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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulada “Aplicacion de Kaizen para incrementar
la productividad en el proceso de bobinado y laminado de los transformadores
eléctricos en la empresa ELISE SAC, Surco, 2022% Tiene por objetivo general
establecer de qué modo la aplicacion del Kaizen incrementa la productividad en el
proceso de bobinado y laminado de los transformadores eléctricos en la empresa
ELISE S.A.C. Santiago de Surco, 2022. La muestra consistio en 131 equipos diarias

producidos en Pre-test y 163 equipos diarias producidos en Post-test.

La investigacion es de enfoque cuantitativo, disefio pre experimental, explicativo y
aplicada. Los resultados obtenidos en el Pre-Test la media fue de 46.51%
consiguiendo corregir a 72.29%, asi también la eficiencia media en Post-Test es

mayor que el Pre-Test y finalmente la eficacia media fue de 66.33% a 83.03%.

Se concluye gue con la aplicacién del Kaizen, existe un incremento de productividad
con una mejora de 25.78%, de igual manera la eficiencia con una mejora de 17.39%
y la eficacia una mejora de 16.7%. Por lo tanto, se logré6 demostrar que al aplicar el
Kaizen aumenta la productividad en fabricacion de los transformadores eléctricos
en la industria ELISE S.A.C.

Palabras clave: Kaizen, Productividad, Eficiencia y Eficacia
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ABSTRACT

The present research work entitled "Application of Kaizen to increase productivity in
the winding and laminating process of electrical transformers in the company ELISE
SAC, Surco, 2022". Its general objective is to establish how the application of Kaizen
increases productivity in the winding and rolling process of electrical transformers in
the company ELISE S.A.C. Santiago de Surco, 2022. The sample consisted of 131
daily equipment produced in Pre-test and 163 daily equipment produced in Post-

test.

The research is of a quantitative approach, pre-experimental, explanatory and
applied design. The results obtained in the Pre-Test the average was 46.51%
managing to correct to 72.29%, likewise the average efficiency in Post-Test is higher

than the Pre-Test and finally the average efficiency was from 66.33% to 83.03%.

It is concluded that with the application of Kaizen, there is an increase in productivity
with an improvement of 25.78%, in the same way the efficiency with an improvement
of 17.39% and the effectiveness with an improvement of 16.7%. Therefore, it was
possible to demonstrate that by applying Kaizen, productivity in the manufacture of

electrical transformers in the ELISE S.A.C. industry increases.

Keywords: Kaizen, Productivity, Efficiency and Effectiveness
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l. INTRODUCCION

De manera internacional, conforme a DIAZ, M. (2019), la aplicacion del Kaizen se
logra implementar en cualquier procedimiento, tanto beneficioso como
administrador, consintiendo reducir precios, optimizando los procedimientos y

extendiendo la productividad y la complacencia de los clientes.

En las industrias internacionales laboriosas a la metalurgia en la ciudad de México,
cotidianamente efectlan nuevos métodos para el progreso de los procedimientos
de la automatizacion; diversos métodos de procedencia japonesa estan
suministrando grandiosos resultados e aumentando la productividad, mayores
comercializaciones, minimo costo y minimo precio para los clientes. De esa manera
en la actualidad alegra notar en Japdn una guia para perseguir en todo el progreso
sustentable. TOSCANO, |., BRITO, E. y MAGANA, S. (2019).

La mejora continua permitird mejorar a cada momento que se aplique en todos los
procesos o actividades cotidianos, de esa manera consentir que cada una de los
espacios de una organizacion perfeccionen y sean constantemente mas
competidores y estén capacitadas con respecto a otras organizaciones del parecido
rubro en la regién local y a nivel mundial. DEL CARPIO, H. (2021).

El Kaizen es un método que posibilita promocionar el progreso constante en
desarrollo de un buen servicio a los clientes, a partir desde el momento en que se
toma la orden de fabricacion hasta la obtencion de un producto final, de esta forma
permite incrementar la productividad. Las organizaciones de las partes de
fabricacion y produccion, energia y minas, entre ellos unieron sus labores para
incrementar entradas en insignificancia de disminucién de los precios y
autorregulacion de los activos fijos y esencial de labor, de manera que manifiestan

una calidad practicamente incapaz en los beneficios de la produccion sostenible.

A nivel nacional las oportunidades del progreso son imperecederas, pero se solicita
de una evolucion didactica en las industrias, como en el momento y en la sociedad
para que todos en habitual en cualquier instante y en todos los sitios realicen

progresos.



La metodologia Kaizen procura el progreso continuo, y su aplicacion del método en
procedimiento vale para remediar dificultades en todos los espacios, mejorando
cada vez superior los procedimientos, comprimiendo los precios y como

consecuencia final la complacencia del cliente.

La productividad dentro de las organizaciones peruanas todavia estd por debajo
del término medio de produccion internacional y a pesar de que el indicador es el
primordial objetivo de una sociedad y una de los primordiales origenes para afrontar

el arduo juego financiera por la que traspasa el Pera.

La empresa Electronica Industrial y Servicios S.A.C., a nivel local es una industria
con 28 afos de rutina liderando en mercado de proteccion eléctrica, climatizacion
e infraestructura tecnoldgica, la razén de su misibn empresarial es asegurar que la
energia que respalda las operaciones de sus clientes sea confiable y esté
disponible de manera continua para atender sus exigencias.

La actual exploracion, se centra en la ideologia industrial de la organizacion en la
exposicién, a final de apoyar a optimizar los niveles de eficacia, por medio del
cuidado de los métodos e instrumentos del desarrollo del progreso continuo.
Kaizen, para la disminucién de periodos muertos y de esta manera aumentar la
produccion en el proceso de bobinado y laminado de los transformadores eléctricos
en la industria Electrénica Industrial y Servicios S.A.C., Lima - Santiago de Surco,

en el en periodo 2022.

En la empresa ELECTRONICA INDUSTRIAL Y SERVICIOS S.A.C. las realidades
problematicas son minuciosos en el area de transformadores eléctricos, debido que
en cada proceso de bobinado y laminado de los transformadores eléctricos hay una
rutina repetitiva que, a mayor cantidad de equipos requeridos, menor cantidad de

produccion.

Las principales causas en el proceso de bobinado es que los equipos eléctricos de
mediana potencia, como los TAMF-30 y TAMF-35 se realizan el bobinado

manualmente, ya que los tiempos muertos estan en la preparacion de las formas



de carton presspan y la baja productividad esta en el cansancio de los brazos de
los colaboradores al girar manualmente las tantas cantidades de espiras que tiene
cada bobina de los transformadores eléctricos.

Mientras que en el proceso de laminado las principales causas que minimizan la
productividad es el laminado manualmente, ocasionando mayor peligro de corte de
las manos; cansancio en los brazos y espalda originando un peligro ergonémico a

largo plazo.

En el anexo 9, en la tabla 21 se puede observar 2 problemas principal con mayor
porcentaje, la deficiencia de procesamiento y fabricacion es uno de los motivos por
la que es necesario aplicar el Kaizen para aumentar la fabricacién en el bobinado y

laminado de los transformadores eléctricos en la industria ELISE S.A.C.

En el diagrama de Pareto figura 13 en anexo 10, nos hace entender que hasta la
quinta causa de baja productividad se ha presentado en los procedimientos el 56%
de las causas acumuladas. Eso quiere decir que la empresa Electrénica Industrial
y Servicios S.A.C. debe de tener en cuenta sobre las 5 primeras causas que ha
presentado mayores causas de baja productividad y lo que se debe hacer es
enfocarse en estos puntos para perfeccionar la produccion, el servicio, el tiempo de

entrega y calidad de fabricacion de equipos.

Los resultados tal y como se ha mencionado en las paginas precedentes, para un
mejor detalle se observa en el anexo 12 tabla 28 donde el tiempo empleado en total
es de 8616 minutos en 30 dias, teniendo una eficiencia promedio 69.58%, una
eficacia promedio 66.33% y productividad promedio de 46.51%, en total 2872
equipos producidos.

Como alternativa de solucionar los problemas que afectan la baja productividad en
la empresa ELISE S.A.C. se aplic6 el Kaizen para incrementar la productividad en
la fabricacion de los transformadores eléctricos, asi como se observa en el anexo
18, tabla 31, el tiempo empleado en 10758 minutos en 30 dias, con una eficiencia
promedio de 86.97%, una eficacia de promedio 83.03% y una productividad de

72.29%, en total 3586 equipos producidos. Los factores de la mejora se observan



en el anexo 20 figura 28, en el anexo 22 figura 32 y 33, en anexo 23 figura 34 y 35,

finalmente en el anexo 24 figura 36 y 37.

En el presente informe de investigacion se anuncio el problema general ¢ Como el
estudio de Kaizen aumenta la produccién en fabricacion de los transformadores
eléctricos en la industria ELISE S.A.C., Santiago de Surco, 2022? Y como
problemas especificos ¢Como el estudio de Kaizen incrementa la eficiencia en
fabricacion de los transformadores eléctricos en la empresa ELISE SAC, Santiago
de Surco, 20227 Asimismo, ¢ De qué modo el estudio de Kaizen aumenta la eficacia
en fabricacion de los transformadores eléctricos en la empresa ELISE SAC,
Santiago de Surco, 20227

En cuanto a las justificaciones del proceso de la presente investigacién, indicamos
la justificacion tedrica que, segin ALVARES, A. (2019) indica detallar cuales son
los problemas de conocimiento existentes que la investigacion averiguara reducir.
La aplicacion del Kaizen en fabricacion de los transformadores eléctricos en la
empresa Electrénica Industrial y Servicios S.A.C., ayuda a reducir los tiempos
muertos, peligros en los procesos y los sobre esfuerzos humanos, buscando
conseguir una mejora del proceso para obtener mayor productividad. Asimismo, se
exhibio la justificacion practica, segin MENDEZ, C. (2019) menciona que su
desarrollo beneficia a solucionar un problema, por esa razoén la investigacion tiene
como proposito optimizar la productividad en la industria Electronica Industrial y
Servicios S.A.C. en base a la aplicacion del Kaizen para disminuir el sobre esfuerzo
humano y algunos trabajos repetitivos que el personal realiza, que a la larga pueden

ocasionar estrés u otras enfermedades ergonémicas.

En esta investigacion se resolvera el problema que enfrenta la empresa Electronica
Industrial y Servicios S.A.C. realizando los procesos del progreso continuo que se
basa con la metodologia de las fases del PHVA (Planear — Hacer- Verificar —

Actuar).



En funcion a lo mencionado anteriormente, se aclaro el objetivo general: Establecer
de qué modo el estudio del Kaizen aumenta la productividad en fabricacion de los
transformadores eléctricos en la industria ELISE S.A.C. Santiago de Surco, 2022.
En segundo lugar, se plantea los objetivos especificos: Determinar de qué modo la
aplicacion del Kaizen progresa la eficiencia en fabricacion de los transformadores
eléctricos en la industria ELISE S.A.C., Santiago de Surco, 2022 y Establecer de
qué forma la aplicacion de Kaizen mejora la eficacia en fabricacion de los
transformadores eléctricos en la industria ELISE S.A.C., Santiago de Surco, 2022.
De la misma manera se plantea las hip6tesis de investigacion, teniendo como
hipotesis general: La ejecucion de Kaizen incrementa la produccién en fabricacion
de los transformadores eléctricos en la industria ELISE S.A.C., Santiago de Surco,
2022 asimismo las hipétesis especificas: La ejecucion de Kaizen progresa la
eficiencia en fabricacion de los transformadores eléctricos en la industria ELISE
S.A.C., Santiago de Surco, 2022 y La ejecucién del Kaizen progresa la eficacia en
fabricacion de los transformadores eléctricos en la industria ELISE S.A.C., Santiago
de Surco, 2022



ll. MARCO TEORICO

A continuidad, presentamos antecedentes internacionales:

Para ORTIZ (2021) es su tesis titulada “Kaizen como herramienta de cambio
cultural para aumentar la productividad en una empresa automotriz”’, México, 2021.
Para conseguir el grado de maestro en Administracion con especialidad en Alta
Direccion. (Universidad Autonoma de Querétano). Santiago de Querétano. La
finalidad del trabajo de averiguacion es detallar la relacion entre la cultura Kaizen y
la Productividad, el tipo de investigacion fue de disefio no experimental, descriptivo,
la poblacion actualmente con 1496 datos y la muestra estuvo constituida por 30
datos y los resultados obtenidos fueron que el 50% frecuentemente de las
herramientas aprendidas en los eventos Kaizen hace que sus equipos trabajen de

forma mas eficiente, mientras que el 37% algunas veces ocurre este fenbmeno.

Segin MONTIJO, CANO y RAMIREZ (2019) en su articulo titulada “Implementacion
de mejora continua de los procesos del area de mantenimiento en servicios de la
industria de manufactura electronica”, México, 2020. Instituto tecnolégico de
Hermosillo Metal-mecénica. La finalidad del trabajo de averiguacion es implementar
la metodologia Kaizen en el &rea de mantenimiento de una empresa de
manufactura de componentes electrénicos, derivado de un incremento de tiempos
muertos de un 45% desde 2015, producto de una mala organizacién y clasificacion
de herramientas en el area de almacén. El tipo de investigacion fue aplicada, la
poblacion fue de 696 alimentadores del inventario y la muestra estuvo constituida
por 16 alimentadores, y los resultados obtenidos fueron el 28.32% de disminucion
en tiempos muertos, en un total de 5 semanas en las que fue comparado la

implementacion.

Segun TOSCANO, BRITO, MAGANA y GONZALEZ (2019) en el articulo titulada
“Homeostasis de la industria de manufactura en Jalisco, México: el Kaizen como
negentropia en la logistica de embarques”, México, 2019. Universidad de
Guadalajara, México. La finalidad del trabajo de averiguacion es mejorar la logistica
de embarques para automatizar e incrementar la productividad, a través del
desarrollo y aplicacion de la herramienta de mejora continua denominada Kaizen.

El tipo de investigacion es parte de un enfoque sistémico, la poblacion fue y los



resultados obtenidos del estudio se centra en el funcionamiento de la logistica de
embarques para automatizar el proceso y evitar los cuellos de botella. De esta
manera, las ordenes que no se embarcan a tiempo se convierten en codigo A
(6rdenes urgentes) y provocan que el cliente califique un 60 % la productividad. Por
ello, al implementar el Kaizen se logra subir considerablemente hasta en un 35%

por afio, con muestras de satisfaccion y calificacion del 95%.

Para DIETHER, JESON y Otros (2020) en su articulo titulada “Productivity
Improvement in Final Visual Inspection Process at Gunma Gohkin Philippines
Corporation using Kaizen Technique”, Ciencias en Ingenieria Industrial. La finalidad
del trabajo de averiguacion es identificar y minorar las funciones que no incorpora
valor y que provocan procesos prolongados, fatiga y baja productividad de los
inspectores. Se utilizd6 un método de investigacion aplicada en el que se presento
deliberadamente una accion, la poblacion fue de 13 operaciones del procedimiento
de trabajo y los resultados obtenidos después de la mejora Kaizen aumento a 985

unidades de produccién de las 790 unidades que era antes de aplicar el Kaizen.

Para HASANAH, NURHUDAH y Otros (2020) en su investigacion titulada “Kaizen
implementation in seaweed aquaculture (Gracilaria sp.) in Karawang, West Java: A
productivity improvement case study”, Ciudad la aldea de Tambaksari, Provincia de
Java Central, 2020. Universidad de la Pesca de Yakarta, Indonesia. La finalidad del
trabajo de averiguacion es perfeccionar la calidad, importe y produccion de algas
marinas. El tipo de investigacion son métodos de analisis descriptivo y cuantitativos.
Como resultado se obtuvo una mejor calidad de las algas marinas cosechadas y
condujo a obtener una mayor ganancia de (17% o HDR 1.400.6657que la de sin
intervencion IDR 1.681,165).

Los antecedentes nacionales concurrentes al titulo de averiguacion para poder
incluir las variables y el entorno experimentado:

Segun MONTOYA (2021) en su tesis titulada “Ejecucion de Kaizen para aumentar
la produccion en el lugar de almacenamiento de un establecimiento del sector de
alta intensidad, Lima 2021”. Para lograr el titulo competitivo de Ing. Industrial

(Universidad Cesar Vallejo). La finalidad del trabajo de averiguacion es comprimir



la lista de las faltas de la materia prima tramitadas o el atraso en ellas. El ejemplo
de averiguacién es de proyecto no-experimental, donde la poblacién estuvo en 2
criterios: Criterio de inclusion; en este criterio la poblacion sera contenida en las
fechas desde lunes hasta el viernes de 8:00 am a las 5:00 pm. Razones de
sustraccion, al respecto la poblacion esta destituida en las fechas por festividades
y la muestra es el agregado de mercancias despachados en un tiempo de 15
semanas. El muestreo fue no-probabilistico intencional y las consecuencias
logrados fueron las eficacias estimadas en un ofrecimiento de mejora en la escena
existente, alterarian de 60.78% a 70.01% y consiguiendo un 80.42% en ejecucion
de la oferta Kaizen.

Para DEL CARPIO (2021) en su tesis titulada “Estudio del Kaizen para el progreso
de la Produccion en el Procedimiento de Laminado en el area de Aceros Arequipa
S.A.” Ciudad de Ica, 2021. Para lograr el titulo competitivo de Ing. Industrial.
(Universidad Cesar Vallejo). Pisco. La finalidad del trabajo de averiguacion es
comprobar de qué manera el estudio del Kaizen progresa la producciéon en el
transcurso del laminado en industria de la industria Aceros Arequipa S.A. Ciudad
de Pisco-Ica, 2021. El tipo de averiguacion fue descriptiva y explicativa, porque se
describe el procedimiento de ejecucion del Kaizen y explica los instrumentos acerca
la produccion, operatividad del asunto del laminado; la poblacién es el total de datos
el cual coinciden con definitivas descripciones y la muestra son el sub grupo de la
poblacion del que se sacaron los testimonios y deberia ser distintivo de la poblacion.
El muestreo fue de la siguiente forma, habiendo la poblacién semejante a la
muestra, no se maneja habilidad de muestreo, se desenvolvié un registro y los
resultados obtenidos se muestra en los antecedentes expresivos de la igualacion
de la fabricacion antes y la produccion después, se valora que la media de la
produccion anteriormente era 0.7007 y después 0.7823, alcanzando un progreso
del 11.64%.



Segun AGUILAR (2019) en su trabajo de investigacion titulada “Estudio del Kaizen
para el progreso de la produccion en zona de fabricacion de la industria Peru
Fashions SAC”, Lima, 2019. Para lograr el titulo competitivo de Ing. Industrial.
(Universidad Cesar Vallejo). Los Olivos. La finalidad del trabajo de averiguacion es
instituir de qué modo el estudio del Kaizen progresa la productividad de la industria
Pert Fashions SAC, Los Olivos, 2019. El tipo de averiguacion es experimental,
individualmente pre-experimental ya que se elegira segun un muestreo voluntario,
un conjunto de métodos productores minimo a la poblacion, a cuales se empleara
el instrumento Kaizen, la poblacién de la averiguacion se estima segun la poblacion
al importe de kilos de la tela originada en doce meses y la muestra se reflexiona
como parte especifica al importe de tela originada en 12 semanas. El resultado
obtenido fue utilizado en el programa Excel y en software descriptivo SPSS 25
detallando la mediana, media, desvio estandar y las categorias de los antecedentes
conseguidos de la produccion la variable ajena en el pre-test y post-test.

Para NEYRA (2018) en su trabajo de investigacion titulada “Ejecucion de Kaizen
hacia el progreso de la produccion en elaboracion de lavavaijillas, industria YOBEL
S.C.M.”. Lima, 2018. Para lograr el titulo competitivo de Ing. Industrial. (Universidad
Cesar Vallejo). Los Olivos. La finalidad de esta labor de averiguacion es establecer
como el estudio del Kaizen progresa la produccion en el lugar de elaboracion de
lava vajillas, industria Yobel SCM, Los Olivos 2018. El tipo de averiguacion fue
cuasiexperimental, se conoce de un desolado conjunto predeterminado, cuya
inspeccion en nivel de la muestra es superior, en vista de que se labora con
conjuntos completos, en el anteriormente y posteriormente, la poblacion llega a ser
el ligado de manuales, sumisos u objetos empafiados en cuenta para el
perfeccionamiento de la averiguacion y la muestra llega a formar una porcion de
poblacion, al quien se le empleara el instrumento de progreso elegida. El muestreo
en ese sentido, de ningun modo se utiliza el muestreo honesto ya que el
poblamiento posee el igual importe de compendios cuan al modelo y los resultas
obtenidos se esgrimio en el estudio descriptivo respetando las dimensiones de
tendencia céntrico, de desparramo y el esquema respectivo, en ella se estudia la

variable subalterna con sus extensiones y pertinentes sefales.



Para MEDINA (2018) en su investigacion titulada “Estrategia Kaizen para optimizar
la produccion del procedimiento en una metaltrgico de Aluminio”. Huancayo. 2018.
Para conseguir el titulo competitivo de Ing. Industrial. (Universidad Peruana los
Andes). La finalidad del trabajo de averiguacion es establecer de qué modo la
estudio de la sistemética Kaizen progreso la fabricacion en los métodos en una
fundidora de Aluminio Metal Dual S.A.C., el tipo de averiguacion fue aprovechada
porque esta encaminada a la agudeza y solucién de los dificultades y desperfectos
gue afectan a la baja produccioén dentro del espacio de elaboracion de la compaifiia,
la delineacion de la averiguacion fue cuasi experimental porque se afané con algun
muestreo establecido en que no hubo un conjunto de inspeccién y simplemente se
labor6é con un conjunto practico, la poblacion es de 22,320 und. de plaquetas de
aluminio el total de la elaboracion durante 6 meses en la comparfia METAL DUAL
SAC y la muestra se manejo el muestreo no probabilistico por cordura, donde se
eligié 2 meses posteriormente del estudio de la sistemética Kaizen como muestra
con un importe de 7,440 und. de plaquetas de aluminio. Los resultados obtenidos
fueron el periodo modelo del procedimiento de elaboracion se comprimié de 187
min. 30 seg. a 172 min. 20 seg. fundamento con 15 min.10 seg. de discrepancia
para toda destilacién de 350 kg. de plaqueta de aluminio.

10



lIl. METODOLOGIA
3.1 Tipo y disefio de investigacion
3.1.1 Tipo de investigacion

Segun su tipo:

La reciente averiguacion es de tipo aplicativo, necesario al cual se comprobé que
se debe dar solucion a los percances que se presenta en el proceso de bobinado
y laminado en la empresa Electronica Industrial y Servicios S.A.C., de esa manera
poder incrementar mayor productividad en el bobinado y laminado de los

transformadores eléctricos.

Segun RAMIREZ, J., CASTILLO, B. y Otros (2018), nos menciona que el tipo de
investigacién aplicada, lleva a cabo para enfrentar complicaciones practicas
generales que solicitan solucién y de mejora tecnolégico que pertenece al progreso
de tecnologias para su implantacién en habilidad productiva. La investigacion

reciente es explicativo, cuantitativo y pre experimental.

Segun su enfoque:

El tipo de averiguacion se clasifica como un estudio de enfoque cuantitativo, debido
el cual se va recurrir a una data cuantificable y un estudio de las mismas para
evaluar y medir las variables de estudios planteados.

Segun la definicion de CORTEZ (2017), nos sefala que la averiguacion cuantitativa
es una técnica para recoger y razonar datos estructurados de una variedad de
fuentes, como computadoras y otras herramientas que aporten para adquirir
resultados. Concluye definiendo el problema y comprende su importancia al

examinar los resultados esperados para una poblacion mas grande.

3.1.2 Disefio de investigacion

Segun su disefio:

El actual proyecto es una averiguacion de proyecto experimental de tipo Pre
experimental, esto ya que se realizara evaluaciones PreTest, implementacion y
PostTest en dicha empresa que se esta estudiando.

Para CHAVEZ et al (2020) nos indica que los disefios experimentales con pre y

post ensayo, no avalan que los cambios en el disefio posterior se deban al efecto
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del proceso, ya que no hay igualacion entre grupos. Este es un disefio de baja
fidelidad que plantea varias amenazas a su valor intrinseco en términos de gestion

experimental.

Segun su alcance:

El disefio de investigacion se clasificara como un estudio de alcance explicativo,
debido a lo cual se va contar el procedimiento de ejecucién y cuidado del Kaizen, y
hablar sobre las consecuencias de productividad, eficiencia y eficacia del
procedimiento del bobinado y laminado de los transformadores eléctricos en la
empresa Electrénica Industrial y Servicios S.A.C.

Segun RAMOS (2020), nos indica que en este alcance de la investigacion

explicativa se busca una definicion y determinacién de los fenbmenos.

Muestreo no
aleatorio

@

Pre
experimental

Asimismo, se tendra un grupo definido y se hara una pre-prueba y de esta manera
se tendra una situacién inicial luego de lo cual se aplicara la herramienta Kaizen y
se realizara un post-prueba a fin de obtener las diferencias entre ambos

experimentos.

Esquema:

G=0.-X-0; |

Donde:

01 = Pre-test
X = Tratamiento
02 = Post-test
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3.2 Variables y Operacionalizacion
3.2.1 Variable 1: Kaizen

Definicion conceptual:

Como ALVARADO, K. y PUMISACHO, V. (2017), nos indica que el Kaizen es un
mejoramiento continuo que abarca a todos, incluyendo a todo el personal de una
organizacién por igual, sosteniendo que en la zona de labor los trabajadores deben
conservar y optimizar los niveles profesionales con el fin de perfeccionar el

beneficio de cada procedimiento.

Definicién Operacional:

El Kaizen se operacionaliza siguiendo las 4 actividades principales: planear, hacer,
verificar y actuar. Consiguiendo de esta manera favores especificos a la empresa
en beneficios y relaciones con los consumidores a través de la conservacion de
precios, disminucion de tiempos de espera, mejora de la calidad y la

desvalorizacion de los incidentes de trabajo.

Dimensiones:
Planificar:
Es en donde logramos asemejar la dificultad potencial para potestad establecer los

impersonales y a qué manera obtenerlos.

_ ) Tiempo Real
% Tiempo cumplido = —————— + 100
I lempo teorico
Hacer:
Es la accion de realizar el procedimiento de progreso, la que se traera el

instrumento de progreso continuo.

%E Productos observados 100
irrores =
Productos inspeccionados "

Verificar:
fundamenta en evaluar o ejecutar el rastreo de las labores ejecutadas y observar
los resultados logrados.

Ordenes T.conforme
% Ordenes de trabajo conforme = - , = 100
Ordenes T.realizado
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Actuar:
Es juntar explicitamente los perfeccionamientos en el procedimiento y estandarizar,
también obtenemos elaborar trabajos correctivos, para pronto volver a comprobar

y afirmar que lo disefiado marcho educadamente.

Acciones correctivas

0% Acciones correctivas = — - « 100
I'. Acciones encontradas

3.2.2 Variable 2: Productividad

Definicion Conceptual:

Conforme a LLONTOP, J. (2017), la produccion obtiene percibir con las
consecuencias el cual se consiguen en algin transcurso o algin método, puesto
que aumentar la produccion es adquirir excelentes consecuencias reflexionando los

medios colaboradores a fin de realizarlos.

Definicién Operacional:
La produccion alcanzara la eficacia en bienes realizados y el vigor en los objetivos
consideradas en cuidado de las labores por medio de célculos originarias al estudio
de métodos matemaéticas.

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Dimensiones:
Eficiencia:
Es el nivel que se ejecuta para cualesquiera de trabajos proyectadas y se alcanza

conseguir los resultas apreciados.

_ HT X 100%

iciencia
Eficienc TH]

Donde:
HT = Horas trabajadas

THJ = Total horas jornada

Eficacia:
Es el contenido que se obtiene lo que se apetece 0 se especula, es perfeccionar

los capitales y reducir o separar las inmundicias.
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Donde:
EF% :(ﬁ) * 1009

PE
EF%: Eficacia
PR: Produccion real

PE: Produccion esperada

3.3 Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis
3.3.1 Poblacién

Conforme GUERRERO, M., RIVERA, O. y Otros (2020), especifica poblacion un
vinculo de finito o infinito de elementos con caracteristicas usuales para los cuales
seran prolongables las conclusiones de la averiguacion.

En la averiguacion actual la poblacion esta hecho por la cantidad de requerimiento
de pedido de los TAMF-30 y TAMF-35, por un tiempo de 2 meses siendo mayo el
pretest y septiembre el posttest meses en la que hay mayor fabricacién del

bobinado y laminado de los trasformadores eléctricos.

Criterios de inclusion:
Este criterio se considera solo los dias laborales de lunes a viernes de 7:30 am a

6:00 pm para la ejecucion de la propuesta de progreso.

Criterios de exclusion:
Los sabados, domingos, feriados y horas extras no se consideran en la ejecucién

de la tesis.

3.3.2 Muestra

Segun ARISPE, C., YANGALI, J. y Otros (2020), lo define como subgrupo de
asuntos de la poblacién en el que se recogen las informaciones. El pastar con
muestra consiente economizar tiempo, reducir precios y si queda elegida puede

auxiliar con la claridad y regularidad de los antecedentes.

En el trabajo se considera como parte representativa a la cantidad total de
requerimiento de pedido de los TAMF-30 y TAMF-35, por un periodo de 2 meses
siendo mayo y septiembre.
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3.3.3 Muestreo

Para el desarrollo del muestreo, obligado porque la poblacion es la misma a la

muestra, es un muestreo no probabilistico por conveniencia.

3.3.4 Unidad de analisis
La investigacion considera como unidad de analisis a la cantidad de

transformadores fabricados durante 2 meses.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
3.4.1 Técnica de recoleccion de datos

Observacion:

Conforme a GONZALEZ, A., VAZQUEZ, L. y RAMOS, J. (2018). La observacion es
un componente primordial de todo el procedimiento de la averiguacion, en ella se
descansa el estudioso para conseguir el mayor nimero de identificaciones. En este
trabajo se usoO la observacion para permitir recoger informaciones para narrar,

analizar y aclarar.

3.4.2 Instrumento de recoleccion de datos

Registros de tiempo y produccién:

Segun BELLO, D., MURRIETA, F. y CORTES, C. (2020), nos dice que el estudio
del tiempo es una habilidad de gran apoyo para las industrias, el cual no es
apreciado actualmente. En la averiguacibn se emple6é las exploraciones de

elaboracion, lista de informacion y las relaciones de toma de periodos.

3.4.3 Validez del instrumento

Para SANTOS, G. (2017), se describe a confirmar si la herramienta de medida mide
lo que verdaderamente se requiere medir, para eso se comienza con los conceptos
preliminares basicos de validez, después con el procedimiento para apreciar y

finalmente la importancia de la efectividad.

La efectividad del instrumento estard asignada por los expertos en contenido

formado a su extraordinaria superioridad en la ingenieria industrial.
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Los expertos son:

Validador Grado Especialidad Resultado
Magister en _ _
Gustavo Adolfo Administracion Ing. Industrial | Aplicable
. estratégica de

Montoya Cardenas empresas
José la Rosa Zefia Ramos Magister Ing. Industrial Aplicable
Augusto Edward Paz

" Magister Ing. Industrial Aplicable
Campafia

Tabla 1: Nombre de expertos de validacion.
Fuente: Propia obtencion.

3.4.4 Confiabilidad de instrumento

Segun SANTOS, G. (2017) nos indica que la confiabilidad, llamada también

precision, pertenece al grado por el cual los puntajes de una medida se localizan

libres de fallo de medida. En otras palabras, repetir la medida en situaciones

constantes aquellos deberian ser semejantes.

Esta expresion nos da a entender que es necesario contar con un instrumento

comprobable que nos permitira obtener resultados precisos cuando se aplique

repetidamente el mismo sujeto, garantizando que una medicién sea la correcta.

Los procedimientos que determinan las confiabilidades son:

Medidas de permanencias, Métodos de conveniencias alternativas o paralelas,

técnica de mitades partidas y medidas de seguridad interna.
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3.5 Procedimientos

Descripcion de los procesos

Diagrama de actividades de Procesos (D.A.P.) de Bobinado manual de los

transformadores eléctricos PRE-TEST

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/MATERIAL/EQUIPD
DIAGRAM A: DaP Home | 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA ECOMOMIA
TRANSFORMADORES DE AISLAMIENTO OPERACION O 15
TAMF-30 y TAMF-35 TRANSPORTE > 15
ACTIVIDAD: ESPERA L i
_ _ . _ |nsPECCION [ 2
BOBIMNADD DELOS TRANSFORMADORES ELECTRICOS -
ALMACENAMIENTO 1
METD DO: PRE-TEST DISTANCIA (metros) 113mts
LUGAR: AREA DE TRANSEQ RMADORES ELECTRACO S ELEE £ 4 | TIEMPO: { min- hombre ) 32 71min|
OPERARIO (5): 1 POR BOBINA |FE CHA: 11.05.2022
COMPUESTO POR: | SIMECN CONDOR SICHA
DES CRIPCIGN CANTDAD | DESTANCOA TENRD E.IME.I?ILD " o8 EE RV ACIONES
{ ] 9, y ¢ -
WVerificarla programacion 1 e "
Trans povte 3 simacén de insumos 1 12 mtz Qg s
Solicitar alambres de cobressmaltado 1 s -
Trans porte 8l lugar ubicado de los alambres 1 13 mits s =
Pesar los alsmbres seqin lo regussido 1 Qg .l
Colocar ks alambres en un coche 1 s o
Llevar s slambres 8l aresde ransformadores 1 5 mits 008 »
Ubicar los alambres de oobre cerca sl lugar de rabsio 1 i1 ®
“erificar &l lugar de trabsio 1 [ali: ] -
Dirigirse & bus car el dis fio del ransformador elécrioo 1 Amts fil1:3 u
Coge eldisefio del trans formador eléchrico 1 oo &
Dirigirz& por €l cartén presspan 1 Imts [ilis s
Coge el cartdn presspan 1 [ili:3 -
Regresar a la mesa de Tabaio 1 Amts i1 »
Colocar el carton ores s pan en ls mesa de rabsjo 1 [z} 1
Cortsr el cartbn press pan para hacer formas 1 100 a
Ir & dejar &l cartdn oresspan 1 Imts Qs .
Coge el papel ndmex 1 [z} -
Regresar 3 la mesa de rabsic 1 Emts 00e 5
Colocar =l papel ndme en la mesa de rabajo 1 [ai:]
Cortsr papel ndmex a la medidaregquerida 1 om |-
Ir 3 dejar &l pape| ndmesx 1 Emits 006 ¥
Reqgresar a la mesa de rabsic 1 Emts 0 ]
Coger s formas hechss 1 fuls:] .
Levar lss formas hacia ks t2oos de madera 1 imts 0e »
Rellenar laforma oon los taoos $eg0n las socion deldis efio 1 Qs :
Regresar 3 la mesa de rabsio 1 imts 0e ]
Coge papel nomex cortado v las formas 1 0l | =
Dirigirse al lugar del bobinado 1 imts [ifi =3 »
Dejar papel nomex cortadoy formss 1 om @
Ir por el martille de goma v bakelita 1 S mts i1 3 »
Coger el martille de goma v boksls 1 s .
Regresar al lugar debobinado 1 Smts 00e -
Ubicar el martillc de goma v bakelita en el lugar del bobimad) 1 [uli:] .
Realiz ar el bebinado manualmente 1 3000 | “
Bobina Finalizada 1 "
TOTAL: & 113 mt= RIFLJ1E| 21|50

Tabla 2: D.A.P. de proceso de bobinado manualmente.

Fuente: Obtencién propia
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Diagrama de actividades de Procesos (D.A.P.)

transformadores eléctricos PRE-TEST

del

Laminado manual de los

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/MATERIAL/EQUIPD
DIAGRAMA: [par  |Hoia: | 1 RESUMEN
OBIETO: ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA ECONGMIA
BOBINAS DE LOS AUTOTRANSFORMADORES ELECTRICOS, |oPERACION ) 15
MODELOD LCR10, LCR15 Y LCR20 TRANSPORTE S
ACTIVIDAD: ESPERA 0
LAMINADD MANUAL DE BOBINAS DE LOS AUTOTRANSFORMADORES  |INSPECCION 1
ELECTRICOS, MODELD LORLD, LOR1S Y LOR2D ALMACENAMIENTO N
METODO: PRE-TEST DISTANCIA [metros) 62 mis
LUGAR: AREA DE TRANSFORMADO RES ELECTRICOS ELSES AL |TIEMPO: [min-hombre ) 5. S5 min
OPERARIO (5):| 1PORBOBINA |FE|:HA: 1105.2022
— TMEMPODELAMINADOPOR L UND DE BOBINA
COMPUESTO POR: | SMECN CONDOR SICHA
. TERPD 5IMBOLO
DESCRIPCION CANTIDAD | DISTANCLA il [ T 1ol OBSERVACIONES
L —y L.
Producto terminado {Bobinas de los Autotrans formadores ) 1 ®
Transporte a almacen de ins umds 1 12mts | 0.20 o
Solicitar laminas de hisro vescusdias en glmacsn de insumos 1 005 | F
Transporte al lugar ubicado de & 13Bminas de hismo silicos o 1 Smtc | 0.10 o
Pesa las laminas de higrosilios o5 egln ko requeride 1 100 |9
Colocar | 13minas de higrosilicoso en un coche 1 005 | #
Llzvar las laminas de higro al drea de trans formadorss 1 17mts | 0.20 »
[Jbicar las laminas de higro cerca al lugar de rabajo 1 005 | &
‘erificar el lugar de trabajo 1 0.03 *
Dirigirse a las bobinas 1 Tmats | 0.05 #
Coger las bobinas 1 003 | =
Regesa alamesa defrabajo 1 Tmts | 0.05 »
Coloca |3 bobing en la mesa de trabajo para &l laminado 1 RER I
Abrir |35 cajas de las laminas de hisrosilices o 1 por e
Coloca | l3mings de higros ilicoso en la mes a de rabajo 1 006 | *
Ir por 2l martillo de goma v bakglita 1 dmts | 0.05 ’
Coger el martille d2 goma v bakelta 1 002 | =
Regesar a lamesa defrabajo 1 dmts | 0.05 o
|Ihicar el martille d2 gomay bakelita &n la mesa de frabajo 1 WL B
Realizar el laminado manualmente 1 300 | ¢
Rellenar de lamina de higmoe gl nlcles de |a bobina 1 005 ) #
\erificar el nicleo de la bobina segln la s eccidn del dieefie 1 0.02 -
Ir por los perncs v tuercas g fiemozincado 1 4mts | 0.05 .
Obtener pernos v fuercas zincadosegin la medidarequenidd 1 003 | 7
Regesar a la mesa defrabajo 1 dmt= | 0.05 »
Fong escuadras 1 006 |
Realizar &l ajuste de los pernos de fiemo zincado 1 006 | o
erificar &l niclso de la bobing 1 0.03 .
Llevar 3 la barnizadora 1 eémts | 0.06 d
Bobina barniz ado {Autotrans formadar ) 1 0.05 *
TOTAL 0 cdmts | SE5 Q15 ) 3 (2 [10[0

Tabla 3: D.A.P. de laminado manual de las bobinas
Fuente: Elaboracion propia
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Descripcion del bobinado y laminado de los transformadores eléctricos.

Deficiencia del bobinado

Figura 1: Personal realizando el Bobinado manualmente.
Fuente: ELISE S.A.C.

Forma (molde) para realizar el bobinado

Figura 2: Forma hecho de carton presspan segun las medidas del disefio.
Fuente: ELISE S.A.C.

Para realizar el bobinado se requiere de una forma hecha por un material llamado
carton presspan como en la figura 4, las medidas de la forma se realizan segun las
secciones del disefio de los transformadores eléctricos a fabricar.
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En este informe solo nos enfocaremos en el bobinado del transformador de

aislamiento monofasico de 3 kva y 3.5 Kva conocido como TAMF-30 y TAMF-35.

Hay meses donde hay mayor requerimiento de los TAMF y los pedidos no bajan de
50 unidades al mes, como se aprecia en la figura 4 por falta de carretes
termoplasticos a la medida que se requiere, el personal realiza la forma segun las

medidas del disefio para poder hacer el bobinado.

El bobinado se realiza manualmente como se observa en la figura 2, este
procedimiento rutinario por la cantidad de fabricacion de los TAMF genera lo
siguiente:

Mayor tiempo de entrega de pedido.

Mayor tiempo de bobinado.

Estrés laboral.

Deficiencia de laminado

Figura 3: Personal realizando el Laminado manualmente de los transformadores eléctricos
Fuente: ELISE S.A.C.
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En la figura 4 se puede examinar al personal que ejecuta el trabajo del laminado
manualmente, este procedimiento es un trabajo rutinario que a mayor cantidad de
fabricacion de bobinas genera mayor deficiencia en el proceso de laminado. Por lo
general el tema del bobinado se realiza por cantidad ya que es primordial para
cualquier equipo que se fabrica en la empresa, ya sea para los estabilizadores
eléctricos trifasicos y monofasicos, transformadores de aislamiento trifasicos y

monofasicos y para las soluciones.

Estabilizadores Eléctricos

» | ¥

Figura 4: Producto terminado de los Estabilizadores Eléctricos.
Fuente: ELISE S.A.C.

Transformadores Eléctricos

Figura 5: Producto terminado de los transformadores eléctricos.
Fuente: ELISE S.A.C.
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Soluciones

Figura 6: Producto terminado de las Soluciones.
Fuente: ELISE S.A.C.

3.5.1 Situacién Actual

Actualmente la Industria Electronica Industrial y Servicios S.A.C. en estudio
presenta un déficit en fabricacibn de equipos de proteccidén eléctrica, la cual
sobrelleva a una cadena de dificultades que afectan denegadamente al espacio de
produccion, los origenes que inducen esta insegura se logran examinar en el
diagrama de Ishikawa Grafico 01 en el anexo 6, esto forma que los participantes
gue trabajan en el &rea de produccion ejecuten tareas no apropiadas en el proceso
de bobinado y laminado de los transformadores eléctricos, lo que mas se logra
apreciar en las causas es que ocasionan el problema mostrada en la Grafico 03
gue la falta de seguimiento de insumos, escaso stock de materiales, personal con

falta de profesionalismo, entre otros.

La mejora consiste en incrementar la productividad en el proceso de laminado de
los transformadores eléctricos, uno de los factores primordiales para incrementar la
productividad es reducir el trabajo repetitivo del personal en el proceso de laminado,
otros factores que benefician la productividad es mejorar una buena iluminacion en

el ambiente, tener un lugar de trabajo limpio y ordenado, pisos en buenas

condiciones, almacenamiento de laminas rotuladas, minimizar y si es posible

eliminar los actos y condiciones inseguras, realizar un analisis te trabajo seguro
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antes de realizar cualquier trabajo, un checklist antes de operar alguna maquina o

herramienta y las capacitaciones contantes.

Por lo tanto, a la dificultad se empleara Kaizen para poder mejorar la produccion en
el transcurso del bobinado y laminado de los transformadores eléctricos,
esgrimiendo las superficies planificar, hacer, verificar y actuar, se investigara
enmendar u optimizar con el estudio del Kaizen de modo invariable debido por los

desiguales cambios en métodos existentes.

3.5.2 Ubicacion de la empresa
La industria Electrénica Industrial y Servicios S.A.C. se halla en la jurisdiccién de

C. San Agustin

L as [PUSU X

Figura 7: Lugar de industria ELISE S.A.C.

Fuente: Google Maps

Clientes:

D “mewg\\

oWOWY UBS *5

La empresa cuenta con los grandes clientes del Perud, quienes confian en la

especializacion y profesionalismo en el rubro de Proteccion Eléctrica, dentro de los
cuales se mencionan: ATENTO, SENATI, CORPAC, Universidad Continental,
Universidad Cesar Vallejo, ROCHE, REPSOL, Petro Pertd, NEXA, Ministerio de
Salud, Electro Sur Este, Cerro Verde, Caja Tacna, Caja Cusco, BCP, BANBIF,

SUNASS, SUNARP y entre otros.
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Mision:
Certificar la prolongacion de las rutinas de nuestros clientes, ofreciendo medidas

integrales de resguardo eléctrica, climatizacion y servicios basicos especializados.

Vision:
Ser registrados como la organizacion peruana gobernadora y concerniente técnico
de la manufactura en la provision de procedimientos de calidad de energia e

infraestructura especializada.

Valores:
Honestidad
Responsabilidad
Calidad

Servicio

Superacion

3.5.3 Implementacion de la propuesta

En las bases tedricas, tenemos lo siguiente:

Kaizen:

Segun GARZON, J. (2019). La ejecucion del Kaizen esta agrupada a una mejora
en la produccién, desarrollando asi la capacidad de producir, ejecutar mayor
conjunto de equipos, materias y recursos, asimismo en la disminucion de precios,
procedentes del uso de materiales primordiales, materias, tiempos, se logra
progresos en la gestion de los compromisos agrupados a una actividad, dado que

obvia escenarios peligrosos tanto para los trabajadores como para los equipos.

Productividad:

Segun VARGAS, E. y CAMERO, J. (2021). La productividad es la reciprocidad
donde la produccion y la utilizacion optima de los capitales econOmicos, recursos
materia primay personas a fin de conseguir finalidades organizacionales, aumentar
la eficacia de productos y finanzas elaborados en busqueda del desarrollo de los

empleados.
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Etapas para implementar el Kaizen:
Para poner en préctica el Kaizen se decretd el instrumento de la fase de PHVA

(Planificar — Hacer- Verificar — Actuar).

Segin GUTIERREZ, H. (2010). La fase PHVA (Planificar — Hacer- Verificar —
Actuar) es de enorme beneficio a fin de organizar y elaborar propésitos de
perfeccionamiento de la eficacia y la productividad en algun nivel superior en una
industria. En esta fase, igualmente reconocido como la fase de Deming o la fase de
la eficacia, se incrementa de forma justa y amplio un método (Planifcar), aquel se
emplea en reducida progresién o encima de un sustento de estudio (Hacer), se
tantea como quien dice consiguieron las consecuencias deseados
(verificar),conforme al paso anterior, se procede el resultado (Actuar), bien sea
normalizando el plan y cogiendo moderadas preventivamente a fin de la mejora no
sea cambiable, o reorganizando el proyecto requerido a que los resultados no han
sido placenteros. La teoria de este ciclo lo concibe de enorme beneficio para seguir
la mejora por medio de diversos métodos. En general, para efectuar positivamente

el ciclo PHVA, es primordial utilizar los instrumentos basicos.

Ocho pasos para el resultado de las dificultades

Segln GUTIERREZ, H. (2010) nos menciona que un grupo de personal se juntan
con la intencién de elaborar un plan para solucionar una dificultad significativa y
repetido, anteriormente de plantear resultados y comprometer operaciones se debe
tener las averiguaciones y perseguir una técnica que aumente la posibilidad del
logro. De este modo, la proyeccién, el estudio y la observaciéon se formaran una
practica y favor a ello se comprimirdn los hechos por obstruccién. Tras este
significado se plantea contra los componentes de progreso constantemente
prosigan el ciclo de PHVA juntamente con las 8 marchas que a continuidad se

representan y se esquematizan.
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Etapa del ciclo Nombre del paso Posibles técnicas a usar

Definir y analizar la magnitud del problema Pareto, h. de verificacion, histograma, c. de control
2 Buscar todas las posibles causas Observar el problema, lluvia de ideas, diagrama de Ishikawa
3 Investigar cuél es la causa mas importante Pareto, estratificacion, d. de dispersion, d. de Ishikawa
Planear 2 :
Por qué . . . necesidad
Qué . . . objetivo
4 Considerar las medidas remedio Dénde . . . lugar
Cuanto . . . tiempo y costo
Cémo . . . plan
s : - ir el plan elabor. n el nterior e involucrar
Hacer 5 Poner en préactica las medidas remedio Soudielpaneabotado an bllpaso antesior e vl ?, ;
los afectados (continda)
Verificar 6 Revisar los resultados obtenidos Histograma, Pareto, c. de control, h. de verificacion
: : Estandarizacion, inspeccion, supervision, h. de verificacion,
7 Prevenir la recurrencia del problema
cartas de control
Actuar — - :
8 Conclusién Revisar y documentar el procedimiento seguido y planear el

trabajo futuro

Tabla 4: Ciclo de PHVA y ocho pasos en el procedimiento de un problema.
Fuente: Calidad total y Productividad (2010).

Paso 1: Determinar y observar el tamafio de la problematica

ZAVALA, F. (2020) nos mencionada que el primer camino se obliga especificar con
precision un problema revelador, de esa manera se deduzca en qué se basa la
problematica, como y en la que se muestra, como perjudica al consumidor y como
tiene un impacto en cualidad y rendimiento. Asimismo, se debe obtener clara la
dimension de la problematica. Para investigar completamente, los instrumentos
basicos, como la figura de Pareto, la hoja de comprobacion, un escrito de
verificacion o claramente los reclamos de un colaborador o de un cliente exterior,
son de enorme beneficio. La consecuencia de este primer paso es de contener
preciso la problematica, asi como la finalidad que se busca con el propésito y buena

apreciacion de los servicios para conseguir el resultado de la dificultad.

Paso 2: Investigar todos los probables origenes

GUTIERREZ, H. (2010) nos indica que, en este paso, los integrantes del equipo
tienen que averiguar por completo las probables causas del problema,
cuestionandose como minimo cinco veces el porqué del problema. Es significativo
indagar en las reales causas y no en los indicios; asimismo de poner interés en la
variacion: cuando se da, en qué parte y en qué modelo de equipos o procedimientos
se origina la problematica. Cuando el problema se muestra en redundantes
momentos, es aconsejable dedicarse en ese acontecimiento frecuente y no
necesariamente en lo especifico. Un instrumento de conveniencia en esta accion

es el método de lluvia

27



de ideas y el esquema de Ishikawa, de este modo atender las distintas

localizaciones de observacion y para nada excluir ningun probable origen.

Paso 3: Indagar cuél es el origen mas significativo

De la mayoria de los probables principios y procedencias observados en lo
mencionado anteriormente, es imprescindible averiguar que procedimientos se
estiman sumamente fundamental. En este sentido se podria reducir la averiguacion
sobresaliente localizada en el paso 3 y mostrarla en un esquema de Ishikawa, y
distinguir los problemas que se procrean tan convenientes. Incluso es factible
realizar un estudio con base en identificaciones, utilizando cualquier instrumento
como el esquema de Pareto o el esquema de dispersion. Igualmente, es necesario
averiguar cOmo se interconectan las probables causas, a fin de comprender mejor
la causa real del problema y el resultado que poseera al solucionarlo. GUTIERREZ,
H. (2010).

Paso 4: Atender las mediciones remedio para los motivos méas considerables
QUIROZ, M. (2019) nos indica que es esencial atender resultados en el transcurso
del tiempo y no pasajeros a fin de solucionar los problemas, los que permitiran
prevenir mas a futuro. Con respecto a las medidas se tiene que debatir su beneficio,
su finalidad, en que se elaboraran, el tiempo a fin de crearlas, el precio, quién lo
dirigird a cumplir y de qué modo, se tiene que examinar de qué manera estaran

calculadas las mediciones determinadas y manifestar el proyecto para su ejecucion.

Paso 5: Colocar en habito las medidas remedio

Para SANTIANI, M. (2017) guiar al fin las mediciones remedio se tiene que estudiar
literalmente el método realizado en el desarrollo anterior, también por incluir a los
estudiados y manifestarles la significancia de la dificultad y los propdésitos que se
buscan. Tema esencial a meditar en el procedimiento de la ejecucion es que las
mediciones remedio primeramente se forman a reducido progresion encima un

sustento de experimento.
Paso 6: Verificar las consecuencias conseguidos

Segin GUTIERREZ, H. (2010) en este proceso se tiene que verificar si las

mediciones remedio entregaron resultados. Con este fin es fundamental permitir
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marchar el procedimiento a un periodo bastante, considerablemente que los
cambios ejecutados se logren mostrar y rapidamente, por medio de un método
estadistico, comparar la disposicion del antes y después de las variaciones. Si
sucedio alteraciones y progresos en el desarrollo, es preciso ademas calcular el
impacto directo del resultado, es decir en expresiones monetarios 0 Ssus

semejantes.

Paso 7: Evitar la repeticion del problema

DECURT, L. y JARA, J. (2018) nos indica que es fundamental ver si los
procedimientos proporcionaron resultados positivos, los cuales se ajusten a nivel
del desarrollo, por medio de los métodos y documentaciones convenientes, con la
finalidad de evitar la repeticion de los inconvenientes o0 asegurar los progresos
conseguidos, es afirmar, garantizarse de que las complicaciones no se retomen a
mostrar o lo cual conserven una frecuencia minima al cual se adquiri6 al inicio.
Paso 8. Conclusion

QUIROZ, M. (2019) nos menciona que es inexcusable inspeccionar y documentar
los procedimientos que se utilizé y proyectar el trabajo a futuro. Para tal fin es viable
efectuar un listado de los problemas que se conservan y proponer medidas remedio
para solucionar; asi las complicaciones mas significativas puedan ser usados para
reiniciar el ciclo de calidad PHVA. Es necesario documentar todas las operaciones
con la finalidad de conseguir excelentes resultados en los proyectos de mejora

siguientes.

Nivel del Kaizen
Hay tres niveles del Kaizen:
El Kaizen cotidiano: En que se va girando a los hombres que examinan el

desarrollo, basandose en las inspecciones para efectuar perfeccionamientos.

El Kaizen de proyecto: En donde posee programas de laboratorios y se anda
perfeccionando, efectuando y supervisando que los incrementos perseveren a largo

del periodo.

El Kaizen de soporte: Aunque ya existe progresos implementados y aparecen

otros individuos con diferente capacitacion y diferente nivel a fin de continuar
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optimizando elevaciones mas profundas entre una planificacion. GODINEZ, A. y
HERNANDEZ, G. (2018).

El proceso de la mejora continua no posee un fin

Figura 8: Procedimiento continua.
Fuente: RUIZ, W. (2010).

Cronograma de la Aplicacién

CRONOGRAMA DE LA IMPLEMENTACION KAIZEN EN LA EMPRESA ELISE 5.A.C.
FASE N PASOS INICIO FINAL |51 |52 |53 (S4 |55 |56 |S7 (58
1 |Definiry analizar la magnitud del problema |02-05-22 |07-05-22
Planificar 2 |Buscar todas las posibles causas 09-05-22 |14-05-22
3 |Investigar cudl es la causa mas importante  |16-05-22 |21-05-22
4 |Considerar las medidas remedio 23-05-22 |31-05-22
Hacer 5 |Poner en practica las medidas remedio 05-09-22 |10-09-22
Verificar | 6 |Revisar los resultados obtenidos 12-09-22 |17-09-22
e 7 |Prevenir la recurrencia del problema 19-09-22 [24-09-22
8 |Conclusion 26-09-22 [30-09-22

Tabla 5: Diagrama de Gantt

Fuente: Elaboracion propia

3.5.4 Estudio econémico financiero considerado en la inversién

Materiales e insumos

En las tablas a continuacion, se especifica los bienes y servicios que se utilizarian
en el progreso, los propios que implican consumos en la compra de las

maquinarias, también posee como fin la realizacion del trabajo.
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MATERIALES POR MES CANTIDAD TOTAL
wWincha de 15 mts S/ 15.00 1 S/ 15.00
Laptop s/ 2,200.00 1 s/ 2,300.00
I | Cuaderno S/ 4.00 1 S/ 4.00
™m -
= |Lapicero s/ 1.00 1 s/ 1.00
A [Mmouse s/ 24.00 1 s/ 24.00
Hojas bond S/ 12.00 1 S/ 12.00
Mag. Laminadora s/ 3,673.50 1 s/ 2,673.50
Celular s/ 800.00 1 S/ 800.00
SUB TOTAL S/ 6,830.50 TOTAL S/ 6,830.50
Tabla 6: Costo de materia prima para la implementacion
Fuente: Propia Obtencién
SERVICIOS POR MES CANTIDAD TOTAL
INTERMNET s/ 50.00 1 s/ 50.00
| Loz S/ 45.00 1 S/ 45.00
= |acua s/ 25.00 1 s/ 25.00
(] MOWVILIDAD S/ 400.00 1 S/ 400.00
8 MEMNSUALIDAD DE CEL. s/ 30.00 1 s/ 30.00
EXPORTACION s/ 1,102.05 1 s/ 1,102.05
FUACIGN DE MAQ. LAMINADORA s/ 200.00 1 s/ 200.00
SUB TOTAL 5/ 1,852.05 TOTAL s/ 1,852.05
Tabla 7: Costo de servicio para la ejecucién
Fuente: Propia Obtencién
Céalculo del VAN y TIR
FLUJO DE CAJA DE LA IMPLEMENTACION DEL KAIZEN EN LA EMPRESA ELECTRONICA INDUSTRIAL ¥ SERVICIOS S.AC.
DATOS RECOGIDOS DATOS ESTIMADOS
Descripcion Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes & Mes7 Mes 8 Mes g Mes 10 Mes 11 Mes 12
Mejora del ingreso
Despues 163 unidades diarizs 5/7,040.00 | 5/7,040.00 | 5/7,040.00 | 5/7,040.00 | 5/ 7,040.00 | 5/7,040.00 | 5/7,040.00 | 5/7,040.00 | S/ 7,040.00 | 5/7,040.00 | 5/ 7,040.00 | 5/7,040.00
Antes 131 unidades diarias
Costo de la Implementacidn
Compra de Materiales S/ 683050
Servicios S/ 185205
Personal contratado §/1,200.00 | 5/1,200.00 | 5/ 1,20000 | 5/ 1,200.00 | 5/ 1,200.00 | 5/ 1,200.00 | 5/ 1,20000 | 5/ 1,200.00 | $/1,200.00 | 5/ 1,200.00 | 5/ 1,200.00 | 5/ 1,200.00
Costos de Mantenimiento 5/ 500.00 5/ 50000 §/ 500.00 5/ 500.00
-.s.,r 868255 | 5/5,840.00 | 5/5,840.00 | 5/ 534000 | 5/5,840.00 | 5/ 5,880.00 | 5/5,340.00 | 5/ 5,840.00 | 5/5,880.00 | 5/5,340.00 | 5/5,840.00 | 5/ 5,840.00 | 5/ 5349000
|TASA | 1.1gae|
VAN 5/ 54,426.63
TIR 66
BlC i 1

Tabla 8: Calculo del VAN y TIR del Proyecto de Investigacion

Fuente: Propia Obtencion
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Conforme a la tabla 8 de calculo del VAN y TIR, se examind la ponderacion
econOmica de la investigacion, para lo cual se evalué 12 meses, la deduccién se
efectud con la cantidad producida diaria antes y después de aplicar el Kaizen,
asimismo se estim6 una tasa de 1.19% mensual, consiguiendo un VAN de s/
54,426.63, esto hace mostrar que el propdsito es aceptado, debido a que es mayor
gue 0, de acuerdo al siguiente criterio:

Si el VAN es mayor a 0, el proyecto se acepta.

Si el VAN es menor a 0, el proyecto se rechaza.

Asimismo, se consigue la tasa de interés de retorno TIR con un importe de 66%,
esto representa que el proyecto es aprobado y beneficioso, ya que es mayor que la
tasa segura, segun lo indica el préximo criterio:

Si el TIR es mayor o igual a TREMA, el proyecto se acepta.

Si el TIR es menor que la TREMA, el proyecto se rechaza.

Asimismo, se valoré la ratio de rentabilidad costo, por la cual se consiguié un
resultado de 7.27.

=727>1

Se obtiene el beneficio costo de 7.27 mayor que 1, por lo tanto, la financiacion es
aplicable, justificAndose en el proximo criterio:

Si BC > 1 se considera rentable el proyecto

Si BC = 0 debe ser reevaluado y analizado el proyecto

Si BC <1 es rechazado el proyecto

Ultimamente, esto muestra que por cada sol gastado en el proyecto se obtiene 7.27
soles de ganancia en la empresa Electronica Industrial y Servicios S.A.C.
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3.6 Método de analisis de datos

3.6.1 Analisis descriptivo

Segun GUEVARA, VERDESOTO y CASTRO, (2020), nos indica que la
investigacion descriptiva se desarrolla cuando se espera puntualizar, en todos sus
elementos primordiales, una situacion. Para el estudio de datos se manejo el estado
descriptivo construyendo tablas y figuras en el programa Excel 2016, puntualizando
los bienes de las consecuencias anteriormente y a continuacion de la experiencia.
Se ejecuto6 con el estado reducir el ensayo de hipoétesis con la programacion SPSS
Statistics 21.

3.6.2 Analisis inferencial

Segun SALAZAR y CASTILLO (2018), indica que el estudio inferencial examina o
averigua a un tangible agregado de principios, utilizando los documentos y
deducciones que se consiguen a partir de un modelo. Por tal razén, para la
investigacion se empleara el programa SPSS Statistics 21, dado que por medio de

este software se conseguird comparar los datos.

Con el fin de la contrastacion de la hipotesis se tiene que emplear estadigrafos de
asimilacion de medias, por lo que previamente se debe hacer una prueba de
normalidad, a causa de que los datos son numerales continuos, es necesario
comprobar la reparticion de los datos y como la muestra de la investigacion actual
es una muestra chica, cuya proporcion de datos es minimo a 30 datos por ende se

debe emplear Shapiro Wilk, segun el resultado.

El estadigrafo a utilizar fue el T de student, ya que los valores antes y después de
la significacion bilateral de la prueba Shapiro-Wilk son paramétricos, donde p_valor

> 0.05 los datos de la muestra proceden de una colocacion normal.

3.7. Aspectos éticos

Segun SALAZAR, ICAZA y ALEJO (2018), nos indica que, al ser apreciada como
una gestion humana, la ética presenta restricciones, ya que esta se orienta en las
incitaciones, los valores, los resultados y las causas de la conducta humana. Si se

considera a la ética como una ciencia normativa, esta crea normas y leyes para que
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las personas sepan ejecutar decisiones atentas. Tratar de aprender la esencia de
la conducta humana, es tener la contingencia de conocer cuéles son los tipos
ajustadas de todo acto del individuo. De esta manera, se entiende que no puede
existir un mismo lenguaje ético con respecto a las investigaciones de otros paises
en términos internacionales. Esto hace que no sea posible una ética estandar para
todas las naciones y que pueda existir una guia que sea reconocida y que pueda

ser empleada.

Nuestros datos obtenidos en este estudio son representados por formulas y
sometidos a evaluacion mediante herramientas como el software SPSS Statistics
21. Ademds, nuestro presente trabajo de investigacion contiene informacion
puntual del mismo colaborador de la empresa e informacién importante de otras
investigaciones. También, se emplean programas para detectar el anti plagio como
lo es el software turnitin, que nos facilita en qué porcentaje de similitud nos
encontramos con respecto a las otras investigaciones que son referentes de este

estudio.

Asimismo, la utilizacion del formato ISO 690-2 y la programacion de moral de la

universidad Cesar Vallejo.
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IV. RESULTADOS

4.1 Analisis descriptivo

Conforme a la investigacion recaudada, la que se establecio y mostro en figuras y
tablas, se efectud la asimilacion del PreTest y el PostTest de productividad como
variable independiente en el estudio del Kaizen. Se utilizo el programa Excel 2016
y se especifica los resultados cogidos en la aplicacion descriptivo mediante el uso
del software SPSS Statistics 21 especificando la media, mediana, desviacion
estandar, la asimetria, la curtosis y los alcances de los datos conseguidos en la

productividad como la variable independiente en el Pre-Test y el Post-Test.

4.1.1 Estadistica descriptiva de Productividad

Diagrama Descriptivo de Productividad
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Figura 9: Estudio descriptivo de PreTest Productividad y PostTest Productividad
Fuente: Propia Obtencion

Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Validos Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Pre-Test Productividad 22 100, 0% 0 0,0% 22 100,0%
Post-Test Productividad 22 100,0% 0 0,0% 22 100,0%

Tabla 9: Descriptivo de PreTest Productividad y PostTest Productividad
Fuente: Software SPSS 21
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En la tabla 9 se observa el nimero de datos conseguidos en el estudio del Pre-Test
y Post-Test de productividad que son 22 datos, equitativamente con un proceso del
100% de la cantidad de datos. De igual forma a continuacion se percibe el analisis

descriptivo de Pre-Test Productividad y Post-Test Productividad.

Descriptivos

Estadistico
Media 465059
Mediana 447100
Desv. tip. 0817026
Minimo 3086
Fre-Test Productividad
Maximo 5852
Rango L2860
Asimetria -,337
Curtosis - 677
Media 722923
Mediana 120280
Desv. tip. 0536057
Minimo G112
Post-Test Productividad
Maximo 8571
Rango 2459
Asimetria 262
Curtosis 853

Tabla 10: Estudio descriptivo de PreTest Productividad - PostTest Productividad
Fuente: Software SPSS 21

En tabla 10 muestra resultados de la productividad, donde PreTest es de 46.51%
consiguiendo corregir a 72.29% de PostTest, la desviacion estandar en PreTest,
revela que las cifras poseen mayor dispersion y en el PostTest tiene menor
dispersion, expresando 0.08170 y 0.05361, la media y la mediana en PreTest
revelan diferencias y en PostTest se muestran juntos, por tal razon, en Pre-Test los
datos aparentemente no representan la normal, en tanto en PostTest las cifras
representan la normal. Respecto a la asimetria esta demuestra que los datos se
han acercado mas a la media pues se situ6é en 0.262 siendo antes su valor de -

0.337; la curtosis paso de -0.677 a 0.958, que indica una menor dispersion de los
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datos obtenidos; tanto los valores de la simetria y la curtosis coinciden con el
comportamiento de la desviacion estandar, demuestra en su conjunto una menor
variabilidad en los datos obtenidos después, lo que indica que no solo se ha
mejorado la performance de la productividad del proceso, sino también se ha

reducido la variabilidad en la productividad del proceso.

Para poder mostrar los diagramas de cajas y bigotes de la productividad, eficiencia

y eficacia se ha usado el programa de Excel 2016.

Diagrama de cajas y bigotes de la situacion de la Productividad

30:86 30.86

1

PRE_PRODUCTIVIDAD

Figura 10: Diagrama de caja y bigote de Pre-Test Productividad
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

En relacion a la tabla 10 y figura 10, se visualiza que el minimo valor del diagrama
de caja es 30.86, el Q1 se muestra en 42, la mediana se encuentra en 44.71 y el
Q3 en 52.60, y como maximo numero es 59.52. Se representa el bigote de la
izquierda en un rango mayor o igual Q1 - 1.5*RIQ, y el bigote de la derecha se

representa en un rango menor o igual a Q3 + 1.5*RIQ.
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1

POST_PRODUCTIVIDAD

Figura 11: Diagrama de caja y bigote de Post-Test Productividad
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

En relacion a la tabla 10 y figura 11, se visualiza que el minimo valor del diagrama
de caja es 61.12, el Q1 se muestra en 69, la mediana se encuentra en 72.03 y el
Q3 en 76.46, y como maximo numero es 85.71. Se representa el bigote de la
izquierda en un rango mayor o igual Q1 - 1.5*RIQ, y el bigote de la derecha se

representa en un rango menor o igual a Q3 + 1.5*RIQ.

4.1.2 Estadistica descriptiva de la dimension Eficiencia

Diagrama Descriptivo de Eficiencia

1.0000

02000
0.80DOD
0. 7000
0.6000
0.5000
0.4000
0.3000
0.2000
0. 1000

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 1% 20 21 22

W Antes MW Despues

Figura 12: Estudio descriptivo de PreTest Eficiencia - PostTest Eficiencia
Fuente: Propia Obtencion
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Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Validos Perdidos Total
M Porcentaje M Porcentaje M Porcentaje
Pre-Test Eficiencia 22 100,0% 0 0,0% 22 100,0%
Post-Test Eficiencia 22 100,0% 0 0,0% 22 100,0%

Tabla 11: Descriptivo de PreTest Eficiencia y PostTest Eficiencia
Fuente: Software SPSS 21

En la tabla 11 se observa el nUmero de datos conseguidos en el estudio del Pre-
Test y Post-Test de eficiencia que son 22 datos, equitativamente con un proceso
del 100% de la cantidad de datos. De igual forma a continuacion se percibe el

analisis descriptivo de Pre-Test eficiencia y Post-Test eficiencia.

Descriptivos

Estadistico
Media JGO5750
Mediana JG&7300
Dasv_ tip. J0681508
Minimo 5556
Pre-Test Eficiencia ;_
Maximo NEET
Rango 2381
Asimetria - 652
Curtosis - 257
Media 359700
Mediana SBT3000
Dasv_ tip. 0350568
Minimo L3000
Post-Test Eficiencia o
Maximo 9524
Fango 1524
Asimetria -,050
Curtosis 603

Tabla 12: Estudio descriptivo de PreTest Eficiencia - PostTest Eficiencia

Fuente: Software SPSS 21

En tabla 12 muestra que la eficiencia media en PostTest es mayor que al PreTest,

siendo las cifras de 69.58% y 86.97%, la desviacién estandar se demuestra en
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menor dispersion en Post-Test y mayor dispersion en Pre-Test, siendo de 0.03506
a 0.06815, asimismo, la media y mediana en PreTest y PostTest las cifras
aparentemente no describen la normal. Respecto a la asimetria esta demuestra que
los datos se han acercado mas a la media pues se situd en -0.050 siendo antes su
valor de -0.652; la curtosis paso de -0.257 a 0.608, que indica una menor dispersion
de los datos obtenidos; tanto los valores de la simetria y la curtosis coinciden con
el comportamiento de la desviacion estandar, demuestra en su conjunto una menor
variabilidad en los datos obtenidos después, lo que indica que no solo se ha
mejorado la performance de la productividad del proceso, sino también se ha
reducido la variabilidad en la productividad del proceso.

Diagrama de cajas y bigotes de la situacion de la Eficiencia

69.57550909

1

PRE_EFICIENCIA

Figura 13: Diagrama de caja y bigote de Pre-Test Eficiencia
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

En relacion a la tabla 12 y figura 13, se visualiza que el minimo valor del diagrama
de caja es 55.56, el Q1 se muestra en 66.67, la mediana se encuentra en 68.78 y
el Q3 en 74.6, y como maximo numero es 79.37. Se representa el bigote de la
izquierda en un rango mayor o igual Q1 - 1.5*RIQ, y el bigote de la derecha se

representa en un rango menor o igual a Q3 + 1.5*RIQ.
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POST_EFICIENCIA

Figura 14: Diagrama de caja y bigote de Post-Test Eficiencia
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

En relacion a la tabla 12 y figura 14, se visualiza que el minimo valor del diagrama
de caja es 80, el Q1 se muestra en 84.66, la mediana se encuentra en 87.30 y el
Q3 en 89.95, y como maximo numero es 95.24. Se representa el bigote de la
izquierda en un rango mayor o igual Q1 - 1.5*RIQ, y el bigote de la derecha se

representa en un rango menor o igual a Q3 + 1.5*RIQ.

4.1.3 Estadistica descriptiva de la dimension Eficacia

Diagrama Descriptivo de Eficacia

02000

08000
07000
0.6000
0.5000
04000
0.2000
02000
01000

10 11 12 13 14 15 16 17 18 1% 20 21 22

W Antes M Despues

Figura 15: Estadistica descriptiva de PreTest Eficacia y PostTest Eficacia
Fuente: Propia Obtencion
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Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Validos Perdidos Total
M Forcentaje M Forcentaje M Forcentaje
Fre-Test Eficacia 22 100,0% 0 0,0% 22 100,0%
Fost-Test Eficacia 22 100,0% 0,0% 22 100,0%

Tabla 13: Descriptivo de PreTest Eficacia - PostTest Eficacia
Fuente: Software SPSS 21

En la tabla 13 se observa el nUmero de datos conseguidos en el estudio del Pre-
Test y Post-Test de eficacia que son 22 datos, equitativamente con un proceso del

100% de la cantidad de datos. De igual forma a continuacion se percibe el andlisis

descriptivo de Pre-Test eficacia y Post-Test eficacia.

Descriptivos

Estadistico
Media 663336
Mediana 650000
Desv. tip. J0550049
Minimo 5556
Pre-Test Eficacia -
Maximo 7500
Rango 1944
Asimetria -, 342
Curtosis - 610
Media 830250
Mediana 830000
Desv. tip. J0306203
Minimo 7600
Post-Test Eficacia .
Maximo 2000
Rango 1400
Asimetria 204
Curtosis 1,147

Tabla 14: Estudio descriptivo de PreTest Eficacia - PostTest Eficacia

Fuente: Software SPSS 21

En tabla 14 muestra que la eficacia media ha mejorado de 66.33% a 83.03%, la
desviacion estandar en PreTest fue de 0.0550 y PostTest de 0.03062 en otras

palabras en Pre-Test se encuentra mayor dispersion. La media y la mediana en
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Post-Test son semejantes, sin embargo, en Pre-Test hay dispersion, por tal razon
el Post-Test se asimila a la normal, por encima del Pre-Test. Respecto a la asimetria
esta demuestra que los datos se han acercado mas a la media pues se situd en
0.204 siendo antes su valor de -0.342; la curtosis paso de -0.610 a 1.147, esta no
ha tenido una variacion significativa; los valores de la simetria coinciden con el
comportamiento de la desviacion estandar, demuestra en su conjunto una menor
variabilidad en los datos obtenidos después, lo que indica que no solo se ha
mejorado la performance de la productividad del proceso, sino también se ha

reducido la variabilidad en la productividad del proceso.

Diagrama de cajas y bigotes de la situacion de la Eficiencia

1

PRE_EFICACIA

Figura 16: Diagrama de caja y bigote de Pre-Test Eficacia
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

En relacion a la tabla 14 y figura 16, se visualiza que el minimo valor del diagrama
de caja es 55.56, el Q1 se muestra en 63, la mediana se encuentra en 65 y el Q3
en 70.50, y como maximo numero es 75. Se representa el bigote de la izquierda en
un rango mayor o igual Q1 - 1.5*RIQ, y el bigote de la derecha se representa en un

rango menor o igual a Q3 + 1.5*RIQ.
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1

POST_EFICACIA

Figura 17: Diagrama de caja y bigote de Post-Test Eficacia
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

En relacion a la tabla 14 y figura 17, se visualiza que el minimo valor del diagrama
de caja es 76, el Q1 se muestra en 80.75, la mediana se encuentra en 83 y el Q3
en 85, y como maximo numero es 90. Se representa el bigote de la izquierda en un
rango mayor o igual Q1 - 1.5*RIQ, y el bigote de la derecha se representa en un

rango menor o igual a Q3 + 1.5*RIQ.

4.2 Andlisis Inferencial

4.2.1 Anadlisis de la Productividad

Andlisis de la Hip6tesis General

Con el objetivo de comprobar la hipétesis general, al respecto de la actual
averiguacion, con la versificacion de productividad se dispuso inicialmente, si las
referencias provienen o no de una contingencia normal, en vista de que el modelo
estudiado es 22 dias de intervencion, se comenz0 a realizar la demostracion de
regularidad por medio del estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Regla de decision:
Si p_valor = 0.05 Los datos de la muestra no provienen de una distribucion normal

Si p_valor = 0.05 Los datos de la muestra provienen de una distribucion normal
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Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico ql Sig.
Pre-Test Productividad ,198 22 025 A37 22 72
Post-Test Productividad J128 22 2000 567 22 643

* Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lillisfors

Tabla 15: Verificacion de normalidad de Pre-Test Productividad - Post-Test Productividad

Fuente: Software SPSS 21

Interpretacion

Proviniendo el valor de la significacion bilateral del estudio Shapiro-Wilk (n<30),

donde p_valor =0.172y 0.643; sabiendo que p_valor > 0.05 las cifras de la muestra

proceden de una reparticion normal y en consecuencia se uso los resultados del

analisis de T de student.

Contrastacion de la Hipotesis General:

Hipotesis Nula (Ho): La ejecucion de Kaizen no incrementa la produccion en el

procedimiento del bobinado y laminado de los transformadores eléctricos en la
industria ELISE S.A.C., Santiago de Surco, 2022.

Hipotesis Alternativa (Haq): La ejecucion de Kaizen incrementa la produccion en el

procedimiento del bobinado y laminado de los transformadores eléctricos en la
industria ELISE S.A.C., Santiago de Surco, 2022.

Regla de Decisién:

HO. po =
Hal po < p

Si p_valor = 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Donde:

- ua: Productividad antes de emplear la ejecucion de Kaizen.

- u1: Productividad después de emplear la ejecuciéon de Kaizen.
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Estadisticos de muestras relacionadas

Media M Desviacion tip. Error tip. de la
media
Par 1 Pre-Test Productividad 465059 22 0817026 0174190
ar Post-Test Productividad T225923 22 0536057 0114288

Tabla 16: Estadistica de PreTest Productividad y PostTest Productividad
Fuente: Software SPSS 21

En tabla 16 de relacién de muestras estadisticos se puede evidenciar que la media
de Post-test es superior que la media Pre-test, en consecuencia, conforme la regla

de valor se impugna la hipétesis nula y se toma la hipotesis del investigador.

Pruehia de muestras relacionatlas

Diferencias relacionadas

0% Intenvalo d2 confianza para
Desviatin | Enort, dela adfeence
Media fi media Inferior Stuperior f al | Sig. (bilateral)
Part  Pre-TestProductidad- PostTestProducthidad (- 2578636 | 0918200 | DM9A7BY | - 2085744 | - 271528 | 3172 I 0o

Tabla 17: Estudio de muestras de Pre-Test Productividad - Post-Test Productividad
Fuente: Software SPSS 21

Igualmente, en la tabla 17 del estudio de muestras coherentes queda mostrado que
el importe de la significancia es de 0.000, es decir minimo que 0.05, en
consecuencia, se ratifica que se impugna la hipétesis nula y se toma la hipotesis
del investigador.

4.2.2 Analisis de la Eficiencia

Estudio de la Hipotesis Especifica 1

Con el objetivo de comprobar la hipétesis especifica 1, al respecto de la actual
investigacion, con la versificacion de la eficiencia, se dispuso primero, si las
referencias provienen o no de una reparticion normal, en vista de que el modelo
estudiado es de 22 dias de intervencion, se comenz6 a realizar la demostracion de
regularidad por medio del estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Regla de decision:

Si p_valor = 0.05 Los datos de la muestra no provienen de una distribucion normal

Sip_valor = 0.05 Los datos de la muestra provienen de una distribucién normal
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Pruebas de normalidad

Kaolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Fre-Test Eficiencia ,200 22 023 918 22 062
Fost-Test Eficiencia J152 22 2000 855 22 389

* Este es un limite inferior de 1a significacion verdadera.

a. Comeccion de la significacion de Lilliefors

Tabla 18: Estudio de normalidad de Pre-Test Eficiencia - Post-Test Eficiencia
Fuente: Software SPSS 21

Interpretacion

Proviniendo el valor de la significacion bilateral del estudio Shapiro-Wilk (n<30),

donde p_valor = 0.068 y 0.389; sabiendo que p_valor > 0.05 las cifras de la muestra

proceden de una reparticion normal y en consecuencia se us6 los resultados del

analisis de T de student.

Contrastacion de la Hipotesis Especifico 1:

Hipotesis Nula (Ho): La ejecucion de Kaizen no aumenta la eficiencia en el

procedimiento del bobinado y laminado de los transformadores eléctricos en la

industria ELISE S.A.C., Santiago de Surco, 2022.

Hipotesis Alternativa (Ha): La ejecucion de Kaizen aumenta la eficiencia en el

procedimiento del bobinado y laminado de los transformadores eléctricos en la

industria ELISE S.A.C., Santiago de Surco, 2022.

Regla de Decisién:

HO. po =
Hal po < p

Si p_valor = 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Donde:

- uqa: Eficiencia antes de emplear la ejecuciéon de Kaizen.

- u1: Eficiencia después de emplear la ejecucion de Kaizen.
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Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion tip. Error tip. de la
media
Pre-Test Eficiencia 895750 22 0681503 ,0145293
Fart Fost-Test Eficiencia B69700 22 ,03505638 0074741

Tabla 19: Estadistica de PreTest Eficiencia y PostTest Eficiencia
Fuente: Software SPSS 21

En tabla 19 de relacién de muestras estadisticos se puede evidenciar que la media
de Post-test es superior que la media Pre-test, en consecuencia, conforme la regla

de valor se impugna la hipotesis nula y se toma la hipétesis del investigador.

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

§5% Intervalo de confianza para
|3 diferencia

Desviacion | Ermortip. de 12
Media tip. media Inferior Superior t gl Sia. (hilateral)

Par1  Pre-TestEficiencia- Post

Test Eficiencia - 1739409 (683229 0139269 -, 2029035 - 1449783 | 12,490 Pl

000

Tabla 20: Estudio de muestras de Pre-Test Eficiencia - Post-Test Eficiencia
Fuente: Software SPSS 21

Igualmente, en la tabla 20 del estudio de muestras coherentes queda mostrado que
el importe de la significancia es de 0.000, es decir minimo que 0.05, en
consecuencia, se ratifica que se impugna la hip6tesis nula y se toma la hipétesis

del investigador.

4.2.3 Analisis de la Eficacia

Estudio de la Hipotesis Especifica 2

Con el objetivo de comprobar la hipotesis especifica 2, al respecto de la actual
investigacion, con la versificacion de la eficacia, se dispuso primero, si las
referencias provienen o no de una reparticion normal, en vista de que el modelo
estudiado es de 22 dias de intervencion, se comenzo a realizar la demostracion

de regularidad por medio del estadigrafo de Shapiro-Wilk.
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Regla de decision:
Si p_valor = 0.05 Los datos de la muestra no provienen de una distribucion normal

Sip_valor = 0.05 Los datos de la muestra provienen de una distribucién normal

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-WWilk
Estadistico al Sig. Estadistico i Sig.
Pre-Test Eficacia 202 22 L020 O 22 130
Post-Test Eficacia 169 22 J105 548 22 288

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Tabla 21: Estudio de normalidad de PreTest Eficacia y PostTest Eficacia
Fuente: Software SPSS 21

Interpretacion

Proviniendo el valor de la significacion bilateral del estudio Shapiro-Wilk (n<30),
donde p_valor = 0.130 y 0.288; sabiendo que p_valor > 0.05 las cifras del modelo
provienen de una reparticion normal y por el motivo se usé los resultados del

analisis de T de student.

Contrastacion de la Hipotesis Especifico 2:

Hipotesis Nula (Ho): La ejecucion de Kaizen no aumenta la eficacia en el
procedimiento del bobinado y laminado de los transformadores eléctricos en la
industria ELISE SAC, Santiago de Surco, 2022.

Hipdtesis Alternativa (Haq): La ejecucion de Kaizen aumenta la eficacia en el
procedimiento del bobinado y laminado de los transformadores eléctricos en la
industria ELISE SAC, Santiago de Surco, 2022.

Regla de Decisién:

HO. po =

Hal po < p

Si p_valor = 0.05, se rechaza la hipétesis nula
Donde:

- ua: Eficacia antes de emplear la ejecucion de Kaizen.

- u1: Eficacia después de emplear la ejecucion de Kaizen.
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Estadisticos de muestras relacionadas

Media M Desviacion tip. Error tip. de la
media
Pre-Test Eficacia 663336 22 0550049 0117271
Fart FPost-Test Eficacia ,830250 22 ,0306203 0065283

Tabla 22: Estadistica de PreTest Eficacia y PostTest Eficacia
Fuente: Software SPSS 21

En tabla 22 de relacién de muestras estadisticos se puede evidenciar que la media

de Post-test es superior que la media Pre-test, en consecuencia, conforme la regla

de valor se impugna la hipétesis nula y se toma la hipotesis del investigador.

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

5% Intervalo de confianza para

Desviacion | Errortip. dea la diferencia
Media tip. media Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1  Pre-TestEficacia- Post
Test Eficacia - 1669136 0656572 0140067 - 1960422 1377851 | -1 T by 000

Tabla 23: Estudio de muestras de PreTest Eficacia y PostTest Eficacia
Fuente: Software SPSS 21

Igualmente, en la tabla 23 del estudio de muestras coherentes queda mostrado que
el importe de la significancia es de 0.000, es decir minimo que 0.05, en

consecuencia, se ratifica que se impugna la hipétesis nula y se toma la hipétesis

del investigador.
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V. DISCUSION

5.1. Discusion del objetivo general: Productividad

Como se pudo observar en los resultados de la presente investigacion, se percibe
22 datos obtenidos en el estudio del Pre-Test y el Post-Test de productividad,
correspondientemente con un proceso del 100% de las cifras, antes de aplicar el
Kaizen se obtuvo como promedio de la productividad un 46.51% y después de
aplicar el Kaizen se consiguié corregir a 72.29%, obteniendo un incremento de
25.78% de productividad, por tal razon se cumple que “La ejecucién de Kaizen
incrementa la produccion en el procedimiento del bobinado y laminado de los
transformadores eléctricos en la industria ELISE S.A.C.”, de esta misma forma en
la investigacion que plantea MONTOYA, C. (2021) en su tesis titulada “Ejecucion
de Kaizen para aumentar la productividad en sitio de almacenamiento de una
microempresa del ambito de agotamiento intensivo, Lima 2021”, obtuvo un objetivo
general de “Establecer como el estudio del Kaizen aumenta la produccion en el
espacio del almacén” con una muestra de 15 datos obtuvo un resultado donde su
pretest obtuvo 41% y su posttest de 66.32% en la cual la productividad incremento
en un 25.32%, de esta forma MONTOYA, C. (2021) demostré lo cual al ejecutar el
Kaizen se incrementa la productividad en lugar de almacenamiento de un

establecimiento del sector consumo intensivo.

DEL CARPIO, H. (2021) también aplicé el Kaizen, contando en su trabajo de
averiguacion el objetivo general de “Determinar como el estudio de Kaizen
incrementa la productividad en el procedimiento de la laminacién en el ambiente de
la Corporacion Aceros Arequipa SA Pisco, ciudad de Ica, 2021”. Con una muestra
de 180 datos comparo la productividad antes y la productividad después, donde se
aprecio que la media de la produccion antes fue de 0.7007 y produccidon después
0.7823 y aplicando el Kaizen logré una mejora del 11.64%, de todas maneras, DEL
CARPIO, H. (2021) demostrd que al ejecutar la metodologia Kaizen se incrementa
la produccion en los procesos de laminacion en el ambiente de la Corporacion
Aceros Arequipa SA. Comparado con el trabajo de investigacion actual, resulté una
mejora minima a pesar que su muestra de datos fue mayor que la investigacion
actual, una de las razones por la que su trabajo de investigacién de DEL CARPIO,

H. (2021) mostr6 baja productividad fue que la media y la mediana del post-test no
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van de la mano, indicando los valores de 0.83 y 0.78, mientras que en el trabajo de
investigacion actual como se muestra en la tabla 8 la media y mediana del post van
de la mano con los valores de 0.8697 y 08730. Lo mismo pas6 con AGUILAR, M.
(2019) en su tesis titulada “Ejecucion de Kaizen para el progreso de la produccion
del lugar de elaboracion en la industria Perd Fashions SAC, Los Olivos, 2019. Lo
ejecutd con el objetivo general de “Establecer de qué forma la ejecucion de Kaizen
progresa la produccion del lugar de elaboracién de la industria Perd Fashions
S.A.C.” donde analizoé el pretest y el posttest de productividad con 76 datos, en el
pre-test consiguié una cantidad porcentual de 42.84% y cuando aplicé la
metodologia del Kaizen en el pos-test consiguid una cantidad porcentual de
48.84%, teniendo un resultado tangible de incremento en la produccion con un
incremento del 6% en beneficio de dicha empresa, comparado con el trabajo de
investigacion actual, resulté una mejora minima de productividad a pesar que su
muestra de datos fue mayor. Uno de los motivos de baja producciéon que obtuvo
AGUILAR, M. (2019) paso6 que en su pretest la media y la mediana no van de la
mano, tuvieron una mayor diferencia siendo los valores de 0.4284 y 0.470, mientras
gue en la investigacion actual lo mismo que se muestra en tabla 6 que la media del
pretest tiene una cantidad de 0.4651 y la mediana de pre-test tiene un valor de
0.4471.

Sin embargo, NEYRA, A. (2018) tuvo una buena mejora con su investigacion
titulada “Ejecucion de Kaizen para el incremento de la produccién en el ambiente
de fabricacion de lavavajillas, industria YOBEL SCM, Los Olivos 2018. Aplicé el
Kaizen con el objetivo general de “Establecer de qué modo la ejecucion de Kaizen
incrementa la produccion en el ambiente de fabricacion de lavavajillas de la
industria YOBEL SCM”, NEYRA, A. (2018) antes de emplear el Kaizen tuvo una
productividad de 71,8267% y después de utilizar el Kaizen resultd un 91,9573%
mejorando la productividad de 28,03%, obtuvo mejor productividad porque su
muestra fue de 30 datos. Mientras que MEDINA, B. (2018) en su tesis titulada
Metodologia Kaizen para mejorar la productividad de los procesos en una fundidora
de aluminio, consideré como objetivo general “Aplicar la metodologia Kaizen para
incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa METAL DUAL

S.A.C.” donde aplicando la metodologia Kaizen en el area de produccion de dicha
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empresa se incrementd la productividad de un 88.45% a un 95.59%, aumentando
en un 7.14%, esto comparado con el resultado obtenido en la presente
investigacion es menor porque su muestra fue tan solo de 8 datos, a parte de los
datos de muestra, otra de las razones es que la diferencia de las medias de
MEDINA, B. (2018) es minima, siendo los valores de pretest media una cifra de
0.8845 y posttest una cifra de 0.9559, mientras que en el trabajo de investigacion
actual como se muestra en la tabla 6 la media pretest tiene una cifra de 0.4651 y
media posttest tiene una cifra de 0.7229. Pero como resultado MEDINA, B. (2018)
logro demostrar que al ejecutar la metodologia Kaizen, incrementa la productividad
en el &rea de produccion de la empresa METAL DUAL S.A.C.

5.2. Discusion del objetivo especifico 1: Eficiencia

El objetivo especifico 1 en la presente averiguacion es “Especificar de qué modo la
aplicacion del Kaizen progresa la eficiencia en el proceso del bobinado y laminado
de los transformadores eléctricos en la industria ELISE S.A.C., Santiago de Surco,
2022” se mostro la cantidad de cifras conseguidos en el estudio del PreTest y el
PostTest de la eficiencia que fue de 22 datos, correspondientemente se procesé al
100% y se obtuvo los datos eficiencia media en PostTest fue superior que el
PreTest, siendo las cifras de 69.58% incrementa a 86.97%, con una mejora de
eficiencia de 17.39%. Por tal razén se cumple que “La ejecucion de Kaizen progresa
la eficiencia en el procedimiento del bobinado y laminado de los transformadores
eléctricos en la industria ELISE S.A.C.”. De esta misma forma en la investigacion
gue plantea MONTOYA, C. (2021) tuvo como objetivo especifico 1 “Determinar la
ejecucion de Kaizen incrementara la eficiencia en el ambiente de almacenamiento
de una microempresa del sector consumo intensivo de alimentos afio 2021” y con
una muestra de 15 datos obtuvo el estudio descriptivo de la asimilacion de la
eficiencia pretest y la eficiencia posttes, donde mostré que la media de Eficiencia
antiguamente era 60.78% y posteriormente 80.42%, también logré6 su objetivo

especifico 1 con una mejora del 19.64% de eficiencia.
Mientras que, DEL CARPIO, H. (2021) tuvo una baja mejora de eficiencia en su

proyecto de investigacibn donde asumié como objetivo especifico 2 de
“Diagnosticar como el estudio de Kaizen progresa la eficiencia en el procedimiento
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de laminacion en ambiente de la Corporacion Aceros Arequipa SA. Pisco, Ica, 2021”
con una muestra de 180 datos obtuvo una mejora de eficiencia de 5.88%, donde la
muestra de datos descriptivos de la comparacion de la eficiencia pretest fue de
83.77% y el posttest fue de 89.65%. Una razon de que, DEL CARPIO, H. (2021)
tuvo una baja eficiencia en su trabajo de investigacion es que su curtosis en su
post-test mantuvo un valor negativo como -0.038 mientras en el trabajo de
investigacion actual tuvo una curtosis positivo de 0.608. Asi mismo AGUILAR, M.
(2019) es su trabajo de investigacidon con su objetivo especifico 1 de “Diagnosticar
de qué forma el estudio de Kaizen progresa la eficiencia de la industria Peru
Fashions SAC. Los Olivos, 2019” también obtuvo una minima mejora de eficiencia,
a pesar que la muestra fue mayor que la muestra de la investigacion actual,
AGUILAR, M. (2019) con una muestra obtenida de 76 datos de eficiencia logro una
mejora de 2.29% de eficiencia, demostrando que al aplicar el Kaizen progresa la
eficiencia de la industria Pert Fashions SAC teniendo un valor de media en pretest
de 0.1818 y en posttest una cifra media de 0.8347. AGUILAR, M. (2019) consiguio
una baja eficiencia por una de las razones que la media y mediana en su post-test
no van de la mano, tienen una gran diferencia siendo valores de 0.8347 y 0.8600,
mientras que en la investigacion actual la media y la mediana en post-test obtuvo

una minima diferencia teniendo los valores de 0.8697 y 0.8730.

En otros autores como NEYRA, A. (2018) también logré una mejora de eficiencia
con un valor de 22,69% teniendo un objetivo especifico 1 de “Justipreciar como la
ejecucion del Kaizen perfecciona la eficiencia en el lugar de elaboracion de
lavavajillas, industria Yobel SCM Los Olivos 2018”, con una cantidad de 30 datos
en su pre-test tuvo un 77.39% de eficiencia y en su post-test un 94.95% de esta
manera demostré que al aplicar el Kaizen perfecciona la eficiencia en el lugar de
elaboracion de lavavajillas en la industria Yobel SCM. Mientras que MEDINA, B.
(2018) tiene una baja mejora de eficiencia por el motivo que en su trabajo de
investigacién su pre-test tuvo un 91.86% y su post-test de 96.15%, donde se
observa que la empresa ya posee de una eficiencia mayor, a parte otra de las
razones es que la media y mediana de su investigacion no van de la mano. Por lo
tanto, MEDINA, B. (2018) en su trabajo de investigacién con el objetivo especifico
1 de “En qué medida la aplicacidon de la metodologia Kaizen mejora la eficiencia en
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los procesos”, logro demostrar una mejora de 4.29% de eficiencia, demostrando
que al ejecutar el Kaizen se perfecciona la eficiencia en el ambiente de elaboracion
de la industria METAL DUAL SAC.

5.3. Discusion del objetivo especifico 2: Eficacia

En la investigacion actual el objetivo especifico 2 es “Diagnosticar de qué modo la
ejecucion de Kaizen progresa la eficacia en el procedimiento del bobinado y
laminado de los transformadores eléctricos en la industria ELISE S.A.C., Santiago
de Surco, 2022” con la proporcion de datos logrados en el estudio del PreTest y el
PostTest de eficacia que fueron 22 datos, de forma respectiva con un
procesamiento del 100% de las cifras se logré determinar que el Kaizen mejora la
eficiencia en el proceso del bobinado y laminado de los transformadores eléctricos
en la industria ELISE S.A.C. obteniendo un 16.7% de mejora de la eficacia, teniendo
en su pre-test 66.33% de eficacia y en post-test 83.03% de eficacia. Asi como
MONTOYA, C. (2021) en su tesis con el objetivo especifico 2 “Diagnosticar como
la ejecucion de Kaizen aumenta la eficacia en el almacenamiento del
establecimiento del sector consumo intensivo de alimentos afio 2021” también logré
su objetivo especifico 2 con una mejora de 14.77%, tuvo las medias de las eficacias
evaluadas en su pre-test un 67.52% y post-test de 82.29%.

Sin embargo, DEL CARPIO, H. (2021) en su trabajo de investigacién tuvo un
objetivo especifico 2 “Establecer como la ejecucion de Kaizen perfecciona la
eficacia en el procedimiento de laminacién en el ambiente de la Corporacion Aceros
Arequipa SA Pisco, Ica, 2021” con una muestra de 180 datos logro que su trabajo
de investigacién tenga una mejora de la eficacia con 7.05%, en su muestra de datos
descriptivos hubo 85% de eficacia en pretest y 91% de eficacia en posttest. Una de
las razones en que, DEL CARPIO, H. (2021) obtuvo una baja eficacia es que en su
trabajo de investigacion la asimetria no ha tenido una variacion significativa pues
en su post-test se situé en -0.871 siendo en su pre-test un valor de -0.892, mientras
que en el trabajo de investigacion actual la asimetria en pretest dio una cifra de -
0.342 y en posttest una cifra positiva de 0.204. Lo mismo con AGUILAR, M. (2019)
logro una mejora, pero con una baja eficacia en su trabajo de investigacion con su

objetivo especifico 2 de “Diagnosticar de qué forma la ejecucion del Kaizen
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perfecciona la eficacia de la industria Perd Fashions SAC, Los Olivos, 2019” con
una muestra de 76 datos obtuvo una mejora de 5.45% de eficacia, se mostré la
tabla de descripcion la eficacia pretest de 0.5322 y eficacia posttest de 0.5867
expresando que al aplicar el Kaizen perfecciona la eficacia de la industria Peru
Fashions SAC, una de las razones por la que AGUILAR, M. (2019) obtuvo una baja
eficacia es que en su pre-test la media y media tienen una mayor diferencia entre
ellos, con los valores de 0.5322 y 0.5650, en cambio en la investigacion actual la
media y mediana del pre-test van de la mano con un valor minimo de diferencia de
0.663336 y 0.650.

Por otro lado, NEYRA, A. (2018) logro una mejora de eficacia de 10,71%, el objetivo
especifico 2 en su trabajo de investigacion fue “Examinar como el estudio de Kaizen
progresa la eficacia en el lugar de fabricacion de lavavajillas, industria Yobel S.C.M.
Los Olivos 20187, con una cantidad de 30 cifras. NEYRA, A. (2018) en su pre-test
de eficacia mostré un valor de 84.95% y en su post-test un valor de 94.05%, por lo
tanto, consiguid su objetivo especifico 2 de que el Kaizen perfecciona la eficacia en
el ambiente de elaboracion de lavavajillas en la industria Yobel S.C.M. Mientras que
MEDINA, B. (2018) en su trabajo de investigacion posey6 como objetivo especifico
2 “Diagnosticar de que forma el estudio de la metodologia del Kaizen progresa la
eficacia en los procesos”, otro de los autores que logré una mejora minima por una
de las razones que el autor menciona que tuvo dificultades en su implementacion
por no haber realizado un buen estudio de reparticién de planta, donde su pretest
ha sido de 96.29% y en su posttest tuvo un 99.41%, a parte la muestra fue de tan
solo 8 datos. Aun asi, demostré una mejora de 3.12% de eficacia, manifestando
qgue al aplicar la metodologia Kaizen mejora la eficacia en los procesos en la
empresa METAL DUAL S.A.C.
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VI. CONCLUSIONES

1. Se concluye que con la aplicacion del Kaizen, existe un aumento de la
productividad, incrementado segun la tabla 6 de 46.51% Pre-Test a un
72.29% Post-Test, dando como resultado una mejora de 25.78%, por lo
tanto, se logré demostrar que al aplicar el Kaizen aumenta la productividad
en el procedimiento de bobinado y laminado de los transformadores
eléctricos en la industria ELISE S.A.C.

2. Asi también se concreta que con la aplicacion del Kaizen, existe un
incremento en la eficiencia, segun la tabla 8 de 69.58% Pre-Test a un
86.97% Post-Test, dando como resultado una mejora de 17.39%, por lo
tanto, se logré demostrar que al aplicar el Kaizen se mejora la eficiencia en
el proceso de bobinado y laminado de los transformadores eléctricos en la
industria ELISE S.A.C.

3. Por ultimo con la aplicacion del Kaizen, se observa un incremento en la
eficacia, segun la tabla 10 pasando de 66.33% Pre-Test a un 83.03% Post-
Test, dando como resultado una mejora de 16.7%, es decir que se logré
demostrar que al aplicar el Kaizen se mejora la eficacia en el proceso de
bobinado y laminado de los transformadores eléctricos en la industria ELISE
S.A.C.
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VIl. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda para mantener el incremento de productividad en el proceso de
bobinado y laminado de los transformadores eléctricos, tener el seguimiento de
los procesos laborales, ya que el Kaizen es una metodologia de aplicacién de
mejoras constantes; continuar con el orden y limpieza en los lugares de trabajo
y con las capacitaciones de induccion hacia los trabajadores para garantizar la

mejora de la productividad.

2. Por otro lado, se recomienda continuar con la ejecucién de la metodologia del
Kaizen, asi no perder la mejora de la eficiencia en el proceso de bobinado y
laminado de los transformadores eléctricos; logrando un trabajo en equipo,
controlando que se cumplan los procesos con evaluaciones y seguimientos

constantes.

3. Finalmente se recomienda que las capacitaciones sean constantes, de esa
manera mantener la mejora de la eficacia en el proceso de bobinado y laminado
de los transformadores eléctricos, es preciso también que los colaboradores de
otras areas sigan con el proceso de mejora continua iniciado, tomando en cuenta
las sugerencias de los operarios para generar compromisos e involucramiento
en el trabajo, lo que permitirhA mejorar el proceso y consolidar el resultado
obtenido en el area de estudio.
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ANEXO 1
ACTA DE CONFORMIDAD

Por medio de la presente acta se da a conocer que la implementacién de Kaizen
para el area de transformadores electricos, el cual se desarrollo por el Sr. Simeon
Condor Sicha, identificado con el DNI: 45904268, ocupando el cargo de técnico de
area, concluyendo que fundamenta lo expuesto en su tesis "Aplicacion de Kaizen
para incrementar la productividad en el proceso de bobinado y laminado de
los transformadores eléctricos en la empresa ELISE SAC” realizado el afio 2022
se expresa lo siguiente:

1. Implementacion de Kaizen para el area de transformadores eléctricos en la
empresa Electrénica Industrial y Servicios 5.A.C.

2. Los documentos, asi como, (reuniones, actas y fichas) e informes sellados son

de caracter veridico.

+ Por medio de la presente se deja constancia de lo anteriormente expuesto

para los fines que crea conveniente.

» Lima, 15 de Setiembre, 2022.



ANEXO 2
AUTORIZACION PARA EL USO DE MARCA DE LA EMPRESA ELISE S.A.C.

T‘:,[ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU MARCA EN LOS
RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES
Datos Generales

Nombre de la Organizacion: ‘ RUC: 20106696269
ELECTRONICA INDUSTRIAL Y SERVICIOS S.A.C.

Nombre del Titular o Representante legal:

Luis Ernesto Ruiz Luna DNI: 09646569

Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal “f" del Cédigo de Etica en
Investigacion de la Universidad César Vallejo ¢, autorizo [ ], no autorizo [ ] publicar LA
MARCA DE LA ORGANIZACION, en la cual se lleva a cabo la investigacion:

Nombre del Trabajo de Investigacion l

“Aplicacion de Kaizen para incrementar la productividad en el proceso de bobinado
y laminado de los transformadores eléctricos en la empresa ELISE S.A.C., Santiago
de Surco, 2022".

Nombre del Programa Académico: \

Proyecto de Investigacion
Autor: SIMEON CONDOR SICHA DNI: 45904268

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion sera alojada en el Repositorio

Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los usuarios y podra ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los derechos de propiedad

intelectual corresponden exclusivamente al autor (a) del estudio.

Lima 15 de setiembre 2022

Firma:
(Titular o Represe/

(*) Cédigo de Etica en Investigacion de la Universidad César Vallejo-Articulo 7¢, literal * f  Para difundir o publicar los resultados de un

trabajo de investigacién es necesario bajo imato el bre de la institucién donde se llevé a cabo el estudio, salvo el caso
en que haya un acuerdo formal con el gerente o director de la organizacién, para que se difunda la identidad de la institucién. Por ello,
tanto en los proy de igacién como en los inf o tesis, no se deberd incluir lad inacién de la organizacion, pero siserd

io describir sus isticas.



ANEXO 3
CARTA DE AUTORIZACION PARA EL USO DE DATOS

Camino Real 1801
Int B-15, Surco

CELISE

ENERGY PROTECTION atencion-cliente@elise com.pe

AN Y

www elise com.pe

Lima, 15 de setiembre del 2022

Carta de Autorizacion

Por medio de la presente yo, Luis Ernesto Ruiz Luna, identificado con DNI N° 09646569,
representante legal de la empresa Electronica Industrial y Servicios S.A.C., con RUC:
20106696269 con direccion en Pje. Camino Real 1801, Santiago de Surco 15063.

Autorizo al Sr. Simeén Céndor Sicha, con DNI N° 45904268, para el uso de datos de la
empresa en mencion, para la elaboracion de su proyecto de investigacion sobre la
“Aplicacion de Kaizen para incrementar la productividad en el proceso de bobinado y
laminado de los transformadores eléctricos en la empresa ELISE S.A.C."” para alcanzar

el titulo profesional de Ingenieria Industrial en la Universidad César Vallejo.

Atentamente:

Gerente General



ANEXO 4
Certificado de Validez de los Expertos

EXPERTO 1

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X], Aplicable después de corregir [ ], Mo aplicable []
Apellidos y nombres del juez validador. Mg. / Ing. José la Rosa Zefia Ramos
DNI: 17533125

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Docencia y Gestidn
Educativa

Lima, 15 de junio de 2022

1 Coherencia: El ifem fiene relacion logica con la dimensién o indicador
que estd midiendo

2Relevancia: El ffem es esencial o importanie, para raprasentar al
components o dimension especifica del constructo

IClaridad: Se entiende sin dificultad zlguna el enunciade dal item, es
condso, exacio y direcio

Firma del Experto Informante.
Mota: Suficienciz, se dice suficiencia cuando los items planteados son
sificientes para medir la dimensian

EXPERTO 2

Observaciones (precisar si hay suficiencia): __hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ], Aplicable después de corregir [ ], Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo DNI:
07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracion Estratégica de
Empresas

Lima, 16 de junio de 2022

1 Coherencia: El item tiene relacion ldgica con la dimensién o indicador
gue estad midiendo

- o S
2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al .
componente o dimension especifica del constructo

Fi del Experto Infi te.
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es irma del Experfo Informante

concise, exaclo y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteades son
suficientes para medir la dimension



ANEXO 5
Certificado de Validez de los Expertos

EXPERTO 3

Observaciones (precisar si hay suficiencia): _ Hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Ing. Augusto Edward Paz Campana.
DNI: 07945812

Especialidad del validador: Magister, Ingeniero Industrial.

Lima, 23 de junio de 2022

1 Coherencia: El item tiene relacién I6gica con la dimension o indicador
que esta midiendo

2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al
componente o dimension especifica del constructo

) o ) Firma del Experto Informante.
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ftem, es

conciso, exacto y directo

Nota: Suficiendia, se dice suficiencia cuando los flems planteados son
suficientes para medir la dimension



ANEXO 6

Matriz de Operacionalizacion de las Variables

realizarlos.

Variables Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimensiones | Indicadores Escala
Como ALVARADO, K. vy |El Kaizen se coloca a los TC% =(§)*1oo
Variable PUMISACHO, V. (2017), nos | colaboradores, al progreso Planificar TC: Tiempo cumplido Razén
independiente | indica que el Kaizen es un|de los métodos y a la 1T Timbe tebrico
mejoramiento  continuo  que cqmplacenua _ _de los — :(Q)*loo
abarca atodos, incluyendo atodo | clientes, consiguiendo en Hacer E: Errores Razén
el personal de una organizacion | consecuencias favores PO: Productos observados
por igual, sosteniendo que en la | especificos, cantidad PI: PrOd.“CtOdS
zona de labor los trabajadores | monetarios y individuos, que :‘é’;i;c':?%;j 100
KAIZEN deben conservar y optimizar los | se advierten brillados en Verifi TCO: Tareas conformes Razd
niveles profesionales con el fin de | beneficios y relaciones con ericar TCO: Tareas conformes azon
perfeccionar el beneficio de cada | consumidores a través de la TTR: Total de tareas
procedimiento. conservacién de precios, realizadas
disminucién de tiempos de ACK (o) * 100
. . AC: Acciones correctivas
€espera, mejora de la calidad AC: Acciones correctivas ,
y la desvalorizacion de los Actuar TOB: Total de Razon
incidentes de trabajo. Observaciones
Variable Para LLONTOP, J. (2017), la | La productividad alcanzara E% =(T)
Dependiente productividad obtiene que ver con | la eficacia en los bienes Eficiencia | E%: Eficiencia Razoén
las consecuencias que se | realizados y el vigor en las Tt Tiempo programao
consiguen en un transcurso o un metas consideradas en EF;/O :(3'3)*100%
PRODUCTIVIDAD | Método, por lo que aumentar la | cuidado de las labores a EF%: Eficacia
produccion es adquirir excelentes | traves de célculos o PR: Produccién real .
resultados reflexionando los | originarias al estudio de Eficacia PE: Produccion esperada | R2ZON
recursos colaboradores para | métodos matematicas.

Tabla 24: Matriz de Operacionalizacién de las variables.

Fuente: Propia obtencién




ANEXO 7
DIAGRAMA DE ISHIKAWA

MATERIA MANO DE
PRIMA MRS bR OBRA

Fersonal sin
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i
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de insumos
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Y
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y limpieza
Espacio Falta dg P'EI_'] dE_.: Falta dt; cnqtrol der
reducido organizacion produccion
MEDIO METODO MEDICION
AMBIENTE

Figura 18: Diagrama de Ishikawa de causa y efecto.
Fuente: Propia obtencion.



ANEXO 8
MATRIZ DE CORRELACION

N* Causas de baja productividad 2| 3| 4|56 7| &(9)10[11]12(|Frecuencial %
1 |Escaso stock de materiales I[5(5[1)1[1]3[3]3 33 G%
2 |Falta de seguimiento de insumaos 5 IS5 (1(1(11313]1 31 0%
3 |Carencia de accesorios de repuestos 3|3 I3[ 3111113131 25 7%
4 |Deficiencias de procesamiento y fabricacion| 3 | 5| 3 S05(3(3(1315]3 39 11%
5 |Personal sin compromiso 313|115 B3| 111333 3l 9%
& (Personal con falta de profesionalismo 313|155 31113153 37 11%
7 |Falta de orden y limpieza 1113 3113111 21 6%
8 |Espacio reducido 1113 11311 17 5%
8 |Errores administrativos 111111 1113 17 5%
10 |Falta de plan de organizacion 3131313 33 35 10%
11 |Desperdicio en los tiempos de produccion | 3| 3| 3| 3 5 33 G%
12 |Falta de control de produccion 11333 31 0%
350 100%
Tabla 25: Matriz de correlacion.
Fuente: Propia obtencion.
Leyenda | Nivel de correlacion
1 Bajo
3 Medio
5 Alto
TABULACION DE LOS DATOS
N* Causas de baja productividad Frecuencia %o Acumulado |% Acumulado
1 |Desperdicio en los tiempos de produccion 33 9% 33 0%
2 |Deficiencias de procesamiento y fabricacion 39 11% 72 21%
3 |Personal con falta de profesionalismo 37 11% 109 31%
4 |Escaso stock de materiales 33 0% 142 41%
5 |Falta de seguimiento de insumos 31 0% 173 49%
6 |Falta de plan de organizacion 35 10% 208 59%
7 |Falta de orden y limpieza 21 6% 229 B5%
B |Espacio reducido 17 5% 246 0%
9 |Falta de control de produccion 31 0% 277 71%%
10 |Personal sin compromiso 31 0% 308 88%
11 |Carencia de accesorios de repuestos 25 7% 333 95%
12 |Errores administrativos 17 5% 350 100%
350 100%

Tabla 26: Tabulacion de los Datos.
Fuente: Propia obtencion.




ANEXO 9

DIAGRAMA DE PARETO

350
315

245

Frecuencia
=
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Figura 19: Diagrama de Pareto con los origenes apreciables.
Fuente: Obtencion propia.

% Acumulado



ANEXO 10
Cronograma de ejecucion

CRONOGRAMA DE LA IMPLEMENTACION KAIZEN EN LA EMPRESA ELISE S.A.C.

FASE | N° PASOS INICIO | FINAL [51 |52

1 |Definiry analizar la magnitud del problema |02-05-22 (07-03-22
olanifica 2 |Buscar todas |as posibles causas 09-05-22 (14-05-22

3 [Investigar cual es |a causa mas importante  [16-03-22 (21-05-22

4 |Considerar las medidas remedio 23-05-22 (31-05-22
Hacer | 5 |Poneren practica las medidasremedio  {05-09-22 [10-09-22
Verificar | 6 [Revisar los resultados obtenidos 12-09-22 (17-09-22
. 7 [Prevenir |a recurrencia del problema 19-09-22 (24-09-22

8 [Conclusion 26-09-22 |30-09-22

Tabla 27: Cronograma de ejecucion del proyecto.
Fuente: Propia obtencion.



ANEXO 11

PROCESO ANTES DEL ESTUDIO

Productividad de la situacién actual

Tabla 28: Productividad de la realidad actual.
Fuente: Propia obtencién

FICHA DE REGISTRO DE ESTUDIO DE INGENIERIA DE METODOS
Investigador: Simedn Céndor Sicha PRODUCTIVIDAD PRE - TEST
Empresa: Electrénica Industrial y Servicios S.A.C. | LAMINADO DE LOS AUTOTRANSFORMADORES ELECTRICOS, MODELO LCR15 Y LCR20
Observacion: La empresa labora de Lunes-Jueves 9.45 hrs y los viernes 9 hrs.
Tiempo Tiempo Cantidad | Cantidad | Eficiencia Eficacia | Productividad
Item Fecha oo .
Total Empleado Planificada | Producida | Pre - test Pre - test Pre - test
1 9 May 567 420 200 140 74.07% 70.00% 51.85%
2 10 May 567 378 200 126 66.67% 63.00% 42.00%
3 11 May 567 384 200 128 67.72% 64.00% 43.34%
4 12 May 567 420 200 140 74.07% 70.00% 51.85%
5 13 May 540 330 180 110 61.11% 61.11% 37.35%
6 | 14May NO LABORABLE
7 15 May
8 16 May 567 432 200 144 76.19% 72.00% 54.86%
9 17 May 567 438 200 146 71.25% 73.00% 56.39%
10 18 May 567 390 200 130 68.78% 65.00% 44.71%
1 19 May 567 450 200 150 79.37% 75.00% 59.52%
12 20 May 540 300 180 100 55.56% 55.56% 30.86%
13 | 21May NO LABORABLE
14 22 May
15 23 May 567 420 200 140 74.07% 70.00% 51.85%
16 24 May 567 378 200 126 66.67% 63.00% 42.00%
17 25 May 567 384 200 128 67.72% 64.00% 43.34%
18 26 May 567 420 200 140 74.07% 70.00% 51.85%
19 27 May 540 300 180 100 55.56% 55.56% 30.86%
20 | 28May NO LABORABLE
21 29 May
22 30 May 567 432 200 144 76.19% 72.00% 54.86%
23 31 May 567 438 200 146 71.25% 73.00% 56.39%
24 1Jun 567 390 200 130 68.78% 65.00% 44.71%
25 2Jun 567 420 200 140 74.07% 70.00% 51.85%
26 3Jun 540 330 180 110 61.11% 61.11% 37.35%
7 L ddun NO LABORABLE
28 5Jun
29 6Jun 567 378 200 126 66.67% 63.00% 42.00%
30 7Jun 567 384 200 128 67.72% 64.00% 43.34%
TOTALMIN. 12366 8616 69.58%| 66.33% 46.51%




ANEXO 13

Productividad Pre - test
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Figura 20: Grafico de productividad diaria de la realidad actual.
Fuente: Propia obtencion.

Eficiencia de la situacién actual

Tiempo Tiempo Eficiencia
Item
Total Empleado Pre - test

1 567 420 7A4.0726
2 567 378 66.6726
3 567 384 67.7226
g 567 420 7A4.0726
5 540 330 61.1126
6 567 432 76.19%6
7 567 438 77.25%26
8 567 390 68.7826
o 567 450 79.3726
10 540 300 55.56%26
11 567 420 74.0726
12 567 378 66.6726
13 567 384 67.7226
14 567 420 7A4.0726
15 540 300 55.56%26
16 567 432 76.19%6
17 567 438 77.25%26
18 567 390 68.7826
19 567 420 7A4.0726
20 540 330 61.1126
21 567 378 66.6726
22 567 384 67.7226
PROMEDIO 69.582%26

Tabla 29: Eficiencia de la realidad actual.
Fuente: Propia obtencion.



ANEXO 14

Eficiencia
Pre - test
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Figura 21: Grafico de Eficiencia de la realidad actual.
Fuente: Propia obtencion.

Eficacia de la situacion actual

Cantidad Cantidad Eficacia
Item ge -
Planificada Producida Pre - test
1 200 140 70.00%
2 200 126 63.00%
3 200 128 64.00%
4 200 140 70.00%
5 180 110 61.11%
6 200 144 72.00%
7 200 146 73.00%
8 200 130 65.00%
9 200 150 75.00%
10 180 100 55.56%
11 200 140 70.00%
12 200 126 63.00%
13 200 128 64.00%
14 200 140 70.00%
15 180 100 55.56%
16 200 144 72.00%
17 200 146 73.00%
18 200 130 65.00%
19 200 140 70.00%
20 180 110 61.11%
21 200 126 63.00%
22 200 128 64.00%
PROMEDIO 66.33%

Tabla 30: Eficacia de la realidad actual.
Fuente: Propia obtencion.



ANEXO 15

Eficacia
Pre - test
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Figura 22: Gréfico de la Eficacia de la situacion actual.
Fuente: Propia obtencion.
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Figljra 23: Proceso de Laminado manualmente de Bobinas de los transformadores
Fuente: ELISE S.A.C.



Figura 24: Desorden de los coches
Fuente: ELISE S.A.C.

Figura 25: Baja iluminacion y led color amarillo
Fuente: ELISE S.A.C.



ANEXO 17

Figura 26: Martillos de goma y de baquelita desordenados
Fuente: ELISE S.A.C.

Figura 27: Piso del area de produccién en malas condiciones
Fuente: ELISE S.A.C.



ANEXO 18

PROCESO DESPUES DEL ESTUDIO
FICHA DE RESULTADO DE PRODUCTIVIDAD POST-TEST

Tabla 31: Ficha de registro de estudio POST-TEST

Fuente: Elaboracion propia.

FICHA DE REGISTRO DE ESTUDIO DE INGENIERIA DE METODOS
Investigador: Simedn Condor Sicha PRODUCTIVIDAD POST - TEST
Empresa: Electronica Industrial y Servicios S.A.C.| LAMINADO DE LOS AUTOTRANSFORMADORES ELECTRICOS, MODELO LCR15 Y LCR20
Observacion: La empresa labora de Lunes-Jueves 9.45 hrs y los viernes 9 hrs.
tem | Fecha Tiempo Tiempo Cantidad | Cantidad | Eficiencia | Eficacia Productividad
Total Empleado | Planificada | Producida | Post- Test | Post- Test Post - Test

1 5Sep 567 498 200 166 87.83% 83.00% 72.90%

2 6Sep 567 510 200 170 89.95% 85.00% 76.46%

3 7Sep 567 430 200 160 84.66% 80.00% 67.72%

4 8Sep 567 492 200 164 86.77% 82.00% 71.15%

5 9Sep 540 450 180 150 83.33% 83.33% 69.44%

6 | 10%p NO LABORABLE

7 11Sep

8 12 Sep 567 540 200 180 95.24% 90.00% 85.71%

9 13Sep 567 510 200 170 89.95% 85.00% 76.46%
10 14 Sep 567 492 200 164 86.77% 82.00% 71.15%
1 15Sep 567 486 200 162 85.71% 81.00% 69.43%
12 16 Sep 540 430 180 160 88.89% 88.89% 79.01%
13 ] 175ep NO LABORABLE
14 18 Sep
15 19Sep 567 498 200 166 87.83% 83.00% 72.90%
16 20Sep 567 510 200 170 89.95% 85.00% 76.46%
17 21Sep 567 504 200 168 88.89% 84.00% 74.67%
18 22 Sep 567 492 200 164 86.77% 82.00% 71.15%
19 23Sep 540 450 180 150 83.33% 83.33% 69.44%
20 ] 235ep NO LABORABLE
21 25Sep
22 26 Sep 567 430 200 160 84.66% 80.00% 67.72%
23 27 Sep 567 510 200 170 89.95% 85.00% 76.46%
24 28Sep 567 498 200 166 87.83% 83.00% 72.90%
25 29Sep 567 480 200 160 84.66% 80.00% 67.72%
26 30Sep 540 432 180 144 80.00% 80.00% 64.00%
27 10ct NO LABORABLE
28 20ct
29 30ct 567 510 200 170 89.95% 85.00% 76.46%
30 40ct 567 456 200 152 80.42% 76.00% 61.12%

TOTAL MIN. 12366 10758 3586 86.97% 83.03% 72.29% PROMEDIO

Total cantidad producida



ANEXO 19

EficienciaBre - test (EficaciaBre - test |Productividad Pre - test |EficienciaPlost - Test |EficaciaPost - Test |Productividad Post - Test
Antes Antes Antes Despues Despues Despues
0.7407 0.7000 0.5185 0.8783 0.8300 0.729
0.6667 0.6300 0.4200 0.8995 0.8500 0.7646
0.67712 0.6400 0.4334 0.8466 0.8000 0.6712
0.7407 0.7000 0.5185 0.8677 0.8200 0.7115
0.6111 0.6111 0.3735 0.83%3 0.8333 0.6944
0.7619 0.7200 0.5486 0.9524 0.9000 0.8571
0.7725 0.7300 0.5639 0.8995 0.8500 0.7646
0.6878 0.6500 0.4471 0.8677 0.8200 0.7115
0.7937 0.7500 0.5952 0.8571 0.8100 0.6943
0.5556 0.5556 0.3086 0.8889 0.8889 0.7901
0.7407 0.7000 0.5185 0.8783 0.8300 0.729
0.6667 0.6300 0.4200 0.8995 0.8500 0.7646
0.6772 0.6400 0.4334 0.8889 0.8400 0.7467
0.7407 0.7000 0.5185 0.8677 0.8200 0.7115
0.5556 0.555 0.3086 0.83%3 0.8333 0.6944
0.7619 0.7200 0.5486 0.8466 0.8000 0.67712
0.7725 0.7300 0.5639 0.8995 0.8500 0.7646
0.6878 0.6500 0.4471 0.8783 0.8300 0.729
0.7407 0.7000 0.5185 0.8466 0.8000 0.6772
0.6111 0.6111 0.3735 0.8000 0.8000 0.6400
0.6667 0.6300 0.4200 0.8995 0.8500 0.7646
0.6772 0.6400 0.4334 0.8042 0.7600 0.6112
0.6958 0.6633 0.4651 0.8697 0.8303 0.7229

Tabla 32: Promedio de Pre-Test / Post-Test Productividad, Eficiencia y Eficacia

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 20

Evidencias de la capacitacion sobre la Aplicacion del Kaizen

Figura 28: Capacitacion a los colaboradores de la empresa.
Fuente: ELISE S.A.C.

Implementaciéon de la Maquina Laminado

il

Figura 29: Maquina Laminadora
Fuente: ELISE S.A.C.



ANEXO 21

Figura 30: Personal capacitado utilizando la Maquina Laminadora
Fuente: ELISE S.A.C.

Figura 31: Mayor Productividad del Laminado.
Fuente: ELISE S.A.C.



ANEXO 22

Figura 32: Orden y limpieza en el area de transformadores
Fuente: ELISE S.A.C.

Figura 33: Piso del area de producciéon mejorado
Fuente: ELISE S.A.C.



Figura 34: Lugar de herramientas y disefios ordenados
Fuente: ELISE S.A.C.

»
»

Figura 35: Almacenamiento de Laminas de hierro silicoso ordenado y etiquetado
Fuente: ELISE S.A.C.



ANEXO 24

Figura 36: Muestra de Laminas de hierro silicoso y martillos ordenados
Fuente: ELISE S.A.C.

L e et .

Figura 37: Mejora de iluminacion en el area de produccién
Fuente: ELISE S.A.C.



ANEXO 25

PRODUCTIVIDAD DEL LAMINADO EN 1 MES DE LOS LCR15y LCR20 EN ELISE S.A.C.
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=—#=—Productividad Pre-test  =#=Productividad Post - Test

Figura 38: Productividad del laminado PRE-TES y POST-TEST
Fuente: Elaboracion propia.



ANEXO 26

MATRIZ DE COHERENCIA

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢De qué modo la aplicacion del Kaizen
incrementa la productividad en el proceso
de bobinado y laminado de los
transformadores eléctricos en la empresa
ELISE SAC, Santiago de Surco, 2022?

Establecer de qué modo la aplicacion del
Kaizen aumenta la productividad en el
procedimiento del bobinado y laminado de
los transformadores eléctricos en la
empresa ELISE S.A.C. Santiago de Surco,
2022.

La aplicacion del Kaizen incrementa la
productividad en el proceso de bobinado y
laminado de los transformadores eléctricos
en la empresa ELISE S.A.C., Santiago de
Surco, 2022.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICOS

¢De qué modo la aplicacién del Kaizen
incrementa la eficiencia en el proceso de
bobinado y laminado de los
transformadores eléctricos en la empresa
ELISE SAC, Santiago de Surco, 20227

Establecer de qué modo la aplicacion del
Kaizen mejora la eficiencia en el proceso
de bobinado y laminado de los
transformadores eléctricos en la empresa
ELISE S.A.C., Santiago de Surco, 2022.

La aplicacion del Kaizen mejora la
eficiencia en el proceso de bobinado y
laminado de los transformadores eléctricos
en la empresa ELISE S.A.C., Santiago de
Surco, 2022.

¢De qué modo la aplicacién del Kaizen
incrementa la eficacia en el proceso de
bobinado y laminado de los
transformadores eléctricos en la empresa
ELISE SAC, Santiago de Surco, 20227

Determinar de qué modo la aplicacion del
Kaizen mejora la eficacia en el proceso de
bobinado y laminado de los
transformadores eléctricos en la industria
ELISE S.A.C., Santiago de Surco, 2022.

La aplicacion del Kaizen mejora la eficacia
en el proceso de bobinado y laminado de
los transformadores eléctricos en la
industria ELISE SAC, Santiago de Surco,
2022.

Tabla 33: Matriz de coherencia
Fuente: Elaboracion propia.




ANEXO 27

Diagrama de actividades de Procesos (D.A.P.) del Laminado de los
transformadores eléctricos después de aplicar el Kaizen (POST-TESTS)

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
DIAGRAMA: pap. |HoA: | 1 RESUMEN
OBIETO: ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA ECONOMIA
BOBINAS DE LOS AUTOTRANSFORMADORES ELECTRICOS, |OPERACION O 13
MODELO LCR10, LCR15 Y LCR20 TRANSPORTE = | s
ACTIVIDAD: ESPERA D 0
LAMINADO MANUAL DE BOBINAS DE LOS AUTOTRANSFORMADORES ~ {INSPECCION L[] 2
ELECTRICOS, MODELO LCR10, LCR15 Y LCR20 ALMACENAMIENTO '/ 5
METODO: POST-TEST DISTANCIA (metros) 62 mts
LUGAR: AREA DE TRANSFORMADORES ELECTRICOS ELISE S.AC. | TIEMPO: (min-hombre) 3.37min
OPERARIO (S):| 1 POR BOBINA |FECHA: 16.10.2022
— TIEMPO DE LAMINADO POR 1 UND DE BOBINA
COMPUESTOPOR: | SIMEON CONDOR SICHA
P TIEMPO SIMIBOLO
DESCRIPCION CANTIDAD | DISTANCIA (min) O 7] v [:> D OBSERVACIONES
Producto terminado (Bobinas de los Autotransformadores) 1 e
Transporte a aimacén de insumos 1 D2mts | 0.20 o
Solicitar Idminas de hierro y escuadras en aimacén de insumos 1 005 | °
Transporte al lugar ubicado de las laminas de hierro silicoso 1 5mts | 0.10 o
Pesar las laminas de hierro silicoso seguin lo requerido 1 100 | ¢
Colocar las laminas de hierro silicoso en un coche 1 0.05 | ¢
Llevar las laminas de hierro al &rea de transformadores 1 17mts | 0.20 o
Ubicar las laminas de hierro cerca al lugar de trabajo 1 005 | @
Verificar el lugar de trabajo 1 0.03 °
Dirigirse a las bobinas 1 7mts | 0.05 »
Coger las bobinas 1 003 | ¢
Regresar a la mesa de trabajo 1 7mts | 0.05 o
Colocar las bobinas en la mesa de trabajo para el laminado 1 003 | ¢
Abrir las cajas de las laminas de hierro silicoso 1 003 | P
Colocar las laminas de hierro silicoso dentro de la Maquina Laminadora| 1 0.06 | 9
Realizar el laminado con la Maquina Laminadora 1 1.00 | ¢
Rellenar de lamina de hierro el niicleo de la bobina 1 005 | @
Ir por los pernos y tuercas de fierro zincado 1 4dmts | 0.05 *
Obtener pernos y tuercas zincado segln la medida requerida] 1 003 | ¢
Regresar a la mesa de trabajo 1 4dmts | 0.05 o
Poner escuadras 1 0.06 | ¢
Realizar el ajuste de los pernos de fierro zincado 1 006 | ¢
Verificar el nlicleo de la bobina 1 0.03 ®
Llevar a la barnizadora 1 6mts | 0.06 °
Bobina barnizado (Autotransformador) 1 0.05 ¢
TOTAL: 25 62mts | 337 [13] 22| 8|0

Tabla 34: D.A.P. de laminado POST-TEST
Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 28

Céalculo del VAN y TIR

FLUJO DE CAIA DE LA IMPLEMENTACIGN DEL KAIZEN EN LA EMPRESA ELECTRONICA INDUSTRIAL ¥ SERVICIOS S.A.C.

Tabla 35: Célculo del VAN y TIR del Proyecto de Investigacion

Fuente: Elaboracion propia

DATOS RECOGIDOS DATOS ESTIMADOS

Descripcion Mes 0 Mes1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes7 Mes & Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Mejora del ingreso
Despues 163 unidades diarias 5/ 7,040.00 | 5/7,040.00 | 5f7,040.00 | 5/7,040.00 | 5/7.040.00 | S/7,040.00 | 5/ 7,040.00 | 5/7,040.00 | S/ 7,040.00 | 5/ 7,040.00 | 5/ 7,040.00 | 5/ 7.040.00
Antes 131 unidades diarias
Costo de la Implementacion
Compra de Materiales 5/ 6.830.50
Servicios 5/ 1.852.05
Personal contratado §/1,200.00 | 5/ 1,200.00 | 5f1,200.00 | 5/ 1,200.00 | 5/ 1,200.00 | 5/ 1,200.00 | S/ 1,200.00 | 5/ 1,200.00 | 5/ 1,200.00 | 5/ 1,200.00 | S/ 1,200.00 | 5/ 1,200.00
Costos de Mantenimiento 5/ 500.00 5/ 500.00 5/ 500.00 5/ 500.00

-5/ B,682.55 | 5/5.840.00 | 5/5.840.00 | 5/5,340.00 | 5/5.840.00 | 5/5.840.00 | S/ 5,340.00 | S/ 5.840.00 | S/5,840.00 | 5/5,340.00 | 5/5,840.00 | S/ 5.840.00 | 5/ 5,340.00
TASA 1.19%
VAN 5/ 54,426.63
TIR bb%
B/C 5 1.27
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