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Resumen

En la siguiente tesina nos evaluaremos el sistema de produccién de envases de
hojalata en la empresa Metalpren, y nos enfocaremos en el formato de 28 onzas
(Nombre comercial). El proceso de fabricacion de envases inicia con la llegada de
la materia prima en bobinas de nueve tonelavdas c/u aproximadamente, para
después pasar a ser cortados en fardos en la linea Wean de 1500 laminas c/u, en
seguida las laminas son barnizadas y secadas en un horno a 250 °C, finalmente
estas laminas barnizadas son trasladados a las lineas eléctricas para obtener su
forma final. Este estudio se realizara en las lineas eléctricas ya que es el area donde

se presenta mayor porcentaje de bajada productividad.



Abstract

In the following thesis we will evaluate the production system of tinplate containers
at the company Metalpren, and we will focus on the 28-ounce format (commercial
name). The packaging manufacturing process begins with the arrival of the raw
material in coils of approximately nine tons each, and then they are cut into bales in
the Wean line of 1500 sheets each, then the sheets are varnished and Finally, these
lacquered sheets are transferred to the electric lines to obtain their final shape. This
study will be carried out on power lines since it is the area where the highest

percentage of productivity falls.
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1.1. Realidad problematica

En la actualidad las empresas estan expuestas a competencias agresivas por
parte de los competidores, esto no solo en el Peru sino en todo el mundo, por
€S0 es necesario que el crecimiento sea sostenido en las todas las areas de una
organizaciéon de forma constante y fluida, y asi mantener la fidelidad de los
clientes.

La produccion de envases de hojalata en el exterior es de gran variedad y en
nuestra region tenemos organizaciones tales como: Enlit, Fadesa, Mivisa, etc,
de las cuales nuestro mas cercano competidor es Fadesa, ubicada en Ecuador
con una participacion del 42% en el mercado ecuatoriano y un 23% en el
mercado peruano. Fadesa al tener una participacion del 42% es una empresa
solida dentro del mercado ecuatoriano ya que cuenta con un sistema de
produccion que le permite mantener la productividad en porcentajes altos, pero
aun asi tiene percances con las fallas que se presentan en los equipos de las
lineas de produccion. Entonces la productividad en cualquier organizacion es de
gran importancia ya que de esta depende generar utilidades y su permanencia

en el mercado

En el Peru asi como en Ecuador, Fadesa tiene una planta ubicada en la avenida
Foccet, el cual cuenta con una participacion del 23 % dentro del mercado
nacional, siendo el principal competidor de Metalpren. Esta organizacion cuanta
con un area de mantenimiento el cual se encarga de velar las maquinas y su

correcto funcionamiento de tal forma que eso se vea reflejado en la productividad

PARTICIPACION 2017
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Figura 1 Ventas de envases de hojalata en el Pert 2017

Fuente: Elaboracion propia



Finalmente, la empresa METALPREN S.A. fue fundada en el afio 1974,
cristalizando el proyecto empresarial de la familia Balarin empez6 sus
actividades con maquinas antiguas asistidas por técnicos de primera calidad, en
la actualidad cuenta con sistemas automatizados y una amplia experiencia en la
fabricacion de envases. Y desde el afio 2016 se a iniciado las ventas en paises
vecinos tales como Ecuador, Chile, Brasil, Argentina y Bolivia. Y esto representa
un 15% de nuestra produccion total y un 48% en el mercado nacional. Si bien es
cierto es una empresa bien posicionada en el mercado aun cuenta con
deficiencias en las lineas de fabricacion de envases. Y esto muchas veces se ve
reflejado en la baja productividad. Para determinar las causas de la baja

productividad se ha elaborado un diagrama de casa efecto.
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figura 2 Diagrama Causa Efecto

Fuente: Elaboracion propia



Con el diagrama de causa efecto determinaremos las causas de la baja

productividad en la siguiente tabla 1 que es la matriz de correlacional.

Tabla 1 Matriz de correlacional

10

Causas que originan baja
. GG CApC5C|CT|C8|C|CL(CIL|CL2|CL3|Cld|CL5|Cl6]|CLT|Frec.
productividad

1 Materiales desordenados C1 olojof(s5jo0folofojof1]l1]0lO0]3]10
2 Meteriales de baja calidad Q|0 33|11 {ojojo0jofojOofO]|O|O] 8
3 Falta de capacitacion Gl 0|0 00 [0 [3]0]0[0j0]O0O[O0[3]3]3]|0D
4 Supervision deficiente G4l 1101 310 (0[O0 O0fO0O| O O[3 |3|5[3 1|
5 Constante falla de maguinas Gl3|513]3 51555335100 |1]1]|4
6 Meguinas antiguas G| 0 0[0]0]5 SUS{S{L(3)1j0(3(011]0]2
1 Deficiente mantenimiento CG{o|3[3]1]5]5 513 (L33 1p3(0p1]0}|3
8 Mela reguiacion de equipos Gl 03 (L] 1]5[3]5 5131310010 (3]10]3
9 Falta de lubricacion Qi 1031 ]|5[3]3]3 013]0[0[3]0]0(0|DM
10 Ausenciade metododetraao | C10| 0 [ 0 [ O | O [ O | 1|3 |30 0|3 (3] 1]1]3]1]Y
11 | Ausenciademanualdemantenimento (C12] 0 | 0 | L[ O[S | 3| 5|5 1]1 0(fofojo0j0fjo0f2
12 Exceso de ruido CI O[O0 OjOjOfOf3]3]0]0]0 310(0(0107]9
13 Fala de ventiacion CBloyoyoofofofof3j{ojojoqs3 31011010
14 Mela distrioucion de lasmaquinas | €14 0 [ 0 [ O | L [ 3| L [3] 0[O0 O0O|O)|O]S3 1101012
15 Falta deinspecciondeproductos | C15] 3 [ 0 [ 1[0 0[O O] OO O|O|O]|1 0106
16 Falta de manual deoperaciones | C16] 0 | 0 [ 1 | L | O | O[O [O|O|1]2[0]0O 0

17 Falta de formatos de control CiZy 1o o0fojofojofojortryo0j0fo0oj]o

Fuente: Elaboracién propia

En la siguiente tabla de frecuencias se mostrara las causas que originan la baja
productividad y se encontr6 que estan ligadas directamente con el area de
mantenimiento, y su falta de capacitacion el cual trae como consecuencia la

demora en la entrega de los productos y tiempos muertos



Tabla 2 Andlisis Pareto
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T Frecuencia | Frecuencia
Causas que originan baja productividad| Frecuencia porcentual | Porcentual
acumuladas Parcial acumulada
Constante falla de maquinas 48 48 15% 15%
Deficiente mantenimiento 37 85 12% 27%
Mala regulacion de equipos 33 118 11% 38%
Maquinas antiguas 29 147 9% 47%
Falta de lubricacion 250 172 8% 55%
Ausencia de manual de mantenimiento 21 193 7% 62%
Supervision deficiente 200 213 6% 68%
Ausencia de metodo de trabajo 19 232 6% 74%
Falta de capacitacion 15 247 5% 79%
Mala distribucion de las maquinas 12 259 4% 83%
Materiales desordenados 10 269 3% 86%
Falta de ventilacion 100 279 3% 89%
Exceso de ruido 9| 288 3% 92%
Materiales de baja calidad 8| 2% 3% 95%
Falta de manual de operaciones 71 303 2% 97%
Falta de inspeccion de productos 6| 309 2% 99%
Falta de formatos de control 31 312 1% 100%

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente se elaborara el diagrama de Pareto en el que podemos observar

que el 80% de los problemas dentro del proceso de fabricacién de envases,

estan ligado al area de mantenimiento y su deficiencia en aplicar técnicas para

mejorar la vida atil de las maquinas y su influencia en el aumento de la

productividad.
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1.2. Justificacion del estudio

Justificacion conveniencia
La justificacion conveniencia nos permite preguntarnos si dicha investigacion es
conveniente realizarlo y que resultados se logr6 obtener a través de una

investigacion.

Justificacion Social

Una justificacion social es de preferencia, cuyos resultados seran beneficiosos
para el investigador como para la sociedad, de manera que podamos decidir lo

beneficioso de nuestra investigacion.

Justificaciéon Practica
Una justificacion practica tiene como objetivo despejar aquellos problemas
empleando nuevas tacticas, que al ponerla en practica se obtiene resultados

favorables para el investigador y para la organizacion.

Justificacién Metodolégica
Refiere que permitan ampliar los conocimientos del investigador aplicando
nuevos método y nuevas estrategias que al ser empleados de pueden obtener

grandes resultados que serviran de base para otros investigadores.

Justificacion teorico
Una investigacion tedrica pretende obtener nuevos conocimientos que puestos
en practica lograra conseguir grandes resultados que podran servir de base para

nuevos investigadores.
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1.3. Trabajos previos
Antecedentes Internacionales

Armando (2016) en su tesis “Metodologia para la implementacion del plan de
manejo integral de residuos solidos (pmirs) basado en un sistema de
mejoramiento continuo phva (planear-hacer-verificar-ajustar) para mejorar la
productividad en manuelita s.a.”, desarrollado en la Universidad Nacional de
Colombia Sede Palmira en la Facultad de Ingenieria y Administracion, el objetivo
de la presente investigacion es la aplicacion de la metodologia PHVA con el fin
de manejar adecuadamente los residuos sdlidos, la investigacion concluye con
la optimizacién de los procesos de manejo de residuos sélidos llegando a
aumentar su productividad en un 10%. Logrando un incremento de las ganancias

algo que toda organizacion busca.

Galarza (2011), en su tesis "Aplicacion de un Proceso de mejora continua en un
Taller Mecanico utilizando la técnica de Mantenimiento Productivo Total (TPM)",
desarrollado en la Escuela Superior Politécnica del Litoral, Facultad de Ingenieria
Mecanica y Ciencias de la Produccién Industrial, donde el objetivo de la presente
investigacion es la aplicaciéon de un proceso de mejora continua en un taller
mecénico, haciendo uso de la Técnica de Mantenimiento Productivo Total (TPM),
el cual concluye que se implementaron indicadores como el OEE y el indice de
Prevencion de Fallas, el cual con su célculo antes de aplicar la mejora fue 28%
y después de la aplicacion del TPM es de 41%, asi incrementando un 13% la
productividad del taller.

Antecedentes Nacionales

PONCE, Fedor. En su tesis titulada “Propuesta de Implementacion de un
Sistema de Planeamiento y Control de la Produccion (PCP) para una empresa
del sector grafico” con el motivo de optar por el titulo de Ingeniero Industrial de
la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, en el afio 2016 en la ciudad de
Lima. La cual evalla la productividad y su incremento después de aplicar
conceptos de Planeamiento y control de la produccion enfocados al producto, El
modelo que se presenta en la investigacion contiene tres partes, la planificacion,

control y mejora de la produccién.
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Finalmente, el desarrollo de esta investigacion pretende incrementar la
productividad de un 82% a un 95%.

1.4. Formulacion del problema

Problema General
¢,Cual es el comportamiento de la productividad en la linea de produccion de

envases de hojalata en la empresa Metalpren S.A. Lima?

1.5. Objetivo General
Analizar el comportamiento de la productividad en la linea de produccion de

envases de hojalata en la empresa Metalpren S.A. Lima

1.6. Alcance del estudio

El presente estudio se realizara en una de las lineas de produccién de envases
de hojalata y se evaluara el comportamiento de la productividad en el proceso
de fabricacion.

1. 7. Teorias relacionadas al tema

1. 7.1. Variable Productividad

Definicion de productividad

Garcia (2011) menciona que la Productividad es la relacion entre los productos
logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores de la produccion que
intervinieron. El indice de productividad expresa el buen aprovechamiento de
todos y cada uno de los factores de la produccion, los criticos e importantes, en

un periodo definido. (p.17)
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1.7.2. Tipos de productividad

Productividad laboral

Denominado productividad por hora trabajada, es el aumento o disminucion del

rendimiento en funcion del trabajo que se requiere para obtener un producto final

Productividad total de los factores

Es el aumento o disminucion de los rendimientos en cualquiera de los factores

que estan involucrados en la produccion del trabajo, capital o técnica.

Productividad marginal

Es aquel también denominado como producto marginal del insumo, el cual
vienen a ser el producto extra que se fabrica con una unidad adicional de ese
insumo mientras que las cantidades de los otros insumos permanecen

constantes.

1. 7.3. Factores que influyen en la productividad

Schroeder (2002), Dice que los factores que influyen en la productividad son; la
investigacion y desarrollo, la inversion de capital, actitudes sociales, la
tecnologia, los valores, y las politicas gubernamentales.
Segun las teorias mas aceptadas, existen cuatro factores determinantes en la
productividad en las organizaciones;

e el entorno

e las caracteristicas de la organizacion

e las caracteristicas del trabajo

e las aptitudes y actitudes de los individuos.
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1. 7.4. Dimensiones de la variable Productividad.

Eficiencia.

El autor Garcia (2011) menciona que la eficiencia es la division entre los recursos
programados y los insumos que se utilizan realmente. El indice de eficiencia,
expresa la buena utilizacion de los recursos en la produccion de un producto en

un periodo definido. Eficiencia es hacer bien las cosas. Su férmula es:

Medicion de Resultados
produccionreal X 100%
produccion planificada

Eficacia.

Garcia (2011) afirma que es la division entre los productos obtenidos y las metas
que se tienen fijadas; obteniendo resultados. El indice de eficacia expresa el
buen resultado de la realizacion de un producto en un periodo definido. Su

formula es:

Medicion de Resultados
produccionreal X 100%
produccion planificada

1.8. Marco Metodoldgico

1.8.1. Tipo de Investigacion:
Bésica
Tiene como objetivo mejorar el conocimiento y generar resultados o tecnologias

gue benefician a la sociedad entonces podemos decir que no es normalmente

aplicable directamente al uso tecnologico

1.8.2. Enfoque de lainvestigacion:

Cuantitativa
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Hernandez, Fernandez y Baptista. (2010) sefiala que es “la recoleccion de datos
para probar hipotesis, con base en la medicion numérica y el analisis estadistico,

para establecer patrones de comportamiento y probar teoria” (p.4).

1.8.3. Disefio de la Investigacion:
No Experimental - transversal

Para Herndndez, Fernandez y Baptista (2014, p. 154) “Refiere que todo disefio
no experimental se efectia sin maniobrar voluntariamente las variables,

directamente se va indagar tal y como se muestra en su contexto original”.

1.8.4. Alcance de la investigacion:

Descriptivo
Para Hernadndez, Ferndndez y Baptista (2014, p.92) Refiere que una
investigacion descriptiva recolecta la inquisicibn de una variable de una

terminante poblacién en estudio sin la finalidad de dirigir tratamiento.

1.9. Variable, Operacionalizacion

Variable: Productividad

Definicion

Tiene que ver con lo que se consigue en un proceso O un sistema, entonces
aumentar la productividad con recursos necesarios. En general, la productividad
es medido por el cociente formado por las respuestas alcanzadas y recursos
empleados. (Gutiérrez P. 2014, p.20).



Tabla 3.Matriz de Operacionalizacion
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

produccion planificada

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL | DIMENCIONES INDICADORES ESCALA
La productividad tiene que ver o
Proceso o un sistema, por lo que N . Horas Hombre utilizadas X 100%
aumentar la productividad es La productividad. Hiciendi Horas Hombre total RAZON
lograr mejores respuestas Es el grado en que una
considerando las materias primas organizacion demuestra
PRODUCTIVIDAD utilizadas, para generarlos. eficienciay eficaciaen el
M.ayormente, Igproduchwdad % | momento de aplicar sus procesos
mide por el cociente formado por :
productivos y en este caso los
los resultados logrados y sus . .
recursos empleados. datos se obtienen de fichas de Eficacia Medicidn de Resultados RAZON
(Gutierrez p.2014,p.20). registro producciénreal X 100%

Fuente: Elaboracion propia
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2. Poblacion y muestra

Poblacién
Para Hernandez (2010) explica que “Es el conjunto de la totalidad de los casos

que armonizan con una serie de definiciones” (p.90)

Para el presente trabajo de investigacion sera el control de produccién semanal

de envases de hojalata durante 12 semanas

N=12

Muestra

Herndndez, Fernandez y Baptista (2014), Define: “Es un subconjunto de la
poblacién de interés sobre el cual se recolectaran datos, y que tiene que definirse
y delimitarse de antemano con precision, ademas de que debe ser representativo

de la poblacion” ( p.173).

Muestreo
Como la poblacién es igual a la muestra, y conocemos que el muetreo es una
toma de informacién donde se toma muestras de una poblacion, podemos

afirmar que no es necesario el muestreo.



DESARROLLO
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3.1. Resefa Histdrica de la Empresa

Metalpren es una empresa peruana dedicada a la fabricacion de todo tipo de
envases y tapas de metal. Ademas, para una mayor satisfaccion, le ofrecemos

los servicios de corte, barnizado y litografiado de laminas metalicas.

Nuestros principales clientes se encuentran en el sector pesquero,
agroindustrial, automotriz, veterinario, de refrescos y bebidas, asi como cuidado
del hogar; tanto a nivel nacional, regional como internacional. A todos ellos los

proveemos de envases y tapas convencionales, abre facil y twist off.

Razén Social
METALPREN S. A.

Ruc:
20100166811

Direccién Legal:
Av. Minerales N° 310 — Cercado de Lima

Sector Econdmico:

Manufactura

Mision
Producir y comercializar envases de calidad superior para mercados locales e

internacionales

Vision
Generar valor y bienestar en la comunidad involucrada, alcanzando la excelencia
organizacional a través de acciones sostenidas que nos permitan mantener el

liderazgo en la fabricacion y comercializacién de envases



Organigrama de la Empresa

DIRECTORIO

23

=
-

RF

4

F 3

JEFE ANALISTA

JEFE ANALISTA

'1 '3 3

FINANZAS CONTABILIDAD |mm\ (OMERCIAL
’

geasn | | ogeaasn | | geaasn || SO0

TECNKD
| 1
ASSTENTE ASTENTE ASSTENTE
e e —

figura 4 Organigrama de Metalpren

Fuente: Elaboracion propia

EgE B

O



Diagrama de procesos de linea eléctricas
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AREA DE LINEAS ELECTRICAS

\o
POWVOELECT. ¥ )
BARNT

*, TRANSPORTAR FARDOLB OLTDE ALMACEN AL ALIMENTADOR DE LAMINAS DE LA

CIZALLADE LALINEA(2,3,4,506).

CORTAR EN TIRAS Y TARJETAS SEGUN ESTANDAR.

CONTROLAR PROCESO SEGUN FORMATO REG-PR-007.

APILAR TARIETAS EN ALIMENTADOR DE SOLDADORA (MANUAL O AUTOMATICO).

ROLAR TARJETA, FORMAR TUBO Y SOLDAR SEGUN ESTANDAR.

APLICAR BARNIZ AL EXT. Y POLVIO ELECT. AL INT.PARA CUBRIR CORDON DE
SOLDADURA Y RESERVA.

CONTROLAR PROCESO SEGUN FORMATO REG-PR-007.

HORNEAR BARNIZ Y POLVO ELECTROSTATICO.

figura 5 Diagrama de procesos

Fuente: Metalpren S.A.
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figura 6 Diagrama de procesos

Fuente: Metalpren S.A.



Indicadores en el proceso de fabricacién de envases

Eficiencia

Tabla 4 Eficiencia
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SEMANA HORAS-H TOTAL e EFICIENCIA
1 67.5 50.5 75%
2 67.5 47 T70%
3 67.5 51 76%
4 67.5 52.5 T78%
S 67.5 52 T7%
6 67.5 52 T7%
7 67.5 52 T7%
8 67.5 52 T7%
9 67.5 52.5 T8%
10 67.5 53 79%
11 67.5 50 T4%
12 67.5 53 T79%
76%

Fuente Elaboracion propia

En la tabla observamos el tiempo en hora que los operarios emplearon para la
produccién de envases de hojalata, estos tiempos fueron tomados en un lapso
de 12 semanas y esto representa los tiempos de paradas por las constantes
fallas de las maquinas. También podemos observar que la eficiencia tiene un

porcentaje en las 12 semanas de 76%
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Eficacia

Tabla 5 Eficiencia

4

PROD.

SEMANA PLANFICADA PROD. REAL EFICACIA|
1 384 290 76%
2 384 292 76%
3 384 303 79%
4 384 294 77%
5 384 297 77%
6 384 298 78%
7 384 300 78%
8 384 302 79%
9 384 297 77%
10 384 298 78%
11 384 300 78%
12 384 296 77%

77%

Fuente Elaboracién propia

En la tabla observamos que se evaluara por un periodo de 12 semanas durante
este periodo se presentaron demasiadas fallas en los equipos y muchas estas
fallas fueron causados por los operarios, entonces esto provocaba que no se
podia llegar al objetivo de produccion a la semana que eras 384 paletas de 3360

envases cada una.



Productividad

Tabla 6 productividad

Fuente Elaboracién propia

En la Tabla: Se evalta la productividad, estos datos fueron tomados en un lapso
de 12 semanas, y podemos observar que no se cumplieron los objetivos que

fueron de 384 paletas de 3360 envases cada una. Y finalmente se obtuvo un

59% de productividad.

SEMANA EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
1 76% 75% 57%
2 76% 70% 53%
3 79% 76% 60%
4 77% 78% 60%
5 7% 7% 60%
5] 78% 7% 60%
T 78% 77% 60%
8 79% 77% 61%
9 77% 78% 60%
10 78% 79% 61%
11 78% 74% 58%
12 77% 79% 61%

59%
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El porcentaje de productividad en la empresa no da la certeza de la condicién

antes de tomar decisiones en el futuro.

6 7 8

9

10 11 12

EFICACIA ANTES EFICIENCIA e PRODUCTIVIDAD

figura 7 Resumen de indicadores

Fuente: Elaboracion propia
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En el grafico se muestra un resumen de los indicadores en el proceso de

fabricacion de envases de hojalata en la linea de produccion.

3.2. Andlisis Descriptivo

A continuacion, se evaluara los datos recopilados en las 12 semanas en el

proceso de produccion de envases de hojalata

Analisis Descriptivo de la Productividad.

Tabla 7 Analisis descriptivo

Descriptivos

Estadistico | Desv. Error
Media ,5927 ,00666
95% de intervalo de |Limite ,5780
confianza para la inferior
media Limite ,6073
superior
Media recortada al 5% ,5952
Mediana ,6000
Varianza ,001
PRODUCTIVIDAD Desv. Desviacion ,02307
Minimo ,53
Maximo 61
Rango ,08
Rango intercuartil ,02
Asimetria -2,142 ,637
Curtosis 4,859 1,232

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 7 podemos observar que después de recolectar los datos tales como la

media de la productividad en la linea de produccidén de envases de hojalata es

de 59,27%, y podemos decir que el area presenta deficiencias en su procesos

de fabricacion y segun el diagrama de Pareto estas deficiencias estan ligadas al

area de mantenimiento.
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Histograma

Media = 58
Desviacién estandar = 023

Frecuencia

a2 a4 56 58

PRODUCTIVIDAD
Figura 8. Diagrama comparativo de la productividad

Fuente: SPSS Version 25. Elaboracién propia

En la figura se observa a través del histograma la variacion de la productividad
durante las 12 semanas de estudio obteniendo una media de 59% y una

desviacion estandar de 2,3 %

Gréafico Q-Q normal de PRODUCTIVIDAD

Normal esperado

0,52 0,54 0,56 058 060 0,62

Valor observado

Figura 9. Diagrama comparativo de la productividad

Fuente: SPSS Versién 25. Elaboracién propia
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En la figura podemos observar que el comportamiento de los datos evaluados

en 12 semanas es normal.

Finalmente, después de evaluar en el programa SPS la productividad, en un
periodo de 12 semanas, podemos observar que hay deficiencias en el area de
fabricacion de envases de hojalata, esto debido a un mala atencién del area de
mantenimiento tal como vimos en el diagrama de Pareto. Entonces se
recomienda mejorar el area encargada de velar por el buen funcionamiento de
las maquinas con nuevas filosofias, y una capacitacién constante al personal

involucrado sin dejar de lado a los operarios de produccion.



V. CONCLUSIONES
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Durante el proceso de esta investigacion se llegd a las siguientes

conclusiones y fueron las siguientes:

Respecto al objetivo general de esta investigacidon “Verificar el
comportamiento de la productividad en la linea de produccion de envases
de hojalata en la empresa Metalpren” se pudo verificar que la

productividad con el sistema actual de trabajo es de un 59%.

En cuanto al objetivo general de la investigacion “Verificar el
comportamiento de la productividad en la linea de produccién de envases
de hojalata en la empresa Metalpren S.A.” presenta una media de
59,27%, una desviacion de error de 0,67% siendo su mediana un
59.52% y sus limites inferior y superior son de 57.80% y 60,73%

respectivamente

En el proceso de estudio del comportamiento de la productividad en
la linea de produccion de envases de hojalata, se logré observar que
su eficiencia en cuanto a las horas programas y horas utilizadas es
de 77.1%

Después de realizar el estudio sobre el comportamiento de la
productividad en la linea de produccion de envases de hojalata se
observa que su eficacia en cuanto a las producciéon planificada y

produccion real es de 77%.



VI. RECOMENDACIONES
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En caso de la productividad se recomienda evaluar y analizar su
incremento aplicando alguna filosofia y de esta manera lograr una

mejor vida Util de las maquinas.

Para lograr un aumento en la productividad en la linea de fabricacion de
envases de hojalata recomienda incrementar su eficiencia involucrando
al personal de produccién ya que ellos son los que mejor conocen las
maquinas y equipos que intervienen en el proceso de produccion,
también se recomienda capacitar al personal de mantenimiento para

realizar una mejor labor de mantenimiento de maquinas.

Para lograr un aumento de la productividad en la linea de fabricacion de
envases de hojalata se recomienda incrementar su eficacia con el uso
de herramientas para anticiparse a que una maquina o equipo falle, esto

quiere decir con la aplicacion del mantenimiento preventivo.

Se recomienda implementar dos de los pilares del TPM que son el
mantenimiento autbnomo y el mantenimiento preventivo. Y de esta forma

lograr un incremento en la productividad.
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL | DIMENCIONES INDICADORES ESCALA
La productividad tiene que ver o
con lo que resultados en un Optimizacion de Recursos
proceso o un sistema, por lo que . L Horas Hombre utilizadas X 100%
aumentar la productividad es La productividad. Eficiencia Horas Hombre total RAZON
lograr mejores respuestas Es el grado en que una
considerando las materias primas organizacion demuestra
PRODUCTIVIDAD utilizadas, para generarlos. eficienciay eficaciaen el
M_ayormente, quroduc“wdad 5¢ | momento de aplicar sus procesos
mide por el cociente formado por :
productivos y en este caso los
los resultados logrados y sus . '
recursos empleados. datos se obtienen de fichas de Eficacia Medicion de Resultados RAZON
(Gutiérrez p.2014,p.20). registro produccionreal X 100%

produccion planificada
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Fecha :

Turna:

|Linea:

OPERADOR

Identificacion de Envases

Hora

Producto:

Barniz:

OPERADOR

Control Permanente - Defectos Visuales

Al inicio, cada 30 minutos y registrar marcando "

Hora

07:00

0730

08:00

08:30

09:00

09:30

10:00

10:30

11:00

11:30

12:00

12:30

01:00

01:30

02:00

02:30

03:00

03:30

04:00

04:30

05:00

05:30

06:00

06:30

0700

Rayadura Interior

Rayadura Exterior

Falzo Cierre

Caidas de Cierre

. Iy .
Filos borde superior

Patinado o Rodadura

Labig

Razpadura de Mandril

Compuesto escurrido (int /o ext)

Aplicacion de Barniz - Centrado

Aplicacion de Barniz - Cobertura

Aplicacion de Barniz - Chorreado

Aplicacion de Polvo - Centrado

Aplicacion de Polvo - Cobertura

Grumos - Bolitas en Barniz.

Grumos - Bolitas en Polvo

Woldurade Descentrado

Pestanas Rotas

Uniformidad de Envase

Golpes

Limpieza
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