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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion comprende sobre la relacion de los cuellos de botella 'y
productividad de alambre de la empresa Tream Per( S.A.C., Lima 2019, para ello se busca
identificar los indicadores o causas que generen los cuellos de botellas dentro de la
productividad, utilizando las técnicas de observacion y analisis de documentos.
Encontrandose a; rotura de alambrén, falla eléctrica, cambio total de la linea, cambio
parcial de la linea y la falla mecénica como los responsables de generar los cuellos de
botella afectando la eficiencia y la eficacia en la produccion de alambre, donde se realizé
una evaluacion a 5 lineas de produccion con las causas encontradas donde se pudo obtener
la linea con menor produccién toméandose como muestra para la evaluacién de un mes
gracias al reporte de la linea produccién, haciendo uso de un software o programa
estadistico, ya que nuestra investigacion es cuantitativa lo cual se realizar la base de datos
de las variables en relacion del cuello de botella y la productividad. Donde se realiz6 un
registro de datos de ambas variables por dimensiones analizandose los resultados reflejada
por el software Excel, del cual se obtuvo que los cuellos de botellas afectan la
productividad haciendo que esta obtenga un 71% de eficiencia y 83 % de eficacia teniendo

un 59% de productividad.

Palabras clave: cuellos de botellas, productividad, alambre.



ABSTRACT

This research work includes the relationship of bottlenecks and wire productivity of the
company Tream Peru SAC, Lima 2019, for this purpose it is sought to identify the
indicators or causes that generate the bottlenecks within productivity, using the observation
techniques and document analysis. Meeting at; wire breakage, electrical failure, total line
change, partial line change and mechanical failure as responsible for generating
bottlenecks affecting efficiency and effectiveness in wire production, where an evaluation
was carried out at 5 production lines with the causes found where the line with lower
production could be obtained taking as a sample for the evaluation of a month thanks to the
report of the production line, making use of a statistical software or program, since our
research is quantitative which the database of the variables in relation to the bottleneck and
productivity will be carried out. Where a data record of both variables was carried out by
dimensions, analyzing the results reflected by the Excel software, from which it was
obtained that the bottlenecks affect productivity making it obtain a 71% efficiency and
83% efficiency having a 59 % of productivity.

Keywords: bottlenecks, productivity, wire.



I.  INTRODUCCION

Actualmente en el marco internacional, la linea de produccion es uno de los méas
intereses primordiales en toda empresa, el objetivo de esta es alcanzar la eficiencia
maxima de la produccion desde la recepcion de la materia prima hasta alcanzar el
producto final, pero dentro de la linea de produccion la mas frecuentes de los
problemas que obstaculiza en el cumplimiento de esa meta es la aparicion de los
cuello de botellas, la razén es saber identificar en que area dentro de la linea de
produccién esta generando dicho retraso por medio de la caracterizacion de las
fallas presentadas en las diferentes maquinas para poder resolver el problema y

eliminar.

Analizando un contexto mas amplio, de acuerdo a lo indicado por Pérez(2018),las
industrias en Valencia(Espafa), se focaliza la atencién en los procesos que
provocan en una linea de productivo mas lento o conocido como “cuello de botella”
ya que la existencia de los cuellos de botellas provocan una restriccion de la
capacidad de la linea, que produce un descenso considerable de la eficiencia, que es
producidos por las maquinas deficientes.es por ello que desarrollaron una mejoran
con implementar mediante la técnica de ingenieria como el PLC's de Ultima
generacion, nuevas técnicas de programacion de automatas. Mediante lo cual esta
herramienta ha conseguido en los Ultimos tiempos procesos mas veloz y fueron un
problema ocasionando cuello de botella en algunas operaciones dentro de
fabricacion de un producto, de esa forma de una a otra manera aumentaron su

capacidad de produccidn a lo largo de la linea de produccion.

A nivel nacional, las empresas presentan tiempos muertos con un porcentaje alto
que es dificil determinar por falta de datos por parte de las empresas privadas esto
ha impedido que las organizaciones sean competitivas a largo plazo. Ya que
establecen un analisis que le no permitan a eliminar los tiempos improductivos. En
las organizaciones las lineas de produccion son regularmente eficiente, ya que
presentan problemas que aun no se ha podido solucionar, los cuellos de botella

traen serios problemas en los retrasos en la distribucion de los pedidos que se



realizan en la ciudad de lima y otras partes a nivel nacional, ya que por ende retrasa
la produccion y entrega de los pedidos al cliente final.

Medina & et al, (2017), nos menciona acerca de la productividad en la empresa
nacional, mediante un enfoque del sistema de gestion basado en Lean Six Sigma en
el proceso productivo, se estima que implementar esta gestion traera a la empresa
resultados favorables hasta la reduccion de merma en un 50 % y facilidades de
reducir los cuellos de botellas en el proceso de elaboracion de un producto
determinado.

Cabe sefalar que la compafiia Buenaventura, decidié paralizar en forma temporal
la produccion en su unidad Orcopampa que produce oro y plata luego de la
reduccién iniciado en el cuarto trimestre de 2018, al igual que la unidad Mallay, ya
que tienen por implementar un programa de mejora de cuello de botella (2018-
2020), con el objetivo de llegar a incrementar sus ganancias y fortalecer el modelo

de negocio a largo plazo segun lo informa la INEI (2019).

En este sentido, la empresa Tream Per( S.A.C presenta una gestion irregular en el
area productiva de la elaboracion del alambre, este desfavorece en la fabricacion de
alambre recocido ya que se depende del alambre para el proceso siguiente
mencionado. Actualmente en la linea de produccién de la empresa sucede
continuamente la ruptura de alambron, la falla eléctrica, la falla mecanica, el
cambio total de la linea y cambio parcial de la linea, esto es debe a la falta de un
area de torneria, maquinas no modernizadas, falta de capacitacion en el area de
mantenimiento y rotacién de personal, generando los cuellos de botellas en la linea

de produccion lo cual podria generar una baja productividad.

Por esta razon el presente trabajo de investigacion va a describir la relacion de los
cuellos de botella con la productividad y sus principales causas, lo cual los tiempos
muertos generan dichos cuellos de botellas, originando de esta forma serios
problemas en la programacion de los despachos para la gerencia comercial, es por
eso que se realizara el diagrama de Ishikawa para conocer las posibles causas de los

cuellos de botellas en la productividad en la empresa Tream Peru S.A.C.



Diagrama de Ishikawa
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Figura N° 1: Diagrama Ishikawa de la empresa Tream Peru S.A.C 2019
Fuente: Elaboracion propia



La elaboracion del diagrama de Pareto se muestra en el siguiente cuadro, donde se
muestra las causas que tiene la empresa en relacion a la productividad, una de las
consecuencias en la empresa es el considerable tiempo muerto que tiene con el
personal en la empresa por falta de un analisis de datos para el proceso de
fabricacion de alambre para el producto final este constante problema que atraviesa

la empresa esta debido a los siguientes problemas:

Tabla N°1 Problemas de la empresa Tream Peru S.A.C Octubre (2019)

N° Descripcion del Problema

1 Deterioro en los materiales durante el proceso (Rayas, ovalado,
roto)

2 Falta de conocimiento en el manejo de calibrar el alambre.

3 Ruptura del alambre por mala soldadura.

4 Falta de stock de repuesto principales en las maquinas trefiladoras.

5 Falta de aceite en el mddulo que va en la corona.

6 El desgaste de piezas de las maquinas trefiladoras.

7 La falta de stock de pernos para el ajuste de piezas.

8 Rotacion de personal del area de mantenimiento.

9 Falta de aprovisionamiento de la materia prima.

10 La falta de maquinaria moderna para el trabajador.

11 El orden de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia



Tabla N°2 Matriz de correlaciéon de problemas de la empresa Tream Perd S.A.C Octubre

(2019)
CAUSAS
C1 C2 C3 C4 C5 C6 Cc7 C8 C9 | C10| C11 | Puntaje Pondzorado
C1 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 4 8%
Cc2 0 1 0 1 0 0 1 1 1 5 10%
C3 0 0 1 0 1 0 0 1 1 1 5 10%
C4 1 1 1 0 0 0 1 0 1 0 5 10%
C5 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 4 8%
C6 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 4 8%
C7 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 2%
Cc8 0 0 1 1 1 0 1 0 1 1 6 12%
C9 1 1 1 0 1 1 0 1 0 6 12%
C10 0 1 0 1 1 1 0 1 1 1 7 14%
Cl1 1 1 0 0 0 0 0 1 0 1 4 8%
51

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N°3 Diagrama de Pareto de los problemas de la empresa Tream Per( S.A.C Octubre

(2019)
PORCENTAIE
N° CAUSAS Fi Fiacumulado | PORCENTAJE % | ACUMULADO
%
1 C10 7 7 14% 14%
2 C8 6 13 12% 25%
3 (6°] 6 19 12% 37%
4 C2 5 24 10% 47%
5 Cc3 5 29 10% 57%
6 C4 5 34 10% 67%
7 C1 4 38 8% 75%
8 C5 4 42 8% 82%
9 C6 4 46 8% 90%
10 Cl1 4 50 8% 98%
11 Cc7 1 51 2% 100%
51




Figura N°2 Diagrama de Pareto de los problemas de la empresa Tream Per( S.A.C Octubre
(2019)
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Por lo siguiente, segun el diagrama de Pareto nos dice que el 20% de las causas segun la
gréfica generan el 80% de los problemas esto es debido a la falta de maquinaria moderna
para el trabajador y la rotacion de personal del area de mantenimiento en la organizacion
para la fabricacion de alambres.



El presente trabajo de investigacion, presenta los siguientes antecedentes:

Segin Astolingon (2016) en su tesis “Modelo de mejora continua para el control de
operaciones en la empresa multiservicios Astolingon S.A.C” en base al articulo de Néstor
Casas tuvo como objetivo principal mejorar el control de operaciones del area de
produccion. La poblacion fue constituida por todos los trabajadores del area de
produccién, el tamafo de muestra fue tomada en base a lo mencionado por Castro (2013)
donde indica que, si la poblacion es menor a 50, entonces la muestra debe ser la misma a
la poblacion, es por ello que solo se consideraron a los 21 operarios de produccion,
ademas que todos estaban comprometidos con la mejora de la empresa.

Kléber, Solis (2005) en su obra “Propuesta para reducir el exceso de productos no
conforme basado la normas ISO 9001 version 2000 en el departamento de produccion
ideal almbrec S.A. de la universidad de Guayaquil, Ecuador. En el presente trabajo se
realiz6 un estudio para optimizar la productividad en la seccién clavos, en el que mayor
problema tiene lIdeal Alambrec, debido a los constantes productos terminados no

conformes.

Caiza, Fabian (2013) en su obra “DISENO DE UNA MAQUINA PARA LA
RECUPERACION DEL ALAMBRE CON PUAS CON DEFECTO DE ENROLLADO”
de la universidad central de Ecuador, Ecuador. En este proyecto se soluciona un problema
del sector privado como es la empresa ADELCA C. A. en especial en el area de
produccién especificamente del producto conocido como rollo de alambre con puas,
aplicando los conocimientos adquiridos en el transcurso de la carrera de Ingenieria en
Disefio Industrial, con la finalidad de proporcionar a la empresa una mayor
competitividad nacional e internacionalmente con la disminucion de productos no

conformes.

Diaz, Lizbeth y Quispe, Christian (2018) en sus tesis “identificar y reducir el cuello de
botella ,para mejorar la productividad de los procesos de la planta de biodiesel de la
Universidad Nacional Agraria la Molina”, tiene como objetivo principal identificar los
procesos criticos en la planta que se denominan “cuellos de botellas”, con la finalidad de
mejorar los procesos de la planta de Biodiesel y como consecuencia a ello disminuir la
contaminacion del ambiente, empleando combustibles limpios. La metodologia es
aplicada porque utiliza conocimientos previos, teorias y conceptos, es cuasi experimental

ya que realiza un pre-diagndéstico y analisis de las variables. El resultado fue factible



porque se llegd a reducir el tiempo de ciclo de produccion del 1.74 Min/litro a 0.99
Min/litro en el proceso. El aporte por el autor es acoplar nuevos equipos (intercambio de
calor), que ayuda a la reducir los tiempos de calentamiento y enfriamiento del area de
purificacion y también realizar un mantenimiento preventivo en las maquinas para evitar
los retrasos y demoras en el proceso de purificacion, este trabajo de investigacion es de
gran utilidad para las empresas del mismo rubro ya que le ayudara mucho en su procesos
productivo y asi permitir reducir los cuellos de botellas que estan presentes en sus linea

de produccion.

Michael, Cesar (2017) en su tesis “analisis de cuellos de botella para incrementar la tasa
de procesamiento de mineral de una minera”, tiene como objetivo identificar los cuellos
de botellas para hacer de la compafiia minera en estudio, mas competitiva en el mercado
actual. La metodologia es cuantitativa ya que recopila informacion historica para el
analisis correspondiente y es de disefio no experimental. El resultado se llegd pudiendo a
mejorar los tiempos muertos de forma potencial de 10% en horas pérdidas en chancado
primario.se concluye que existen cuellos de botellas en la planta concentradora que se
encuentra en el area de chancado primario, lo cual se pudo identificar los cuellos de
botella que estd presente en esta etapa de chancado. El aporte serio realizar un nuevo
analisis del arbol de causales de tiempos para encontrar nuevos cuellos de botella en el
proceso de chancado para asi aplicar métodos de ingenieria y mejorar la capacidad
productiva del proceso. Este trabajo es de utilidad para las empresas de extraccion
mineral ya que con ello puedan saber cdmo encontrar los cuellos de botellas dentro de su

proceso productivos asi pueda tomar decisiones para su mejora.

Chirinos, Felipe (2015) en su tesis “Propuesta de disminucion de tiempos muertos en la
seccion mezcladora para reducir el costo de esta seccion en una empresa Textil, Arequipa
2015”, tiene como objetivo principal la reduccion del costo de la seccion mezclado. El
presente trabajo de investigacion es tipo no experimental con caracteristicas descriptivas
y explicativas, que permite diagnosticar y evaluar el problema planteado. En conclusion,
se realizO una propuesta que permitio reducir los tiempos muertos en la seccion
mezclados para disminuir el costo de esta seccion. El resultado logrado por el autor, lo

que logro reducir el tiempo de ciclo del proceso tefiido tops-mezclado de 696 min a 431



min en el proceso de tops-mezclado. El aporte serio hacer un estudio de tiempo en el
subproceso de tefiido, e identificar que méquinas estan generando cuellos de botellas,
para asi evaluar la programacion de capacidad de la produccion y la cantidad del
reproceso. Este trabajo de investigacion seria de utilidad para las organizaciones textiles
que le ayudar a poder encontrar los cuellos de botellas en las lineas productivas de las
maquinas que fueron evaluadas para asi puedan identificarlos y de esta forma llegar a

eliminar los reprocesos que genera en la produccion.

Pérez, Manuel (2018) en su tesis “Mejora de eficiencia en cuellos de botellas de una linea
de mecanizado”. Tiene como objetivo principal del proyecto es reduccion de cuellos de
botella mejorando los tiempos de ciclo para asi alcanzar una operatividad de las maquinas
con mayor porcentaje. El presente trabajo de investigacion es aplicado debido a que se
emplea los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera universitaria del autor,
tiendo con propuesta de mejora en la eficiencia de la linea productiva del &rea
mecanizado. Como resultado el autor llego a mejorar los cuellos de botellas del sistema
de mayor tiempo de movimiento de las maquinas durante la produccion. En conclusion,
del trabajo se tiene como punto importante mejorar el flujo de produccion de los procesos
de las maquinas ya que tiene la capacidad de producir mayores piezas por turnos en las
lineas de produccién, pero estdn pueden generar ocasiones de fallas o la falta de
mantenimiento en el proceso. El aporte seria conocer el estado de las maquinas dentro de
un flujo de proceso para su debido revision o mantenimientos periddicas y asi evitar
posibles retrasos, fallas o rotura en la linea de produccion la utilidad de este trabajo
investigacion va para todas las empresas que se deben motivar en saber adquirir nuevas
tecnologias 4.0 que juega un papel importante en la reduccion o eliminacion de los
cuellos de botellas de las lineas de produccion, que las generan mediante las maquinas

defectuosas para ser reemplazadas y asi mejorar su productividad.

Amaya, Sergio y Rodriguez, Wilson (2015) en su tesis “disefio del sistema productivo
para el mejoramiento de los procesos a través de la cadena de valor, para optimizar el
ensamble de bombas en Barnes de Colombia”. Su objetivo principal es implementar un
modelo amplio que le permita mejorar eficientemente los procesos reduciendo los
inventarios y mejorando el nivel de servicio, dando una mejor utilidad a los accionistas y

una calidad de vida que motive al personal. La metodologia de la investigacion es



aplicada ya que el autor aplica conocimientos previos, modelos y herramientas para
mejorar la continuidad del proceso productivo de la empresa que va hacer su
investigacion. El resultado fue la reduccion de las entregas de tiempo de reproceso del
producto durante un tiempo establecido para el cliente, se concluye hacer un plan en el
flujo de procesos del area de ensamble de bombas centrifugas para reducir los costos de
reproceso y los desperdicios mediante una herramienta. Como aporte del autor se
aplicaria herramienta de lean ya que dicha herramienta permite identificar la ineficiencia
de todos los procesos de la cadena y de esta forma ayudaria en los costos de inventarios
en una organizacion. Este trabajo es de utilidad ya que las empresas puedan mejorar
mediante utilizacion de herramientas lean y métodos donde le puedan ayudar a aumentar

su proceso productivo y reducir los reprocesos en una linea de produccion.

Guayta, Guido (2016) en su tesis “estudio de proceso de produccion de calzado y su
incidencia en la productividad en la empresa calzado Anabel S.A de la ciudad de Ambato
en el afio 2015”.como objetivo general es estudiar el proceso de produccion de calzado
y su incidencia en la productividad en la empresa de “Calzado Anabel SA”. La
metodologia es cuali-cuantitativa porque considera elementos propios de la variable
productividad y sus dimensiones como la eficacia y eficiencia, que lo efectia mediante
datos numericos y es cualitativo porque utiliza recoleccién de datos, fichas, documentos,
los resultados se obtuvo que la productividad de la planta es de 1.18 lo cual indica que se
debe hacer un analisis de tiempo del proceso de produccién para poder identificar en qué
etapa no estd cumpliendo de forma eficiente lo planeado por la empresa. El aporte seria
realizar un estudio del proceso productivo para una mejor distribucion de planta, lo cual
pueda haber un mayor flujo de proceso de forma eficiente y de esta forma obtener un
mayor indice de productividad. La utilidad que se da a este trabajo de investigacion es
para las empresas que puedan saber estudiar y analizar los recursos que no lo estan
aprovechando al 100% que tienen disponibles para asi poder de mejorar los estandares de

productividad de las empresas.
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Las teorias relacionas con respecto al proyecto de investigacion realizado son los que se

explican a continuacion.

Segun mencionan Espinoza y Jimenez (2007) se denomina cuello de botella a aquellas
actividades o factores que limitan el cumplimiento de los objetivos, que como
consecuencia genera el aumento de los tiempos muertos y la reduccién de la
productividad. En ese sentido Prokopenko (1989) comenta que la productividad se
determina como el uso eficiente de los recursos, es decir hay una relacién entre la

produccion resultante y los recursos utilizados para lograrlo.

De estas definiciones anteriores es importante conocer la eficiencia y eficacia, y para esto
Garcia (2005) nos dice que la eficiencia es la manera en que se utilizan los recursos de la

organizacion y la eficacia es el nivel de cumplimiento de los objetivos, produccién, etc.

Por otro lado, dos de las principales causas de los cuellos de botellas son las fallas
mecanicas y eléctricas, y para la primera Coérdova (2018) en su tesis menciona que las
fallas mecénicas se dan por el uso incorrecto de los trabajadores y que ello genera
problemas en la produccién y para la segunda SALAS (2013) dice que las fallas

eléctricas se dan por interrupciones inesperadas o ausencia de energia eléctrica.

A continuacién, para el presente trabajo de investigacion se presentan los siguientes

problemas de investigacion:

- ¢Coémo los cuellos de botella impactan en la productividad en la fabricacion de

alambres en la empresa Tream Peru S.A.C., Lima 2019?

- ¢Como el indice de rotura de alambron afecta en la fabricacion de alambres de la
empresa Tream Perd S.A.C,. Lima 2019?

- ¢Como el indice de la falla eléctrica afecta en la fabricacion de alambres de la
empresa Tream Perd S.A.C,. Lima 2019?

- ¢Coémo el indice de la falla mecanica afecta en la fabricacion de alambres de la
empresa Tream Pertd S.A.C,. Lima 2019?

- ¢Como el indice del cambio total de la linea afecta en la fabricacion de alambres de
la empresa Tream Per( S.A.C,. Lima 2019?
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- ¢Como el indice del cambio parcial de la linea afecta en la fabricacion de alambres
de la empresa Tream Peru S.A.C,. Lima 2019?

- ¢Cual es el indice de eficiencia del tiempo total en la fabricacion de alambres de la
empresa Tream Perd S.A.C,. Lima 2019?

- ¢Cudl es el indice de eficacia de la produccidn total en la fabricacion de alambres
de la empresa Tream Peru S.A.C,. Lima 2019?

Mediante el estudio de investigacion a continuacion se mostrara los tipos de justificacion

de la presente investigacion:

- La justificacion econdmica del presente trabajo de investigacién se aplicara
conocimientos previos y asi se justificara el aumento de la productividad y ventas en la
gerencia comercial de la empresa teniendo un mejor andlisis del problema que sucede en
la empresa, generando asi una mejor toma de decisiones con respecto a las causas que

generan los cuellos de botellas.

- A través del estudio de investigacion se justifica tedrica porque las empresas de
fabricacion de alambres podran conocer como los cuellos de botellas estan presentes
dentro de un proceso causando la disminucién de los ritmos de trabajo, generando de esa
forma el aumento de tiempo muertos, es por ello se podra analizar e identificar los cuellos
de botellas dentro del proceso para darle una solucion mediante una herramienta de

ingenieria industrial con la finalidad de incrementar y mejorar sus productividad.

- La justificacion préactica en el estudio de investigacion ayudara a crear valores en la
empresa de fabricacidn de alambres, con el fin de generar competitividad en la detencién
de un proceso donde nos encontramos, aumentando el maximo incremento del throughput
y disminuir las restricciones del sistema del proceso para la mejora continua mas segura

en la empresa Trem Peru S.A.C.
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- El presente trabajo de investigacion ayudara obtener un incremento de lotes en el
proceso de alambre lo cual generaria méas ingresos para la empresa Tream Peru S.A.C,
por lo cual la justificacion social es brindar oportunidades de empleo a la comunidad de
Puente Piedra generando de esta forma un buen clima laboral y condiciones estandares de
calidad en la empresa.

El presente trabajo es de gran utilidad metodoldgica ya que aportan en nuestra
investigacion como los cuellos de botellas estan presente dentro de una linea de proceso
productivo causando reproceso y tiempos muertos, de esta manera se podran recopilar
informacion y toma de datos para su debido identificacion y analisis para la toma de
decisiones.
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Il. METODO

2.1. Tipo y disefio de investigacion

¢De qué manera se relacionan los cuellos de botella con la productividad en el area de

fabricacion de alambre en la empresa Tream Peru S.A.C., Lima, 2019?

Después de ello se debe conocer para el trabajo de investigacion realizado el tipo de
investigacion, nivel de investigacion, enfoque de investigacion y por altimo el disefio, a

continuacion, se menciona lo siguiente:

El tipo de la presente investigacion es aplicada porque se aplicara conocimientos previos
sobre las variables de la investigacion que vienen hacer los cuellos de botellas con relacion
a la productividad en el area de trefilado de produccion de alambre en la empresa Tream
Pert S.A.C, Lima, 2019.

El nivel de la presente investigacidn es descriptivo ya que solo describiremos por qué se
genera los cuellos de botellas en la productividad en el &rea de fabricacion de alambres en

la empresa Tream Perd.

Ademas, el tipo de enfoque de la investigacion es cuantitativo ya que tenemos datos los
cuales los podemos cuantificar usando métodos estadisticos para poder encontrar los
resultados que se esperados sobre las variables.

El disefio de la presente investigacion es cuasi-experimental, ya que se manipuld la

variable de productividad para saber su efecto sobre los cuellos de botellas.

Segln Federman y Quintero (2001) dentro de una investigacion cuasi-experimental
“estudia relaciones causa-efecto de todos aquellos factores que puedan verse involucrados

para afectar dicha investigacion.
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2.2. Poblacion, muestra y muestreo
Poblacion

Es la totalidad de recursos utilizados por el investigador donde realiza la investigacion, asi
mismo es un conjunto finito infinito de elementos que poseen caracteristicas similares las
cuales serdn importantes para la investigacion, Arias (2006).

La poblacion seran las 16 lineas de produccién dentro del area de fabricacion de alambre
que va dirigido al proceso de quemado.

Muestra

Para poder realizar una generalizacion exacta de lo que es muestra es una parte
representativa de la poblacion con el cual podemos realizar un analisis sobre un objeta de
estudio, Tamayo (2003). La muestra serd 1 linea de produccion que tenga indices bajos de
productividad, la cual serd elegida segun el analisis que se obtendra en los resultados,
como se puede observar en el grafico N°1.

Muestreo

Se refiere a realizar inferencias dentro de una determinada poblacién a partir de algunos

parecidos e informaciones que tiene y necesita tener una poblacion, Scheaffer (2007).

En la presente investigacion se determind el muestreo por conveniencia ya que se eligieron
a 5 lineas de produccion las cuales fueron tomadas por tener un indice bajo de
productividad y mas paradas durante la jornada laboral las cuales fueron evaluadas
teniendo en cuenta el tiempo de produccion en funcién del tiempo, luego de ser medidas se
tomd una linea de produccion con el menor indice, para que luego sea evaluado de el
porgue se tiene menor produccién. A continuacion, se muestra la tabla con las cual se

determind la linea de produccién para que sea evaluada.

Gréfico N°1 Produccién Octubre 2019 Tream Pert S.A.C Octubre (2019)

Produccion Octubre 2019
—
86000 -
84000 32046
82000 -
80000 - 78210
78000
76000 -
74000 W P
=
72000 r T
Produccién Linea Produccién Linea Produccién Linea Produccién Linea Produccién Linea
1(kg) 2(kg) 3(kg) a{ks) 5(kg)
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Se obtuvo de la produccion de la empresa Tream Peru S.A.C. para el mes de octubre nos

muestra que la linea de produccion 1 tiene menor cantidad de produccién en comparacién a

las otras 4.
Tabla 4. Produccion de Octubre 2019
o | Towe | Prodeeos | pradeen | Produein | "™ L ies

4(kg) 5(kg)
01/10/2019| BCC 1006 2828 3236 3422 3289 2872
02/10/2019| BCC 1006 2960 3076 3385 3047 2758
03/10/2019| BCC 1006 2864 2683 3453 3484 2771
04/10/2019| BCC 1006 2908 3221 3332 3454 3174
05/10/2019| BCC 1006 2952 2517 3388 3426 2906
07/10/2019| BCC 1006 2922 2736 2997 3168 3200
08/10/2019| BCC 1006 2916 3060 3057 3482 2915
09/10/2019| BCC 1006 2851 2755 2860 3315 3051
10/10/2019 | BCC 1006 2810 3443 3249 3042 3195
11/10/2019 | BCC 1006 2968 3165 3429 3165 2977
12/10/2019 | BCC 1006 2982 2876 3269 3433 2873
14/10/2019 | BCC 1006 2819 2823 3071 3209 3053
15/10/2019 | BCC 1006 2999 2880 3158 3486 2935
16/10/2019 | BCC 1006 2959 2523 3193 3178 3073
17/10/2019 | BCC 1006 2859 2911 2944 3402 3052
18/10/2019 | BCC 1006 2997 3319 3299 3002 2873
19/10/2019 | BCC 1006 2900 3294 2805 3036 2883
21/10/2019| BCC 1006 2903 3266 3269 3148 2823
22/10/2019| BCC 1006 2895 2991 2837 3454 2927
23/10/2019| BCC 1006 2843 3189 2956 3142 3093
24/10/2019| BCC 1006 2881 3033 3412 3377 3081
25/10/2019| BCC 1006 2898 3482 3353 3346 2986
26/10/2019| BCC 1006 2804 3313 3466 3309 2756
28/10/2019| BCC 1006 2865 2977 3339 3085 3156
29/10/2019| BCC 1006 2806 3210 3040 3083 2946
30/10/2019| BCC 1006 2856 3181 3389 3237 3077
31/10/2019| BCC 1006 2965 2886 3265 3125 3170
Total BCC 1006 78210 82046 86637 87924 80576
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2.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Técnicas de recoleccién de datos

Las técnicas que se ha utilizado en el trabajo de investigacion fueron, la técnica de la

observacion y el analisis de documento.

Observacion. Se utilizo la técnica de la observacion directa para tener conocimiento de
cada operacion en el proceso de elaboracién del producto terminado dentro de la
empresa, ya sea en el funcionamiento de las maquinas y su control respectivo, hasta la

planeacion diaria que tiene la linea de produccion con el requerimiento de pedido.

Anadlisis de documento. La técnica del andlisis de documento consiste en analizar los
datos que tiene la empresa, en este caso se analizara los reportes de produccion para ver

la relacion que tiene las variables de estudio.
Instrumentos de recoleccion de datos

Por cada una de las técnicas ya mencionadas anteriormente los instrumentos son las
herramientas que sirven para recoger y almacenar informacion. Para el siguiente trabajo
de investigacion se ha utilizado el reporte de produccién que la empresa ya tiene

establecida.

La ficha de recoleccién de datos es un documento que tiene la empresa ya establecido con
un formato que permite el control de produccion y sus tiempos muertos durante la
jornada laboral. La recoleccion de datos serd mediante un reporte de produccién por cada
linea que tiene ya la empresa establecida, a continuacion, se muestra el reporte de
produccion en anexos 1, donde se indica el nombre de operario de turno, la fecha, la
maquina, el turno, caracteristicas sobre el control de la produccion y por dltimo las

paradas que producen los cuellos de botellas en la fabricacion del producto.
Validez

La validez del instrumento se realizara a través del juicio de expertos, orientado por

profesores de la escuela de ingenieria industrial.

“Se busca que los instrumentos proporcionen un grado de validez para que los datos que

se proporcionan sean confiables”. (Valderrama 2013, p.206).
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Confiabilidad

“Un instrumento es confiable cuando proporciona resultados coherentes y veridico para
que se aplique en diferentes ocasiones dentro de una organizacion”. (Hernandez,

Fernando y Baptista 2014, p 201)

La confiabilidad del presente trabajo se basa a los datos recolectados mediante reporte de
produccion y la observacion directa por lo tanto es confiable ya que se proporciona datos
que son brindados por la empresa, ademéas que se realizO pruebas pilotos en
circunstancias similares y dias diferentes donde se obtuvieron los resultados reales

midiendo los indicadores tomados en la matriz de operacionalizacion.

2.4. Procedimiento

La empresa Tream Per( S.A.C, es una empresa industrial que tiene como actividad desde
la fabricacion y distribucion de alambres y clavos para el sector de la construccion y la
industria colchonera derivados del acero en general. Actualmente la empresa cuenta con

mas de 120 trabajadores en todas las areas que tiene la organizacion.

Luego de aplicar los instrumentos que nos servira para la recoleccion de datos para poder
ver la relacion que tiene las variables a estudiar que son, los cuellos de botellas y la
productividad dentro de la linea de produccién para la fabricacion de alambres, todos los
datos obtenidos seran analizados y validados. La recoleccion de datos sera mediante un
reporte de produccidn por cada linea que tiene ya la empresa establecida, a continuacion,
se muestra el reporte de produccion, donde se indica el nombre de operario de turno, la
fecha, la maquina, el turno, caracteristicas sobre el control de la produccion y por ultimo
las paradas que producen los cuellos de botellas en la fabricacion del producto.
(ANEXO1)
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES FORMULA DE CALCULO E’\j(ég:?l ODNE
Ira=Tra/Tp
) oo . |Ira: indice de rotura de alambron. )
Rotura de alambron Indice de rotura de alambron ) ) Razon
Tra: Tiempo de rotura por alambron(horas).
Tp: Tiempo total de parada(horas).
Ife=Tfe/Tp
Falla léctri indice de falla elécti Ife: indice de falla eléctrica. Razt
i6 i alla eléctrica ndice de falla eléctrica azon
Es la mala relacion que existe entre algunas Tfe: Tiempo de falla eléctrica(horas).
de estas fases lo cual genera los cuellos de ToTi 4 dah
El cuello de botella es un proceso de trabajo que tiene botella dentro de la productividad p: Tiempo de parada(horas).
menor capacidad dentro de una linea de produccion o generando demoras. Los cuellos de Ifm=Tfm/Tp
papeleo de una oficina, haciendo ge estos procesos no | botellas estan relacionadas con la ruptura L. oo . Ifm: Indice de falla mecénica. i
CUELLODEBOTELLA tengan la fluidez més répida del sistema, haciendo que | de alambrdn, falla eléctrica, falla mecénica, Falla mecanica Indice de falla mecanica. Tfm: Tiempo de falla mecénica(horas). Razon
tengan retrasos en las actividades en toda organizacion.| cambio total de la linea, cambio parcial de Tp: Tiempo de parada(horas).
(WILLIAN Adkins,p. 20, 2018) la linea, todos estos factores estan -
. Ictl=Tctl/Tp
estrechamente relacionados con los indice de can 1de la Lt indice d bio total de I
. . Indice de cambio total de la | Ictl: Indice de cambio total de la linea. )
cuellos de botellas. Cambio total de la linea ] ) . ' Razon
linea. Tctl: Tiempo de cambio total de la linea(horas).
Tp: Tiempo de parada(horas).
Icpl=Tepl/Tp
. . . indice de cambio parcial de |lcpl: Indice de cambio parcial de a linea. )
Cambio parcial de la linea . ) . . . Razon
la linea. Tctl: Tiempo de cambio parcial de la linea(horas).
Tp: Tiempo de parada(horas).
Es la manera de como las empresas pueden lef. Top/Tr
i ivi . lef: Indice de eficiencia.
La productividad es la conexion que existe entre el total me.dl.r su proquctmdad basada ef‘ el Eficiencia Indice de eficiencia. . . Razon
de productos obtenidos de la produccién. Para rendimiento estimado en que an eficaces Top: Tiempo operativo(horas).
N puedan ser sus maquinas o de lo contrario Tr: Tiempo real(horas).
PRODUCTIVIDAD .CRPELLES’ p.L7, 2013) la productlyldad e un sus colaboradores. La productividad
indicador con el cual se puede medir el grado de S o e
) podemos medir la eficiencia y la eficacia lefi: Pp/Pr
aprovechamiento del total de factores y recursos que o . L
L ., para poder tener un indice con el cual la - . - lef: Indice de eficacia. )
participan en procesos de produccion. Eficacia Indice de eficacia. Razon

empresa pueda tener una referencia del
estadode las lineas de produccion.

Pp: Produccién planeada(kg).
Pr: Produccion real(kg).
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2.5. Método de andlisis de datos
Para el andlisis de datos sera registrado en un software o programa estadisticos, ya que
nuestra investigacion es cuantitativa lo cual se realizar la base de datos de las variables en

relacion del cuello de botella y la productividad.

Se hizo un registro de los datos de ambas variables y dimensiones que se ha utilizado,
cuya finalidad es analizar los resultados que reflejan mediante el uso de software Excel o

programa SPSS para la debida interpretacion.

Sin embargo, se obtendra la tabulacion de datos mediante las tablas estadisticas de las
variables, ya que los graficos arrojados se usardn para la continuidad de los datos

cuantitativos y resultado.

2.6. Aspectos éticos

En este estudio de investigacion se ha utilizado la informacidn auténtica de la empresa
Tream Per0 S.A.C, lo cual nos fue brindada, con la ayuda del supervisor de la planta, con
el fin de contribuir en mejorar la productividad de la empresa, y nos fueron brindadas las
facilidades correspondientes, para nuestra investigacion. Ya que como estudiante de la
universidad César Vallejo, mediante los analisis que se ha realizado sera aplicable para la
empresa, esto ayudaria en su beneficio y crecimiento mediante nuestras aportaciones, la

constancia de permiso se encuentra en Anexo 2.
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I11. RESULTADOS

La empresa Tream Peri S.A.C esta dedica a la fabricacion y comercializacion
especialmente de alambres para el sector de la construccién, a continuacion de muestra el
DOP para la fabricacion de alambres dentro de la empresa.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

Diagrama N°1 Hoja N° 1
Empresa: Método de trabajo:
TREAM PERU S.A.C. Trabajo Actual
R.U.C: Departamento:
20523727550 Area de produccién
Lugar: Producto:
Shangrila - Puente Piedra - Lima Alambre @ 1.60

Materia prima@ 5.5 mm
(Bobinade alambrdn)

Carga de MP al portarollo

Trefilado e inspeccién
©5.15/34.60

Trefilado e inspeccién 4.00

Trefilado e inspeccién 3.50

Trefilado e inspeccién 3.10

Trefilado e inspeccién 2.70

Trefilado e inspeccién ¢2.40

Trefilado e inspecciéon 2.10

Trefilado e inspeccién 1.85

Trefilado e inspeccién ¢1.60

RESUMEN
Descarga de alambre

@&/m\{w}GﬁQ} . F@{ w>H ~>H }@R

0

Amarre y pesadode alambre

10

/Y
N

)

TOTAL 12

Producto final: Alambre

Figura N° 3: Diagrama de operaciones de proceso Tream Peru S.A.C 2019

Fuente: Elaboracion propia

21



La representacion de la linea de produccion #1 estd conformada por 9 maquinas
trefiladoras en conjunto, la funcion de estas es reducir el didmetro de la materia prima de @

5.5 hasta llegar al diametro establecido a @ 1.60 a continuacion, se muestra en imagen la

linea de produccion.

Figura N° 4: Linea de produccién “1” - Tream Peru S.A.C 2019

A continuacidn, se muestran los resultados de la investigacion en base a la informacién
obtenida de la linea de produccion con bajo rendimiento “Linea 1” en la produccion de la

empresa Tream Per( S.A.C.
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REVISION DE LA LINEA DE PRODUCCION 1

Una vez ya identificado cual de las lineas de produccion es la que menor cantidad de

unidades produce, revisamos el detalle de las paradas.

Linea de i Produccion | Rotura tlie - ,FaII? n Fa!la' - Cambi? total - p:cn:IIZe s TTOTALDE
produccion (kg) | Alambron Eléctrica Mecanica de linea inea PARADA
| 1100009 | 288 S 125 S 2 NO 0 Sl 2 NO 0 525
| 2102009 | 290 S 1 NO 0 Sl 05 NO 0 NO 0 15
L | 3/102009 | 2864 S 075 S 1 NO 0 Sl 25 NO 0 4
| 4102009 | 2908 S 05 S 125 NO 0 NO 0 Sl 05 15
| 5102009 | 2992 Sl 05 NO 0 N0 0 Sl 125 Sl 05 1
| 7102009 | 22 S 125 S 05 NO 0 NO 0 Sl 0.5 2
L | 8102009 | 2916 S 1 NO 0 S 1 NO 0 NO 0 2
| 910209 | 285 S 15 S 075 NO 0 Sl 25 NO 0 45
L |10/1002009| 2810 S 1 S 1 S 125 Sl i Sl 05 575
1 |11/1002019 | 2968 Sl 125 NO 0 NO 0 NO 0 NO 0 125
L | 12/1002009| 2982 S 05 NO 0 NO 0 NO 0 Sl 075 125
L | 14/1002009 | 2819 S 125 S 075 NO 0 Sl L5 Sl | 575
L | 151002009| 2999 S 1 NO 0 NO 0 NO 0 NO 0 1
L |16/1002019| 2959 Sl 0.5 NO 0 NO 0 Sl 125 Sl 0.5 IV
L | 17/1002009 | 2859 S 075 S 2 S 075 NO 0 Sl 05 4
L |18/1002019| 2997 S 05 NO 0 NO 0 NO 0 Sl 075 125
L [19/102009| 2900 S 125 S 125 NO 0 NO 0 Sl 0.5 275
0| 21/1002009| 2903 S 175 NO 0 NO 0 NO 0 Sl 05 255
L | 21002009 289 S 125 NO 0 NO 0 Sl 1 NO 0 35
| B/102009| 2883 S 2 S 2 NO 0 NO 0 Sl | 5
L | 24/1002009| 2881 S 05 S 1 NO 0 Sl i NO 0 35
L | 251002009 2898 Sl 05 S 125 S 05 NO 0 Sl | 3
L |26/1002009| 2804 S 2 S 2 NO 0 Sl 2 NO 0 b
L | 281002019 | 2865 Sl 15 NO 0 S 125 NO 0 Sl 075 35
L1 |29/1002019 | 2806 S 175 S 175 S 125 NO 0 Sl 125 b
L |30/1002009| 28% S 2 NO 0 N0 0 Sl 15 NO 0 425
L |31/1002019 | 2965 S 15 NO 0 NO 0 NO 0 NO 0 15
78210 1T 2975 It 185 I3 65 Iy 2 1Sl 975 86.5

Tabla N° 4: Recoleccion de datos de tipos de paradas — Tream Peru S.A.C
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Del cuadro anterior podemos obtener los siguientes resultados:
Eficiencia:

Como el turno de trabajo es de 11 horas, entonces el total de tiempo de trabajo de octubre
fue de 297 horas porque se trabajo solo 27 dias descontando los domingos. El total del
tiempo de parada fue de 86.5 horas, lo cual el tiempo operativo de funcionamiento de las
maquinas son 210.5 horas. Con estos datos calculamos que la eficiencia de esa linea de

produccion fue del 71%.
Eficacia:

La produccion ideal es de 3500 kg por dia, al mes solo considerando los 27 dias habiles
seria 94500 kg. Sin embargo, solo se obtuvo un total de 78210 Kg producidos. Entonces
podemos decir que la linea de produccion de fabricacion de alambre bcc tuvo una eficacia
del 83%.

Indicadores %
Eficiencia 71%
Eficacia 83%
Productividad 59%

Tabla N° 5: Resultados, eficiencia, eficacia y productividad - TREAM PERU S.A.C
DETALLE DE PARADAS POR FALLAS MENSUAL

De los resultados mostrado se obtienen en cuadro de recoleccién de datos podemos
confirmar que el mayor problema que se da en esta linea de produccion es la parada por
rotura de alambrén con un 34%, a este las sigue el cambio total de linea con un 25%, las
fallas eléctricas con un 21%, las fallas de cambio parcial de linea con 11% y falla mecanica
con 8%. Las 3 primeras fallas son las que se presentan con mayor frecuencia en la linea de

produccion y por ese motivo no se llega al objetivo.

TIPO DE PARADA Tiempo/Horas
XTP1 29.75
X TP2 18.5
X TP3 6.5
X TP4 22
X TP5 9.75
XTTP 865

Tabla N° 6: Resultado de tiempo de parada— TREAM PERU S.A.C
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INDICE DE PARADAS POR FALLAS MENSUAL

Cambio parcial
de linea; 11%

Rotura de
Alambron; 34%
Cambio total de

linea; 25%

Falla Mecanica;
B% Falla Electrica;
21%

Grafico N°2: Indice de paradas - Octubre 2019 Tream Perti S.A.C Octubre (2019)

Evolutivo del indicador de rotura de alambrén:

Segun los datos obtenidos, se muestra que la rotura de alambrén es la que ocasiona méas
tiempos muertos en la linea de produccion de alambre, teniendo como 2 horas el maximo
tiempo de parada para el dia 23 y 30 de octubre segin se muestra en la grafica a
continuacion.

Indicador de Rotura de Alambron

5
l
15 -

1 J
=T1hr

05

DO D9 9090999999999 89999999999909
@Q@Q@.@@.‘POQ’QQQQGQ‘B.@QQQOQQQ%QB@@@@
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»,\ q'\ 4,\ ‘.\ c.;\ b\ ﬁ,\ q,\ q\ \ q}. '\ \_\E»:\ \q,\\ '@\. Q\ \"b\ \,‘h\ ,f;\ b\ ‘\\ \q\ \. \

N Ly

Grafico N°3: Indice de rotura de alambrén - Octubre 2019 Tream Pert S.A.C
Octubre (2019)

25



Evolutivo del indicador de cambio total de linea:

El grafico nos muestra que el pico mas alto es de 2.25 horas de tiempo muerto en la linea
de produccion del dia 14 de octubre. El cambio total de la linea es una operacion que se da

si 0 si en un tiempo establecido depende del tiempo operativo de la linea productiva.

Indicador de Cambio total de linea

1 =—T4 hrs
&

Grafico N°4: Indice de cambio total de la linea - Octubre 2019 Tream Pert S.A.C
Octubre (2019)

Evolutivo del indicador de falla eléctrica:

La falla eléctrica en la linea de produccion no esta establecida ya que este puede producirse
en cualquier momento ya sea por la falta de mantenimiento en los tableros eléctricos,
motores en mal estado o también por mala manipulacion del operario de produccién, como
se observa en la gréfica el tiempo muerto mas elevado es de 2 horas en los dias 01,17, 23y
26 de octubre del presente afio.

Indicador de Falla eléctrica
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Grafico N°5: Indice de falla eléctrica - Octubre 2019 Tream Pert S.A.C Octubre
(2019)
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Evolutivo del indicador de cambio parcial de linea:

Segun los datos obtenidos se muestra en el grafico el pico mas alto es de 1.25 horas de
tiempo inoperativo en la linea de produccion del dia 29 de octubre. EI cambio parcial de la
linea es una operacion que se da en algunas circunstancias ya sea por una mala posicion de
la hilera o ruptura de ella, es por ello que se tendrd que cambiar para continuar con la
produccion.

Indicador de Cambio parcial de linea
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Grafico N°6: Indice de cambio parcial de la linea - Octubre 2019 Tream Pert S.A.C
Octubre (2019)

Evolutivo del indicador falla mecéanica:

Este grafico representa el indice que tiene la falla mecéanica dentro de la linea de
produccion del alambre, segln los datos obtenidos el pico mas alto es del dia 28 y 29 de
octubre, tienen un tiempo muerto de 1.25 horas.

Indicador de Falla mecanica
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Grafico N°7: Indice de falla mecanica - Octubre 2019 Tream Pert S.A.C Octubre
(2019)
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Relacion de la Productividad con las paradas

Se confirma que las paradas tienen relacion con la productividad ya que, si el tiempo total
de paradas aumenta la productividad baja segun los datos obtenidos, a continuacion, se

muestra en la gréafica siguiente.
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Gréafico N°8: Paradas vs Productividad - Octubre 2019 Tream Pert S.A.C
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IV. DISCUSION

Para que todas las empresas tengan un flujo continuo dentro de su linea de productividad y
mantengan satisfecho a su cliente deben tener una produccién fluida sin ningdn
inconveniente durante la produccién del producto cumpliendo de esta manera con todos las
metas que se hayan trazado, esto implica que no halla fallas ni retrasos como los que
puedan ocasionar cuellos de botella por ello es indispensable que las empresas mantengan
una orden y constante monitoreo dentro de las lineas de produccién contrarrestando la mas
minina falla que les pueda ocasionar que se produzcan retrasos y afectar la produccién
Ilevando a la empresa a tener menos produccién ademas de no cumplir con los pedidos de
sus clientes, por lo cual las empresas buscan hoy en dia las soluciones més viables para que
no se ocasiones los cuellos de botella durante la produccion para que de esta manera tener
una produccion fluida sin ningdn retraso ademas de no tener tiempos muertos por los
colaboradores ni paradas de las maquinas por fallas que estas puedan tener por mal y/o
falta de mantenimiento, por este motivo se busca reducir o eliminar los cuellos de botella
haciendo que la empresa sea mas competitiva dentro del mercado laboral y mantener una

posicién estable dentro del mercado.

Los cuellos de botellas que son los que ocasionan que la empresa tenga retrasos y tengan
una baja considerable en su productividad, como lo tiene la empresa TREAM PERU S.A.C
en la cual se evidencian cuellos de botella lo que ocasiona que la empresa tenga menos
produccion de alambre en todas sus lineas de produccion, estos cuellos de botellas
originados principalmente por las cinco fallas identificadas ademéas que ocasionan una baja
en el nivel de produccion también originan que la empresa tenga una inestabilidad llevando

a que esta tome decisiones las cuales pueden afectar a sus colaboradores.

En una de sus lineas de produccion es donde se observa que es la mas afectada por los
cuellos de botella obteniendo un 71% de eficiencia y 83% de eficacia durante un mes de
produccién, en donde se identificd que cinco factores son los responsables de ocasionar
cuellos de botella en la linea de produccion lo cual conlleva a que tengan estos bajos
porcentajes de eficiencia y eficacia , por ello la empresa busca eliminar los cuellos de
botella para mantener una produccion con fluidez y sin ningun retraso cumpliendo con
todas sus metas trazadas, mejorando de esta manera la productividad aprovechando al
maximo el tiempo de trabajo y la materia prima utilizada asi como también reducir los

costos y aprovechando en su maximo nivel de operatividad de lados maquinas durante la
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produccién haciendo de esta empresa una empresa eficiente y eficaz mejorando el nivel de
servicio y obteniendo una mayor utilidad para la empresa originando una calidad de vida

que motive a los colaboradores.

Asi mismo en los articulos mencionados en los antecedentes presentan similares
caracteristicas tanto en sus discusiones y resultados ocasionados por los cuellos de botellas
dentro de las lineas de produccion tomando en cuenta los factores responsables por el
origen de los cuellos de botellas donde se desean eliminar o disminuir para poder
incrementar su productividad y reducir sus costos de produccién haciendo que la empresa
se adelante a diversas fallas futuras para que de esta manera la empresa obtenga su maximo

nivel en la area de produccion, como se muestra a continuacion:

Del antecedente de Diaz, Lizbeth y Quispe, Christian (2018) en su estudio de tesis donde
se enfoca en identificar y reducir los cuellos de botellas, para poder mejorar la
productividad de los procesos en la planta de produccion de Biodiesel, en donde tiene
como principal objetivo primero identificar los procesos criticos llamados “cuellos de
botellas” con la finalidad de mejorar los procesos de la planta de Biodiesel , utilizo una
metodologia aplicada ya que hace uso de sus conocimientos , teorias y conceptos,
realizando un pre diagndstico y analizando sus variables. En dicha investigacion se redujo
el tiempo del ciclo de produccion de 1.74 Min/litro a 0.99 Min/litro, lo cual mejoro el nivel
de servicio en un 30% aproximadamente acoplando a dos nuevos equipos a la linea de
produccion lo cual le permitié reducir los tiempos de calentamiento y enfriamiento del
modulo de fabricacion, por lo que se determina una mejora notable en la produccion de
Biodiesel ya que se obtendrd una mejor produccion y aprovechamiento del tiempo de
trabajo, por ello se recomienda realizar un mantenimiento preventivo para que de esta
manera se puedan evitar demoras y retrasos en los procesos de produccion y en las

entregas del producto reduciendo los cuellos de botella.

Michael, Cesar (2017) tuvo como principal objetivo identificar los cuellos de botellas
realizando una recopilacion de informacion historica para poder ser analizados, donde se
concluyd que se puede realizar la mejora de forma potencial reduciendo en un 10% en
horas perdidas donde existen cuellos de botella teniendo una produccién promedio de 156

000 vs 174 000, por este motivo se recomienda realizar un nuevo analisis de capacidades
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para de esta manera encontrar un nuevo cuello de botella y asi poder contrarrestarlo y

obtener una mejor productividad y aprovechamiento de a materia prima.

Chirinos, Felipe (2015), toma como objetivo principal la reduccion del costo en la seccion
de mezclado ocasionado por los cuellos de botellas, donde se aplicé un diagnostico para
evaluar los problemas permitiendo de esta manera reducir los tiempos muertos en un 38%
de 696 431 min, disminuyendo de esta manera los costos de fabricacién en un 6,7% de
0.15 a 0.14; por ello propone realizar estudios de tiempo dependiendo de la capacidad de
las maquinas y asi encontrar los cuellos de botellas para que sean evaluadas y eliminadas,

haciendo que sus maquinas sean eficaces.

Pérez, Manuel (2018), tiene como principal objetivo mejorar los tiempos de ciclo para de
esa manera poder reducir los cuellos de botella, por lo que se aplicé una mejora en la
eficiencia de la linea de produccion aplicando conocimientos previos adquiridos con el
trascurso del tiempo , en donde se redujo los cuellos de botellas analizando las maquinas
de mecanizado para poder adelantarse a fallas futuras y de esta manera reducir los cuellos
de botellas, recomendado adquirir nuevas tecnologias para poder mantenerse en
competencia en el mercado laboral asi mismo obteniendo una mejor produccién
aprovechando al maximo el nivel de las maquinas asi mismo reducir los costos de
mantenimiento innecesario causada por las maquinas defectuosas haciendo posible que la

empresa cumpla con sus metas trazadas.

Amaya, Sergio y Rodriguez, Wilson (2015), aplica la implementacion de un modelo el cual
ayudara a mejorar la utilidad de la empresa, el modelo y herramientas aplicadas de mejora
continua como el VSM en el proceso productivo ayudo a reducir los desperdicios y los
costos de reprocesos haciendo que se reduzcan los cuellos de botellas, llevando a la
empresa a tener un mejor flujo de procesos en las lineas de produccion asi mismo
reconozca sus fortalezas y debilidades, por ello es importante que aplicar herramientas que
le permitan a la empresa mejorar sus procesos de produccion reduciendo los costos causas

por los reprocesos
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Guayta, Guido (2016), tiene como objetivo estudiare el proceso de produccion para poder
optimizar los tiempos, reduciendo asi los cuellos de botella, haciendo uso de datos
numéricos, porcentajes, teorias comprobadas hasta que se encontro la solucionar problema
mediante un analisis dinamico del proceso se obtuvo que la productividad es de 1.18,
teniendo una ganancia del 18% de la cantidad invertida teniendo asi un mayor margen de
ganancia, reduciendo los tiempos y asi aprovechando al méaximo los tiempos de

produccién.

Finalmente, toda la informacion recopilada en los antecedentes nos da a conoces que los
cuellos de botellas son principales causas de que las empresas tengan un nivel bajo en el
rendimiento de las lineas de produccidn, haciendo que estas tengan menos productividad y
aumenten sus costos de fabricacion dejando de aprovechar al maximo la mano de obra y el

rendimiento de las maquinas.
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V. CONCLUSIONES

En consecuencia, segun los resultados obtenidos se demostré que los cuellos de botella
impactan negativamente a la productividad en la linea de produccion de alambre en la
empresa TREAM PERU S.A.C ya que se obtuvo que las diferentes fallas ocasionan
paradas en la linea de produccion originando cuellos de botellas lo cual hace que

disminuya la productividad.

En término la ruptura del alambre es aquel que origina el mayor indice de paradas dentro
de la linea de produccion de alambre en la empresa TREAM PERU S.A.C con un 34% de

paradas, originando los cuellos de botella en la linea de produccion.

Asi mismo la falla eléctrica es aquella que ocasiona el 21% de paradas dentro de la linea de
produccion de alambre el cual también se suma como factor de aumento de los cuellos de

botella ocasionando paradas innecesarias.

En consecuencia, la falla mecéanica obtiene un 8% de indice de paradas dentro de la linea
de produccion de alambre en la empresa TREAM PERU S.A.C ocasionando de esta

manera paradas innecesarias.

En término el cambio total de linea ocasiona el 25% del indice de paradas por fallas dentro
de la linea de produccion de alambre suméandose a ocasionar paradas innecesarias

originando cuellos de botella.

Asi mismo el cambio parcial de linea esté relaciona en el origen de los cuellos de botella

con un 11% de indice de paradas en la linea de produccién de alambre.

33



V1. RECOMENDACIONES
Se recomienda hacer un analisis de datos mensual sobre las causas que ocasionan
continuamente las restricciones y fallas que esta ocasionando los cuellos de botellas en la

linea de produccion de alambres que se ha estudiado en la empresa TREAM PERU S.A.C.

Se recomienda hacer un estudio previo para evaluar en qué sitio es la mas comun que
genera mayor ruptura de alambre, para ser identificado dicho obstaculo que por

consecuencia esta generando cuellos de botella, para llevar a cabo a tomar una decision.

Hacer un nuevo analisis de causales para encontrar la falla mecanica, lo cual se debera por
la falta de mantenimiento de las maquinas o por ser maquinas que ya termino su periodo
depreciable, de esta forma podremos saber el nuevo cuello de botella en la linea de

produccion.

Para evitar la falla mecanica la opcidn seria adoptar nueva tecnologia para eliminar los
tiempos muertos y espera en el proceso productivo de la empresa para la fabricacion de

alambres.

Se debera hacer un estudio para ver el sistema trabajo y los insumos que se utiliza para la
fabricacion de alambres, para asi evitar el constante cambio total en las lineas que estan

generando paradas innecesarias en el proceso de fabricacion de alambre.

Se recomienda hacer una evaluacién ya sea grafica o por estudio de tiempo para encontrar
el problema del cambio parcial constante de la linea que estd dando inicio a los cuellos de
botella en el proceso de fabricacién de alambre.
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ANEXOS
Anexo 1

REPORTE DE PRODUCCION - TREFILADORA @

Nombre:

TREAMPERU
Fecha: Maquina:

Turno: D Dia DNoche

Diametro inicial; ___ Diametro final;

Informacién de MP Informacion de produccion
Tipo MP Cod. de MP Peso de MP | Cod. PT| Medida | # Rollos Peso
TOTAL
LEYENDA
Tipo MP LEYENDA Cédigo de PT

1 Nueva carga 1 Despacho 4 Varillas

2 Continuacion de carga 2 Recocido <) Reprocesd

3 Material de reproceso 3 Clavos

Paradas

Motivo| Tiempo| Comentario

Motivo

Tiempo| Comentario |Motivo| Tiempo | Comentario

LEYENDA LEYENDA
Motivo Tiempo
* Rotura de alambrén -1 15 min 9 2 horas 15 min
% Falla eléctrica 2.30 m!n 10 2 horas 30 min
- 3 45 min 11 2 horas 45 min
v _Falla mecanica 4 1hora 12 3 horas
O Cambio total de linea 5 1 hora 15 min 13 Medio turno
! Cambio parcial de linea 6 1 hora 30 min 14_1tmo
P 7 1 hora 45 min 15 1dia
8 2 horas 16 Mas de un dia
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Anexo 2

Tream Reru
EXPERIENCIA EN INGENIERIA DE ACEROS

CONSTANCIA

Por medio del presente documento se hace constatar la validez y
entrega de informaciéon, Tream Peri S.A.C con R.U.C N°
20523727550, le otorga el permiso correspondiente al SR.
WALTER DAVID VIDAL MAUTINO para realizar su trabajo de
investigacion para obtener el grado académico de bachiller en
ingenieria industrial, titulado “Relacién de cuellos de botellas y
productividad en la fabricacién de alambres en la empresa Tream
Peru S.A.C, Lima 2019”.

R.U.C.: 20523727550 TREAM PERU S.A.C.

Q Cal. Los Cerezos Mza. A Lote. 8 (all. Paradero Shangrila - Parc Semi Rusti) Puente Piedra - Lima - Lima e www.treamperu.com ( (511) 521 4646
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Anexo 3

%ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

W

VARIABLE / DIMENSION

Pertinencia!

Relevancia®

(laridad

Sugerencias

5 | No

§i

No

Si | No

VARIABLE 1 CUELLOS DE BOTELLA

Dimensidn 1: Rotura de lambrdn

71
b

4

Indicador 1: Indice de rofura de alambron

7]

=

v

FORIULA] le=TaTp

v |

Dimension 1: Falla eéctrica

Inicador 2 ndice de el elctica

[FORMULA] fe:TreTp

Dimension 1; Falla mecanica

Indicador 2 Indoe de fala mecénica

[FORMULA) Ifm. TnTp

No

No

Dimensicn 1 Cambio total d¢ inea

2RI

No_|

Inicacor 3 Inice e cambi ol ds e

IFORIULA] Tk Tl

Dimensidn 4; Cambio parciel e inea

Inicedor 4 nicede cambioparial de e

e i s s O o

[FORMULA] lepk: Teplp

TVARRBLE 2: RODUCTVOAD

Dimension 1: Efciencia

Inicacr 1 Indice e fiiencia

[FORMULA] lef: TopTr

Dimension 2. Eficacia

Indicador 2 Indios dé eficacia

[FORMULA] i PolPr

SR N A B R N A N R A RN I AN A N

SN AN ENES A SR

Observaciones (precisar si hay suficiencial:

Opinién de aplicabilidad: ~ Aplicable [)‘]
Apellidos y nombres del juez va!idador@ Mg: ) fé.&.f/cl. /% W/E, ,411 /fﬂ/..é...z{l./:(ﬂﬂf e DN Al /2/ £y

Especialidad del validador: ﬁgiﬂi A8

Pertinencia: E em corresponde ol conceplo tedrico formulado.

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable | |

PRelevancia: E e es apropiado para representar o companente o dmension especfica del oonstucto
Claridad: S¢ enfiende sin ificutad alguna e enunciado delftem, es oonciso, exactoy dircto

Notz: Suficiencia, se dlog suficiencia cuando los fems plantsados son suficentes para medirla dimension
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Anexo 4

[t

Ny ;
%\ﬂ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
L

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N VARIABLE / DIMEENSION Pertinencia! Relevancia® | Claridad? Sugerencias
VARIABLE 1 CUELLOS DE BOTELLA Si | No | Si|No| S| No
Dinsi :Rotwade dntin v - j

Iccador 1. e de rolua e lambn

[FORMULA] lr2=Tral Tp

Dinensin f:Faleketica 4 /]

Iccador 2 e el lctica

FORIULA] Fe Ty

Dinensin . Falamesiica / Vi [V
Indicador 2 ndce defala mecanica

FORMULA] fir: TfTp Si| No | Si[No|Si| No
Dimensicn : Cambio ot denea V4 v |V

Indcador 3: nd d cambio tofd de inga |

[FORMULA ot TelTp

Dinensin & Canbopardal d Inea / Vi

Indadord: s de cambio parcid cenea

[FORMULA] lopk TepkTp

VARIABLE 2 PRODUCTIVDAD |

Dimensio : Efiencia V] /1 |V L

Iccador ;e e efcenda

[FORMULA] Ief TooITr

Dinensin 2 Efci /] rd

Iz 2 e e efcasia

FORMULA] Il PolPr |

Observaciones (precisar si hay Suficiencia);

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable b@ Aplicable después de corregir [ ]~ Noaaplicable [ ]
Apeidos y nombres del juz vldedor, DMy FEUCE LoA{Za Rélamawd) o T3

Especialdad dlvlicador,.... NG NOSE T MG N AOWANT Aol

U de. D delang

Pertinencia:E e comesponde el conceplo teio formulao

Relevancia: E fem es apropido par epresenera componens o dmensidnespecficadel constuco | {

“Clrda. Seenende sin cuted dguna e enuncedod e, esconis, el decto [‘ z
Nl I e

Nota: Sufcecia e o sufincia cuando s fems lanteados son sufcenes pera medila imgrsion

Firma del Experto Informante.
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Anexo 5

| UNIVERSIDAD CESAR VALLEIO

=

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUNENTO QUE MIDE

VARIABLE  DIMENSION Pertinencia! Relevancia? Clandad3 Sugerencias

VARIABLE 1 : CUELLOS DE BOTELLA Si| No | §i|No No

Dimensign : Rotrade dambn X Y4

P45 en

Incicadr 1 i s otra de lambrn

FORMULA] I Trdl Tp '

Dimension 1: Fallaeéotica

S

Incicadr 2 e e el gtica

[FORMULA] Fe:TheTp

Dimension 1: Fala mecénica

Incicador 2 e e ol megarica

[FORMULA] fim:TinfTp No No No

Dimension 1: Cambio {otd e fnea

B

SRS

Iccador . I decambio ot e e

FORMULAT le: TelTp

Dimension 4 Cambio parcal de fnea

IR ISRl [ s3] B

P

Indcadrd: e de canbio parldenea

B

[FORMULA] lepk TeplTp

VARIABLE 2: PRODUCTIVIDAD

Dimension 1 Efcencia

P

AP

Iciador 1 e e eicencia

A

FORMULA] et Topr

Dimensitn 2: ficacia

Icicador 2 e e efcac

< PP

D~ P
PaNE N

FORMULA] I PoPr

Observaciones (preciar i hay sufciencia_5/" W:}/ S Vﬂﬁm/f

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable pf'] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg Ve “‘7” 101 11 /% Y . DNE Wf; “5/70?

Especialidad del validador: MM’ /N"7 Mﬁf(/?f ﬁ M@f ’7/ M"

Pertinencia:E tem conespond l ooncepo e formulao
Relevanciz: 1 fem es aropicdo para representar o companent o dmension especfica b consco
Clritad: S entnde sindifcutad aguna el enuniado de em, e concsn, evaclo y ieto

Not: Sufciencia, e cio ufcencia cuando s fiems planieados son sufietes para mediadimensidn

mmﬁme.
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