o producción en las más 

óptimas condiciones lo cual puede ser presentada por una formula según el autor 

(Gutiérrez, 2010, p. 41).   
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Dimensiones: 

  

Eficiencia 

Es la forma idónea de conectar la relación objetivos-recursos, optimizando el 

empleo de los bienes disponibles, de tal forma que obtengamos la mayor cantidad 

de productos (O resultado) con la mínima cantidad de empeño costo factible 

Eficiencia = Metas Recursos 

Es el logro de mejor rendimiento optimizando el bien disponible, a tal punto de lograr 

mayor cantidad de productos programados utilizando la menos cantidad de empeño 

(Medianero 2016, p. 38) 

 

 

Eficacia  

Es el periodo que se ejecuta el trabajo proyectado y se logran llegar a los resultados 

proyectados, se podría decir que es facultad de conseguir el resultado deseado. La 

eficacia conlleva el empleo de los bienes y para lograr la meta propuesta. 

Eficacia = Unidades producidas Tiempo útil  

El autor nos indica que la eficacia es La realización de las tareas programadas y 

lograr los resultados propuesto dentro de los tiempos dispuestos. Para lograrlo 

debemos de cumplir las peticiones de suministro de las necesidades de la empresa 

y así puedan cumplir con su objetivo (García, 2011, p. 17). 

 

 

 

 

1.10 Población y Muestra 

Los conceptos de población y muestra son vinculados con la estadística, cuando la 

muestra es representativa de la población se puede obtener conclusión validas 

(Paneque, 1998, p. 37) 
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Población    

 

La población son elementos infinitos o finitos de cosas o seres con características, 

como personas, empresas, autos, entre otros, tenido presente y saber de dónde se 

toman los elementos, así como el periodo de tiempo para la investigación realizada 

(Valderrama, 2016, p. 182). 

 

En la investigación la población se tomará a fabricación de bandejas portacables en 

un periodo de 24 semanas.  

 

Muestra 

La muestra es un conjunto tomado de la población definida por sus características, 

existen diferentes tipo de muestra como muestra aleatoria, al azar y representativa 

las cuales dan más fundamento a los resultados. Pocas de las veces se llega a 

medir a toda la población por ello solo se toma una muestra y este es la parte 

representativa de la población (Sampieri, 2014, p. 174) 

 

Esta investigación la muestra será igual a la población durante 24 semanas.  

 

Muestreo 

El muestreo es un de las formas más comunes de obtener una muestra 

seleccionado al azar, esto quiere decir que los individuos de una determinada 

población pueden ser seleccionados para representar la muestra, no obstante si no 

cumple con esto se considera como una muestra vaciada. Se tiene la seguridad que 

la muestra no es vaciada cuando se emplea una tabla de números aleatorios 

(Behar, 2008, p. 52).    
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1.11 Técnicas e instrumentación de recopilación de datos, valides y 

confiabilidad. 

 

Técnicas 

Existen diferentes técnicas o instrumentos en una investigación científica esto 

recoge información de un lugar o puesto de trabajo en campo. Se utilizara diferentes 

técnicas u una técnica dependiendo del tipo de investigación o el método que se 

vaya a utilizar (Bernal, 2010, p. 192) 

 

Instrumentos 

El instrumento son los recursos utilizados que el investigador emplea para anotar 

informaciones o datos importantes de las variables Hernández, Fernández y 

Baptista, 2014, p.195) 

 

La observación de y registrar de manera sistemática y exhaustiva acompañada con 

una planilla en donde se describe si existen las ausencias o presencias de los 

comportamientos que suben en un determinado lugar (Díaz, 2013, p. 12)  

 

1.12 Métodos de análisis de datos  

Cuando se aplican las encuestas se obtienen datos que son procesados, estos 

datos pueden utilizarse para la estadística la cual ayudara a los pasos siguientes de 

la investigación, recordando que con los datos los problemas son respondidos 

llevando a una contratación de hipótesis. Pero teniendo en cuenta que estos datos 

no dirán nada por si solos, lo cual no nos permitirá llegar a ninguna conclusión, si 

no se ejerce unas actividades que ordenen las diferentes formas en conjunto. A esta 

gestión se conoce como procesamientos de datos (Valderrama, 2015, p.229) 

 

1.13 Aspectos Éticos 

El resultado de la investigación será viable ya se contará con los instrumentos 

adecuados para el desarrollo de esta investigación que serán como hojas de 

registro, y los trabajadores que serán tomados de la misma empresa, también se 

respetara los resultados del estudio  
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CUADRO 02: MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES 

 
 

 

 

VARIABLES 

 

DEFINICION CONCEPTUAL 

 

DEFINICION 

OPERACIONAL 

 

DIMENSIONES 

 

INDICADORES 

 

ESCALA 

VARI: 
PRODUCTIVIDAD 

 

 

La productividad es el 
producto entre la eficiencia y 
eficacia en la cual se evita el 

desperdicio y optimiza los 
materiales, y en segundo 

lugar los recursos deben ser 
determinados en un objetivo, 

esto quiere decir que los 
elementos que se utilicen en 

el tiempo y los resultados 
conseguidos, bienes de 

servicios o producción en las 
más óptimas condiciones lo 
cual puede ser presentada 
por una formula según el 

autor (Gutiérrez, 2010, p.41). 
 

 
 
 
 
La productividad 
es tratar de 
reducir al máximo 
los desperdicios 
tenido en cuenta 
que al hacer esto 
incrementara 
tanto la eficiencia 
como la eficacia, 
también nos 
ayudara a saber 
utilizar los bienes 
de la empresa     

EFICIENCIA 

 

𝑀𝑒𝑡𝑎𝑠

𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠
 

 

 
RAZON 

 
 
 
 

EFICACIA 
Productos logrados

Metas
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II.  DESARROLLO 
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2.1 Cronograma 

 

Tabla 1: Cronograma de Ejecución Proyecto de Tes 

 
 

 Fuente: elaboración propia 
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2.2 Descripción Actual  

 FALUMSA tiene 65 máquinas que desarrollan todo el trabajo productivo de 

bandejas portacables, estas bandas son pintadas en una cabina de pintura 

propia y un horno de secado, también tiene 4 camiones propios los cuales están 

destinados a distintas rutas para las entregas a tiempo, además la empresa 

tiene relaciones internaciones y nacionales con productores de gran 

envergadura en la construcción como la minería, la cual lo ubica en una de la 

empresa líder en el mercado  

 

Proceso de producción de las bandejas portacables  

Para evaluar el análisis de la productividad de las bandejas nos enfocaremos 

en ver la producción ya que estas son las más solicitadas, primero se elaboran 

las ordenes de fabricación para que luego pasen a planeta mediante una OF 

que son as ordenes de fabricación, estas hojas pasan a por el are de diseño 

quien se encarga de despiezar los productos que entren en la orden para la 

fabricación, luego al área de corte donde se separan todos los productos para 

que sean derivados a las áreas correspondientes, dando así por el área de 

prensa quien ejecuta los troqueles, en el fondo de la bandeja, y laterales para 

las uniones, luego pasa por el área de plegado donde son dobladas para darle 

forma al producto final. 

 

Figura 2: Bandeja Perforada 

 Fuente: (Falumsa) 
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Área de guillotina  

 En esta área es donde se realizan todos los cortes según as dimensiones 

emitidas en las ordenes de fabricación para que luego las piezas sean derivadas 

al área correspondiente 

 

 

Figura 3: Maquina guillotina  

Fuente: (Falumsa) 

 

Área de prensa  

Los laterales que fueron cortados por el área de producción son troquelados 

para con matriz de ojo chino donde se unirán con otras bandeas, mediante una 

unión tupo U de pendiendo del modelo que se utilice.  

 

Figura 4: Prensa de lateral 

Fuente: (Falumsa) 
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Área de prensa para bandejas perforadas   

 Es aquí donde se realizas los troqueles del fondo de bandejas las consiste en 

productos de una sola pieza y según los modelos solicitados. 

 

Figura 5: Prensa fondo de bandeja 

Fuente: (Falumsa) 

 

Área de estampado  

En esta rea se realizan el estampado del logotipo de la empresa en los difieren 

productos que se fabrican dentro de la empresa ya sean bandejas o accesorios 

de conexión, entre otros productos.  

 

Figura 6: Prensa para logo  

Fuente: (Falumsa) 
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Área de plegado   

 Es aquí donde se realizan los dobleces para darle la forma de perfiles y el 

cerrado de las bandejas que terminan en canaletas, así como los accesorios 

que sirven de conexión apara estas mismas.  

 

 

Figura 7: Maquina plegadora 

Fuente: (Falumsa) 
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Flujograma de producción  

 

 

Figura 8: Flujograma de producción 

Fuente: (Elaboración propia) 
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Figura 9: Diagrama de operaciones 

Fuente: (Falumsa) 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO  
Realizado por: Carlos Valencia Callan  Fecha: 21/07/17 

proceso: 

corte    

prensa  proceso actual 

estampado  proceso propuesto 

plegado  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
  

RESUMEN DE OPERACIONES     

ACTIVIDAD CANTIDAD  

 
13 

 

 
4 

 

 
0 

 

TOTAL 17  

19″ 

10” 

24” 

18” 

 

 

  

Verificación de medida 
terminada de la bandeja 15 

Recolección de las piezas 
terminadas a carro de transporte  1

Plegado de las piezas según la OF 

 
14 

Programación de la máquina de 
plegado  

 

13 

Estampado de logo en los laterales  13 

Recolección de las piezas a la 

mesa de traslado  12 

Verificación de medida de 
separación de troquel 11 

Planchas de acero según la 
OF   

Retiro de planchas según orden de 
fabricación 

1 

Verificación del área de corte en el 
formato de plancha según OF 

 

2 

Programación de la máquina de 

acuerdo al formato según OF 

3 

Ejecución de los cortes según las 
cantidades de la OF 

4 

Recolección de las piezas a la mesa 

de traslado  
5

Calibración de la prensa de 
troquel para laterales  

6 

Perforaciones de los laterales   7 

Verificación de medida de las 

perforaciones  
8 

Calibración de la prensa de troquel 
para fondo de bandeja  

 

9 

Perforaciones del fondo de 
bandeja 

10 

 

20” 

39” 

20” 

39” 

9” 

32” 

10” 

12” 

24” 

30” 

93” 

24” 

19” 
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Figura 10: Diagrama de actividades 

Fuente: (Elaboración propia) 
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En la paginas anteriores se muestran cuadros donde explicar los procesos que 

se emplean para fabricar los diferentes productos que tiene la empresa asi 

como el diagrama de operaciones y el diagrama de actividades con la que se 

cuenta para el proceso de fabricación de las bandejas portacables. 

 

Tabla 2: Tabla de Pareto 

 

Fuente: elaboración propia 

 

 

 

Grafico 3: diagrama Ishikawa de posibles causas 

Fuente: elaboración propia 
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Tabla 3: Indicador de cumplimiento 

 

Fuente: elaboración propia 
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Tabla 4: Tiempo de fabricación de una bandeja perforada después 

 

 

 

Fuente: Elaboración apropia
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2.3 Análisis descriptivo 

En la investigación se realizarán datos para las variables las cuales tendremos 

conocimientos como está actualmente y cuáles serán sus resultados 

arrojándonos resultados que con gráficas y se podrá apreciar el 

comportamiento de las variables  

 

Productividad 

 

LA productividad se midió en 24 semana comprendidas desde el mes de enero 

hasta el mes de mayo obteniendo graficas de barras se puede mostrar los 

niveles de la productividad   

 

 

Grafico 4: Productividad antes y después 

Fuente: (Elaboración Propia) 
 

En el mes de enero se puede apreciar que las productividades están entre una 

producción programada de 18000 unidades y la producción obtenida entre 

14000 unidades, se obtienen una producción disconforme donde se puede 

apreciar los picos de niveles de la baja productividad, pero se tiene una semana 

critica como se puede apreciar en la semana 12 donde la productividad llega 

desde un máximo de 11000 de unidades por fabricar a un mínimo de 9000 

teniendo también disconformidad en la productividad.  
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Eficiencia 

En la eficiencia por medio de los gráficos de barra se muestran los diferentes 

niveles de eficiencia teniendo una preocupación en la semana 1 con una 

eficiencia de 87.6, pero además se observa que la eficiencia alcanzo su nivel 

más alto en la semana 13 mostrando un 88.8% esto nos dice que se puede 

llegar a un 90%   de eficiencia en los niveles de productividad. 

 

Grafico 5: Eficacia antes y después 

Fuente: (Elaboración Propia) 

 

Eficacia 

Los niveles de eficacia desde el mes de enero hasta mayo teniendo 24 semanas 

se puede mostrar que, así como la eficacia se tiene un nivel baso en la semana 

16 con un porcentaje de 84, y obtenido una eficacia de 86.7% en el punto más 

alto, por local esto se puede mejorar para incrementarla y ser más productivos 

en la fabricación. 

 

Grafico 6: Eficiencia antes y después 

Fuente: (Elaboración Propia) 
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III. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
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Conclusión  

 

Se concluye en la presente investigación que la productividad tienes diferentes 

niveles en a altos y bajos, esto se puede observar en los gráficos de barra donde 

están plasmados las unidades que se deberían de fabricar y lo que fue fabricado 

según las semanas desde enero, también la eficiencia, así como la eficacia 

tienen diferencias teniendo en una de las semanas en ambos casos bajo nivel    

 

 Recomendación 

 

Se recomienda que se evalúen todos los datos recaudados de la productividad, 

así como la eficiencia y eficacia para determinar en qué se está fablado y por 

qué hay factores que afectan en la productividad, también evaluar la eficiencia 

y la eficacia y ver la manera como se puede elevar los porcentaje y mantener 

para tener un análisis claro de mejorar la produccion . 
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