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RESUMEN

Automatización de la línea de producción de  arandela  metálica para mejorar  la

productividad en el proceso de doblado en frío en una industria metal mecánica.

SANTA ANITA LIMA 2015, cuyo objetivo fue evaluar en qué medida  la

automatización de la línea de producción de arandela metálica mejora la

productividad en el proceso de doblado en frío en una industria metal mecánica.

SANTA ANITA LIMA 2015, tal como menciona el autor Cembranos: la

automatización es el reemplazo del trabajo humano por dispositivos, capaces de

realizar los períodos completos de las operaciones que se pueden repetir

permanentemente. Un método automático supone constantemente la existencia de

una base de energía, de unos órganos de mando, que son los que ordenan el ciclo

a realizar y de unos órganos de trabajo que son los que lo ejecutan’’, cuyos tipos

de, automatización neumática, hidráulica y electrónica así también para la mejora

de la productividad en términos se deriva del cociente que resulta de dividir el

volumen de productos por alguno o por el total de factores o insumos de producción.

Constantemente se hace referencia a la unidad de tiempo en que se utiliza el

insumo, los cuales se miden con indicadores de eficiencia y eficacia.

Se utilizó el tipo de estudio explicativa o correlacional causal, el cual se centra en

determinar las causas de un determinado conjunto de fenómenos, su objeto es

conocer cómo suceden ciertos hechos, para analizar sus relaciones causales

existentes o por lo menos las condiciones en que se producen, es decir la

improductividad generados por la ineficiencia del proceso de doblado en frío. El

diseño de investigación es experimental, del tipo pre experimental por que se

realiza un pre test y post test. Donde se manipulo la variable independiente, que

para esta investigación se llevó de un proceso manual a uno automático; los datos

analizados provienen de un solo grupo de análisis (arandelas metálicas). En este

tipo de diseño se manipuló la variable de manera deliberada; para la recolección de

datos se empleó fichas, hojas de registro y guía de registro; para cuyos efectos se

elaboró fichas de control y cartas de control. La población es de 100 000 arandelas

metálicas, se consideró como muestra (automatizada) de 15000 arandelas

promedio y una muestra (manual) de 5000 arandelas por turno de trabajo.
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Los resultados de la investigación han permitido  conocer que mediante la

automatización del proceso de doblado en frío, la productividad de la línea de

arandela metálica se incrementa en un 318.48%, ya que en la actualidad la

productividad es 556.29 arandelas/hora y con la implementación del sistema

automatizado mejora la productividad a 1771.69 arandelas/hora. Con esta mejora

implementada en la línea de producción de arandela metálica, la rentabilidad se

acrecienta, cumpliendo así el objetivo de la industria metal mecánica.

Finalmente se llegó a la conclusión de que el análisis de los resultados obtenidos,

mediante el software SPSS V23 y Excel 2013, permitió probar la hipótesis a través

de la estadística, con hojas de registro comparativas, cuadros estadísticos y

herramientas de la calidad. La automatización de la línea de producción de arandela

metálica mejora la productividad en el proceso de doblado en frío en una industria

metal mecánica. SANTA ANITA LIMA 2015

Palabras clave: *Automatización *Productividad
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ABSTRAC

Automation of the production line metal washer for improving productivity in the cold

bending process in metal mechanical industry. SANTA ANITA LIMA 2015, whose

objective was to evaluate m v In the Measurement Automation Production Line

metal washer improves productivity in the cold bending process in metal mechanical

industry. SANTA ANITA LIMA 2015, as mentioned by the author Cembranos:

Automation is the replacement of human labor by devices, capable of performing

the full terms of the operations that can be constantly repeated. An automated

method constantly assumes the existence of a base of power, about control

members, who are ordering the cycle to be performed and some working bodies are

those who run, whose rates, pneumatic automation, hydraulics and electronics and

also for improving productivity in terms is derived from the quotient obtained by

dividing the volume of products for some or total production factors or inputs.

Constantly refers to the unit of time the input, which are measured with indicators

used efficiently and effectively done.

the type of explanatory study or causal correlation, which focuses on determining

the causes of a given set of phenomena, used his object is to understand how

certain events occur, to analyze their causal relationships or at least the conditions

in which produce, ie unproductive generated by the inefficiency of cold bending

process. The research design is experimental, pre experimental for a pre test and

post test is performed. Where the independent variable is manipulated, which for

this research was a manual process to an automatic; analyzed data come from a

single group analysis (metal washers). In this type of design variable deliberately

manipulated; for data collection cards, record sheets and registration guide was

used; for which purpose control cards and control cards was developed. The

population is 100 000 metal washers, it was considered as a sign (automated)

15,000 average washers and a sample (manual) 5000 washers per shift.
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The results of research have found that by automating the process of cold bending

productivity line metal washer is increased by 318.48%, as currently productivity is

556.29 washers / hour and implementation the automated system improves

productivity 1771.69 washers / hour. With this improvement implemented in the

production line metal washer, profitability increases, thus fulfilling the objective of

the mechanical industry metal.

Finally it was concluded that the analysis of the results obtained, using SPSS and

Excel 2013 software V23 allowed to test the hypothesis through statistical

comparisons with record sheets , statistical tables and quality tools . Automation

production line metal washer improves productivity in cold bending process on a

metal mechanical industry. SANTA ANITA LIMA 2015

Keywords: * Automation *Productivity


