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Resumen

Hoy en dia las empresas manufactureras en nuestro pais gozan de un enorme
éxito gracias al desarrollo constante de las diferentes industrias por diversos
motivos, pero debido a la globalizacion estas empresas deben de alinear y
mejorar sus procesos a los mas altos estandares de produccién con el fin de

optimizar costos, maximizar los beneficios, reducir desperdicios, etc.

El desarrollo de la presente investigacion tiene como objetivo plantear una
solucion a la problematica de la empresa Creaciones Nachito basado en el
enfoque de la mejora de procesos para optimizar la productividad de la empresa.
Para lo cual se aplicara las herramientas de ingenieria industrial tales como:

Optimizacién de los tiempos en los procesos y despilfarros por fallos en la gestion.

La recoleccion de datos para el diagnostico inicial se basé en la observacion
directa. Posteriormente se procedié a la caracterizacibn del proceso para
determinar las fases claves del mismo, mediante diagrama de Ishikawa, diagrama
de Pareto, los cuales proporcionaron informacion detallada para asi facilitar el
estudio de cada una de las actividades implicitas en este; permitiendo detectar las
fallas e irregularidades presentes para posteriormente mejorarlas aplicando las

diversas técnicas de la ingenieria industrial antes mencionadas.

La presente investigacion se centra en analizar el area de produccion de la
empresa Creaciones Nachito para determinar los puntos que se deben mejorar
basados en la literatura referente a la mejora de procesos una vez hallada la
herramienta adecuada se procede a implementarla en la organizaciéon para luego

medir la eficiencia, eficacia y productividad.

Palabras clave: Proceso, Productividad, Optimizar, reducir, desperdicios.
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Abstract

Today manufacturing companies in our country enjoy a very high success thanks
to the continued development of different industries by several reasons, but
because of globalization these companies should align and improve its processes
to the highest standards of production to optimize costs, maximize profitability,

reduce waste, etc.

The development of this research aims to raise a solution to the problems of the
company based CreacionesNachito approach to process improvement in order to
optimize the productive chain of the company. Optimization of process times and
wastefulness due to management failures: for which industrial engineering tools

such as apply.

The data collection for the initial diagnosis was based on direct observation. Later
the process was characterized to determine the key phases of the by means of
Ishikawa diagrams, Pareto, which provided detailed information to facilitate the
study of each of the activities involved in this; allowing to detect fsiures and
irregularities present to further improve them by applying various industrial

engineering techniques mentioned above.

The present investigation focuses on analyzing the area production of the
company Creations Nachitoto identify areas that need improvement based on the
literature relating to process improvement, once found the right tool is appropriate
to implement in the organization then measure efficiency, effectiveness and

productivity.

Key Words: Process, Productivity, Optimize, Reduce, Waste.
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